
การปฏ ิบ ้ต ิการป ้องก ันป ัญ หาข ้อร ้องเร ืยน

จากบทที่ 4 แสดงให้เห็นว่าการใช้วงจร PDCA อย่างมีประสิทธิภาพสามารถแก้ไปัญหาข้อร้อง 
เรียนได้อย่างเด็ดขาดโดยไม่ทำให้เกิดปัญหาเดิมซํ้าขึ้นอีก แต่เน่ืองจากอาจมีปัญหาใหม่เกิดขึ้นอย่าง 
ไม่คาดคิด จึงต้องทำการปฏิบัติการป้องกันปัญหาใหม่ด้วย ซึ่งในการปฏิปัตการป้องกันปัญหาใหม่นี้ 
จะนำเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการเช้ามาใช้ จากนั้นนำผลการ
วิเคราะห์มาปรับปรุงกระบวนการและวางแผนการตรวจสอบและทดสอบใหม่ ทำการจัดการสิ่งที่ไม่
เป็นไปดามข้อกำหนดระหว่างกระบวนการที่พบโดยใช้วงจร PDCA ต่อจากนั้นทำการติดตามผลการ 
ปฏิบัติการป้องกัน เป้าติดตามดูว่าเกิดปัญหาข้อร้องเรียนใหม่  ๆ ใดบ้างที่ไม่สามารถถูกตรวจพบได้ 
ก่อน และกัามีทำไมถึงเกิดขึ้นได้ และมีปัญหาใดบ้างที่ถูกตรวจพบในระหว่างกระบวนการแล้วแต่ไม่ 
สามารถป้องกันไวิได้ ทำให้ได้รับข้อร้องเรียนเข้ามาอีก ถ้ามีจะต้องทำการวิเคราะห็ให้ได้ว่าเกิดจาก 
สาเหตุใด เพ่ือจะได้นำมาวางระบบการป้องกันให้เหมาะสมย่ิงข้ึน

5.1 การว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการ
การปฏิบัติการป้องกันปัญหาข้อร้องเรียนจากลูกค้าสามารถเริ่มด้นได้จากการวิเคราะห์ข้อบก 

พร่องและผลกระทบของกระบวนการ ซึ่งผลการวิเคราะห์จะทำให้ทราบว่ากระบวนการใดมีข้อบก 
พร่องและข้อบกพร่องนั้นจะสร้างความเสียหายระดับไหน ซึ่งจะเป็นส่วนในการตัดสินใจอย่างเป็น 
รูปธรรมว่าควรท่ีจะจัดการกับกระบวนใดก่อน

วิธีดำเนินการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการ
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการไม่สามารถกระทำได็โดยลำพัง ควร 

ที่จะวิเคราะห์ร่วมกันเป็นทีมซึ่งผลที่ได้จะนำเชื่อถือกว่ามาก เน่ืองจากเป็นผลการวิเคราะห์ท่ีออก 
จากมุมมองของหลายๆ คน ในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตถุง 
ปัสสาวะนี้ได้จัดตั้งทีมงานขึ้นสำหรับวิเคราะห์ซึ่งมีสมาชิกรวมทั้งสิ้น 5 คน จากฝายผลิตและส่วน 
ควบคุมคุณภาพภายใน สมาชิกท้ัง 5 คนน้ีมีประสบการถ!ท,นงานผลิตและตรวจสอบถุงปัสสาวะมา 
แล้วมากกว่า 3 ปี

การรวบรวมข้อบกพร่องของแต่ละกระบวนการได้ถูกวิเคราะห์ร่วมกันโดยใช้เทคการถก 
แถลง ข้อมูลที่ได้เพ่ิมขึ้นจาการวิเคราะห์จะถูกบันทึกเพ่ิมเติมในช่องต่าง  ๆ ของตารางแสดงผล 
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการ ความรุนแรง, โอกาสเกิดข้อบกพร่อง 
และโอกาสที่จะตรวจพบข้อบกพร่องของแต่ละกระบวนการได้ถูกนำมาอภิปรายและลงมติร่วมกัน

เงื่อนไขการประเมินค่าคะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสเกิดข้อบกพร่อง และคะแนน
โอกาสที่จะตรวจพบข้อบกพร่องได้แสดงไวิในตารางที่ 5-1

สมาชิกในทีมจะร่วมกันพิจารณาและลงมติให้คะแนนของความรุนแรง คะแนนโอกาสเกิดข้อ 
บกพร่อง และคะแนนโอกาสท่ีจะตรวจพบข้อบกพร่อง ของแต่ละข้อบกพร่อง จากน้ันจะนำ
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พบข้อบกพร่อง ของแต่ละข้อบกพร่อง จากนั้นจะนำคะแนนต่างๆ เหล่านั้นมาคำนวณหาค่า RPN 
(Risk Priority Number คือ คำความเร่งต่วนความเสี่ยง) ซึ่งมีวิธีการคำนวณดังนี้

RPN = (ร) X (O) X (อ)
โดยที่ ร = คะแนนความรุนแรง

0  = คะแนนโอกาสเกิดข้อบกพร่อง 
อ = คะแนนโอกาสที่จะตรวจพบข้อบกพร่อง

คำ RPN คือค่าความเร่งต่วนความเส่ียง ซึ่งจะมีคำอยู่ระหว่าง “1” ถึง “1000” ค่า RPN น้ีจะ 
ไม่มีหน่วย

ทีมวิเคราะห์ผลกระทบและข้อบกพร่องของกระบวนการจะเลือกจุดเริ่มด้นของการดำเนิน 
การหาข้อบกพร่องหรือปัญหาต่าง  ๆ ด้วยความเชื่อมั่น 90 % นั้นหมายความว่า 90 % ของข้อ 
บกพร่องจะถูกกำหนดให้มีคะแนนแตกต่างกันขั้นละ 1 คะแนนจาก 1 ถึง 10 ฉะนั้นคำสูงสุดท่ีเป็น 
ไปได้ของค่า RPN คือ 1000 (มาจาก 10 X 10 X 10 ของคะแนนความรุนแรง, โอกาสเกิดข้อบก 
พร่อง และโอกาสที่จะตรวจพบข้อบกพร่อง) 90 % ของ 1000 เท่ากับ 900 ฉะน้ัน 100 คือจุดเร่ิม 
ด้นของการทดสอบข้อบกพร่อง ซึ่งจะเป็นอะไรกิได้ที่มีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 100 หรือในทาง 
กลับกัน ค่า RPN ของปัญหาท่ีมีค่ามากกว่า 100 จะต้องถูกดำเนินการแกิไข

กฎของการดำเนินการต่อปัญหาต่างๆ มีด้งต่อไปนี้ ปัญหาที่มีค่า RPN สูงกว่าจะต้องถูก 
ดำเนินการก่อน ในกรณีท่ีมี'ข้อบกพร่องท่ีมีค่า RPN เท่ากัน จะพิจารณาเลือกดำเนินการแก่ไข 
ก่อนหลังด้งนี้ 1. เลือกข้อบกพร่องท่ีมีค่า ร สูงกว่า ดำเนินการก่อน 2. เลือกข้อบกพร่องท่ีมีค่า อ 
สูงกว่าดำเนินการก่อน การท่ีพิจารณาค่า ร ก่อนกิเน่ืองจากว่ามีผลกระทบมากต่อข้อบกพร่อง 
และการท่ีพิจารณาค่า D ก่อนค่า 0  กิเนื่องจากว่าจะต้องคำนึงถึงลูกค้าก่อน ซึ่งจะมีความสำคัญ 
มากกว่าการเกิดข้อบกพร่องบ่อย ๆ

ตารางที่ 5-1 ตารางแสดงเงื่อนไขการให ้คะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสเก ิดข ้อบกพร่อง 
และคะแนนโอกาสตรวจพบข้อบกพร่อง

คะแนนความรุนแรง (ร)
ผลกระทบ เงื่อนไข ลำดับ

ผลกระทบเสี่ยงอันตราย มีผลกระทบเสี่ยงอันตรายมากที่เกี่ยวกับ ความปลอดภัยผูใช้ และสภาพ 
แวดล้อม

10

ผลกระทบร้ายแรง มีผลกระทบเสี่ยงอันตรายที่เกี่ยวกับความปลอดภัย และสภาพแวดล้อม 9
ผลกระทบหนักที่สุด ลูกค้าไม่พอใจอย่างมาก 8
ผลกระทบหลัก ลูกค้าไม่พอใจ 7
ผลกระทบสำคัญ จากประสบการณ์ของลูกค้าทำให้ไม่สบายใจ 6
ผลกระทบไม่รุนแรง จากประสบการณ์ของลูกค้าทำให้ไม่พอใจ 5
ผลกระทบรอง จากประสบการณ์ของลูกค้าทำให้เกิดความรำคาญ 4
ผลกระทบเล็กน้อย ลูกค้าเกิดความรำคาญเล็กน้อย 3
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ต ารางท ี่ 5-1 (ต ่อ )

ดะแนนความรุนแรง (ร)
ผลกระทบ เงื่อนไข ลำตบ

ผลกระทบเล็กน้อยมาก ลูกค้าไม่ค่อยแจ้งกลับให้ทราบถึงข้อบกพร่อง 2
ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบต่อลูกค้าเลย 1

คะแนนโอกาสเก ิดข ้อบกพร่อง (0)
การเก ิดข ึ้น เงื่อนไข ลำดับ

แน่ใจทั้งหมด แน่ใจว่าเกิดข้อบกพร่องได้ท้ังหมด เนื่องจากมีประว้ตว่ามีข้อบกพร่องที ่
เกิดขึ้นในอดีตที่เกิดจากการออกแบบอย่างเดียวกัน

10

สูงมาก มีจำนวนของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นเหมือนกันสูงมาก 9
ฐ'3 มีจำนวนของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นเหมือนกันสูง 8
สูงปานกลาง มีจำนวนของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นเหมือนกันบ่อยครั้ง 7
ปานกลาง มีจำนวนของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นเหมือนกันปานกลาง 6
ต่ํา มีจำนวนของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นเหมือนกันเป็นครั้งคราว 5
เล็กน้อย มีจำนวนของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นเหมือนกันบางครั้ง 4
เล็กน้อยมาก มีจำนวนของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นเหมือนกันน้อยมาก 3
นานมาแล้ว ไม่ค่อยมีจำนวนของข้อบกพร่องที่เหมือนกันเกิดขึ้น 2
ไมเ่คยเลย ไม่มีประว้ติว่าเคยเกิดข้อบกพร่องแบบนี้เลย 1

คะแนนโอกาสที่จะตรวจพบข้อบกพร่อง (D)
การเก ิดข ึ้น เงื่อนไข ลำดับ

เป็นไปไม่ได้ทั้งหมด ไม่ทราบจะควบคุมและป้องกันข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นได้อย่างไร 10
นานมาแล้ว นานมาแล้วเคยมีการควบคุมที่จะป้องกันข้อบกพร่อง แต่ขณะนี้ยกเลิก 

การควบคุมนั้นไปแล้ว
9

เล็กน้อยมาก มีการควบคุมเล็กน้อยมาก 8
เล็กน้อย มีการควบคุมเล็กน้อย 7
ตํ่า มีการควบคุมตํ่ามาก 6
ปานกลาง มีการควบคุมปานกลาง 5
สูงปานกลาง มีการควบคุมสูงปานกลาง 4
สู'3 มีการควบคุมที่เข้มงวด 3
สูงมาก มีการควบคุมที่เข้มงวดมาก 2
แน่นอนทั้งหมด การควบคุมในปัจจุบันสามารถป้องกันข้อบกพร่องได้ทั้งหมด การควบคุม 

การป้องกันที่ไว้ใจได้ถูกเรียนรู้และนำมาใช้
1

ดารางท่ี 5-2 จะแสดงผลการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตถุงปัสสาวะ



ตารางท ี่ 5-2 ตารางแสดงผลการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการ

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ผลกระทบของข้อบกพร่อง ร สาเหตุของข้อบกพร่อง 0 การควบคุมกระบวนการ  
ปัจจุบัน

D RPN ปฏิบ ัต ิการเสนอแนะ

การเจาะแผ่น •แผ่นพลาสติกขาด •ทำให้น้ําปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 •แผ่นพลาสติกอาจมีความ 2 -พนักงานตรวจสอบด้วยตนเอง 5 90 •ไม่มี
พลาสติก หนามากกว่ามาตรฐาน หลังการเจาะทุกช้ิน

•เจาะแผ่นพลาสติกเอียง •สเกลบอกปริมาตรจะไม่ถูกต้อง 5 •รอยกำหนดและตำแหน่ง 3 •สุ่มวัดความหนาของแผ่น 5 75 •ไม่มี
หลังจากเช่ือมตัวถุง ด้านล่างอาจมองเห็นไม่ชัด พลาสติกก่อนรับเข้าทุกรุ่น

(6 แผ่นต่อรุ่น)
การเช่ือมเอลโบ •เช่ือมไม่ติด •ทำให้นำปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 •อาจอุ่นเคร่ืองจักรไม่ได้ท่ีแล้ว 2 -ตรวจสอบด้วยตนเองทุกช้ินหลัง 3 54 •ไม่มี
และกระดาษกรอง เร่ืมเช่ือมงาน เช่ือม

•รอยเช่ือมขาด 9 •อาจขยับแผ่นพลาสติกโดย 5 3 135 •เลือกบุคคลท่ีมีรูปร่างเหมาะ
บังเอิญ สมมาทำงาน (ความสูง >

•กระดาษกรองอาจจะไม่ได้ 150 ชม.)
มาตรฐานไม่สามารถกันไม่ให้ •ต้องมีการตรวจสอบความ
ของเหลวไหลออกมาได้ สามารถในการกันไม่ให้ของ

•ปีกของเอลโบอาจจะบิดงอ เหลวไหลผ่านก่อนรับเข้า
•การตรวจสอบก่อนรับเข้าไม่มี •ใน'ระหว่างปฎิบัติงานถ้าพบ
หัวข้อการทดสอบความ เอลโบท่ีมีปีกบิดงอต้องแยก
สามารถในการกันไม่ให้ของ ออกทันที
เหลวไหลออกมา •ติดปิายเตีอนว่า “ห้ามขยับ

•ระนาบของโมลตัวบนอาจจะ แผ่นพลาสติกในระหว่างการ
ไม่ขนานกับโมลตัวล่าง เช่ือมเพราะจะทำให้รอย

เช่ือมเอลโบ และกระดาษ
กรองขาดได้’,

•ตรวจสอบระดับระนาบของ
โมลตัวบนว่าขนานกับโมล
เช่ือมด้านล่างหรือไม่



ต า ร า ง ท ี 5 - 2  ( ต ่อ )

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ผลกระทบของข้อบกพร่อง ร สาเหตุของข้อบกพร่อง 0 การควบคุมกระบวนการ  
ปัจจุบัน

อ RPN ปฏิบ ัต ิการเสนอแนะ

การเช่ือมตัวถุง -รอยเช่ือมตัวถุงขาด •ท่าใหัน้ําปัสสาวะร่ัวออกมาไต้ 9 •แผ่นพลาสติกมีความหนา 5 •สุ่มวัดความหนาของแผ่น 3 135 •เพ่ิมการตรวจสอบรอยเช่ือม
-เช่ือมไม่ติด(ร่ัว) •ท่าใหัน้ําปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 แดกต่างกันมากใน 1 แผ่น 5 พลาสติกก่อนรับเข้า 3 135 ทุก 2 ช.ม.
•สเกลบอกปริมาตรไม่ตรง •ท่าให้ลูกค้าเข้าใจปริมาตรของ‘นา 3 •ก่อนเช่ือมไม่เอามีอปาดแผ่น 5 •ทดสอบการร่ัวของงานท่ีเพ่ิงเร่ิม 5 75
ตามความเป็นจริง ปัสสาวะผิดได้ พลาสติกให้เรียบก่อน เช่ือม 10 ช่ืนทุกคร่ังท่ีเร่ิมเช่ือม

•รอยเช่ือมเป็นจีบ •อาจจะท่าให้'นาปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 •หน้าโมลเช่ือมตัวถุงไม่เรียบ 3 •ตรวจสอบด้วยตนเองทุกช่ืนหลัง 3 81
•แผ่นเสริมแรงหัก •ไม่สามารถประคองตัวถุงได้ดี 5 เม่ือกดลงมาด้านล่างท่าให้เกิด 3 เช่ือม 3 45

ช่องว่างระหว่างถาดกับโมล •ตรวจสอบสเกลตัวถุงร้อยละ 1
เช่ือมด้านบน •สุ่มตัวอย่างมาทดสอบการร่ัว

•วางแผ่นพลาสติกไม่ตรงรูปท่ี 10%
วาดไว้

การตัดแยกตัวถุง •ถุงร่ัวเป็นรู •ท่าใหัน้ําปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 •อาจถูกกรรไกรแทงโดยบังเอิญ 3 •ตรวจด้วยตาเปล่าทุกช่ืน 5 135 •ลบปลายกรรไกรทุกเล่มท่ี
-ถุง'ขาด •ท่าใหัน้ําปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 -ดีงถุงแรงเกินไปเพราะรอยตัด 3 5 135 ไช
•แผ่นเสริมแรงหัก •ไม่สามารถประคองตัวถุงได้ดี ถุงอาจ 4 ตัดไม่ขาดดี 3 3 45 •ควรแสดงวิธีการท่างานท่ีถูก

พับเวลาแขวน •กดถุงเวลาตัดแรงเกินไปท่าไห้ ต้องไว้ ณ พ๋ึนท่ีปฎิบ้ดีงาน
•ตัดเอาตัวล๊อค Poly tube -Poly tube หลุดระหว่างไข้งานท่าให้ 7 แผ่นเสริมแรงหัก(รอยตัดอาจ 2 3 42 •ต้ังใบมีดใหได้ระตับเป็น
ออกไปด้วย เกิดความไม่สะดวกมากระหว่างใข้ จะเหนียว) ระยะๆ

การเช่ือมท่อข้อต่อ •เช่ือมไม่ติด •ท่าให้น้ําปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 •เง่ือนไขเคร่ืองจักรยังไม่ได้ท่ี 5 •ทดสอบการร่ัว 10 ช่ืน เม่ือ 2 90 •วาดแนวถุงให้พนักงานวาง
•รอยเช่ือมขาด •ท่าให้นาปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 •อาจวางท่อข้อต่อไม่ตรง 5 เร่ิมงาน 2 90 ลงบนโต๊ะ เพ่ิอปองกันการ
•มีรอยไหม้ท่ีรอยเช่ือม •ลูกค้าจะไม่พอใจเน่ืองจากจะมีสีดำ 7 ตำแหน่ง 5 •ตรวจสอบด้วยตาเปล่าทุกช่ืน 2 70 วางไม่ตรงตำแหน่ง

ติดิอิยู๊ฑ่ึตึวัผิลิติภึณิฑ •เกิดไฟฟ้าลัดวงจร •สุ่มทดสอบการร่ัว 10 % หลัง •ป้องกันการลัดวงจรโดยการ
•ท่อข้อต่อไม่อยู่ตรงกลางล้ิน •ท่าให้นาปัสสาวะไหลออกจาก 9 5 จากตรวจสอบด้วยตาเปล่า 2 90 ดีดเทฟลอนเทปท่ีโมลเช่ือม
ปองกันการไหลกลับ ถุงได้เน่ืองจากไม่มีล้ินปองกัน •สอดท่อข้อต่อเข้าไปผิดช่อง ทุกช่ืนแล้ว ท่อข้อต่อ

การไหลกลับกนไว้ •เพ่ิมการท่าความสะอาดพ๋ึน
•มีส่ิงแปลกปลอมในรอยเช่ือม •ผลิตภัณฑ์สกปรก 7 •สภาพแวดล้อมสกปรก 5 2 70 ท่ีจากเดิมเป็นทุกช่ัวโมง



ต า ร า ง ท ี่ 5 - 2  (ต 1อ )

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ผลกระทบของข้อบกพร่อง ร สาเหตุของข้อบกพร่อง 0 การควบคุมกระบวนการ  
ปัจจุบัน

D RPN ปฏิบ ัต ิการเสนอแนะ

การประกอบ -มีช่องว่างระหว่างชุด C กับ •ทำใหัม้าปัสสาวะไหลออกจากถุงได้ 9 •เก็บถุงไว้นานทำให้ท่อข้อต่อ 3 •สุ่มตรวจสอบวัตถุดิบก่อนรับเข้า 2 54 •ไม่มี
ท่อข้อต่อ บ้ี และ/หรือทากาวน้อยเกินไป •ตรวจสอบด้วยตนเองในระหว่าง

•ท่อ,ข้อต่อแตก •ทำให้นาปัสสาวะไหลออกจากถุงได้ 9 •เก็บถุงไว้นานทำให้ท่อข้อต่อ 3 ปฎิบ้ติงาน 2 54
บ้ี และ/หรือทากาวน้อยเกินไป •ตรวจสอบ 100  % ด้วยตาเปล่า

-ถุงด้านในติดกัน •นาปัสสาวะไม่ไหลลงถุง 9 •ทากาวมากเกินไป 3 ท่ีรอยต่อระหว่างชุด C กับท่อข้อ 2 54
•'นายาไซโคลเฮกฃาโนน •ทำให้ถุงสกปรก เม่ือลูกค้าเห็นอาจไม่ 4 •ทากาวมากเกินไป 4 ต่อ 5 96
เฟ้อนถุง พอใจ -สุ่มทดสอบการร่ัว

-แผ่นเสริมแรงหัก •ไม่สามารถประคองตัวถุงไว้ได้ 4 •วางงานกองไว้สูงเกินไปทำให้ 4 5 96
ถุงใบใด้ๆ ถูกกดหนักเกินไป

•ท่อมีตำหนิ หรือรอยไหม้ •ทำให้ถุงตูสกปรกไม่น่าใช้ 3 •ท่อท่ีใช้มีตำหนิ หรือรอยไหม้ 2 5 30
•มีส่ิงแปลกปลอมบนตัวถุง •ทำให้ถุงตูสกปรกไม่น่าใช้ 3 •พ้ีน,ท่ีทำงานสกปรก 3 5 45

การประกอบชุด C -เกิดรอยร่ัว •ทำให้'นาปัสสาวะไหลออกจาก 9 •ทากาวน้อยเกินไป 2 •ตรวจสอบด้วยตนเองระหว่าง 3 54 •ไม่มี
ถุงได้ ปฎิบ้ติงาน

การเช่ือมคอนเนค •ไม่มีลูกยาง •ทำให้น้ําปัสสาวะร่ัวอย่างรุนแรง 10 •วางช่ืนงานปนกัน 3 •ตรวจลอบด้วยตาเปล่าทุกช่ืน 2 60 •ไม่มี
เตอริ B และ C •รอยเช่ือมร่ัว •ทำให้นาปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 •เคร่ืองจักรมีความผิดปกติช่ัว 2 ก่อนส่งไปสู่ช่ันตอนต่อไป 2 36

•ไม่มีฝา •ทำให้เกิดการติดเช่ือเข้าไปในท่อได้ 10

ขณะ
-วางช้ินงานปนกัน 3 2 60

ง่าย
•มีวัตถุอุดตันภายในข้อต่อ •ทำให้‘นาปัสสาวะไม่ไหลลงถุง 10 •วางช่ืนงานปนกัน 2 2 40
•กระดาษกรองขาด •ทำให้น้ําปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 •วางกระด่ษกรองไม่ตรง 3 2 54
•มีส่ิงแปลกปลอมในข้อต่อ •ไม่น่าใช้เพราะสกปรก 3 •พ้ีน,ท่ีทำงานสกปรก 3 2 18

0วro



ต า ร า ง ท  5 - 2  ( ต ่อ )

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ผลกระทบของข้อบกพร่อง ร สาเหตุของข้อบกพร่อง 0 การควบคุมกระบวนการ  
ป ัฬ ุบ ัน

D RPN ปฏิบ ํตการเสนอแนะ

การประกอบชุด T -ไม่มีข้อต่อ ■ ไม่สามารถต่อผลิตภัณฑ์เข้ากับ 10 ■ ไม่แยกท่อท่ีประกอบข้อต่อ 6 ■ ตรวจสอบด้วยตนเองระหว่าง 7 420 ■ ต้องตรวจสอบอีกคร่ังว่ามีข้อ
อุปกรณ์อ่ืนได้ แล้วออกจากท่อท่ียังไม่ได้ ปฎิบ้ติงาน ต่อหรือไม่โดยข้ันตอนถัดไป

ประกอบข้อต่ออย่างเด็ดขาด -สุ่มวัดขนาดท่อก่อนรับเข้า
-ประกอบข้อต่อร่ัว -น้ีาปัสสาวะร่ัวออกมาได้ 9 ■ ทากาวน้อย 3 2 54 ■ ไม่มี

■ ท่อใหญ่กว่ามาตรฐาน
การบรรจุห่อ -พบเส้นผมในห่อบบรรจุ ■ ลูกค้าจะรู้สึกว่าสินค้าสกปรก 8 ■ พนักงานแต่งกายไม่รัดกุม 5 ■ ตรวจสอบรอบผนึกก่อนเร่ิมปิด 4 160 ■ ควรเพ่ิมการตรวจสอบใน
บรรจุเด่ียว ■ รอยผนึกไม่แน่น ■ ไม่สามารถรักษาความปลอดเช้ิอ 9 ■ การตรวจสอบการแต่งกายไม่ 4 ผนึก 4 144 ระหว่างกระบวนการน้ี โดย

■ ห่อบรรจุขาด ได้ 9 เข้มงวด 3 ■ ตรวจสอบด้วยตนเองในระหว่าง 4 108 ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ทุกช้ิน
■ ไม่มีหมายเลขรุ่น (หมายเลข ■ ลูกค้าไม่ทราบรุ่นสินค้า 8 ■ ความร้อนในการปิดผนึกอาจ 5 ปฏิบ้ติงาน 4 160 ก่อนบรรจุโดยผู้ตรวจสอบ
รุ่นไม่ชัด) ไม่ได้มาตรฐาน

-ตวถุงติด ■ ถุงขาดใชังานไม่ได้ถ้าพบก่อน 9 -ถูกบาด, เก่ียวจากของมีคม 5 4 180
ถ้าไม่พบก่อนก็จะทำให้นา -ผ้าหมึกพิมพ์พับ
ปัสสาวะไหลออกมาได้ -ผ้า-หมึกพิมพ์ไม่เล่ือน

■ กาวท่ีใช้แห้งช้า
■ หยิบงานมาบรรจุก่อนรอให้
กาวแห้ง

■ ไม่มีกำหนดเวลาว่าก่ีนาที
กาวจะแห้ง



ต า ร า ง ท  5 - 2  ( ต ่อ )

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ผลกระทบของข้อบกพร่อง ร สาเหตุของข้อบกพร่อง 0 การควบคุมกระบวนการ  
ปัจจุบัน

อ RPN ปฏิบ ัต ิการเสนอแนะ

การบรรจุกล่องใน -กล่องฉีกขาด ■ ท่าให้ผลิตภัณฑ์ภายในกล่อง 8 ■ ขาดความระมัดระวังในการ 2 ■ ตรวจสอบด้วยตนเองในระหว่าง 5 80 ■ ควรเพ่ิมการสุ่มตรวจสอบใน
และกล่องนอก เสียหาย เคล่ือนย้าย ปฏิบ้ตงาน ระหว่างกระบวนการน้ีโดยผู้

■ ฉลากไม่ชัดเจน ■ อาจทำให้เกิดความเข้าใจผิด 9 ■ เป็นข้อบกพร่องในข้ันตอนการ 2 5 90 ตรวจสอบ
ตรวจสอบก่อนรับเข้า

■ ฉลากข้างกล่องไม่ตรงกับ ■ ทำให้เกิดความเข้าใจผิด 9 ■ ไม่ตรวจตัวพิมพ์ก่อนพิมพ์ 2 5 90
ผลติภ่ึณฑทบรรจุ ฉลาก

■ ช้ินส่วนไม่ครบหรือไม่ได้ ■ การใชังานของผลิตภัณฑ์ไม่ 10 ■ การบงช้ิไม่ชัดเจนทำให้หยิบ 3 5 150
มาตรฐาน ถูกต้องตามวัตถุประสงค์ งานผิด

■ หมายเลขรุ่นไม่ชัดเจน -ทำให้สอบย้อนกลับไม่ได้ถ้ามี 8 -ตัวพิมพ์หมายเลขรุ่นชำรุด 5 5 200
ปัญหา

■ มีเส้นผมหรือแมลงในห่อ ■ สินค้าไม่สะอาด 9 -พ์นท่ีทำงานสกปรก 5 5 225
บรรจุ ■ พนักงานแต่งกายไม่รัดกุม

■ จำนวนบรรจุไม่ถูกต้อง ■ ลูกค้าไม่พอใจท่ีต้องจ่ายเงิน 10 -น้บผิด 5 5 250
แล้วได้ของไม่ครบ

■ มีรอยแตกท่ีช้ินส่วนต่าง ๆ ■ ทำให้น้ีาปัสสาวะร่ัวออกจาก 
ถุงได้

9 ■ ประกอบช้ินงานแน่นเกินไป 3 5 135

-มีรูร่ัวท ี่ตัวถุง ■ ทำให้น้ีาปัสสาวะร่ัวออกจาก 9 ■ ถูกบาดด้วยของมีคม 3 5 135
ถุงได้

■ มีส่ิงแปลกปลอมในห่อบรรจุ- ■ ทำให้ลูกค้าไม่อยากใช้ 3 ■ พนท่ีทำงานสกปรก 4 5 60
-มีรอยเฟ้อนบนช้ินงาน ■ ทำให้ลูกค้าไม่อยากใช้ผลิต 3 ■ พ้ืนท่ีทำงานสกปรก 2 5 30
■ ท่อหักงอ ■ ทำให้นาปัสสาวะไหลเข้าถุง 3 ■ ม้วนท่อวงเล็กมากเกินไป 4 5 60

ยาก
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5.2 การควบคุมค ุณภาพในระหว่างกระบวนการ
ผลจากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผ ล ิ ต ผ ล ิ ต  

ภัณฑ์ถุงปัสสาวะฆ่าเชื้อแล้วชนิดใช้ครั้งเดียวที่ผลิตที่ โรงงานตัวอย่าง พบว่ามีหลาย 
กระบวนการที่มีความเสี่ยงต่อความปลอดภัยของผู้ใช้ ผลจากการวิเคราะห์ตังกล่าว 
สามารถนำมาใช้ในการวางแผนการควบคุมคุณภาพในระหว่างกระบวนการใต้ ตัง 
นั้นจึงทำการวางแผนการควบคุมคุณภาพในระหว่างกระบวนการโดยใช้หลักการสุ่ม 
ตัวอย่างเชิงสถิติเพ่ือให้การตรวจสอบและทดสอบมีความเป็นไปได้และมีประสิทธิผล 
โดยแบ่งออกเป็น 3 ส่วนด้งนี้
5.2.1 แผนการตรวจสอบในระหว่างกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์กึ่งสำเร็จรูป 

(ก่อนการบรรจุห่อ)
ในระหว่างกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ถุงปัสสาวะกึ่งสำเร็จรูปนี้ ได้วาง

แผนการตรวจสอบไว้ตังตารางที่ 5-3

ตารางที่ 5-3 ตารางแสดงแผนการตรวจสอบและทดสอบในระหว่างกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์ก ึ่งสำเร็จรูป (ก่อนการบรรจุห ่อ)

ข ั้น ต อ น ล ัก ษ ณ ะข องด ี แ ผ น ก ารส ุ่ม ต ัวอ ย ่าง ต รวจส อ บ โดย

1.การทดสอบการรั่ว 1. ผล ิตภ ัณฑ ์ต ้องไม ่ร ั่วท ี่ความตัน 0.25 กก.แรง/ ล ุ่มต ัวอย่างครั่งละ ท ดส อบการร ั่น ํดยใช ั
ของการเช ื่อมต ัว ชม2.เกจ เป ็นเวลา 6 วินาที 1 0 ชื่น เมื่อเริ่มงานและ เครื่องทดสอบการรั่ว
ถุง และการเชื่อม 
ท่อข้อต่อ เม ื่อเริ่ม 
ทำการเช ื่อมและ 
ท ุกๆ 2 ช.ม. 
ระหว่างปฏิบ ้ต ิ 
งาน

2. รอยเช ื่อมต ัวถ ุงต ้องไม ่ขาด รอยเช ื่อมเอลโบ 
และกระดาษกรองต้องไม่เย ิ้มจนทำให ้ขาด 
หรือทำให้นาไหลออกไต้

3. รอยเช ื่อมทอข้อต ่อต ้องไม ่ขาด หร ือเย ิ้มจนเก ิน 
ไป

4. รอยเช ื่อมท ่อข ้อต ่อต ้องติดสน ิทไม ่สามารถแกะ 
ออกไต้

ท ุกๆ 2 ซม. 
ระหว่างปฎิบ ้ต ิงาน

(ผู้ตรวจสอบ)

2. การตรวจสอบ 1. ไม ่ม ีรอยขาดบริเวณแผ่นเสริมแรง ตรวจสอบ ตาเปล ่า
การเช ื่อมต ัวถ ุง 2. แผ่นพลาสติกบนไม่เป ็นจีบ

3. แผ่นพลาสติกล่างไม่เป ็นจีบ
4. แผ่นพลาสติกบนต้องไม่สั้น
5. การพ ิมพ ์บนตัวถ ุงต ้องช ัดเจน และไม่เลอะ
6. ต ัวพ ิมพ ์ต ้องไม ่เก ินรอยเช ื่อม
7. การเช ื่อมกระดาษกรองต้องตรง รอยเช ื่อม 

กระดาษกรองต้องไม่ขาด
8. ไม่มีสิ่งแปลกปลอมในตัวถุง
9. ต้องมีลิ้นป็องกันการไหลกลับ (สำหรับ UB- 

2LC, 2LCS)

ผลิตภัณฑ์'ท ุกชื่น (ตรวจสอบต้วยตนเอง, 
ผ ู้ตรวจสอบ)

3. การตรวจสอบ 1 .ต ัวถ ุงต ้องไม ่ขาดเน ื่องจากการต ัด ตรวจสอบ ตาเปล ่า
การต ัดแยกต ัวถ ุง 2 .แผ่นเสริมแรงต้องไม่ห ักเน ื่องจากการตัด ผลตภณ ฑทุกชน (ตรวจสอบต้วยตนเอง, 

ผ ู้ตรวจสอบ)
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ต ารางท ี่ 5 -3  (ต ่อ )

ข ั้น ตอ น ล ักษ ณ ะข องด ี แ ผ น ก ารส ุ่ม ต ัวอ ย ่าง ตรวจส อฆ โดย

4. การตรวจสอบ 
การเช ื่อมท ่อ 
ข้อต่อ

1 .รอยเช ื่อมต้องติดสนิทดี
2 . รอยเช ื่อมต้องไม ่ขาด
3. รอยเช ื่อมต้องไม ่ม ีรอยไหม้
4 . ท ่อข้อต ่อต้องอยู่ตรงกลางลิ้นป ้องกันการไหล 

กลับ (สำหรับ UB-2LC, 2LCS)
5. ต้องไม่ม ีส ิ่งแปลกปลอมในรอยเชื่อมท่อข้อต่อ

ตรวจสอบ 
ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ุกช ิ้น

ตาเปล ่า
(ตรวจสอบด้วยตนเอง, 

ผ ู้ตรวจสอบ)

5. การทดสอบการ 
รั่วหลังการเช ื่อม 
ท ่อข้อต่อแล้ว

1. ผลิตภ ัณฑ ์จะต้องไม่ร ั่วท ี่ความตัน 0.25 กก.แรง/ 
ซม2.เกจ เป ็นเวลา 6 วินาที

ส ุ่มต ัวอย่าง 10% (หยิบตัว 
อย่าง 10 ช ิ้นจากของทั้ง 

หมดท ุกๆ 100 ชิ้น)

ทดสอบการรั่วโดยใช้ 
เครื่องทดสอบการรั่ว 

(ผู้ตรวจสอบ)

6. การตรวจสอบ 
การเช ื่อมของ 
คอนเนคเตอร์ B 
และ C

1. ต ้องมีวงแหวน (o ' ring)
2. ต ้องม ีล ูกยาง
3. รอยเช ื่อมต้องไม่ร ั่ว
4. ต ้องม ีฝาข ้อต ่อ(หมวก)
5. ต้องไม่ม ีว ัตถ ุอ ุดตันภายในข้อต่อ
6. กระดาษกรองต้องไม่ขาด (สำหรับข้อต่อ C)
7. ไม่มีสิ่งแปลกปลอมในข้อต่อ

ตรวจสอบ 
ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ุกช ิ้น

ตาเปล ่า
(ตรวจสอบด้วยตนเอง, 

ผ ู้ตรวจสอบ)

7. การตรวจสอบ 
การประกอบ 
ชุด C ก ับตัวถุง

1. ต้องไม่ม ีซ ่องว่างตรงข้อต่อ
2. ข ้อต่อต้องไม่แตกจนทำให้ถ ุงรั่ว
3. ไซโคลเฮกชาโนนต้องไม่ไหลลงถุงจนทำให้ 

ต ัวถ ุงต ้านในติดกัน

ตรวจสอบ 
ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ุกช ิ้น

ตาเปล ่า
(ตรวจสอบต้วยตนเอง)

8. การตรวจสอบ 
การประกอบ 
ตัวถุง

1. แผ่นเสริมแรงต้องไม่หัก
2. ไชโคลเฮกซาโนนไม่เบื่เอนถุง
3. ตัวถ ุงเช ื่อมติดสนิทดี
4. ท ่อข้อต่อต้องไม่ม ีรอยแตก
5. ท ่อต้องไม่ม ีตำหนิ หรือ รอยไหม้
6. ไม่มีส ิ่งแปลกปลอมบนตัวถุง หรือในตัวถุง

ตรวจสอบ 
ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ุกช ิ้น

ตาเปล ่า
(ตรวจสอบด้วยตนเอง)

9. การทดสอบการ 
รั่วของข้อต่อท ุก 
ข ้อต ่อภายหล ัง 
การประกอบ

1. ผล ิตภ ัณฑ ์ต ้องไม ่ร ั่วท ี่ความตัน 0.25 กก.แรง/ 
ชม2.เกจ เป ็นเวลา 6 วินาที

ส ุ่มต ัวอย่าง 3% 
สำหรับ UB-2HT, 2HN, 
2L และสุ่ม 10% สำหรับ 

UB-2LC, 2LCS, 25, TU- 
03S, 03SE , 03Y 

(หย ิบต ัวอย ่าง 3 หรือ 10 
ช้ิน จากของท ั้งหมดท ุกๆ 

100 ชิ้น แล้วแต่กรณ ี)

ทดสอบการร ั่วโดยใช้ 
เครื่องทดสอบการรั่ว 

(ผู้ตรวจสอบ)
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5.2.3 แผนการตรวจสอบระหว่างการบรรจุห่อ
ในขั้นตอนการบรรจุห ่อบรรจุเดี่ยวเป็นขั้นตอนที่จะส่งผลิตภัณฑ์ที ่

ประกอบเสร็จเรียบร้อยแล้ว และพร้อมท่ีจะจำหน่ายออกไปบรรจุลงกล่องใน 
ในข้ันตอนน้ีถ้าปล่อยให้ของเสียหลุดออกไป ของเสียนั้นอาจจะหลุดไปถึง
มือลูกค้าได้ง่ายมาก เพราะฉะน้ันจึงกำหนดแผนการตรวจสอบระหว่างการ 
บรรจุห่อไว้ด้งตารางท่ี 5-4

ตารางที่ 5-4 ตารางแสดงแผนการตรวจสอบในระหว่างการบรรจุห ่อ

ข ั้น ตอ น ล ักษ ณ ะของด ี แ ผ น ก ารป ุม ต ัว อ ย ่าง ต รวจส อ บ โด ย

1. การตรวจสอบใน 
ระหว่างการบรรจุ 
ห่อ

1.1 ต ้องมีหมายเลขรุ่นชัดเจนบนห่อบรรจุ
1.2 ต้องมีชุด P
1.3 ต้องมีเข ็มกลัด
1.4 ต้องไม่มีเส้นผม หรือ เส้นขน
1.5 ผน ึกปากถุงเร ียบร้อย ไม่มีจีบ
1.6 ชิ้นส่วนในการประกอบต้องครบ และไม่ผิดรูป
1.7 ต้องไม่ม ีส ิ่งแปลกปลอมติดที่ผล ิตภัณฑ ์

( ห ่อ บ ร ร จ ุต ้อ ง ไ ม ฉ่ีกข า ด  ห ร ือ ร ั่ว )

ตรวจสอบ 
ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ุกช ิ้น

ดาเปล ่า
(ตรวจสอบด ้วยตนเอง)

5.2.4 แผนการตรวจสอบระหว่างการบรรจุกล่อง
แผนการตรวจสอบระหว่างการบรรจุกล่องเป็นขั้นดอนสุดท้ายของแผน 

การตรวจสอบในระหว่างกระบวนการที่วางแผนไว้เพื่อป้องท้นไม่ให้ข้อบก 
พร่องของกระบวนการตรวจสอบและทดสอบในระหว่างกระบวนการช่วง 
ต้นๆหลุดไปถึงมือลูกค้าได้ ตารางท่ี 5-5 แสดงแผนการตรวจสอบระหว่าง 
การบรรจุกล่อง

ตารางที่ 5-5 ตารางแสดงแผนการตรวจสอบในระหว่างการบรรจุกล,อง

ข ั้น ตอ น ล ักษ ณ ะของด ี แ ผ น ก ารส ุ่ม ต ัวอ ย ่าง ต รวจส อ บ โด ย

1.การตรวจสอบการ 1.1 กล่องต้องไม่ฉีกขาด ข้อ 1.1 ตรวจสอบกล่องทุกใบ ตาเป ล ่า
พ ิมพ ์ฉลากข ้าง 
กล่องใน และ 
กล่องนอก

1.2 การพ ิมพ ์ฉลากชัดเจน
1.2 พ ิมพ ์ฉลากข ้างกล ่องตรงตามผลิต 

ภ ัณฑ์ที่จะบรรจุ

ข้อ 1.2,1.3 ตรวจสอบ 1 ใบแรก 
ก ่อนทำการพิมพ ์กล่องท ั้งหมด 

เท่านั้น

(ผ ู้ตรวจสอบ)
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ต ารางท ี่ 5-5 (ต ่อ )

ข ั้น ต อ น ล ักษณ ะของส ี แ ผ น ก าร ส ุ่ม ต ัวอ ย ่าง ตรวจส อบ โดย

2. การตรวจสอบใน 
ระหว่างการบรรจุ 
กล่อง

2.1 สินค้าเหมือนแบบ
■ ช้ินส่วนต้องครบ และ ได้มาตรฐาน

2.2 หมายเลขรุ่นช ัดเจน
■ หมายเลขรุ่นพิมพ์ชัดเจน (อ่านออก)

2.3 ไม่มีเส ้นผม หรือ แมลง
■ ไม่พบเส้นผม หรือ แมลงในห่อบรรจุ 
หรือบนผลิตภ ัณฑ ์

2.4 จำนวนบรรจุถูกต้อง
-ม ืผส ิตภ ัณฑ ์ 5 ชิ้น บรรจุอยู่ใน 1 กล่อง 
ในส้าหรับแบบสินค้าทั่วไป และ มีผลิต 
ภ ัณ ฑ ์ 25 ชิ้น สำหรับผลิตภัณฑ์นิชโซ

2.5 รายละเอ ียดส ินค ้าถ ูกต ้อง
■ การพิมพ์ฉลากบนห่อบรรจุ หรือกล่อง 

ตรงกับผลิตภัณฑ์ท ี่บรรจุ และใบสั่งการ 
ผลิต

2.6 ไม่ม ีรอยแตก
■ ไม่พบรอยแตกที่ชิ้นส่วนต่าง ๆ

2.7 ไม่เปีนรู
■ ไม่พบรูรั่วท่ีตัวถุง

2.8 รอยต่อดี
■ การประกอบที่รอยต่อแน่นติดสนิทดี

2.9 รอยผนึกดี
■ การปิดผนึกห่อบรรจุดีไม่รั่ว

2.10 ไม่มีสิ่งแปลกปลอม
■ ไม่พบสิ่งแปลกปลอม เช่น เศษ 

พลาสติกในห่อบรรจุ
2.11 ไม่ม ีรอยเฟ ้อน หรือ ฝ่น

■ ไม่พบรอยเฟ้อน หรือฝ่นบนชิ้นงาน 
หรือในห่อบรรจุ

2.12 ท่อไม่พับ
■ ท่อต้องไม่พับงอจนอยู่ในสภาพใช้ 
งานไม่ได้

ใช ้แผนการส ุ่มต ัวอย่างตาม 
มาตรฐานของ

ISO 2859-1:1989 โดยใช ้ "การ 
ตรวจสอบทั่วไประตับ 2 แผน 

การส ุ่มต ัวอย่างแบบเด ี่ยวสำหรับ 
การตรวจสอบแบบปกติ', 

(ต ัวอย ่างท ี่ส ุ่มออกมาจะต ้องถ ูก 
บรรจุในกล่องในแล้ว และ จะ 
ต ้องส ุ่มต ัวอย ่างกระจายไปท ั่ว 

ทั่งรุ่น)

ตาเปล ่า 
(ผู้ตรวจสอบ)

5.2.5 คุณสมบัติของผู้ตรวจสอบ
บุคคลที่จะเป็นผู้ตรวจสอบได้ต้องผ่านการ!]กอบรมให้เข้าใจถึงลักษณะ 

ของผลิตภัณฑ์ที่เป็นไปตามข้อกำหนด และผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อ
กำหนดก่อน
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5.3 การจัดการส ิงท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนดระหว่างกระบวนการ
5.3.1 จดบันทึกสิงที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดที่ตรวจพบในระหว่างกระบวนการ 

ผลิตทุกเรื่อง
ในช่วงเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2541 ได้ตรวจพบสิ่งที่ไม ่

เป็นไปตามข้อกำหนดทั้งหมด 11 รายการด้งแสดงไนตารางที่ 5-6

ตารางที่ 5-6 ตารางแสดงรายการส ิงท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนดที่ได ้จดบ ันท ึกไว ้
ในช ่วงเด ือนเมษายน ถ ึงเด ือนม ิถ ุนายน พ.ส.2541

วันที่พบ ทะเบ ียนหมายเลข แบบสินค้า หมายเลขรุ่น ส ิ่งท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนด
4 เม.ย.41 IN-8D-001-TBU UB-2HN 98D07 รั่วที่รอยต่อระหว่างข้อต่อ C กับ Contube
7 เม.ย.41 IN-8D-002-TBU UB-25 98D10 แผ่นพลาสติกบนสั้น
9 เม.ย.41 IN-8D-003-TBU UB-25 98D11 รั่วบริเวณรอยเชื่อมท่อข้อต่อ

22 เม.ย.41 IN-8D-004-TBU TU-03M 98D23 Plastic Joint ขาดตรงที่เชื่อมกับตัวถุง
8 พ.ค.41 IN-8E-001-TBU UB-25 98E09 รั่วบริเวณรอยเชื่อมท่อข้อต่อ
8 พ.ค.41 IN-8E-002-TBU UB-25 98E09 เอลโบพับทำให้ถุงรั่ว
9 พ.ค.41 IN-8E-003-TBU UB-M 98E08 ขวดวัดปริมาตรแตก
5 มิ.ย.41 IN-8F-001-TBU UB-25 98F06 รั่วที่รอยเชื่อมบริเวณเอลโบ
6 มิ.ย.41 IN-8F-002-TBU UB-25 98F06 รั่วที่รอยเชื่อมบริเวณเอลโบ

11 มิ.ย.41 IN-8F-003-TBU UB-25 98F11.12.13 แผ่นเสริมแรงอ่อน
11 มิ.ย.41 IN-8F-004-TBU UB 25 98F13 เชื่อมข้อต่อไม่ติด (เป ็นปัญหาซาของ

IN-8D-003-TBU)

5.3.2 การแกไขสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด
เม่ือมีส่ิงที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดเกิดขึ้นในระบบ จะต้องขจัดสิ่งที่ไม่

เป็นไปตามข้อกำหนดนั้นให้ออกไปจากระบบโดยเร็วที่สุดด้วยวิธีการใดๆก็ได้ 
เพ่ือที่จะทำให้ระบบกลับมาสู่ภาวะปกติโดยเร็ว และสามารถดำเนินกิจ
กรรมการผลิตต่อไปได้ การทำการแก้ไขสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดจะด้อง 
ทำหลังจากได้พิจารณาอย่างดีแล้วว่ามีผลิตกัณฑ์!,ดบ้างที่ผลิตภายใต้เงื่อนไข 
เดียวกัน เงื่อนไขเดียวกันในที่นี้จะหมายถึงเงื่อนไขที่ทำให้เกิดสิ่งที่ไม่เป็นไป 
ดามข้อกำหนด ผลิตกัณฑ์ที่ผลิตภายใต้เงื่อนไขเดียวกันกับผลิตกัณฑ์ที่ไม่เป็น 
ไปตามข้อกำหนดจะถือว่าเป็นผลิตกัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดด้วย ผลิต 
กัณฑ์เหล่านั้นจะต้องถูกแก้ไขไปพร้อมๆกับผลิตกัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อ 
กำหนดที่ถูกตรวจพบ การแก้ไขอาจทำได้หลายวิธีเช่น การคัดแยกของเสีย 
การซ่อม หรือการทำลายท้ัง เป็นด้น ทั้งนี้จะขึ้นกับลักษณะของสิ่งที่ไม่เป็นไป 
ตามข้อกำหนดน้ันๆ ดารางท่ี 5-7 แสดงการแก้ไขสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด
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ที่ถูกตรวจพบในช่วงเดือนเมษายน ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ.2541 และผลการ 
แก!ข

ตารางที่ 5-7 ตารางแสดงการแกไขสิงท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนดที่ถ ูกตรวจพบ  
ในช ่วงเด ือนเมษายน ถึงเด ือนมิถ ุนายน พ.ศ.2541 และผลการแก ้ไข

ทะเบียน  
หมายเลข

แบบ
สินค้า

หมาย 
เลขรุ่น

จำนวน
(ร้น)

สิงที่ไม่เป็นไปตาม 
ข้อกำหนด การแก ้ไข ผลการแก ้ไข

IN-8D-001-TBU UB-2HN 98D07 10,000 ร้วที่รอยต่อระหว่างข้อต่อ C กับ 
Contube

คัดแยกของเสีย 105/10,000

IN-8D-002-TBU UB-25 98D10 2,300 แผ่นพ:(าสติกบนส้ัน คัดแยกของเสีย 0/2,300
IN-8D-003-TBU UB-25 98D11 2,100 รั่วบริเวณรอยเชื่อมท่อข้อต่อ คัดแยกของเสีย 0/2,100
IN-8D-004-TBU TU-03M 98D23 300 Plastic Joint ขาดตรงที่เชื่อม 

กับตัวถุง
คัดแยกของเสีย 0/300

IN-8E-001-TBU UB-25 98E09 1,500 รั่วบริเวณรอยเชื่อมท่อข้อต่อ คัดแยกของเสีย 0/1,500
IN-8E-002-TBU UB-25 98E09 3,300 เอลโบพับท่าให้ถุงรั่ว คัดแยกของเสีย 1/3,300
IN-8E-003-TBU UB-M 98E08 1,000 ขวดวัดปริมาตรแตก คัดแยกของเสีย 0/1,000
IN-8F-001-TBU UB-25 98F06 1,800 รั่วบริเวณรอยเชื่อมเอลโบ คัดแยกของเสีย 10/1,800
IN-8F-002-TBU UB-25 98F06 2,200 รั่วบริเวณรอยเชื่อมเอลโบ คัดแยกของเสีย 0/2,200
IN-8F-003-TBU UB-25 98F11,12,13 5,000 แผ่นเสริมแรงอ่อน คัดแยกของเสีย 68/5,000
IN-8F-004-TBU UB-25 98F13 4,800 เชื่อมข้อต่อไม่ติด คัดแยกของเสีย 12/4,800

5.3.3 การหาสาเหตุที่แท้จริงของสิงท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด และวางแผนการ 
ปฏิบัติการแก้ไข

การหาสาเหตุที่แท้จริงของสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดจริงๆแล้วจะง่าย 
กว่าการสาเหตุท่ีแท้จริงของข้อร้องเรียน เน่ืองจากว่า

■  เราได้เห็นสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดด้วยตาของเราเองในทุกๆ ปัญหา
■  เราได้!ปดูสถานที่จริงที่ทำให้เกิดสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดนั้น
■  เราได้มีโอกาสค้นหาข้อมูลจริง

เม่ือเราสามารถหาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาได้แล้ว เราก็จะสามารถวาง 
แผนการปฏิบัติการแก้ไขเพื่อขจัดสาเหตุหลักของสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อ 
กำหนดออกไปได้ การวางแผนการปฏิบ้ตการแก!ขจะต้องวางแผนโดย
พิจารณาถึงความสามารถในการปฏิบัติได้ของพนักงาน ถ้าแผนการนั้นยาก 
เกินไป หรือไม่สะดวก'ในการปฏิบัติ พนักงานก็จะไม่ปฏิบัติตาม ซึ่งจะไม่ก่อ 
ให้เกิดประโยชน์อะไรเลยในการปฏิบัติการแก้ไข กระบวนการค้นหาสาเหตุที่ 
แท้จริงของปัญหาได้มีการประชุมพนักงานและฝ่ายที่เกี่ยวข้องเพื่อมาระดม 
ความคิดในรูปของแผนภูมิถ้างปลา (แสดงไว!นภาคผนวก ฉ) ส่วนผลการหา



91

สาเหตุท่ีแท้จริง และแผนการปฏิบัติการแก้ไขสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดที่ 
ถูกตรวจพบในช่วงเดือนเมษายน ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ.2541 นั้นสามารถ 
สรุปได้ดังตารางท่ี 5-8

ตารางท ี่ 5-8 ตารางสรุปผลการหาสาเหตุท ี่แท ้จร ิงและแผนการปฏ ิบ ัต ิการแก้ไขสิงท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนด
ที่ถ ูกตรวจพบในช่วงเด ือนเมษายน ถ ึงเด ือนมิถ ุนายน พ.ศ.2541

สิงที่ไม่เป็นไป ผลการหาสาเหตุท ี่แท้จริง แผนการปฏิบ ัต ิการแก้ไข ว้นเริ่ม
ตามข ้อกำหนด ปฏิบัติ

IN-8D-001-TBU 1. จกท่ี,ใช้ประกอบ,ข้อต่อ C กับ Contube มี 1. ทำจ้ีกใหม่ให้มีขนาดเล็กลง 10 พ.ค.41
UB-2HN/98D07 ขนาดใหญ่เกินไปทำให้กาวเคลือบติดด้าน
ร่ัวท่ีรอยต่อระหว่างข้อ ใน Contube น้อย
ต่อ C กบ Contube 2. ใชไชโคลเฮกชาโนน เป็นกาวอาจทำให้ 2. เปล่ียนกาวจากเดิมเป็นกาวผสมระหว่าง ไชโคลเฮก- 10 พ.ค.41

รอยต่อมีช่องว่าง ซาโนน กับ G350 ในอัตราส่วน 1 : 0.1
IN-8D-002-TBU 1. ไม่ได้ตรวจสอบถุงต้ังแต่ด้านบนตัวถุงถึง 1. ต้องตรวจสอบถุงต้ังแต่ด้านบนตัวถุงถึงด้านล่างตัวถุง 10 เม.ย.41
UB-25/98D10 ด้านล่างตัวถุง
แผ่นพลาสติกบนส้ัน 2. การพิมพ์ลายบนแผ่นพลาสติกบนอาจไม่ 2. แจ้งแผนกพิมพ์ลายให้ปรับปรุงกระบวนการพิมพ์ 10 เม.ย.41

อยู่ก่ึงกลางของแผ่นพลาสติก ลายให้อยู่ก่ึงกลางของแผ่นพลาสติก
3. จัดทำตัวอย่างเปรียบเทียบข้อบกพร่องสำหรับ 10 เม.ย.41

เปรียบเทียบระยะก่ึงกลางของลายพิมพ์
IN-8D-003-TBU 1. ผู้ตรวจสอบเม่ือดูถุงด้วยตาเปล่า ในบาง 1. ให้พนักงานท่ีเช่ือมถุง แยกถุงท่ีมีการเช่ือมช้ิาฑงหมด 23 เม.ย.41
UB-25/98D11 กรณีจะดูไม่ออกว่าถุงใบไหนเป็นถุงท่ีเช่ือม ออกมา เพ่ือนำไปทดสอบการร่ัวก่อนส่งไปสู่ข้ันตอน
ร่ัวบริเวณรอยเช่ือมท่อ •ร้า จึงไม่ได้แยกออกมาทำการทดสอบการ ต่อไป
ข้อต่อ ร่ัว ก่อนส่งไปสู่ข้ันตอนต่อไป

2. โมลเช่ือมท่อข้อต่ออาจเคล่ือน 2. พนักงานต้องแจ้งหัวหน้างานทุกคร่ัง ถ้าพบว่าโมล 23 เม.ย.41
3. วางจ้ี'กลงบนโมลไม่ถูกตำแหน่งแล้วเช่ือม เช่ือมท่อข้อต่อเคล่ือน

ชา 3. ทำเส้นบอกแนวสำหรับวางจ้ีกลงบนโมลเพ่ือป้องกัน 23 เม.ย.41
การวางจ้ีกไม่ถูกตำแหน่ง

IN-8D-004-TBU 1. ถุงท่ีเช่ือม Plastic Joint แล้วเส่ือมสภาพ 1. ต้องไม่เก็บถุงท่ีเช่ือม Plastic Joint แล้วไว้เป็นเวลา 4 มิ.ย.41
TU-03M/98D23 นานกว่า 2 ปีก่อนนำมาใช้(แก้ไขมาตรฐานผลิตภัณฑ์
Plastic Joint ขาดตรง หัวข้อ 3.6.3 เร่ือง เง่ือนไขการเก็บรักษา “ไม่ให้เก็บ
ท่ีเช่ือมกับตัวถุง ช้ินส่วนต่าง ๆ นานเกิน 2 ปี’,)
IN-8E-001-TBU 1. โมลเช่ือมท่อข้อต่อกดหนักเกินไปในระหว่าง 1. ปรับความตันลมไม่ให้กดโมลเช่ือมหนักเกินไป 9 พ.ค.41
UB-25/98E09 การเช่ือม
ร่ัวบริเวณรอยเช่ือม
ท่อข้อต่อ
IN-8E-002-TBU 1. วางเอลโบไม่ตรงตำแหน่ง 1. วางเอลโบลงบนโมลให้ตรงตำแหน่ง 13 พ.ค.41
UB-25/98E09 2. เม่ือเช่ือมเสร็จแล้ว ผู้เช่ือมไม่ได้ตรวจผล 2. เม่ือเช่ือมเสร็จแล้ว ผู้เช่ือมต้องตรวจผลการเช่ือมด้วย 13 พ.ค.41
เอลโบพับทำให้ถุงร่ัว การเช่ือมด้วยตนเอง ก่อนส่งไปสู่ข้ันตอน ตนเอง ก่อนส่งไปสู่ข้ันตอนต่อไป

ต่อไป
IN-8E-003-TBU 1. ผู้ตรวจสอบบางคนทราบว่าต้องตรวจสอบ 1. แจ้งให้พนักงานทุกคนและผู้ตรวจสอบทราบว่าจะ 20 พ.ค.41
UB-M/98E08 ว่าขวดวัดปริมาตรแตกหริอไม่ แต่ผู้ตรวจ ต้องตรวจสอบขวดวัดปริมาตรว่าแตกหรือไม่ (ต้อง
ขวดวัดปริมาตรแตก สอบบางคนไม่ทราบ (ซ่ึงเป็นผลมาจาก ประชุมแจ้งพนักงานทุกคน และต้องแน่ใจว่าพนักงาน

การส่ือสารขาดช่วง) ทุกคนทราบ)
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ต ารางท ี่ 5 -8  (ต ่อ )

สิงที่ไม่เป็นไป 
ตามข้อกำหนด

ผลการหาสาเหตุท ี่แท ้จร ิง แผนการปฏิบ ัต ิการแก้ไข วันเริ่ม  
ปฏิบัติ

2. ในใบส่ังการผลิตไม่มีคำส่ังให้ตรวจสอบ 
ขวดวัดปริมาตร จึงทำให้รีมตรวจสอบไต้

2. จะต้องเพ่ิมคำส่ังการตรวจสอบขวดวัดปริมาตรท่ีต้าน 
หลังใบส่ังการผลิต

20 พ.ค.41

IN-8F-001-TBU,
IN-8F-002-TBU

1. ระนาบของโมลไม่ขนานกับถาดรองเช่ือม 
ด้านล่าง

1. ปรับหน้าสัมผัสโมลเปีนระยะ 11 มี.ย.41

UB-25/98F06 
รวท่ีรอยเช่ือมบริเวณ 
เอลโบ

2. แผ่น Epoxy Resin อาจเส่ือมสภาพ 2. เปล่ียนแผ่น Epoxy Resin 11 มี.ย.41

IN-8F-003-TBU 
UB-25/98F11,12,13

1. แผนกจัดช้ึอไม่มีสต๊อกของแผ่นเสริมแรง 
จึงทำการส่ังซอด่วนเข้ามา

1. แจ้งไปท่ีผู้ผลิตแผ่นเสริมแรงให้ตรวจสอบแผ่นเสริม 
แรงให้เรียบร้อยก่อนส่งเข้ามา

16 มี.ย.41

แผ่นเสริมแรงอ่อน 2. แผ่นเสริมแรงเปียก
3. ไม่มีการตรวจสอบแผ่นเสริมแรงก่อนรับ 

เข้า

2. ถ้าพบแผ่นเสริมแรงเปียกให้นำไปอบก่อนนำมาใข้
3. จะต้องทำการสุ่มตรวจ 10 % ของจำนวนแผ่นเสริม 

แรงก่อนรับเข้า

12 มี.ย.41 
12 มิ.ย.41

IN-8F-004-TBU
UB-25/98F13

1. สะพานไฟหลวม จึงทำให้เกิดไฟฟ้าลัดวงจร 
ในเคร่ืองจักร

1. ทำอุปกรณ์สำหรับยึดสะพานไฟ 12 มี.ย.41

เช่ือมข้อต่อไม่ติด (เป็น 
ปีญหาซ้ําของ IN-8E- 
001-TBU)

2. ผู้ตรวจสอบตรวจไม่พบ เพราะไม่ไต้ตรวจ 
สอบตามมาตรฐานการตรวจสอบ

2. ผู้ตรวจสอบต้องตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจ 
สอบโดยไม่มีข้อยกเว้น

11 มี.ย.41

5.3.4 การนำแผนการปฏิบัติการแกไขไปปฏิบ้ติ
เมื่อวางแผนการปฏิบัติการแก้ไขเรียบร้อยแล้ว ก็จะต้องนำแผนการปฏิบัต ิ

การแก้ไขนั้นไปปฏิบัติ จะต้องมั่นใจว่าผู้ท่ีเกี่ยวข้องทุกคนเข้าใจแผนการปฏิบัต ิ
การแก้ไขและสามารถปฏิบัติตามไต้ ในการวิจัยนี้ใข้วิธีประชุมพน้กงานที่เกี่ยว 
ข้องเพื่อแจ้งแผนการปฏิบัติการแก้ไขให้พนักงานทราบ จากน้ันให้พนักงานนำ 
ไปปฏิบัติ หัวหน้างานจะต้องไปตรวจสอบการปฏิป้ติตามแผนการปฏิบัติการ
แก้ไขของพนักงานว่าสามารถปฏิบัติตามไต้จริง ถ้าพบว่าพนักงานส่วนใหญ่ไม ่
สามารถปฏิบัติตามแผนการปฏิบัติการแก้ไขไต้จะต้องรายงานให้กลุ่มผู้วาง 
แผนทราบเพื่อพิจารณาวางแผนใหม่ที่ทั้งสามารถขจัดสาเหตุหลักของปัญหาไต้ 
และสามารถปฏิบัติตามไต้ รูปท่ี 5-1 ถึง 5-3 แสดงบางส่วนของการนำแผนการ 
ปฏิบัติการแก้ไข’ใปปฏิบัติอย่างเป็นรูปธรรม

5.3.5 การติดตามผลหลังการปฏิบัติการแก้ไข
การติดตามผลหลังการปฏิบัติการแก้ไขนี้จะใช้ระบบการติดตามผลที่ให้ผล 

ท่ีรวดเร็ว เช่น ให้พนักงานท่ีปฏิบัติงานในขั้นตอนน้ันๆ ตรวจสอบด้วยตนเอง 
ในระหว่างการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบโดยผู้ตรวจสอบในระหว่างกระบวน
การผลิต ไม่ควรใช้การตรวจสอบในขั้นตอนสุดท้าย หรือรอว่าจะมีข้อร้องเรียน 
จากลูกค้าในลักษณะเดียวกันกับสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดที่ถูกตรวจพบใน
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ระหว่างกระบวนการหรือไม่ เป็นเคร่ืองมือในการติดตามผล ตารางที่ 5-9 จะ 
แสดงวิธีการติดตามผล ช่วงการติดตามผล และผลการติดตามผลหลังการ
ปฏิบัติการแก้ไขสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดแต่ละรายการที่ถูกตรวจพบใน 
ช่วงเดือนเมษายน ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ.2541 (รายละเอียดของการติดตาม 
ผลดูภาคผนวก ฉ)

ตารางที่ 5-9 ตารางแสดงวิธ ีการต ิดตามผล ช่วงการต ิดตามผล และผลการต ิดตามผลหลังการปฏ ิบ ัต ิการ  
แกํใฃสิงที่ไม,เป ็นไปตามข้อกำหนดที่ถ ูกตรวจพบในช่วงเด ือนเมษายน ถ ึงเด ือนม ิถ ุนายน พ.ศ.2541

ส่ิงท่ีไม่เป็นไปตาม 
ข้อกำหนด การปฏิบัติการแก้ไข (วันเร่ิมปฏิบัติ) วิธีการติดตามผล ช่วงการ 

ติดตามผล
ผลการ 

ติดตามผล
IN-8D-001-TBU
UB-2HN/98D07
ร่ัวท่ีรอยต่อระหว่างข้อ 
ต่อ C กับ Contube

1. ทำจ๊ิกใหม่ให้มีขนาดเล็กลง (10 พ.ค.41)
2. เปล่ียนกาวจากเดิมเป็นกาวผสมระหว่าง ไซโคลเอกชา- 

โนน กับ G350 ในอัตราส่วน 1 : 0.1 (10 พ.ค.41)

ทดสอบการร่ัว 5% ของ 
จำนวนสินค้าท้ังหมด 

(เฉพาะ UB-2HN 
เท่าน้ัน)

3 รุ่นการผลิต 
ต้ังแต่ รุ่นการ 
ผลิตท่ี 98E07 

ถึง 98G14

ไม่พบข้อบก 
พร่องแบบเดิม 

ช้ําช้ินอีก

1N-8D-002-TBU
UB-25/98D10
แผ่นพลาสติกบนส้ัน

1. ต้องตรวจสอบถุงต้ังแต่ด้านบนตัวถุงถึงด้านล่างตัวถุง 
(10 เม.ย.41)

2. ต้องแจ้งแผนกพิมพ์ลายให้ปรับปรุงกระบวนการพิมพ์ 
ลายให้อยู่ก่ึงกลางของแผ่นพลาสติก (10 เม.ย.41)

3. จัดท่าตัวอย่างเปรียบเทียบข้อบกพร่องสำหรับเปรียบ 
เทียบระยะก่ึงกลางของลายพิมพ์ (10 เม.ย.41)

ทดสอบการร่ัว 10%ของ 
จำนวนสินค้าท้ังหมด 

(ทุกแบบ)

เป็นเวลา 3 
เดีอน ต้ังแต่ 
รุ่นการผลิตท่ี 
98D12 ถึง 

98G13

ไม่พบข้อบก 
พร่องแบบเดิม 

ช้ิาช้ินอีก

IN-8D-003-TBU 
UB-25/98D11
ไเว่บริเวณรอยเช่ือม 
ข้อต่อ

1. ให้พนักงานท่ีเช่ือมถุง แยกถุงท่ีมีการเช่ือมชาท้ังหมด 
ออกมา เพ่ือนำไปทดสอบการร่ัวก่อนส่งไปสู่ข้ันตอนต่อ 
ไป (23 เม.ย.41)

2. พนักงานต้องแจ้งหัวหน้างานทุกคร่ัง ถ้าพบว่าโมลเช่ือม 
ท่อข้อต่อเคล่ือน (23 เม.ย.41)

3. ท่าเส้นบอกแนวสำหรับวางจ่ํกลงบนโมลเพ่ือป้องกัน 
การ'วาง'จกไม่ถูกตำแหน่ง (23 เม.ย.41)

ทดสอบการร่ัว 10%ของ 
จำนวนสินค้าท้ังหมด 

(ทุกแบบ)

เป็นเวลา 3 
เดีอน ต้ังแต่ 
รุ่นการผลิตท่ี 
98D27 ถึง 

98G27

ไม่พบข้อบก 
พร่องแบบเดิม 

ซาช้ินอีก

IN-8D-004-TBU 
TU-03M/98D23 
Plastic Joint ขาด 
ตรงท่ีเช่ือมกับตัวถุง

1. ต้องไม่เก็บถุงท่ีเช่ือม Plastic Joint แล้วไว้เป็นเวลา 
นานกว่า 2 ปี ก่อนนำมาใช้ (แก้ไขมาตรฐานผลิตภัณฑ์ 
หัวข้อ 3.6.3 เร่ือง เง่ือนไขการเก็บรักษา ‘'ไม่ให้เก็บ 
ช้ินส่วนต่างๆนานเกิน 2 ปี") (4 มิ.ย.41)

ตรวจด้วยตาเปล่า 
ทุกช้ิน

5 รุ่นการผลิต 
ต้ังแต่รุ่นการ 
ผลิตท่ี 98E08 

ถึง 98H16

ไม่พบข้อบก 
พร่องแบบเดิม 

ชา,ช้ินอีก

IN-8E-001-TBU 
UB-25/98E09 
ร่ัวบริเวณรอยเช่ือม 
ท่อข้อต่อ

1. ปรับความตันลมไม่ให้กดโมลเช่ือมหนักเกินไป 
(9 พ.ค.41)

ทดสอบการร่ัว 10%ของ 
จำนวนสินค้าท้ังหมด 

(ทุกแบบ)

เป็นเวลา 3 
เดิอน ต้ังแต่ 
รุ่นการผลิตท่ี 

98E13

พบข้อบกพร่อV 
แบบเดิมซํ้าชิ้H 

อีกท่ีรุ่นการ 
ผลิตท่ี 98F13

IN-8E-002-TBU
UB-25/98E09
เอลโบพับท่าให้ถุงร่ัว

1. วางเอลโบลงบนโมลให้ตรงตำแหน่ง (13 พ.ค.41)
2. เม่ือเช่ือมเสร็จแล้ว ผู้เช่ือมต้องตรวจสอบผลการเช่ือม 

ด้วยตนเอง ก่อนส่งไปสู่ข้ันตอนต่อไป (13 พ.ค.41)

ทดสอบการร่ัว 10%ของ 
จำนวนสินค้าท้ังหมด 

(ทุกแบบ)

เป็นเวลา 3 
เติอน ต้ังแต่ 
รุ่นการผลิตท่ี 
98E14 ถึง 

98G14

ไม่พบข้อบก 
พร่องแบบเดิม 

ชาช้ินอีก
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รูปท่ี 5-1 รูปแสดงตัวอย่างเปรียบเทียบช้อบกพร่องสำหรับการพิมพ์ลาย 
บนแผ่นพลาสติกบน

รูปท่ี 5-2 รูปแสดงการทำเส้นบอกแนวสำหรับวางจิ๊กลงบนโมลเร่อมท่อข้อต่อ
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ต ารางท ี่ 5 -9  (ต ่อ )

สิงท่ีไม่เป็นไปตาม 
ข้อกำหนด การปฏิบัติการแกไข (วันเร่ิมปฏิบัติ) วิธีการติดตามผล ช่วงการ 

ติดดามผล
ผลการ 

ติดตามผล
IN-8E-003-TBU
UB-M/98E08
ขวดวัดปริมาตรแตก

1. แจ้งให้พนักงานทุกคนและผู้ตรวจสอบทราบว่าจะต้อง 
ตรวจสอบขวดวัดปริมาตรว่าแตกหริอไม่ (ต้องประชุม 
แจ้งพนักงานทุกคน และต้องแน่ใจว่าพนักงานทุกคน 
ทราบ)(20 พ.ค.41)

2. จะต้องเพ่ิมคำส่ังการตรวจสอบขวดวัดปริมาตรท่ีต้าน 
หลังใบส่ังการผลิต (20 พ.ค.41)

ตรวจด้วยตาเปล่า 
ทุกช่ืน

5 รุ่นการผลิต 
ต้ังแต่รุ่นการ 

ผลิตท่ี 
98G15

พบข้อบกพร่อเ 
แบบเติมซ้ําข้ึน 

อีกที่รุ่นการ 
ผลิตท่ี 98G15

IN-8F-001 -TBU.IN- 
8F-002-TBU 
UB-25/98F06 
ร่ัวท่ีรอยเช่ือม 
บริเวณเอลโบ

1. ปรับหน้าสัมผัสโมลเป็นระยะ (11 มิ.ย.41)
2. เปล่ียนแผ่น Epoxy Resin Sheet (11 มิ.ย.41)

ทดสอบการร่ัว 10%ของ 
จำนวนสินค้าท้ังหมด 

(ทุกแบบ)

เป็นเวลา 3 
เดีอน ต้ังแต่ 
รุ่นการผลิตท่ี 

98F13

พบข้อบกพร่อV 
แบบเติมซาข้ึน 

อีกที่รุ่นการ 
ผลิตท่ี 98G23

IN-8F-003-TBU 
UB-25/98F11,12,13 
แผ่นเสริมแรงอ่อน

1. แจ้งไปท่ีผู้ผลิตแผ่นเสริมแรงให้ตรวจสอบแผ่นเสริมแรง 
ให้เรียบร้อยก่อนส่งเข้ามา (16 มิ.ย.41)

2. ถ้าพบแผ่นเสริมแรงเปียกให้นำไปอบก่อนน่ามาใช้ 
(12 มิ.ย.41)

3. จะต้องทำการสุ่มตรวจ 10 % ของจำนวนแผ่นเสริมแรง 
ก่อนรับเข้า (12 มิ.ย.41)

ตรวจสอบด้วยตาเปล่า 
10% ของจำนวน 

สินค้าท้ังหมด 
(ทุกแบบ)

เป็นเวลา 3 
เดีอน ต้ังแต่ 
รุ่นการผลิตท่ี 
98F20 ถึง 

98J02

ไม่พบข้อบก 
พร่องแบบเดิม 

ข้ึาข้ึนอีก

IN-8F-004-TBU 
UB-25/98F13 
เช่ือมข้อต่อไม่ติด 
(เป็นป'ญหาซาข อง 
IN-8E-001-TBU)

1. ทำอุปกรณ์สำหรับยึดสะพานไฟ (12 มิ.ย.41)
2. ผู้ตรวจสอบต้องตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจสอบ 

โดยไม่มีข้อยกเว้น(11 มิ.ย.41)

ทดสอบการร่ัว 10%ของ 
จำนวนสินค้าท้ังหมด 

(ทุกแบบ)

เป็นเวลา 3 
เดือน ต้ังแต่ 
รุ่นการผลิตท่ี 

98F15 ถึง 
98J05

ไม่พบข้อบก 
พร่องแบบเดิม 

ข้ึาข้ึนอีก

จากการติดตามผลพบว่าเกิดสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดแบบเดิมซํ้าขึ้นอีกทั้งหมด 2 เร่ือง คือ
1. ขวดวัดปริมาตรแตก
2. ร่ัวบริเวณรอยเชื่อมเอลโบ

เพราะฉะน้ันจึงต้องทำการหาสาเหตุท่ีแท้จริง และทำการปฏิบัติการแกํใขต่อไป
ตารางท่ี 5-10 จะเปรียบเทียบผลของการหาสาเหตุท่ีแท้จริง การปฏิบัติการแกํไข วิธีการติด 

ตามผล ช่วงการติดตามผล และผลการติดตามผล ของป่ญหา ขวดวัดปริมาตรแดก ระหว่างการ 
ตรวจพบครั้งท่ี 1 และคร้ังท่ี 2 (ในระหว่างการติดตามผล) ตารางท่ี 5-11 จะเปรียบเทียบผลของ 
การหาสาเหตุที่แท้จริง การปฏิบัติการแก!'ข วิธีการติดตามผล ช่วงการติดตามผล และผลการติด 
ตามผล ของป๋ญหา รั่วท่ีรอยเช่ือมบริเวณเอลโบ ระหว่างการตรวจพบคร้ังท่ี 1 และคร้ังท่ี 2 (ใน
ระหว่างการติดตามผล)
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ต ารางท ี่ 5 -10  ต าร าง เป ร ีย บ เท ีย บ ผ ล ก ารห าส า เห ต ุท ี่แ ท ้จ ร ิง  ก าร ป ฏ ิบ ัต ิก า รแ ก ไข  แ ล ะ ก า รต ิด ต า ม ผ ล

ป ัญ หา ข ว ด ว ัด ป ร ิม า ต ร แ ต ก  ระ ห ว ่า งก ารต รวจ พ บ ค ร ั้งท ี่ 1 และ ค ร ั้งท ี่ 2 (ใน ร ะ ห ว ่า งก า ร ต ิด ต า ม ผ ล )

การตรวจพบครั้งที่ 1 การตรวจพบครั้งท ี่ 2
สิงที่ไม ่เป ็นไปตามข้อ 
กำหนด

IN-8E-003-TBU
UB-M/98E08
ขวดวัดปริมาตรแตก

IN-8G-003-TBU 
UB-M/98G15 
ขวดวัดปริมาตรแตก

ผลการหาสาเหต ุท ี่แท ้ 
จริง

1. ผู้ตรวจสอบบางคนทราบว่าต้องตรวจสอบ 
ว่าขวดวัดปริมาตรแตกหรือไม่ แต่ผู้ตรวจ

! สอบบางคนไม่ทราบ (ซึ่งเป็นผลมาจาก 
การสื่อสารขาดช่วง)

2. ในใบสั่งการผลิตไม่มีคำสั่งให้ตรวจสอบ 
ขวดวัดปริมาตร จึงทำให้ลืมตรวจสอบ
V] 'ะ-'เต้

3. ผ้ตรวจสอบไม่ปกิบัติตามมาตรรานการตรวจ
สอบ (ไม่ตรวจสอบตามหัวข้อที่ให้ตรวจสอบ)

4. อาจแตกในระหว่างขนส่ง
5. อาจเป็นเพราะเก็บไว่ในที่สง เวลาเอาลงมา

ใช้อาจจะกระแทกพื๋,นทำให้แตกไต้
การปฏิบ ัต ิการแท้Iข  
(วันเริ่มปฏิบัติ)

1. แจ้งให้พนักงานทุกคน และผู้ตรวจสอบ 
ทราบว่าจะต้องตรวจสอบขวดวัดปริมาตร 
ว่าแตกหรือไม่ (ต้องประชุมแจ้งพนักงาน 
ทุกคน และต้องแน่ใจว่าพนักงานทุกคน 
ทราบ) (20 พ.ค.41)

2. จะต้องเพิ่มคำสั่งการตรวจสอบขวดวัด 
ปริมาตรที่ต้านหลังใบสั่งการผลิต
(20 พ.ค. 41)

3. ถ้าพบว่าบคคลใดไม่ปกิบัติตามมาตรราน
การปกิบ้ติงานจะต้องออกใบเตือนให้กับ 
บคคลนั้น (29 ก.ค.41)

4. ต้องไม่เก็บไว้ในที่สง ให้เก็บไว้ในกล่อง
พลาสติกสำหรับเก็บชิ้นส่วนที่มีฝาปิด 
(29 ก.ค.41)

ว ิธ ีการต ิดตามผล ตรวจด้วยตาเปล่าทุกชิ้น ตรวจด้วยตาเปล่าฑกชิ้น

ช ่วงการต ิดตามผล 5 รุ่นการผลิตตั้งแต่รุ่นการผลิตที่ 98G15 5 ร่นการผลิตตั้งแต่ร่นการผลิตที่ 98H12 ถึง 
98K26

ผลการนดตามผล พบข้อบกพร่องแบบเดิมซํ้าชิ้นอีกที่รุ่นการ 
ผลิตท่ี 98G15

ไม ่พบข้อบกพร่องแบบเด ิมซ ํ้าข ึ้นอ ีก
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ต ารางท ี่ 5-11 ต าร าง เป ร ีย บ เท ีย บ ผ ล ก ารห าส า เห ต ุท ี่แ ท ้จ ร ิง  ก ารป ฏ ิบ ัต ิก า รแ ก ้ใข  แ ล ะก ารต ิด ต าม ผ ล

บ ัญ หา ร ั่วท ี่ร อ ย เช ื่อ ม บ ร ิเวณ เอ ล โบ  ระ ห ว ่า งก ารต รวจ พ บ ค ร ั้งท ี่ 1 แ ล ะค ร ั้งท ี่ 2 (ใน ร ะ ห ว ่า งก า ร ต ิด ต า ม ผ ล )

การตรวจพบครั้งที่ 1 การตรวจพบครั้งท ี่ 2
ส ิงท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อ 
กำหนด

IN-8F-001-TBU, IN-8F-002-TBU 
UB-25/98F06
รั่วที่รอยเชื่อมบริเวณเอลโบ

IN-8G-004-TBU 
UB-2HT/98G23 
รั่วที่รอยเชื่อมบริเวณเอลโบ

ผลการหาสาเหต ุท ี่แท ้ 
จริง

1. ระนาบของโมลไม่ขนานกับถาดรองเชื่อม 
ด้านล่าง

2. แผ่น Epoxy Resin อาจเสื่อมสภาพ
3. เสริมแผ่นอลมิเนียมสงเกินไป
4. แผ่นยางอาจเสื่อมสภาพ

การปฏิบ ัต ิการแกไข  
(วันเริ่มปฏิบัติ)

1. ปรับหน้าสัมผัสโมลเป็นระยะ (11 มิ.ย.41)
2. เปลี่ยนแผ่น Epoxy Resin (11 มิ.ย.41)

3. ต้องลดระดับแผ่นอลมิเนียมลงให้เหมาะสม
(29 ก.ค.41)

4. เปลี่ยนแผ่นยางทกครั้งที่เปลี่ยนแผ่น Epoxy 
Resin (21 ก.ด.41)

ว ิธ ีการต ิดตามผล ทดสอบการรั่ว 10% ของจำนวนสินค้า 
ท้ังหมด (ทุกแบบ)

ทดสอบการรั่ว 10% ของจำนวนสินค้า 
ท้ังหมด (ทกแบบ)

ช ่วงการต ิดตามผล เป็นเวลา 3 เดือน ต้ังแต่ รุ่นการผลิตที ่
98F13

เป็นเวลา 3 เดือน ตั้งแต่ ร่นการผลิตที่ 98G27

ผลการต ิดตามผล พบข้อบกพร่องแบบเดิมซาขึ้นอีกที่รุ่นการ 
ผลิตท่ี 98G23

พบข้อบกพร่องแบบเต ิมซาข ึ้นอ ีกท ี่ร ่นการ  
ผลิตที่ 98H28

จากการติดตามผลพบว่าไม่เกิดปัญหา ขวดวัดปริมาตรแตก ซํ้าขึ้นอีกในช่วงการติดตามผล 
นั่นแสดงว่า เมื่อนำแผนการปฏิบัติการแก้ไขมาปฏิบัติจริงจะสามารถขจัดลๆเหตุหลักของปัญหา
ออกไปได้ทำให้ไม่เกิดปัญหาเติมซํ้าขึ้นอีก ฉะนั้นควรที่จะนำแผนการปฏิบัติการแก้ไขนั้นไป
กำหนดเป็นมาตรฐานการปฏิบัติงาน ส่วนปัญหา รั่วที่รอยเช่ือมบริเวณเอลโบ เกิดปัญหาซํ้าขึ้นมา 
อีกท่ีรุ่นการผลิตที่ 98H28 แสดงว่า แผนการปฏิบัติการแก้ไขที่ได้วางแผนไว้บังไม่สามารถขจัด 
สาเหตุหลักของปัญหาไปได้ ซึ่งอาจจะเป็นเพราะว่าบังไม่สามารถหาสาเหตุที่แฑ้จริงได้ หรืออาจ 
จะมีปัจจัยอ่ืนอีกที่มีผลต่อปัญหาน้ี เพราะฉะน้ันจึงต้องทำการหาสาเหตุที่แท้จริง และทำการปฏิบัติ 
การแก้ไขต่อไปอีก ตารางท่ี 5-12 จะเปรียบเทียบผลของการหาสาเหตุที่แท้จริง การปฏิบัติการแก้ 
ไข วิธีการติดตามผล ช่วงการติดตามผล และผลการติดตามผล ป๋ญหา รั่วท ี่รอย เช ื่อมบริเวณ 
เอลโบ จากการตรวจพบครั้งท ี่ 1, คร้ังท ี่ 2 (ในระหว่างการติดตามผล) และ ค ร ั้ง ท ี่ 3  ( ใ น ร ะ ห ว ่า ง  

ก า ร ต ิด ต า ม ผ ล )
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ต ารางท ี่ 5 -12  ต าร าง เป ร ีย บ เท ีย บ ผ ล ก ารห าส า เห ต ุท ี่แ ท ้จ ร ิง  ก า รป ฏ ิบ ัต ิก า รแ ก ไข  แ ล ะ ก า รต ิด ต า ม ผ ล

ป ัญ หา ร ั่ว ท ี่ร อ ย เช ื่อ ม บ ร ิเวณ เอ ล โบ  ร ะ ห ว ่า งก ารต รวจ พ บ ค ร ั่งท ี่ 1, ค ร ั่งท ี่ 2 แ ล ะ  ค ร ั้ง ท ี่ 3

การตรวจพบครั่งที่ 1 และ ครั่งที่ 2 ก า ร ต ร ว จ พ บ ค ร ั้ง ท ี่ 3

สิงที่ไม ่เป ็นไปตามข้อ 
กำหนด

IN-8F-001-TBU, IN-8F-002-TBU, IN-8G- 
004-TBU
UB-25/98F06, UB-2HT/98G23 

รั่วที่รอยเชื่อมบริเวณเอลโบ

IN - 8 H - 0 0 6 - T B U ,  IN - 8 I - 0 0 1 - T B U ,  IN - 8 I - 0 0 4 -  

T B U , I N - 8 I - 0 0 7 - T B U ,  IN - 8 I - 0 0 9 - T B U  

U B - 2 H T /9 8 H 2 8 ,  U B - 2 H T / 9 8 I 1 5 , U B - 2 H T /  

9 8 1 1 9 , U B - 2 H T / 9 8 I 2 1 , U B - 2 H T /9 8 I2 2  

ร ั้ว ท ี่ร อ ย เ ช ื่อ ม บ ร ิเ ว ณ เ อ ล โ บ

ผลการหาสาเหต ุท ี่แท ้
จริง

IN-8F-001-TBU, IN-8F-002-TBU
1. ระนาบของโมลไม่ขนานกับถาดรอง 

เชื่อมด้านล่าง
2. แผ่น Epoxy Resin อาจเสื่อมสภาพ 
IN-8G-004-TBU
3. เสริมแผ่นอลมิเนียมสงเกินไป
4. แผ่นยางอาจเสื่อมสภาพ

5. แ ผ ่น อ ล ูม ิเ น ีย ม อ า จ เ ส ื่อ ม ส ภ า พ

6. ก ร ะ แ ส ไ ฟ จ ่า ย ม า ไ ม ่ค ง ท ี่ เ น ื่อ ง จ า ก เ ก ิด ก า ร  

S p a r k  ท ี่ส ะ พ า น ไ ฟ

การปฏิบ ัต ิการแก้ไข  
(วนเริ่มปฏิบัติ)

IN-8F-001-TBU, IN-8F-002-TBU
1. ปรับหน้าสัมผัสโมลเป็นระยะ (11 มิ.
ย.41)
2. เปลี่ยนแผ่น Epoxy Resin (11 มิ.ย.41) 
IN-8G-004-TBU
3. ต้องลดระดับแผ่นอลมิเนียมลงให้เหมาะ

5. จ ะ ต ้อ ง เ ป ล ี่ย น แ ผ ่น อ ล ูม ิเ น ีย ม ท ุก ค ร ั้ง ท ี ่

เป ล ี่ย น แ ผ ่น  E p o x y  R e s in  ( 2 8  ส .ค .4 1 )

6 . เ ป ล ี่ย น ส ะ พ า น ไ ฟ ใ ห ม ่ ( 8  ต .ค .4 1 )

สม (29 ก.ค.41)
4. เปลี่ยนแผ่นยางทกครั้งที่เปลี่ยนแผ่น 

Epoxy Resin (21 ก.ค.41)

ว ิธ ีการต ิดตามผล ทดสอบการรั่ว 10% ของจำนวนสินค้า 
ทั้งหมด (ทุกแบบ)

ท ด ส อ บ ก า ร ร ั้ว  1 0 %  ข อ ง จ ำ น ว น ส ิน ค ้า  

ท ี่ง ห ม ด  (ท ุก แ บ บ )

ช ่วงการต ิดตามผล เป็นเวลา 3 เดือน ต้ังแต่ รุ่นการผลิตที ่
98G27

เป ็น เว ล า  3  เด ือ น  ต ั้ง แ ต ่ ร ุ่น ก า ร ผ ล ิต ท ี่ 9 8 J 0 9

ผลการต ิดตามผล พบข้อบกพร่องแบบเดิมชาขึ้นอีกที่รุ่นการ 
ผลิตท่ี 98H28

พ บ ข อ บ ก พ ร ่อ ง แ บ บ เ ด ิม ซ า ข น อ ก ' ก ร ุ่น ก า ร  

ผ ล ิต ท ี่ 9 8 K 1 6
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จากการติดตามผลพบว่ายังเกิดปัญหา ร ั่วที่รอยเท ี่อมบ ร ิเว ณ เอ ล โบ  ซาขึ้นอีกที่รุ่นการ
ผลิตท่ี 98K16 แสดงว่า แผนการปฏิบัติการแกไขเพิ่มเติมที่ได้วางแผนไว้เพื่อทำการปฎิบ้ติการแก ้
ไขในครั้งที, 3 ก็ยังไม่สามารถท่ีจะขจัดสาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาให้หมดลงไปได้ เพราะฉะน้ันจึง 
ต้องทำการหาสาเหตุที่แท้จริง และทำการปฏิบัติการแกไขต่อไปอีก ตารางท่ี 5-13 จะเปรียบเทียบ 
ผลของการหาสาเหตุที่แท้จริง การปฏิบัติการแกไข วิธีการติดตามผล ช่วงการติดตามผล และผล 
การติดตามผล ป๋ญหา รั่วที่รอยเช ื่อมบริเวณ เอลโบ จากการตรวจพบคร้ังท่ี 1, ครั้งท่ี 2 , ครั้งท ี่3 
(ในร ะ ห ว ่า ง ก า ร ต ิด ต า ม ผล) และ ครั้งที่ 4 (ในร ะ ห ว ่า ง ก า ร ต ิด ต า ม ผล)

ตารางท ี่ 5-13 ตารางเปรียบเท ียบผลการหาสาเหตุท ี่แท ้จร ิง การปฏิบ ัต ิการแกไข และการต ิดตามผล  
ปัญหา ร ั่วท ี่รอยเช ื่อมบริเวณเอลโบ ระหว่างการตรวจพบครั่งที่ 1, ครั่งที่ 2 , ค ร ั้ง ท ี่ 3  และ ค ร ั้ง ท ี่4

การตรวจพบครังที่ 1, ครังที่ 2 และ ค ร ัง ท ี่
T ----7

3 ก า ร ต ร ว จ พ บ ค ร ัง ท ี 4

สิงท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนด IN-8F-001-TBU, IN-8F-002-TBU, IN-8G-004 
TBU, IN - 8 H - 0 0 6 - T B U ,  IN - 8 H - 0 0 6 - T B U ,  IN -  

8 1 -0 0 1 -T B U , IN - 8 I - 0 0 4 - T B U ,  IN - 8 I - 0 0 7 - T B U ,  

IN - 8 I - 0 0 9 - T B U

UB-25/98F06, UB-2HT/98G23, U B - 2 H T /  

9 8 H 2 8 ,  U B - 2 H T /9 8 H 2 8 ,  U B - 2 H T /9 C I1 5, U B -  

2 H T / 9 8 1 1 9 , U B - 2 H T /9 8 I2 1 , U B - 2 H T /9 8 I2 2  

รั่วที่รอยเชื่อมบริเวณเอลโบ

IN - 8 K - 0 0 3 - T B U

U B - 2 H N /9 8 K 1 6

ร ั่ว ท ี่ร อ ย เ ช ื่อ ม บ ร ิเ ว ณ เ อ ล โ บ

ผลการหาสาเหตุท ี่แท ้จร ิง IN-8F-001-TBU, IN-8F-002-TBU
1. ระนาบของโมลไม่ขนานกับถาดรองเชื่อม 

ด้านล่าง
2. แผ่น Epoxy Resin อาจเสื่อมสภาพ
IN-8G-004-TBU
3. เสริมแผ่นอลูมิเนียมสูงเกินไป
4. แผ่นยางอาจเสื่อมสภาพ 
I N - 8 H - 0 0 6 - T B U ,  I N - 8 I - 0 0 1 - T B U ,  I N - 8 I - 0 0 4 -  

T B U ,  I N - 8 I - 0 0 7 - T B U ,  I N - 8 I - 0 0 9 - T B U

5 . แ ผ ่น อ ล ูม ิเน ีย ม อ า จ เส ื่อ ม ส ภ า พ

6. ก ร ะ แ ส ไ ฟ จ ่า ย ม า ไ ม ่ค ง ท ี่ เน ื่อ ง จ า ก เก ิด ก า ร  

S p a r k  ท ี่ส ะ พ า น ไ ฟ
7. ร ีบ ด ึง ถ า ด อ อ ก จ า ก ใ ต ้โ ม ล ห ล ัง จ า ก ท ี่เ พ ิ่ง จ ะ  

เช ื่อ ม เส ร ็จ

8. ไ ม ่ไ ด ้ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ห น ้า ส ัม ผ ัส โ ม ล ห ล ัง  

จ า ก ใ ช ้ม า เ ป ็น เ ว ล า น า น



1 0 0

ต ารางท ี่ 5 -13  (ต ่อ )

การตรวจพบครั้งท่ี 1, ครั้งท่ี 2 และ ค ร ั้ง ท ี่3 การตรวจพ บ ค ร ั้ง ท ี่ 4

การปฏิบัติการแก่ใข 
(วันเริ่มปฏิบัติ)

IN-8F-001-TBU, IN-8F-002-TBU
1. ปรับหน้าสัมผัสโมลเป็นระยะ (11 มิ.ย.41)
2. เปลี่ยนแผ่น Epoxy Resin (11 มิ.ย.41) 
IN-8G-004-TBU
3. ต้องลดระดับแผ่นอลมิเนียมลงให้เหมาะสม

7. ต ้อ ง ไ ม ่ร ีบ ด ึง ถ า ด อ อ ก จ า ก ใ ต ้[ม ล  ต ้อ ง ร อ ใ ห ้

(29 ก.ค.41)
4. เปลี่ยนแผ่นยางทกครั้งที่เปลี่ยนแผ่น 

Epoxv Resin (21 ก.ค.41)
IN-8H-006-TBU, IN-8I-001-TBU, IN-8I-004- 
TBU, IN-8I-007-TBU, IN-8I-009-TBU
5. จ ะ ต ้อ ง เป ล ี่ย น แ ผ ่น อ ล ูม ิเน ีย ม ท ุก ค ร ั้ง ท ี ่

เป ล ี่ย น แ ผ ่น  E p o x y  R e s in  ( 2 8  ส .ค .4 1 )

6 . เ ป ล ี่ย น ส ะ พ า น ไ ฟ ใ ห ม ่ (8  ต .ค .4 1 )

โ ม ล ย ก ต ัว ข ึ้น ก ่อ น จ ึง จ ะ เล ื่อ น ถ า ด อ อ ก ม า  

8. ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ห น ้า ส ้ม ผ ัส โ ม ล ห ต ้ง จ า ก

เช ื่อ ม เส ร ็จ ท ก ๆ  2 5 , 0 0 0 ข ึ้น

ว ิธ ีติดตามผล ทดสอบการรั่ว 10% ของจำนวนสินค้า 
ท้ังหมด (ทุกแบบ)

ท ด ส อ บ ก า ร ร ั้ว  1 0 %  ข อ ง จ ำ น ว น ส ิน ค ้า  

ท ั้ง ห ม ด  (ท ก แ บ บ )

ช่วงติดตามผล เป ็น เว ล า  3  เด ือ น  ต ั้ง แ ต ่ ร ุ่น ก า ร ผ ล ิต ท ี่ 9 8 J 0 9 เป ็น เว ล า  3  เด ือ น  ต ั้ง แ ต ่ ร ่น ก า ร ผ ล ิต ท ี่ 9 8 K 2 3  

ถ ึง  9 9 C 0 1

ผลการติดตามผล พบข้อบกพร่องแบบเดิมซาขึ้นอีกที่รุ่นการ 
ผลิตท่ี 98H28

ไ ม ่พ บ ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง แ บ บ เ ด ิม ซ ํ้า ข ึ้น

อ ีก

จากการติดตามผลพบว่าไม่เกิดปัญหา รั่วบริเวณรอยเที่อมเอลโบ ‘ร้าข้ึนอีกแล้ว นั่นแสดงว่า 
เมื่อนำแผนการปฏิบัติการแกิใขที่หามาทั้งหมดมาปฏิบัติจริงจะสามารถขจัดสาเหตุของปัญหาให้หมด 
ลงได้แล้วทำให้ไม่เกิดปัญหาเดิมซํ้าขึ้นอีก จึงทำการปิดปัญหานี้ในรุ่นการผลิตที่ 99C01 และควรท่ีจะ 
นำแผนการปฏิบัติการแก!ขทั้งหมดนั้นไปกำหนดเป็นมาตรฐานการปฏิบัติงาน แต่อย่างไรก็ดีปัญหานี้ 
ยังมีสาเหตุที่ไม่สามารถควบคุมได้อยู่อีก 1 สาเหตุ คือ หน้าสัมผัสโมลของโมลเชื่อมตัวถุงไม่ขนานก้บ 
ถาดที่รองเชื่อมด้านล่าง ซึ่งเป็นผลให้เรายังต้องทำการเสริมถาดด้านล่างตรงบริเวณที่มีช่องว่างของ
หน้าสัมผัสอยู่ ซึ่งการทำงานในขั้นตอนนี้ไม่มีมาตรฐานที่แน่นอนทำให้ควบคุมได้ยาก วิธีการที่ใช้ควบ 
คุมอยู่ในปัจจุบันน้ีกิคือ เม่ือทำการเสริมถาดรองด้านล่างเสร็จแล้ว ให้ทำการตรวจดูรอยเชื่อม และ 
ทดสอบการร่ัวของตัวถุงหลังจากการเชื่อมก่อนที่จะตัดสินใจเชื่อมถุงปัสสาวะต่อไป
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รูปที่ 5-3 รูปแสดงวิธการดึงถาดออกจากใต้โมล
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5.4 การออกแบบกระบวนการโดยอาศ ัยแนวค ิดของ M istake-P roofing
แนวคิดการออกแบบกระบวนการแบบ Mistake-Proofing เป็นแนวคิดท่ีพยายามจะออก

แบบกระบวนการให้มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยที่จะไม่ทำให้เกิดของเสียขึ้นเนื่องจากความบก
พร่องของกระบวนการนั้น ซึ่งถ้าสามารถออกแบบกระบวนการเช่นนี๋ได้ก็ไม่จำเป็นต้องมีแผนการ 
ตรวจสอบและทดสอบผลลัพธ์ท่ีไต้จากกระบวนการนั้น อีกทั้งยังสามารถรับประกันไต้ว่าจะไม่มี 
ข้อรัองเรียนที่เกิดขึ้นเน่ืองจากความบกพร่องของกระบวนการนั้นเลย

5.5 การต ิดตามผลหลังการปฏ ิบ ัต ิการแกไขและป ้องก ัน
จากการติดตามผลหลังการปฏิบ้ติการแกไขปัญหาข้อร้องเรียนจากลูกค้าเป็นเวลา 9 เดือน 

พบว่า สามารถแก็ไขปัญหาข้อร้องเรียนแบบเติมลงไต้ถึง 89% มีปัญหาข้อร้องเรียนชํ้า 1 ปัญหา 
คือ ถุงขาดเป็นรูเม่ือคล่ีออกจากกัน ท่ีรุนการผลิตท่ี 98G14 UB-2HT ฉะนั้นจึงต้องสีบหาสาเหตุที่ 
แท้จริงและวางแผนการปฏิบัติการแกไขใหม่

จากการปฏิบัติการปัองกันปัญหาข้อร้องเรียนจากลูกค้าสามารถป้องกันปัญหาข้อร้องจากลูก 
ค้าอันเนื่องมาจากผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดไต้ถึง 100% ในช่วงเดือนเมษายน ถึง 
เดือนมิถุนายน พ.ศ.2541 ผลการปฏิบัติการแกไขและการปฏิบัติการป้องกันน้ีสามารถลดข้อร้อง 
เรียนจากลูกค้าจากเติม 10.24 ส่วนในล้านส่วนของจำนวนการผลิตในช่วงเดือนตุลาคม
พ.ศ.2540 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2541 ซึ่งเป็นช่วงก่อนการทำงานวิจัย ลงเป็น 0 ในช่วงเดือน 
เมษายน ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ.2541 แต่ปัญหาข้อร้องเรียนมาสูงขึ้นอีกในช่วงเดือนกรกฎาคม 
พ.ศ.2541 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2542 รูปท่ี 5-4 แสดงลัดส่วนของข้อร้องเรียนต่อปริมาณการ 
ผลิตตามช่วงเวลา ด้ังแต่เดือนมกราคม พ.ศ.2539 จนกระท้ังถึงเดือนมิถุนายน V,'.ศ.2542 เม่ือทำ 
การวิเคราะห์สาเหตุท่ีทำให้ข้อร้องเรียนสูงขึ้นพบว่า

1. เกิดปัญหาซํ้าขึ้นเนื่องจากการปฏิบัติการแก่ไขไม่ไต้ผล 3 เร่ือง จาก 5 รุ่นการผลิต คือ 
รุ่นการผลิตท่ี 98G14 UB-2HT, 99B24 UB-2HT และ 99F05 UB-2HT ซึ่งเป็นปัญหา 
ซํ้าเรื่อง ถุงขาดเป็นรูเม่ือคล่ีออกจากกัน จากการติดดามผลการปฏิบัติการแก่ไขข้อร้อง 
เรียนนี้พบว่าสามารถปิดปัญหาน้ีไต้ที่รุ่นการผลิตท่ี 98C14 แต่กลับมาพบข้อร้องเรียนท่ี 
รุ่นการผลิตท่ี 99B24 (ซ่ึงเป็นรุ่นการผลิตก่อนหน้ารุ่น 98C14) หลังจากปิดปัญหาไป 
แล้ว นั้นแสดงว่าวิธีการติดตามผลการปฏิบัติการแก่ไขที่ใซไม่สามารถที่จะให้ผลการติด 
ตามผลที่ถูกต้องไต้ อาจเป็นเพราะจำนวนตัวอย่างท่ีใข้ในการติดตามน้อยเกินไป (สุ่ม 
ตรวจสอบด้วยตาเปล่าเพียง 6 ช้ิน ต่อรุ่นการผลิตเท่าน้ัน) เร่ืองที่สองพบที่รุ่นการผลิตที่ 
99E20 UB-2HT ซ่ึงเป็นปัญหาซ้ําเรื่อง พบถุงขาดเนื่องจากถูกของมีคมบาดหรือถูกของ 
แหลมแทง ปัญหาน้ีจะขึ้นกับสภาพแวดล้อมในการทำงานท่ีจะเปลี่ยนแปลงไปทุกจัน ถึง 
แม้ว่าจันน้ีจะทำการสำรวจแล้วว่าไม่มีของมีคมใด  ๆ ในพื้นที่ปฏิบัติงาน แด่พรุ่งน่ืก็อาจมี 
ของมีคมเกิดขึ้นมาก็ไต้ ฉะนั้นจึงกำชับพนักงานทุกคนให้ช่วยดูแลพื้นที่ปฏิปัตงาน ถ้า 
พบว่ามีของมีคมจะต้องทำการหุ้มด้วยเทปให้หมด ส่วนเร่ืองท่ีสามคือเร่ือง รั่วบริเวณ



สัดส่วนของข้อร้องเรียน 
ต่อปริมาณการผลต(ส่วนในล้านส่วน)

ม.ค.-มิ.ค. 40 14.02
เม.ย.-มิ.ย. 40 19.31
ก.ค.-ก.ย. 40 12.58
ต.ค.-ธ.ค. 40 13.43
ม.ค.-มี.ค. 41 6.94
เม.ย.-มิ.ย. 41 0
ก.ค.-ก.ย. 41 4.41
ต.ค.—ธ.ค. 41 6.63
ม.ค.-มี.ค. 42 6.81
เม .ย -ม ิ.ย .42 16.69

รูปที่ 5-4 แผนภูมิแสดงสัดส่วนของข้อร้องเรียนต่อปริมาณการผลตตามช่วงเวลา 
ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ.2540 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2542
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รอยเช่ือมเอลโบ พบท่ีรุ่นการผลิตท่ี 99B16 UB-2HT ปัญหานี้เป็นปัญหาที่ยังมีสาเหตุที่ 
ไม่สามารถควบคุมได้คือ หน้าสัมผัสโมลเชื่อมตัวถุงไม่ขนานกับถาดที่รองเชื่อมด้านล่าง 
ด้วยความสามารถของบุคลากรที่มีอยู่ในปัจจุบันไม่สามารถแกไขปัญหานี้ได้เด็ดขาด 
เนื่องจากขาดความรู้ความสามารถในการที่จะเจียรหน้าสัมผัสโมลให้มีระนาบที่ขนานกับ 
ถาดที่รองเชื่อมด้านล่างได้ (แต ่ขณะนี้กำลังเลือกหาผู้รับจ้างช่วงที่มีความสามารถเจียร 
หน้าสัมผัสโมลเพื่อที่จะแ ก ัใขปัญหาให ้เด็ดขาด)

2. เกิดจากความล้มเหลวในขั้นตอนการแกไขผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 1 คร้ัง
จาก 2 รุ่นการผลิต คือ รุ่นการผลิตท่ี 99F02 UB-25 และ 99F05 UB-25 เร่ือง รอย 
เช่ือมบริเวณเอลโบขาด ซึ่งเป็นปัญหาเดียวกันภับที่ตรวจพบในระหว่างกระบวนการ น่ัน 
แสดงว่าเกิดความล้มเหลวในการแกไขผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ซึ่งอาจเกิด 
จากการพิจารณาผลิตภัณฑ์ที่ผลิตภายใต้เงื่อนไขเดียวกันผิดพลาด หรืออาจเกิดจาก
การคัดแยกของเสียออกจากของดีไม่เด็ดขาดจึงทำให้ของเสียปนออกไป หรืออาจเกิด 
จากความบกพร่องของผู้ตรวจสอบที่บังเอิญมองไม่เห็นของเสียก็เป็นได้

3. เกิดจากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการไม่ครอบคลุมในทุก
ปัญหา ทำให้เกิดข้อร้องเรียนขึ้นโดยไม่คาดคิด 2 เร่ือง คือพบท่อนำนี้าปัสสาวะหลุด 
ออกจากตัวถุง ท่ีรุ่นการผลิตท่ี 99D17 UB-25 และพบรอยรั้วบริเวณรอยต่อระหว่างข้อ 
ต่อกับท่อนำนํ้าปัสสาวะ ท่ีรุ่นการผลิตท่ี 99D08 UB-2FIT ซึ่งปัญหานี้เป็นปัญหาที่คาด 
ไม่ถึง เน่ืองจากเม่ือตรวจสอบตัวอย่างของข้อร้องเรียนพบว่าพนักงานลืมทากาวก่อน
ประกอบ

จากผลการวิเคราะห์ผลงานวิจัยทำให้เรามั่ภัจว่าการจัดการเพื่อทำให้ใม่มีข้อร้องเรียนจาก 
ลูกค้าจะต้องจัดการควบคู่กันไประหว่างการปฏิบัติการแกไขโดยใช้วงจร PDCA อย่างมีประ 
สิทธิภาพ และการปฏิบัติการปองกันท่ีครอบคลุมในทุกปัญหา การพิจารณาเงื่อนไขเดียวกัน 
ของผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดจะต้องพิจารณาอย่างถูกต้อง ซึ่งจะต้องพิจารณาหลัง 
จากทราบว่าปัจจัยใดที่เป็นปัจจัยหลักที่ทำให้เกิดส่ิงที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ผลิตภัณฑ์ที่
ผลิตภายใต้ปัจจัยเดียวกันจะต้องถูกตัดสินว่าเป็นผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดทั้งหมด
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