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บทที่ 1 

บทนํา 

 

 ในปจจุบันความตองการทางตลาดรถยนตของผูบริโภคคอนขางสูง  ทําใหอุตสาหกรรม
ยานยนตมีการเจริญเติบโตทางดานเศรษฐกิจอยางรวดเร็ว  โดยบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตเองก็มี
ปริมาณการผลิตที่สูงมากเพื่อใหเพียงพอกับปริมาณความตองการทางตลาด  สําหรับอุตสาหกรรม
การผลิตลอรถยนตเองยิ่งมีความหลากหลายในตัวผลิตภัณฑที่สูงมาก  เพราะแตละผลิตภัณฑ
เปลี่ยนแปลงไปตามรูปแบบของหนาลอ 
 การใหความสําคัญกับลูกคาโดยมุงตอบสนองความตองการของลูกคาน้ัน  เปนกลยุทธการ
แขงขันที่สําคัญ  ซ่ึงการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑคือมาตรการสําคัญที่ตองคํานึงถึง  เพ่ือเปน
การยกระดับคุณภาพของสินคาใหสูงขึ้น  สรางความพึงพอใจใหลูกคามากขึ้น  และยังเปนการลด
จํานวนของเสียที่เกิดข้ึนทั้งจากภายในกระบวนการและจากการรองเรียนจากลูกคา  ซ่ึงจะทําใหเปน
การลดมูลคาที่สูญเสียไปกับของเสีย  และเพิ่มผลกําไรใหกับบริษัทมากขึ้น 
 การลดของเสียในกระบวนการผลิตและจากลูกคารองเรียน  ตองทําการตรวจสอบและ
ประเมินผลการผลิตสินคา  วามีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาหรือไม  เพ่ือนําขอมูลที่
ไดมาวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองของผลิตภัณฑ  ที่เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีไมดี  หรือไม
ตรงตามความตองการของลูกคา  จากน้ันทําการปรับปรุงแกไขขอบกพรองหรือส่ิงที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิตใหดีขึ้นกอนท่ีผลิตภัณฑจะสงถึงมือลูกคา  ชวยให
จํานวนของเสียที่ลูกคาตรวจพบและสงคืนมายังบริษัทลดลง  ทําใหสามารถลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต  และชวยใหสามารถเพิ่มความนาเชื่อถือและความไววางใจใหกับลูกคามากขึ้น 

บริษัทดําเนินการอยูในกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต  โดยเปนผูผลิตช้ินสวนยานยนต
ใหกับบริษัทประกอบรถยนตทั้งในประเทศและตางประเทศจํานวนมาก  ซ่ึงบริษัทไดกอตั้งเมื่อ  
พฤษภาคม ค.ศ.1987  และเริ่มการผลิตคร้ังแรกเมื่อ  4 พฤษภาคม ค.ศ.1988  ดวยเงินทุนหมุนเวียน    
400  ลานบาท  (10 Million US$) 

ผลิตภัณฑของบริษัทประกอบดวย  ลออลูมิเนียมอัลลอยดทั้งลอรถยนต  และลอรถมอเตอร
ไซด  นอกจากนั้นยังมีชิ้นสวนเครื่องยนตอีกดวย 

กําลังการผลิตของบริษัท  ณ. ป ค.ศ.2004  คือ 
ลอรถยนต  200,000  วง/เดือน 
ลอรถจักรยานยนต   60,000  วง/เดือน 
ช้ินสวนเครื่องยนต 160,000  ชิ้น/เดือน 
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 ผลิตภัณฑของบริษัทที่สําคัญคือ   ลออลูมิเนียมอัลลอยด  มีขนาดเสนผานศูนยกลาง  ต้ังแต  
14 น้ิว – 20 น้ิว  ดังแสดงในรูปที่ 1.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.1   แสดงลักษณะผลิตภัณฑลออลูมิเนียมอัลลอยด   
 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิต และขอมูลของโรงงานผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยดตัวอยาง
น้ัน  พบวามีปริมาณของเสียเปนจํานวนมากจากกระบวนการผลิต (Internal Failure)  และ
นอกจากนั้นยังมีของเสียที่ไดรับการรองเรียนจากลูกคา (External Failure) อีกดวย  ซ่ึงเปนประเด็น
สําคัญที่ตองการลดปริมาณของเสียดังกลาว   เ พ่ือเปนการปรับปรุงและลดขอบกพรองใน
กระบวนการผลิต  นอกจากนั้นยังเปนการเพิ่มมูลคาใหกับบริษัทสูงข้ึน  ซ่ึงปริมาณของเสียที่ได
กลาวมาแลวน้ันสามารถอธิบายใหชัดเจนไดดังตอไปนี้ 
 
 1.1.1  ของเสียในกระบวนการผลิต (Internal Failure) 

เปนของเสียที่เกิดระหวางการผลิตทั้งหมดในทุกกระบวนการ  ซ่ึงขอมูลของปริมาณของ
เสียดังกลาวไดแสดงไวดังตารางที่ 1.1  โดยรวบรวมปริมาณของเสียต้ังแตเดือน มกราคม – ธันวาคม 
พ.ศ.2548  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ยท้ังป 9.53%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดตลอดป
เทากับ 145,805,100 บาท  และมูลคาเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 12,150,425 บาท 
 จากขอมูลดังกลาวสามารถนําไปสรางกราฟเพื่อความชัดเจนของขอมูล  ซ่ึงกราฟดังแสดง
ในรูปที่ 1.2  เปนกราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือนมกราคม – 
ธันวาคม พ.ศ.2548  รูปท่ี 1.3  เปนกราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียซอมไดและซอมไมไดใน
กระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548  และรูปที่ 1.4  เปนกราฟแสดงมูลคา
ของเสียในกระบวนการผลิต  ต้ังแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
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ตารางที่ 1.1  ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
เสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย พ.ศ. 

2548 
ผลิตได 

(วง) 
ทั้งหมด ซอมได ซอม

ไมได ท้ังหมด ซอม
ได 

ซอม
ไมได 

มูลคา 
ของเสีย 
(บาท) 

ม.ค. 191,414 22,122 16,990 5,132 11.56% 8.88% 2.68% 13,869,844 
ก.พ. 207,259 16,831 13,078 3,753 8.12% 6.31% 1.81% 10,422,726 
มี.ค. 234,078 19,910 16,584 3,326 8.51% 7.08% 1.42% 11,375,619 
เม.ย. 189,172 16,187 13,335 2,852 8.56% 7.05% 1.51% 9,375,186 
พ.ค. 232,704 17,892 15,609 2,283 7.69% 6.71% 0.98% 9,618,013 
มิ.ย. 218,010 23,350 18,064 5,286 10.71% 8.29% 2.42% 14,527,662 
ก.ค. 228,831 21,284 16,897 4,387 9.30% 7.38% 1.92% 12,872,839 
ส.ค. 210,868 18,241 14,659 3,582 8.65% 6.95% 1.70% 10,880,115 
ก.ย. 235,329 24,846 20,125 4,721 10.56% 8.55% 2.01% 14,684,407 
ต.ค. 220,942 23,137 17,923 5,214 10.47% 8.11% 2.36% 14,374,771 
พ.ย. 223,039 22,123 18,160 3,963 9.92% 8.14% 1.78% 12,868,985 
ธ.ค. 171,286 18,289 14,667 3,622 10.68% 8.56% 2.11% 10,934,933 
รวม 2,562,932 244,212 196,091 48,121 9.53% 7.65% 1.88% 145,805,100 
เฉลี่ย 213,578 20,351 16,341 4,010 9.53% 7.65% 1.88% 12,150,425 
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
เดือน

เปอ
รเซ

็นต
ขอ

งเส
ีย (%

)

 
รูปที่ 1.2  กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
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เดือน
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รเซ็
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งเสี
ย (%

)

เสียซอมได

เสียซอมไมได

 
รูปที่ 1.3  กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียซอมได  และซอมไมไดในกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
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รูปที่ 1.4  กราฟแสดงมูลคาของเสียในกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
 

1.1.2  ของเสียจากลูกคารองเรียน  (External Failure) 
เปนของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียน  ซ่ึงขอมูลของปริมาณของเสียดังกลาวไดแสดงไวดัง

ตารางที่ 1.2  โดยรวบรวมปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนตั้งแตเดือน มกราคม – ธันวาคม 
พ.ศ.2548  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ยทั้งป 0.10%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดตลอดป
เทากับ 3,621,534 บาท  และมูลคาเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 301,795 บาท  ซ่ึงรวมทั้งคาชดเชยตางๆ แลว 

จากขอมูลดังกลาวสามารถนําไปสรางกราฟเพ่ือความชัดเจนของขอมูล  ซ่ึงกราฟดังแสดง
ในรูปที่ 1.5  เปนกราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียน  ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม 
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พ.ศ.2548  และรูปที่ 1.6  เปนกราฟแสดงมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียน  ตั้งแตเดือนมกราคม – 
ธันวาคม พ.ศ.2548 
 
ตารางที่ 1.2  ปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียน  ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 

พ.ศ. 2548 ยอดสง (วง) จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย มูลคาของเสีย (บาท) 
ม.ค. 170,187 154 0.09% 244,398 
ก.พ. 185,762 333 0.18% 528,471 
มี.ค. 203,539 128 0.06% 203,136 
เม.ย. 169,099 365 0.22% 579,255 
พ.ค. 201,034 165 0.08% 261,855 
มิ.ย. 194,552 114 0.06% 180,918 
ก.ค. 190,404 251 0.13% 398,337 
ส.ค. 209,036 85 0.04% 134,895 
ก.ย. 205,747 96 0.05% 152,352 
ต.ค. 191,061 417 0.22% 661,779 
พ.ย. 197,479 81 0.04% 128,547 
ธ.ค. 153,827 93 0.06% 147,591 
รวม 2,271,727 2,282 0.10% 3,621,534 
เฉลี่ย 189,311 190 0.10% 301,795 
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็นต
ขอ
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)

 
รูปที่ 1.5  กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียน 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
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รูปที่ 1.6  กราฟแสดงมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียน 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
 
 จากขอมูลปริมาณของเสียและเปอร เซ็นตของเสียดังกลาว   พบวาของเสียจากใน
กระบวนการผลิตมีปริมาณสูงมาก  ซ่ึงกอใหเกิดมูลคาที่สูญเสียไปกับของเสียดังกลาวเปนจํานวน
มาก  สวนของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียน  แมวาจะมีปริมาณไมมากเมื่อเทียบกับยอดสงและคิด
เปนเปอรเซ็นตไมสูง  แตทางบริษัทไมตองการใหเกิดการรองเรียนจากลูกคาเลยถาเปนไปได  เพราะ
มันสงผลตอความเชื่อถือที่มีตอผลิตภัณฑและบริษัทเอง  ซ่ึงอาจสงผลตอยอดขายและความสัมพันธ
ทางการซื้อขายได  จากเหตุผลดังกลาวที่ไดกลาวมาทําใหบริษัทตองการลดปริมาณของเสียจึงเกิด
เหตุผลในการทําวิจัยในครั้งน้ี 
 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
 
 การศึกษาวิจัยในครั้งน้ี  มีวัตถุประสงคเพ่ือ 

1.  ลดของเสียจากในกระบวนการผลิต  และจากลูกคารองเรียน 
2.  วิเคราะหหาขอบกพรองสําหรับกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด 

 3.  เพ่ิมมูลคาผลิตภัณฑ  และกระบวนการผลิตไดอยางตอเน่ืองใหกับบริษัท 
 
1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
  

เปนการศึกษาเพื่อลดของเสียจากกระบวนการผลิตและจากลูกคารองเรียน  และวิเคราะหหา
ขอบกพรองสําหรับกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด  ในโรงงานตัวอยางเทาน้ัน 
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1.4  ขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัย 
 
 1. ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวของดานการปรับปรุงคุณภาพ  และเทคนิค FMEA  และงานวิจัยที่
เก่ียวของ 
 2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไป    ที่เก่ียวของกับสภาพปญหาในกระบวนการผลิตลอ
อลูมิเนียมอัลลอยด 
 3. วิเคราะหเหตุและผลกระทบที่เกิดจากของเสียของแตละกระบวนการผลิต 

4. นําขอมูลและปญหาที่ไดมาทําการวิเคราะหโดยใชเครื่องมือคุณภาพ  เพ่ือหาสาเหตุและ
ผลกระทบ 
 5. วิเคราะหและเลือกวิธีในการแกปญหา (Tools & Technique)   เพ่ือลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต 
 6. ดําเนินการแกไขปญหาในกระบวนการตามแนวทางที่กําหนดไว 
 7. วิเคราะหผลเปรียบเทียบกอนและหลังการวิจัย 
 8. สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
 9. จัดทําวิทยานิพนธ 
 
1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1. ลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต  และจากลูกคารองเรียนของผลิตภัณฑลอ
อลูมิเนียมอัลลอยด 
 2. เปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต  สําหรับ
กระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด 
 3.   เพ่ิมผลผลิต  และมูลคาในกระบวนการผลิตไดอยางตอเน่ือง 
 4. เปนแนวทางในการศึกษา ที่สามารถนําไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมที่มี
ลักษณะใกลเคียงกันได 
 
1.6  งานวิจัยและวรรณกรรมที่เก่ียวของ 
 
 1. อรรถพล  ฤทธิภักดี,  (2544) :  การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีช้ินสวน
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต 
 ทําการศึกษาโดยมีวัตถุประสงค เพ่ือปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม  ซ่ึงผลจากการศึกษาทําใหเปอรเซ็นตของเสียใน
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กระบวนการผลิตลดลง  ขอรองเรียนจากลูกคาลดลง  พรอมกับมีวิธีการและมาตรฐานในการทํางาน
เพ่ือปองกันการเกิดปญหาซํ้า  โดยใชเทคนิคแผนผังกางปลา  เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไป
ไดทั้งหมด  และเทคนิค 7 new QC tools บางเครื่องมือ  เชนการใชแผนภาพความสัมพันธ  แผนภาพ
ตนไม  มาทําการวิเคราะหเพ่ือใชในการคนหาความสัมพันธของปญหา  และใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต   เ พ่ือแกไขและปรับปรุง
กระบวนการผลิต 
 
 2. ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ,  (2546) :  การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิต
กระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต  โดยใชเทคนิค FMEA 
 การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือวิเคราะหและลดของเสียของกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย
ดานขางสําหรับรถยนต  โดยใชหลักการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ 
(Failure Mode and Effect Analysis :FMEA)  มาใชในการวิเคราะหและลดของเสียของโรงงาน
ตัวอยาง  โดยเริ่มจากการศึกษาระบบการผลิตตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยการ
รวบรวมและวิเคราะหขอมูล  และหาวาของเสียที่เกิดขึ้นเกิดจากกระบวนการใด  และมีลักษณะการ
เสียแบบไหน  และคนหาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอขอบกพรอง  โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใช
แผนผังแสดงเหตุและผล  และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (PFMEA)   จากนั้นใหทีมผูชํานาญการที่เก่ียวของมาวิเคราะหเพ่ือประเมินคา
ความรุนแรงของขอบกพรอง  คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง   และคาโอกาสการตรวจพบ
ขอบกพรองในกระบวนการผลิต  เพ่ือคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํา (RPN)  ซ่ึงการวิจัยดังกลาวนี้
จะทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ต้ังแต 100 คะแนนขึ้นไป  และผลหลังจากการ
ปรับปรุงแกไขพบวา  ประโยชนที่ไดคือ  ไดผลิตภัณฑที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการ
ของลูกคา  และเพื่อใหมีการควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอคุณภาพมิใหเกิดซํ้าอีก 
 
 3. ทิพยาภรณ  หันกิตติกุล,  (2544) :    การลดความสูญเสียในอุตสาหกรรมผลิตสายไฟฟา 
 เปนการศึกษาเพื่อมุงเนนที่ความสูญเสียหรือของเสียในสวนวัตถุดิบ  และลดเวลาในการ
ดําเนินการผลิต  โดยการดําเนินการลดความสูญเสีย  โดยใชเทคนิคของการปรับปรุงการดําเนินงาน
และการลดความสูญเสีย  ทั้งยังใชเทคนิคการฝกอบรม  การจัดลําดับงาน  การจัดทําเอกสารในการ
ปฏิบัติงาน  การเสนอใหมีการผลิตในปริมาณการผลิตข้ันตํ่าสุด  ตลอดจนจัดทําโปรแกรม
สารสนเทศ  สําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียวัตถุดิบ  และประสิทธิภาพของการผลิตในแตละ
เครื่องจักร  จากการปรับปรุงดังกลาวพบวาเปอรเซ็นตของเสีย  และเวลาในการผลิตลดลง  เปนผล
ทําใหตนทุนวัตถุดิบลดลงดวยเชนกัน 
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 4. กิตติศักด์ิ  อนุรักษสกุล,  (2545) :  การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป
ช้ินสวนโครงรางยานยนต โดยใชเทคนิค FMEA 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือมุงที่จะทําการวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป
ช้ินสวนโครงรางรถยนต  ซ่ึงเริ่มจากการศึกษาระบบการผลิตตลอดจนของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต  และรวบรวมเพื่อนําขอมูลดังกลาวมาวิเคราะหหากระบวนการที่ของเสียเกิด  
ลักษณะของการเสีย  และใชเทคนิค FMEA  ซ่ึงสามารถมองของเสียไดหลายมิติชวยในการ
วิเคราะหแกไข  โดยหลักการ FMEA ประกอบดวยการวิเคราะห  ระดับความรุนแรงของของเสีย  
ผลกระทบที่เกิดขึ้น  ความถี่หรือโอกาสในการเกิดและความสามารถในการตรวจจับของเสีย
ดังกลาว  ซ่ึงหลังจากปรับปรุงแกไขและลดของเสียพบวาสามารถลดของเสียลงไดในแตละ
กระบวนการผลิต 
 
 5. สุภาวดี  บุญชนะวิวัฒน,  (2541) :  การวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหลอช้ินสวน
ยานยนตอลูมิเนียม 
 งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาเพื่อจัดสรางระบบแผนคุณภาพลวงหนา (Advanced Product 
Quality Planning)  และจัดทําแผนคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตช้ินสวนยานยนตอะลูมิเนียม  
โดยแบงเปน 5 ระยะ  คือ  ระยะที่ 1  การกําหนดความตองการของลูกคาโดยการใชเทคนิคการแปร
หนาที่ดานคุณภาพ(Quality Function Deployment)  ระยะที่ 2  เปนการออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑ  
ซ่ึงทางโรงงานรับแบบจากลูกคาจึงไมมีขั้นตอนนี้  ระยะที่ 3  เปนการออกแบบและพัฒนา
กระบวนการผลิต  โดยใชเทคนิค FMEA  จากนั้นใหผูเช่ียวชาญประเมินคาความรุนแรงของลักษณะ
ขอบกพรอง  เพ่ือคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)  ระยะที่ 4  จัดทําแผนควบคุมลักษณะ
ขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดในกระบวนการผลิต  ระยะที่ 5  ประเมินผลการวางแผนคุณภาพจากผล
การดําเนินงาน  พบวาของเสียในกระบวนการผลิตลดลง  ปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืนลดลง  และมี
แนวโนมลดลงอยางตอเน่ือง     
 
 6. เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล,  (2540) :  การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบทาง
คุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือกําหนดและควบคุมปจจัยท่ีมีผลตอคุณภาพของยางรถยนต
โดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode and Effect 
Analysis :FMEA)  มาใชวิเคราะหและควบคุมคุณภาพ  โดยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตและ
คนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกข้ันตอนการผลิต  โดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล  
แผนภาพความสัมพันธและแผนภาพตนไม  เปนเครื่องมือชวยในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอ
ขอบกพรองเหลาน้ัน  จากนั้นใหผูเช่ียวชาญการผลิตน้ันมาวิเคราะหเพ่ือประเมินคาความรุนแรงของ
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ขอบกพรอง  การเกิดขอบกพรอง  และการควบคุมกระบวนการ  เพ่ือคํานวณหาคาดัชนี (Risk 
Priority Number : RPN)  ซ่ึงเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรอง  โดยคา RPN ย่ิงมากจะ
หมายถึงมีความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรองสูง  โดยภายหลังจากการดําเนินงาน  ทําใหจํานวนของยาง
เสียลดลง 
 

7. วชิราภรณ  เศรษฐนันท,  (2542) :    การลดชิ้นสวนของเสียในการผลิตช้ินสวนรถยนต 
 เปนการศึกษาและรวบรวมขอมูลการสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตลอดจน
วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการ  พรอมทั้งหาสาเหตุของการสูญเสียและหาแนวทางหรือวิธีการในการ
แกไขสาเหตุของการสูญเสีย  โดยการ Training , 5ส , PM , Supplier Control , WI (Work 
Instruction) , Quality Control Process  ในการพัฒนาและประสานงานในองคกรใหมีประสิทธิภาพ  
เพราะการสื่อสารและการประสานงานเปนขั้นตอนแรกที่จะนําไปสูการจัดการตางๆ 

 
 8. นิพนธ  ชวนะปราณี,  (2543) :  การประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงานการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา 
 งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ  ที่มีผลตอการออกแบบและ
การผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ  โดยการประยุกตใช FTA  และ FMEA ในการออกแบบและ
กระบวนการผลิตเปนเครื่องมือคุณภาพหลัก  จากการดําเนินงานพบวาขอบกพรองตางๆ ของทั้ง
สองวิธีมีความสอดคลองกัน  โดยจํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิค FMEA มี
จํานวนมากกวาและครอบคลุมทุกหัวขอของผลการวิเคราะหดวยเทคนิค FTA ในการปรับปรุงแกไข
และควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการออกแบบและการผลิตน้ัน  จึงอางอิงผลจาก FMEA 
เปนหลัก  ผลที่ไดจากการดําเนินงานคือผลิตภัณฑมีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา 
 



บทที่ 2 

ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัย 
 

ทฤษฎีที่เก่ียวของกับงานวิจัยน้ี  ประกอบดวย 
 
2.1 เทคนิคในการปรับปรุงคุณภาพ 
  

เทคนิคและเครื่องมือที่ใชในการปรับปรุงและแกปญหาคุณภาพนั้นคือ  7 Basic Quality 
Tool  โดยเครื่องมือเหลาน้ีชวยในการรวบรวมขอมูล  การอธิบาย  และชวยเปนพ้ืนฐานในการ
ตัดสินใจ  เพ่ือติดตามดูผลการดําเนินการผลิต  วิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรอง  และเพื่อ
ตรวจสอบ  ซ่ึงเครื่องมือดังกลาวประกอบดวย 

 
 1. ใบบันทึกขอมูล (Check Sheet) 
 เปนเครื่องมือแบบงายที่นิยมใชในการระบุปญหา  มีการแบงขอมูลออกเปนประเภทตางๆ  
โดยการออกแบบ Check Sheet  น้ันจะขึ้นอยูกับวาผูใชตองการทราบอะไรจากขอมูลที่ตองการ
รวบรวมมา 
 

2. แผนผังการไหล (Flowchart) 
 เปนแผนผังที่แสดงขั้นตอนและทิศทางของกระบวนการ  รูปทรงสี่เหล่ียมแสดงขั้นตอน
หน่ึงของกระบวนการ  สวนรูปทรงคลายเพชรแสดงถึงจุดที่มีการตัดสินใจในกระบวนการ  และ
ลูกศรแสดงทิศทางการไหลของขั้นตอนในกระบวนการ  สําหรับการสรางแผนผังการไหลนั้น  
พยายามระบุขั้นตอนที่สําคัญและจุดที่มีการตัดสินใจ  อยาใหแผนผังการไหลมีรายละเอียดมาก
เกินไป  มิฉะน้ันอาจละเลยขั้นตอนที่สําคัญได 
 

3. แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
 จะแสดงความสัมพันธระหวางคาของสองตัวแปร  ความสัมพันธน้ีอาจบอกแหลงที่มาของ
ปญหาได  ย่ิงสองตัวแปรมีความสัมพันธกันมากเพียงใด  การกระจายของจุดจะนอยลงจนมีลักษณะ
ใกลเคียงเปนเสน (โคงหรือตรงก็ได)  หากความสัมพันธระหวางสองตัวแปรนี้มีนอยจุดจะกระจาย
ออกอยางไมเปนรูปแบบ 
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4. แผนภูมิแทง (Histogram) 
 แสดงการกระจายความถี่ของเหตุการณหน่ึงในชวงเวลาหนึ่ง  โดยจะดูวาการกระจาย
ความถี่มีลักษณะสมมาตรหรือไม  ชวงความถี่มีเทาใด  และมีอะไรผิดปกติหรือไม 
 

5. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 เปนวิธีที่การมุงเนนความสนใจไปยังบริเวณที่เกิดปญหาสําคัญที่สุด  แนวคิดของ Pareto 
(มาจากชื่อของนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาลีในชวงศตวรรษที่ 18  นามวา Vilfredo Pareto)  กลาววา
โดยปกติแลวปจจัยเพียงไมก่ีตัวจะมีผลกระทบตอส่ิงที่เกิดขึ้น  แนวคิดน้ีแบงแยกกรณีตามลําดับ
ความสําคัญและใหความสนใจสิ่งที่สําคัญที่สุด  มักจะหมายถึงกฎ 80-20  ซ่ึงหมายถึงรอยละ 80 
ของปญหามาจากรอยละ 20 ของสิ่งน้ัน  เชน  รอยละ 80 ของตําหนิในสินคามาจากรอยละ 20 ของ
เหตุที่ทําใหเกิดตําหนิ 
 แผนภูมิพาเรโต เปนแผนภูมิที่แสดงสาเหตุขอบกพรองตามลําดับกับความสําคัญ  และจะ
แสดงเสนสะสมไวดวย  โดยใชกราฟแทงของขอมูลชนิดตางๆ ที่มาเรียงกันโดยใชกราฟแทงของ
ขอมูลที่มีคาสูงสุดอยูทางซาย และเรียงตามลําดับมาทางขวามือตามคาที่ลดลง  เพ่ือใชเปรียบเทียบ
ลําดับความสําคัญหรือปริมาณของปญหาระหวางขอมูลชนิดตางๆ 
 

6. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 ใชในการตรวจสอบดูวากระบวนการมีการผันแปรแบบพิเศษหรือไม  ซ่ึงชวยใหสืบหา
ตนเหตุของการผันแปรแบบพิเศษได  โดยแผนภูมิควบคุมสามารถกําหนดเปาหมายหรือมาตรฐาน
ในการดําเนินงานไดชัดเจน  ชวยในการดําเนินงานใหบรรลุตามเปาหมาย  และใชในการปรับปรุง
เปาหมาย 
 

7. แผนผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 เปนแนวทางที่มีโครงสรางในการหาสาเหตุที่เปนไปไดของปญหา  หรืออาจเรียกวา  
แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram)  เน่ืองจากรูปราง  หรือมีชื่อเปนภาษาญี่ปุนวา Ishikawa 
Diagram  ตามชื่อของศาสตราจารยที่เปนผูคิดคนข้ึนมา  เครื่องมือน้ีชวยในการจัดการการแกปญหา
โดยการแยกแยะประเภทของเหตุของปญหาที่กอใหเกิดผลของปญหา  โดยปกติแลวจะนิยมใช
สําหรับการบันทึกขอมูลระหวางการระดมสมอง (Brainstorming)  แผนผังจะแสดงถึงความสัมพันธ
ของเหตุ (Cause)  ที่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนแปลงกับผลที่เกิด (Effect)  โดยจะแสดงผลของปญหาที่
ปลายแผนภูมิ  และแสดงสาเหตุของปญหาเปนแขนงเหมือนกางปลา 
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8. แผนภูมิเสน (Run Chart) 
 ใชในการติดตามคาของตัวแปรเมื่อเวลาผานไป  ชวยในการสังเกตวามีลักษณะเปน
แนวโนมหรือรูปแบบอื่นในอนุกรมเวลาขึ้นหรือไม  ขอดีของ Run Chart คือความงายในการราง
และการอธิบาย 
 
2.2 การวิเคราะหปรับปรุงกระบวนการ 
 
 การวิเคราะหกระบวนการเพื่อปรับปรุงน้ันมีส่ิงที่ตองคํานึงถึงและควรพิจารณาดังน้ี 
 

2.2.1 พื้นฐานการปรับปรุงพัฒนา  
สําหรับการปรับปรุงและพัฒนานั้น  มีพ้ืนฐานที่เรียกวา วงจร P-D-C-A (Deming Cycle)  

ซ่ึงเปนโครงรางสําหรับกิจกรรมการปรับปรุงพัฒนา  โดยมีข้ันตอนพื้นฐานตอไปนี้ 
1.  การวางแผน  (Plan) เริ่มตนโดยการศึกษากระบวนการที่ ใชอยู  บันทึก

กระบวนการนี้แลวจึงระบุปญหา  จากน้ันก็สํารวจขอมูลและวางแผนการปรับปรุง  และสราง
มาตรการเพื่อประเมินแผนงาน 

2.  การปฏิบัติตามแผน  (Do) การนําแผนงานไปปฏิบัติ  ถาเปนไปไดควรทํา
เพียงวงแคบกอน  บันทึกการเปลี่ยนแปลงใดที่เกิดขึ้น  รวบรวมขอมูลอยางมีระบบสําหรับการ
ประเมิน 

3.  การตรวจสอบ  (Check) ประเมินขอมูลที่รวบรวมมาได จากการปฏิบัติ
ตามแผน  ตรวจสอบอยางใกลชิดวาผลที่ไดตรงกับเปาหมายที่วางไวในชวงการวางแผนหรือไม 

4.  การดําเนินการ  (Action) หากผลที่ไดประสบความสําเร็จ  ก็ควรทําให
กระบวนการใหมเปนมาตรฐาน และส่ือสารกระจายขอมูลใหกับทุกคนที่เก่ียวของกับกระบวนการ  
ทําใหเกิดความคุนเคยกับกระบวนการใหมน้ี  หากผลที่ไดไมประสบความสําเร็จ  ใหลองทบทวน
แผนงานใหม 

 
2.2.2 การวิเคราะหสาเหตุจากแนวความคิดของกระบวนการ 

 ในการวิเคราะหสาเหตุรากเหงาของลักษณะขอบกพรองสําหรับ FMEA  ที่ดีที่สุดคือ  การ
วิเคราะหจากแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการ  ซ่ึงในกรณีน้ีมีความจําเปนที่ผูวิเคราะห
จะตองมีความรูดานเทคโนโลยีเฉพาะดานที่คอนขางดี  โดยเฉพาะอยางยิ่งความรูในดาน
วิทยาศาสตรพ้ืนฐาน (Pure Science)  และวิธีคิดเชิงตรรกะ (Logical Thinking)  โดยการวิเคราะห
จะตองเริ่มตนจากการทําความเขาใจอยางถองแทถึงโครงสรางและหนาที่ของสวนท่ีเปนปญหากอน
เสมอ  หรือถากลาวงายๆ วากระบวนการคือ  ระบบของสาเหตุแลว  ก็อาจกลาวใหกระชับวา  การ
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วิเคราะหจะตองเริ่มตนจากการบงชี้ถึงกระบวนการกอนเสมอ  และเมื่อบงช้ีถึงกระบวนการที่เปน
ปญหาแลว  ใหวิเคราะหโดยคํานึงถึงหลักเกณฑ  หรือทฤษฎีตางๆ ที่เปนแนวความคิดในการทํางาน
ไดตามหนาที่ของกระบวนการนั้นๆ หลังจากนั้นใหพิจารณาในรายละเอียดถึงโอกาสหรือหนทางที่
จะทําใหกระบวนการดังกลาวไมสามารถทําหนาที่ตามแนวความคิดดังกลาวได  ในกระบวนการทํา
ความเขาใจกับโครงสรางและสวนที่เปนปญหาสําคัญมาก  เพราะถาหากสรุปประเด็นดังกลาวนี้
ผิดพลาดไปก็จะทําใหพลาดโอกาสในการคนหาสาเหตุรากเหงาของลักษณะขอบกพรองของ
กระบวนการได 
 การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาโดยวิธีน้ีจะมีขอดีคือ  ใชไดดีกับกระบวนการใหมรวมถึงการ
ออกแบบกระบวนการ  แตก็มีขอเสียเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีวิเคราะหจากสภาพจริงของกระบวนการ  
คือผูวิเคราะหจะตองมีความเขาใจในกลไกการทํางาน ของกระบวนการที่วิเคราะหคอนขางดีมาก  
และเมื่อกลไกการทํางานของกระบวนการมีความสลับซับซอน ก็อาจจะทําใหมีสาเหตุที่เปนไปได
คอนขางมาก  จึงจําเปนที่ผูวิเคราะหจะตองมีความคิดเชิงตรรกะคอนขางดีก็จะทําใหสรุปสาเหตุ
รากเหงาของปญหาได 
 

2.2.3 การวิเคราะหสาเหตุจากสภาวะจริงของกระบวนการ 
ในกรณีน้ีผูวิเคราะหจะตองทราบกอนวา  “สภาวะที่ควรจะเปน”  หรือ  “มาตรฐาน”  ของ

กระบวนการอยูในลักษณะใด  และทําการเปรียบเทียบสภาวะที่เปนจริงกับสภาวะท่ีควรจะเปนโดย
อาศัยหลักการพ้ืนฐาน 3 จริง  ซ่ึงประกอบดวยการไปพ้ืนที่จริง (Genba)  หรือสถานที่เกิดเหตุ  แลว
ดําเนินการสังเกตปญหาหรือลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นจริง (Genbutsu)  ภายใตสถานการณจริง 
(Genjitsu)  เพ่ือกําหนดสภาวะที่ผิดปกติ  โดยการพิจารณาหาสภาวะผิดปกติ  ควรดําเนินการผาน
การมองที่อาจแบงออกเปน 4 ระดับคือ 
  ระดับที่ 1   การมองเห็น    คือ      การมองเห็นเฉพาะสิ่งที่สนใจ 
  ระดับที่ 2   การเฝามอง      คือ      การมองเห็นเฉพาะจุดหนึ่งที่สายตาเฝามองอยู 
  ระดับที่ 3   การเพงมอง     คือ      การเพงเฉพาะสิ่งของเฉพาะอยาง  ดวยความพินิจ
พิจารณา 
  ระดับที่ 4   การจองมอง    คือ     การมองดวยวิจารณญาณ  และวิเคราะหจนทราบ
ถึงสาเหตุเบื้องหลัง 
 

2.2.4 การวิเคราะหสาเหตุความผิดพลาดจากบุคคล 
 มักจะพบวามีสาเหตุมาจาก “ความผิดพลาดของบุคคล (Human Error)” เสมอ  Gryna 
(2001)  ไดสรุปโดยอางอิงงานวิจัยของ ดร.จูรานวาความผิดพลาดของพนักงานที่เกิดข้ึนน้ีจะมี
สาเหตุหลักมาจากสาเหตุใดสาเหตุหน่ึงใน 4 สาเหตุตอไปน้ีคือ 



15 

  1. ความผิดพลาดจากความเผลอเรอ  (Inadvertent Error) 
     หมายถึง ความผิดพลาดเนื่องจากกรณีที่บุคลากรไมสามารถทํางานอยางตั้งใจ
ตลอดเวลา  โดยทั่วไปแลวความผิดพลาดประเภทนี้จะประกอบดวยสาเหตุที่มีความแตกตางกัน 3 
ประการคือ 
   (1)  ความผิดพลาดที่ไมต้ังใจ (Unintentional Error)  หมายถึง  ความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนโดยที่ตัวพนักงานก็ไมตองการจะใหเกิดขึ้น 
   (2)  ความผิดพลาดที่มาจากความไมเจตนา (Unwitting Error)  หมายถึง  
ความผดิพลาดที่เกิดขึ้นโดยที่ขณะเกิดน้ัน  พนักงานไมมีเจตนาที่จะใหเกิด 
   (3)  ความผิดพลาดที่ไมสามารถคาดการณได   (Unpredictable Error)  
หมายถึง  ความผิดพลาดที่มีพฤติกรรมเกิดขึ้นอยางสุม  และในกรณีน้ีอาจจะสรุปไดวา  เมื่อตัวแบบ
ความผิดพลาดของพนักงานเกิดข้ึนอยางสุม 
 
  2. ความผิดพลาดจากเทคนิค  (Technique Error) 
     สาเหตุสําคัญมาจากการที่พนักงานขาดเทคนิคทักษะ  หรือความรูที่จําเปนบาง
ประการ  โดยทั่วไปแลวความผิดพลาดประเภทน้ีจะประกอบดวยสาเหตุ 4 ประการดวยกันคือ 
   (1)  ความผิดพลาดที่ไมต้ังใจ (Unintentional Error)  หมายถึง  ความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนโดยที่ตัวพนักงานก็ไมตองการจะใหเกิดขึ้น 
   (2)  ความผิดพลาดที่ไมระบุได (Specific Error)  หมายถึง  ความผิดพลาด
ท่ีเกิดข้ึนกับลักษณะขอบกพรองที่แนนอนประการหนึ่ง  ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานขาด
ความรูในเทคนิคที่สําคัญในการทํางานไป 
   (3)  ความผิดพลาดที่สม่ําเสมอ (Consistent Error)  หมายถึง  ความ
ผิดพลาดที่บุคลากรท่ีไมมีความรูในเทคนิค ที่จําเปนบางประการจะทําใหมีขอบกพรองในการ
ทํางานมากกวาอยางสม่ําเสมอเมื่อเปรียบเทียบกับบุคลากรที่มีความรูในเทคนิค 
   (4)  ความผิดพลาดที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงได    (Unavoidable Error)  
หมายถึง  ความผิดพลาดประเภทนี้มาจากการที่มีบุคลากรที่ทํางานไมเขาใจวาจะตองทํางานอะไร  
จึงทําใหเขาทําความผิดพลาดที่มากกวาบุคลากรอ่ืนๆ ที่เขาใจวาจะตองทําอะไรอยูเสมอ 
 
  3. ความผิดพลาดจากความตั้งใจ  (Conscious Error) 
     เปนความผิดพลาดแบบสม่ําเสมอ  โดยทั่วไปจะประกอบดวยสาเหตุ 3 ประการคือ 
   (1)  ความผิดพลาดโดยเจตนา (Witting Error)  หมายถึง  ความผิดพลาดที่
เกิดขึ้นในขณะที่ทําผิดพลาดนั้น  บุคลากรตะหนักถึงความผิดพลาดดังกลาวดี 
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   (2)  ความผิดพลาดแบบตั้งใจ (Intenitional Error)  หมายถึง  ความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนจากความจงใจจะกระทําของพนักงาน 
   (3)  ความผิดพลาดแบบดื้อร้ัน (Persistent Error)  หมายถึง  ความผิดพลาด
ท่ีเกิดขึ้นจากการที่พนักงานไมพยายามจะเลิกกระทําแมทราบวาผิดพลาด 
 
  4. ความผิดพลาดจากการสื่อความ  (Communication Error) 
     โดยทั่วไปอาจจําแนกสาเหตุของความผิดพลาดในการสื่อความได 3 ประการคือ 
   (1)  ความผิดพลาดเนื่องจากการลืมสื่อความ (Communication Omitted 
Error)  โดยความผิดพลาดที่มีสาเหตุจากการสื่อความที่ไมเพียงพอของฝายบริหาร 
   (2)  ความผิดพลาด  เน่ืองจากความละเลยตอการสื่อความ     
(Communication Inhibited Error)  โดยความผิดพลาดที่มีสาเหตุจากการการเพิกเฉยของผูบริหารตอ
ความพยายามใหพนักงานเสนอขอคิดเห็น 
   (3)  ความผิดพลาดจากความคลาดเคลื่อนจากการสื่อสาร  (Transmission 
Error)  โดยความผิดพลาดที่มีสาเหตุจากความเขาใจผิดของผูปฏิบัติงานจากภาษาพูดคุยกัน 
 
 2.2.5 การควบคุมกระบวนการ        

สําหรับการควบคุมกระบวนการนั้นมีองคประกอบของการควบคุมตามลําดับคือ 
  (1)  การเลือกหัวขอควบคุม (Control Subject) 
  (2)  การกําหนดระบบการวัด 
  (3)  การกําหนดมาตรฐานของสมรรถนะ 
  (4)  การวัดผลสมรรถนะจริง 
  (5)  การเปรียบเทียบกับมาตรฐาน 
  (6)  การแกปญหา 
 วิธีการควบคุมกระบวนการอาจจะไดรับการจําแนกออกไดหลายวิธีดวยกัน  ไดแก 
 
  1. วิธีปองกันความเผลอเรอ  (Poka-Yoke) 
  สามารถกําหนดเปนหลักการของการปองกันความเผลอเรอได 5 ประการคือ  การ
กําจัด (Eliminate)  การแทนที่ (Replacement)  การอํานวยความสะดวก (Facilitation) การตรวจจับ 
(Detection)  และการลดความรุนแรง (Mitigation)  จากหลักการดังกลาวสามารถนํามาซ่ึงกลไกของ
อุปกรณของการปองกันความเผลอเรอได 3 ประการคือ  การหยุด  การบังคับ  และการใชสัญญาณ
เตือน  ทําใหจําแนกระบบของการปองกันความเผลอเรอไดเปน 2 ประเภทคือ 
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   (1)  ประเภทหนาที่ที่บังคับ (Regulatory Functions)  โดยขึ้นอยูกับ
จุดประสงคในการใชงาน  ซ่ึงแบงเปนวิธีการควบคุม  และวิธีการเตือน 
   (2)  ประเภทหนาที่ที่กําหนด (Setting Functions)  โดยข้ึนอยูกับเทคนิคที่
ใชในระบบการปองกันความเผลอเรอ  ซ่ึงแบงเปนวิธีการสัมผัส  วิธีกําหนดจํานวนครั้งของการ
เคล่ือนไหว  และวิธีกําหนดขั้นตอนการเคลื่อนไหว 
 
  2. วิธีการควบคุมดวยสายตา  (Visual Control) 
  ซ่ึงหลักการสําคัญของการจัดการดวยสายตา  คือการแยกแยะสิ่งผิดปกติออกจาก
ส่ิงปกติ  โดยมีวิธีการจัดแสดงของจริง  แผนผัง  รายการ  ระเบียบปฏิบัติงาน  และบันทึกการ
ปฏิบัติงาน  เพ่ือเปนเคร่ืองมือเตือนใจใหไดรับรูถึงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยการตรวจจับ
ดวยสายตาและสามารถตัดสินใจไดในเวลาสั้นๆ 
 
  3. การควบคุมดวยตนเอง  (Self-Control) 
  ระบบการควบคุมดวยตนเอง  คือระบบการควบคุมที่ทําใหมั่นใจวาพนักงานทุก
คนไดทํางานไดตามจุดประสงคดานคุณภาพ  ซ่ึงเกณฑสําหรับกําหนดสถานะมี 3 ประการดังน้ี 
   (1)  ความรูที่ทําใหพนักงานทราบวาทําอะไร 
   (2)  ความรูที่ทําใหพนักงานทราบวาพนักงานกําลังทําอะไร 
   (3)  ความสามารถและความปรารถนาในการปฏิบัติการ กับกระบวนการ
ใหมีความผันแปรต่ําที่สุด 
 
  4. การควบคุมกระบวนการโดยอาศัยสถิติ  (SPC) 
  แนวความคิดที่สําคัญคือ  การตรวจจับสาเหตุความผันแปรที่ผิดปกติของขอมูลจาก
กระบวนการแลวทําการกําจัดสาเหตุดังกลาวทิ้ง โดยเคร่ืองมือที่มีความสําคัญมากตอการตรวจจับ
สาเหตุความผันแปรดังกลาว  คือแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 
  5. การตรวจสอบผลิตภัณฑ  
  ไดจําแนกการควบคุมคุณภาพเพ่ือการยอมรับออกเปน 4 ประเภทคือ 
   (1)  การตรวจสอบแบบ 100% 
   (2)  การตรวจสอบครั้งคราว (Spot-Check) 
   (3)  การใหคํารับรอง (Certification) 
   (4)  การชักส่ิงตัวอยางเพื่อการยอมรับ (Acceptance Sampling) 
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2.3 ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) 
 

FMEA  คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง  ที่มีจุดมุงหมายเพื่อรับรูและประเมิน
ถึงแนวโนมของขอบกพรอง (Potential Failure) ของผลิตภัณฑ/กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ 
(Effects) จากขอบกพรองดังกลาว  และเปนการบงช้ีถึงการปฏิบัติการที่สามารถกําจัดท้ิงหรือลด
โอกาสการเกิดขอบกพรอง  รวมทั้งเปนการดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดอยูในรูปเอกสาร 
 โดยทั่วไป FMEA  จะจําแนกตามจุดประสงคในการใชงานออกเปน 2 ประเภทคือ 
 (1)  DFMEA (Design Failure Mode and Effect Analysis) FMEA สําหรับการออกแบบ 
 (2)  PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) FMEA สําหรับกระบวนการ 
 
 2.3.1 ประโยชนของการประยุกตใช FMEA 
 ในการประยุกตใช FMEA สําหรับกระบวนการนี้  จะใหประโยชนหลายประการดังน้ี 
  (1)  ชวยในการปรับปรุงคุณภาพ  ความไววางใจ  ตลอดจนความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑหรือการบริการ 
  (2)  ชวยในการลดตนทุนที่ซอนเรนของกระบวนการผลิต 
  (3)  ชวยเพ่ิมการสรางความมั่นใจและความพอใจใหกับลูกคา 
  (4)  ชวยในการลดตนทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 
  (5)  ชวยในกระบวนการปองกันขอบกพรอง 
  (6)  ชวยเพ่ิมศักยภาพดานเทคโนโลยีเฉพาะดานใหแกคณะทํางาน    และเปนฐาน
ในอนาคต 
  (7)  ชวยในการกําหนดลําดับความสําคัญกอนหลังของการปรับปรุง   จากคาความ
เส่ียง 
  (8)  ชวยบงชี้ความคลาดเคลื่อนที่อาจเกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  และกําหนด
แนวทางปองกันตอไป 
 
 2.3.2 ข้ันตอนของการจัดทํา FMEA 
 โดยมีขั้นตอนทั่วไปในการจัดทํา FMEA ดังน้ี 
  (1)  การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA 
  (2)  การทบทวนกระบวนการ 
  (3)  การระดมสมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 
  (4)  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 
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  (5)  การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง 
  (6)  การกําหนดมาตรการตอบโตเพ่ือลดความเสี่ยง 
  (7)  การประเมินผลความเสี่ยงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต 
  (8)  การติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 
 แนวความคิดพ้ืนฐานของการดําเนินการ FMEA เพ่ือใหมีประสิทธิผลมากที่สุดมี 3 ประการ
คือ  การดําเนินการโดยคณะทํางาน  การดําเนินการผานการวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการ  และ
การดําเนินการโดยเนนการปรับปรุงไมส้ินสุด 
 
 2.3.3 องคประกอบและการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 
 องคประกอบและลําดับขั้นตอนของการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ  จะดําเนินการ
ตามลําดับดังน้ี 
  (1)  หมายเลข FMEA 
  ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพ่ือประโยชนในการสอบกลับได 
 
  (2)  ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ 
  ใหใส ช่ือและจํานวนของระบบ   ระบบยอย  หรือช้ินสวนประกอบสําหรับ
กระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 
 
  (3)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ 
  ใหใสช่ือผูผลิต (OEM)  ฝายงานและกลุมงานลงไป  ทั้งน้ีอาจรวมถึงชื่อผูสงมอบ 
 
  (4)  ผูจัดทํา 
  ใหใสชื่อของผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA  พรอมหมายเลข
โทรศัพทและชื่อของบริษัทที่สังกัด  
 

(5)  ชื่อรุนของผลิตภัณฑ 
  ใหใสช่ือรุนของผลิตภัณฑ (ป พ.ศ. หรือโปรแกรม) ที่จะใชและ/หรือไดรับ
ผลกระทบจากกระบวนการที่ทําการวิเคราะห 
 

(6) วันสําคัญ (Key Date)   
ใหใสวันเดือนปที่ควรกําหนดเสร็จส้ิน  ซ่ึงไมควรจะเกินไปกวากําหนดวันเร่ิมตน 

ทําการผลิต  แตถาเปนกรณีที่ FMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ  วันเดือนปที่ควรเสร็จส้ินไมควร 
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เกินไปกวากําหนดวันที่จะตองจัดสง PPAP (Production Part Approval Process)    
 
  (7)  วันเดือนปสําหรับ FMEA   
  ใหใสวันเดือนปที่เร่ิมตนจัดทํา FMEA  และวันเดือนปที่ทบทวน FMEA คร้ังลาสุด  
 

(8)  คณะทํางาน   
  ใหใสชื่อบุคคลที่รับผิดชอบ  รวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงช้ีและ/หรือ
ดําเนินงาน (แนะนําใหใสชื่อสมาชิก  ฝายงาน  เบอรโทรศัพท  ที่อยูของสมาชิกทั้งหมด  ใน
คณะทํางาน FMEA ลงในเอกสารแนบ) 
 

(9)  หนาที่/ความตองการของกระบวนการ   
  ใหใชคําอธิบายงายๆ เก่ียวกับกระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการ
วิเคราะห  และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือขั้นตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 
 

(10)  แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง   
  ใหใส ลักษณะขอบกพรอง   อาจเปนสาเหตุของลักษณะขอบกพรองของ
กระบวนการทายนํ้า  และอาจเปนผลกระทบจากขอบกพรองของกระบวนการตนน้ํา  ขอบกพรอง
ของกระบวนการอาจเกิดจากการตรวจสอบวัตถุดิบ  การผลิต  การประกอบ  และการตรวจสอบ  ซ่ึง
ลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑอาจมีมากกวา 1 รายการ  และควรกําหนดลักษณะขอบกพรอง
สําหรับขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ ที่เจาะจง  การระบุถึงแนวโนมของลักษณะขอบกพรองจะตอง
ระบุถึงส่ิงที่สามารถเห็นไดงาย  และควรพิจารณาเชิงวิเคราะหจากคํารองเรียนของลูกคาดวย 
 

(11)  แนวโนมของผลจากขอบกพรอง   
  ใหใสผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา  โดยผลกระทบดัง 
กลาว อาจจะอยูในรูปของสิ่งที่กระบวนการถัดไป และลูกคาสังเกตเห็นหรือส่ิงท่ีเคยมีประสบการณ
มากอน  โดยจะแยกออกเปน 3 ระดับดังน้ีคือ  ผลกระทบที่จุดเกิด  ผลกระทบที่กระบวนถัดไป  และ
ผลกระทบตอผูใช  ซึ่งผลกระทบจากภายในอธิบายไดดวยสมรรถนะของกระบวนการหรือข้ันตอน
การปฏิบัติงาน  และผลกระทบจากภายนอกอธิบายไดดวยสมรรถนะของผลิตภัณฑหรือระบบ 
 

(12)  ความรุนแรงของผลกระทบ หรือ S-Severity  
  ในชองน้ีจะวิเคราะหถึงความรุนแรงของแนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรอง
ท่ีกําหนดในชองท่ี (11)  สําหรับการประเมินความรุนแรง ทีม FMEA ควรกําหนดกฎเกณฑสําหรับ
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การประเมินผลกอนเสมอ  ควรกําหนดใหความรุนแรงที่สูงที่สุด  หมายถึงความมีอันตรายของลูกคา  
และความรุนแรงที่ตํ่าที่สุด  หมายถึงผลกระทบที่ลูกคาไมใหความสนใจหรือไมสามารถสังเกตได 
  ตารางที่ 2.1  แสดงถึงตัวอยางการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ (จาก 
AIAG (2001))  โดยเกณฑดังกลาวจะพิจารณาลูกคาภายนอกกอนเปนลําดับแรก  และกรณีที่
ผลกระทบเกิดขึ้นทั้งลูกคาภายนอกและภายใน  ใหใชคะแนนจากความรุนแรงที่สูงกวาจากการ
ประเมินในการวิเคราะห FMEA 
 
ตารางที ่2.1  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
ผลกระทบจาก
ขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบที่มี
ตอผูใชผลิตภัณฑ 

ความรุนแรงของผลกระทบที่มี
ตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดย
ไมมีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย
ของผูใช   หรือขัดตอกฎหมาย  
โดยไมมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตราย
ตอพนักงาน  (หรือเครื่องจักร)  
โดยไมมีการเตือนลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดย
มีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย
ของผูใช   หรือขัดตอกฎหมาย  
โดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตราย
ตอพนักงาน  (หรือเครื่องจักร)  
โดยมีการเตือนลวงหนา 

9 

ผลก ร ะทบสู ง
มาก 

ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานได
เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลัก 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจ
ตองถูกทําลายหรือสงซอมแซม
โดยใชเวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑนําไปใชงานได  แต
ระดับสมรรถนะลดลงจนทําให
ลูกคาไมพอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑ
แบบคัดเ ลือก   และผลิตภัณฑ
บางสวนอาจถูกทําลายหรือสงเขา
ซอมแซมระหวางคร่ึงถึงหน่ึง
ชั่วโมง 

7 

ผลกระทบปาน
กลาง 

ผลิตภัณฑนําไปใชงานได  แต
ขาดความสะดวกสบายและทําให
ลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย  
และไม ต อ งตรวจสอบแบบ
คัดเลือก  หรือสงเขาซอมแซมต่ํา
กวาครึ่งชั่วโมง 

6 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดดวย
ความสะดวกสบาย   แตระดับ
สมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจ
ตองไดรับการซอมแซมนอก
สายการผลิต 

5 
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ตารางที ่2.1 (ตอ)  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
ผลกระทบจาก
ขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบที่มี
ตอผูใชผลิตภัณฑ 

ความรุนแรงของผลกระทบที่มี
ตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

ผ ล ก ร ะทบต่ํ า
มาก 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (>75%) 
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผ ลิ ต ภั ณ ฑ อ า จ ไ ด รั บ ก า ร
ตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไม
มีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลายแต
บางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

ผ ล ก ร ะ ท บ
เล็กนอย 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนัก  ลูกคาประมาณครึ่งหน่ึง 
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุ ดปฏิบั ติ ง าน ท่ีต อ งถู ก
ทําลาย 

3 

เ กื อ บ ไ ม มี
ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนัก  ลูกคาสวนนอย (>25%) 
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตที่
จุ ด ป ฏิ บั ติ ง า น   โ ด ย ไ ม มี
ผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเห็นได อาจมีคว ามไมสะดวกสบาย
เล็กนอยตอการปฏิบัติงานหรือตัว
พนักงานหรือไมมีผลกระทบใดๆ 

1 

 
(13)  การจําแนก  

  ชองน้ีใชในการจําแนก (Classify) คุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือกระบวนการ
พิเศษ (เชน คุณลักษณะวิกฤต สําคัญมาก)  ซ่ึงจะใชสัญลักษณที่กําหนดโดยแตละบริษัท  และมิได
กําหนดเปนมาตรฐาน 
 

(14)  แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง 
  ในชองน้ีจะตองคนหาสาเหตุรากเหงาหรือกลไกของขอบกพรองมาใสลงไป  ตอง
พยายามคนหาใหทราบถึงสาเหตุความเปนไปไดทั้งหมด 
 

(15)  โอกาสเกิด  O-Occurrence 
  หมายถึงความเปนไปไดของสาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดขึ้น  และการลด
โอกาสการเกิดขึ้นนี้ จะตองไดมาจากการปองกันหรือการควบคุมสาเหตุของขอบกพรองที่ผานการ
เปลี่ยนแปลงแบบหรือกระบวนการเทาน้ัน 
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  การกําหนดคะแนนใหกับโอกาสการเกิด  จะตองอาศัยอัตราขอบกพรองที่เปนไป
ได  ที่จะขึ้นอยูกับจํานวนของขอบกพรองที่มีการคาดหมายในระหวางการปฏิบัติกับกระบวนการ  
หรืออาจไดมาจากขอมูลเชิงสถิติ Ppk (ดัชนีความสามารถเชิงสมรรถนะ)  สําหรับกระบวนการที่
คลายคลึงกัน  โดย 
 
  Ppk = min  USL - x    ,    x – LSL 
          3σIt              3σIt 
  เม่ือ USL,LSL     = พิกัดเฉพาะดานบนและลาง  โดยลําดับ 
    X    = คากลางของกระบวนการ  
    σIt = คาความผันแปรของกระบวนการในระยะยาว 
  แตอยางไรก็ตามจะตองใชการตัดสินใจเชิงอัตตวิสัยในการชวยประเมินผล  ดัง
แสดงตัวอยางกฎเกณฑในตารางที่ 2.2 (จาก AIAG (2001))  
 
ตารางที่ 2.2  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของสาเหตุ 

โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหน่ึงๆ อัตราขอบกพรอง 
ที่เปนไปได (ppm) 

Ppk คะแนน 

≥ 100,000 ( หรือ 10%) < 0.55 10 สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 
50,000 ( หรือ 5%) ≥ 0.55 9 
20,000 ( หรือ 2%) ≥ 0.78 8 สูง : เกิดขอบกพรองบอย 
10,000 ( หรือ 1%) ≥ 0.86 7 
5,000 ( หรือ 0.5%) ≥ 0.94 6 
2,000 ( หรือ 0.2%) ≥ 1.00 5 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้งคราว 

1,000 ( หรือ 0.1%) ≥ 1.10 4 
500 ≥ 1.20 3 ตํ่า : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
100 ≥ 1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมีโอกาสเกิดขอบกพรองเลย ≤ 10 ≥ 1.67 1 
 

(16)  การควบคุมในปจจุบัน 
  แสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการในปจจุบัน  เปนการปองกันสิ่งที่เปนไปได
ของลักษณะขอบกพรอง  ซ่ึงระบบการควบคุมแบงไดดังน้ี  การปองกันสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง  การตรวจจับสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง  และการตรวจจับลักษณะบกพรอง 
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(17)  การตรวจจับ  D-Detection 
  ในชองน้ีจะใสคะแนนที่ประเมินผลถึงความสามารถในการควบคุมของระบบการ
ควบคุมในปจจุบัน  ในการประเมินผลการตรวจจับนี้  จะตองพิจารณาจากความสามารถของระบบ
การควบคุมที่จะปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึงลูกคาเทาน้ัน  โดยตองไมคํานึงถึงโอกาสการ
เกิดขึ้นของลักษณะขอบกพรอง 
  ตารางที่ 2.3  แสดงถึงตัวอยางของกฎเกณฑการประเมินผลความสามารถในการ
ตรวจจับของระบบการควบคุมกระบวนการ (จาก AIAG (2001))   
 
ตารางที่ 2.3  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจบัของระบบการควบคุม 

ประเภทการ
ตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 

A B C 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ 

คะแน
น 

เกือบเปนไป
ไมได 

ไมมีระบบการตรวจจับ
ใดๆ 

  X ไมสามารถตรวจจับหรือ
ตรวจสอบได 

10 

หางไกลมาก มีระบบควบคมุ  แตไม
สามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทาํได
ทางออม  หรือสุม
ตรวจสอบเทาน้ัน 

9 

หางไกล มีระบบควบคมุ  แตมี
โอกาสนอยมากที่จะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

  X การควบคุมทาํไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลา
เทาน้ัน 

8 

ตํ่ามาก มีระบบควบคมุ  แตมี
โอกาสนอยมากที่จะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

  X การควบคุมทาํไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลา
สองคร้ังเทาน้ัน 

7 

ตํ่า มีระบบควบคมุ  และ
อาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได 

 X X การควบคุมกระทาํไดดวย
แผนภูมิ SPC 

6 

ปานกลาง มีระบบควบคมุ  และ
อาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได 

 X  มีการควบคุมโดยใช
เครื่องมือวัด หรือ Go/No 
Go  วัดชิ้นงานกอนออก
จากจุดปฏิบัติงาน 

5 
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ตารางที่ 2.3 (ตอ)  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบการควบคุม 
ประเภทการ
ตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 

A B C 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแน

น 

คอนขางสูง มีระบบควบคมุ  และมี
โอกาสสูงที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับใน
กระบวนการถัดไป หรือ
ใชเคร่ืองมือวดัวัดช้ินงาน
แรกตอนการปรับตั้ง 

4 

สูง มีระบบควบคมุ  และมี
โอกาสสูงที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความ
ผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
หรือที่กระบวนการถัดไป 

3 

สูงมาก มีระบบควบคมุ  และ
เกือบจะมั่นใจวา
สามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความ
ผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน
ดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติ  

2 

สูงมาก มีระบบควบคมุ  และ
มั่นใจวาสามารถ
ตรวจจับขอบกพรองได 

X   ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑ
บกพรอง  เพราะใช Poka-
Yoke ในขั้นตอนการ
ออกแบบกระบวนการ 

1 

หมายเหตุ     : A   = การปองกันความผิดพลาด 
  B   = การใชอุปกรณวัด (Gauging) 
  C   = การตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual Inspection) 
 

(18)  ตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง  (RPN – Risk Priority Number) 
  ในชองน้ีใหใสตัวเลขที่แสดงถึง  ลําดับของความเสี่ยง  ที่ พิจารณาไดจาก
องคประกอบ  สามประการคือ  ความรุนแรง  โอกาสการเกิด  และการตรวจจับ 

ดังน้ัน  RPN   =   S x O x D 
 

(19)  วิธีการปฏิบัติการแกไข 
  ในชองน้ีใหระบุวิธีการปฏิบัติ  เพ่ือตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอ 
บกพรองที่มีความรุนแรงมากที่สุดกอน (ในกรณีที่ S มีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบ
โตทันที โดยไมสนใจวา RPN จะมีคาเทาไร) ซ่ึงแนวทางการกําหนดมาตรการนั้นตองอยูบนพ้ืนฐาน
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การปองกันมากกวาการตรวจจับ  ดังน้ันจึงใชมาตรการลดโอกาสการเกิด  และการลดความรุนแรง  
ตัวอยางมาตรการตอบโตตามผลการประเมินความเสี่ยงแสดงดังตารางที่ 2.4  และผลกระทบของ
มาตรการตอบโตที่มีตอโอกาสการเกิดความรุนแรง  และการตรวจจับดังแสดงในตารางที่ 2.5 
 

(20)  ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไข  และวันเสร็จส้ิน 
  ในชองน้ีใหระบุชื่อบุคคลที่รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไข  รวมทั้ง
ระบุวันเสร็จส้ินที่เปนเปาหมายดวย 
 

(21)  การแกไข 
  ในชองน้ีใหทําการระบุส้ันๆ ถึงรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่ไดกระทํา
ไป  รวมถึงวันที่เสร็จสิ้นดวย 
 

(22)  ผลการแกไข 
  ภายหลังจากมาตรการบงชี้มาตรการแกไข/ปองกันแลว ใหทําการประมาณคาและ
บันทึกถึงผลการประเมินความรุนแรง  โอกาสการเกิดและการตรวจจับ  พรอมคํานวณคา RPN อีก
ครั้ง  แตถาหากมิไดมีการกําหนดมาตรการใดๆ เลย  ใหปลอยวางกับชอง(22) น้ีไว 
  ควรจะมีการทบทวนคะแนนประเมินเหลาน้ีอีกคร้ัง  และถาหากมีการปฏิบัติการ
แกไขใดๆ แลว  ใหดําเนินการวิเคราะหซํ้าอีกครั้งต้ังแตขั้นตอน (19) ถึง (22)   โดยการดําเนินการ
ควรอยูบนแนวความคิดของการปรับปรุงอยางตอเน่ืองและอยางสม่ําเสมออยูตลอด    
 
ตารางที่ 2.4  มาตรการตอบโตตามผลการประเมินความเสี่ยง 

คะแนนประเมิน 
O S D 

สาเหตุของขอบกพรอง มาตรการตอบโต 

1 
1 
1 
1 
10 
10 
10 
10 

1 
1 
10 
10 
1 
1 
10 
10 

1 
10 
1 
10 
1 
10 
1 
10 

สภาวะในจินตนาการ 
เปนไปไมได 
ขอบกพรองไมถึงมือลูกคา 
ขอบกพรองถึงมือลูกคา 
บกพรองบอย  ตรวจจับได 
บกพรองบอย  และขอบกพรองตกถึงมือ
ลูกคา 
บกพรองบอย  และมีผลกระทบมาก 
รุนแรงมาก 

No Action (N/A) 
(N/A) 
(N/A) 
Yes 
Yes 
Yes 
Yes 
Yes 
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 ตารางที่ 2.5  ผลกระทบของมาตรการตอบโตตอ O , S และ D 
การปฏิบัติการแกไข O S D 

การออกแบบกระบวนการใหม 
การออกแบบผลิตภัณฑใหม 
การปรับปรุงระบบควบคุมปจจุบัน 
การเปล่ียนแปลงวัตถุดิบ 
การเปล่ียนแปลงการประยุกตใช 
การเปล่ียนแปลงสภาพแวดลอมการใชงาน 
การปรับปรุงโปรแกรมความไววางใจ 
การปรับปรุงการฝกอบรมพนักงาน 
การนํา FMEA ไปใช 
การนํา SPC ไปใช 
การปรับปรุงแผนคุณภาพ 

Y 
M 
N 
M 
N 
N 
Y 
M 
Y 
Y 
Y 

M 
M 
N 
N 
M 
M 
N 
N 
Y 
N 
N 

Y 
M 
N 
M 
M 
N 
Y 
Y 
Y 
Y 
Y 

หมายเหต ุ      : Y (Yes)      = มีผลกระทบ 
  M (May be)  = อาจมีผลกระทบ 
  N (No)         = ไมมีผลกระทบ 
 
 โดยองคประกอบและลําดับข้ันตอนของการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ  ที่ได
อธิบายไวในขางตนนั้นนํามาใชกับแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการ ซ่ึงแสดงดังรูปที่ 2.1  
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บทที่ 3 

การศึกษาสภาพปจจุบันและการดําเนินงานวิเคราะหของเสีย 
 

3.1  การศึกษากระบวนการผลิต 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑลออลูมิเนียมอัลลอยดน้ัน  สามารถสรุปได
เปน  16 กระบวนการ  และอธิบายไดดวยแผนผังการไหลของกระบวนการผลิตดังรูปที่ 3.1  ซ่ึงใน
แตละกระบวนการไดมีการกําหนดหมายเลขของกระบวนการไวเพ่ือความสะดวกในการใชงานและ
การอางอิงถึง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1  แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด 
 
ซ่ึงสําหรับกระบวนการผลิตทั้ง 16 กระบวนการที่ไดแสดงตามรูปขางบนน้ัน  สามารถ

อธิบายรายละเอียดของแตละกระบวนการไดดังตอไปน้ี 

C10 Melting

C20 Casting
   

C30 Riser Cutting
    

C40 Heat Treatment
    

C60 Machining
   

C70 Air Leak Check
    

D10 Pre Treatment
    

D20 Inspection Before Paint
    

D80 Paint Film Inspection
    

D40 Powder Primer Paint
     

D45 Powder Bake Oven
    

D50 Liquid Color and
Clear Paint Booth
    

D70 Liquid Paint Bake Oven
   

E20 Final Visual Inspection
     

E70 Packing
    

E10 Final Air Leak Check
    

กระบวนการหลอม   

กระบวนการหลอ 

กระบวนการตัด Riser     

กระบวนการอบ     

กระบวนการกลึง     

กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ 

กระบวนการลางลอเพื่อเตรียมผิว 

กระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี 

กระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน 

กระบวนการอบสีฝุน 

กระบวนการพนสี 

กระบวนการอบสี 

กระบวนการตรวจสอบความหนาสี 

กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วสุดทาย 

กระบวนการตรวจสอบสุดทาย 

กระบวนการบรรจุ 
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 3.1.1  กระบวนการหลอม  (C10 : Melting) 
เริ่มตั้งแตการตรวจรับวัตถุดิบ  คือแทงอลูมิเนียมอัลลอยด (ชนิด AC4CH : A356)  และการ

นําวัตถุดิบดังกลาวใสเขาในเตาหลอม  จากน้ันทําการตั้งคาของสภาพควบคุมตางๆ  และทําการทวน
สอบคาดังกลาว  นอกจากนั้นตองมีการเติมสวนประกอบตางๆ เพ่ิมเติมตามมาตรฐานการเติม
สวนผสม  สวนการตรวจสอบนั้นตองทําทุกๆ 4 ชั่วโมง  ดวยการสุมไปตรวจดวยเคร่ืองสเปคโตร
มิเตอรเพ่ือบงบอกคาของสวนผสม  ซ่ึงตองอยูในคาควบคุม  และมีการตรวจสอบกาซโดยการตักนํ้า
อลูมิเนียมมาทําใหเย็นตัวและตัดเพ่ือตรวจดูรูพรุนของกาซในตัวอยาง  โดยกระบวนการนี้เปน
กระบวนการหนึ่งที่ตองควบคุมเปนพิเศษ  เพราะสงผลโดยตรงตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการหลอม  คือ  6,000  ตันตอเดือน 
 
 3.1.2  กระบวนการหลอ  (C20 : Casting)  

เริ่มตั้งแตการตรวจรับแมพิมพ (Mold)  และนําไปติดตั้ง  จากน้ันทําการตั้งคาของสภาพที่
ตองควบคุมตางๆ  และทําการทวนสอบคาดังกลาว  แลวจึงทําการหลอ  ซ่ึงระบบของการหลอเปน
แบบเทลงแมพิมพเหล็กใหสรางตัว (Gravity Diecasting)  เม่ือหลอเสร็จจะไดลอในสภาพหลอเสร็จ
(As-cast)  โดยกระบวนการหลอน้ีถือเปนกระบวนการหนึ่งที่ตองควบคุมเปนพิเศษ 
 กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการหลอ  คือ  230,000  วงตอเดือน 
 
 3.1.3  กระบวนการตัด Riser  (C30 : Riser Cutting) 

ตองทําการตั้งคาของใบมีดที่ใชในการตัด Riser สวนเกินที่บริเวณรูนํ้าลนนั้นตามคาควบคุม  
และทวนสอบอีกคร้ังหลังการตั้งคาดังกลาวแลว 
 กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตัด Riser  คือ  230,000  วงตอเดือน 
 
 3.1.4  กระบวนการอบ (C40 : Heat Treatment) 

เริ่มจากการตั้งคาของเตาอบ (Heat Treatment : T6)    ซ่ึงประกอบไปดวย  3 สวนหลักๆ คือ  
เตาอบเพ่ือการอบคืนโครงสรางใหเปนสารละลายของแข็ง (Solution Treatment : T4)  เพ่ือละลาย
เฟส CuAl2 และ Mg2Si  และชุบดวยนํ้า (Water Quenching) จะทําใหธาตุ Cu, Mg และ Si ตกคางใน
โครงสรางของสารละลายของแข็ง  แลวจึงเขาสูกระบวนการอบบมแข็ง (Aging : T5)  กระบวนการ
น้ีจะชวยเพ่ิมความแข็งได  หลังจากการตั้งคาควบคุมดังกลาวแลวตองทําการทวนสอบคาอีกคร้ัง  ซ่ึง
กระบวนการนี้จัดเปนกระบวนการที่ตองควบคุมเปนพิเศษ  เพราะสงผลโดยตรงคุณภาพดานความ
แข็งแรงของผลิตภัณฑ 
 กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการอบ  คือ  230,000  วงตอเดือน 
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 3.1.5  กระบวนการกลึง (C60 : Machining) 
ตองเร่ิมจากการรับวัตถุดิบที่ตองใชในการกลึง  เชน  มีดกลึง  เปนตน  แลวทําการตั้งคาและ

ต้ังโปรแกรมที่จะใชในการกลึง  หลังจากนั้นทําการทวนสอบคาโดยการทดลองกลึง  แลวนําไป
ตรวจสอบขนาดควบคุมตางๆ  ถาเปนไปตามคามาตรฐานที่ควบคุมจึงทําการเดินเครื่องกลึง  แต
หลังจากนั้นจะตองมีการสุมตรวจสอบทุกๆ 4 ช่ัวโมง  คร้ังละ 2 วง  เพ่ือทวนสอบอยางตอเน่ืองของ
ผลิตภัณฑและกระบวนการเองดวย  โดยกระบวนการตองควบคุมเปนพิเศษ 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการกลึง  คือ  225,000  วงตอเดือน 
 
 3.1.6  กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ (C70 : Air Leak Check) 

ทําการตั้งเครื่องตรวจสอบรอยรั่ว และทําการทวนสอบดวยลอตัวอยางที่ไดทําการตั้งคาไว
แลว  โดยเครื่องดังกลาวเปนแบบใชแรงดันอากาศอัดเขาระหวางแผนยางกับลอที่อยูตรงกลาง  แลว
นําจุมน้ําและสังเกตฟองอากาศที่เกิดข้ึน  ถามีฟองอากาศแสดงวาร่ัว  กระบวนการนี้ถือวาเปน
กระบวนการที่ตองควบคุมเปนพิเศษที่สุด  เพราะเกี่ยวของตอเร่ืองความปลอดภัยของผูใชงาน
โดยตรง  จึงเปนกระบวนการที่สําคัญมาก 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ คือ 223,000 วงตอ
เดือน 

 
3.1.7  กระบวนการลางลอเพื่อเตรียมผิว (D10 : Pre Treatment) 
เริ่มตั้งแตการรับวัตถุดิบ  คือสารเคมีที่ใชในกระบวนการลางลอ  และตองทําการตั้งคาตางๆ 

ท่ีตองควบคุมของสายการผลิตของการลางลอ  แลวตองมีการควบคุมและทวนสอบคาน้ันๆ   
นอกจากสายการผลิตการลางแลว  ยังตองทําเชนเดียวกันกบัการอบหลังลางอีกดวย 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว  คือ  220,000  วงตอเดือน 
 

3.1.8  กระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี (D20 : Inspection Before Paint) 
เปนการตรวจสอบผิวหนาของลอ (Appearance)  กอนนําลอเขาพนสี  เพ่ือเปนการ

ตรวจสอบหลังจากผานกระบวนการหนึ่งกอนสงตอใหอีกกระบวนการหนึ่ง 
กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี คือ 220,000 วงตอเดือน 

 
 3.1.9  กระบวนการพนสีฝุนรองพื้น (D40 : Powder Primer Paint) 

ทาํการตั้งคาของปนพนและคาตางๆ ที่ตองควบคุม  ที่ใชในการพนสีฝุน  และควบคุมใหอยู
ในคามาตรฐาน 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการพนสีฝุนรองพื้น คือ 220,000 วงตอเดือน 
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 3.1.10  กระบวนการอบสีฝุน (D45 : Powder Bake Oven) 
ตองทําการตั้งคาของเตาอบของสีฝุนเพื่อใหคาตางๆ เชน อุณหภูมิ  อยูในคาที่ควบคุม  และ

ตองทําการควบคุมใหอยูในคาน้ันอยางสม่ําเสมอ 
กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการอบสีฝุน  คือ  220,000  วงตอเดือน 

 
 3.1.11  กระบวนการพนสี (D50 : Liquid Color and Clear Paint Booth) 

ทําการตั้งคาของปนพนและคาตางๆ ที่ตองควบคุม  ที่ใชในการพนสี  และควบคุมใหอยูใน
คามาตรฐาน 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการพนสี  คือ  215,000  วงตอเดือน 
 
 3.1.12  กระบวนการอบสี (D70 : Liquid Paint Bake Oven) 

ตองทําการตั้งคาของเตาอบของสีเพ่ือใหคาตางๆ เชน อุณหภูมิ  อยูในคาที่ควบคุม  แลวตอง
ทําการทวนสอบคาน้ันๆ   และตองทําการควบคุมใหอยูในคาน้ันอยางสม่ําเสมอ 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการอบสี  คือ  215,000  วงตอเดือน 
 
 3.1.13  กระบวนการตรวจสอบความหนาสี (D80 : Paint Film Inspection) 

เปนการตรวจสอบคาความหนาของสี  และคุณสมบัติการยึดเกาะของสีในเบ้ืองตน  เพ่ือ
เปนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑและกระบวนการดวย  โดยจะทําการสุมตรวจสอบทุกๆ 4 
ช่ัวโมงการทํางาน 
 

3.1.14  กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วสุดทาย (E10 : Final Air Leak Check) 
เปนการตรวจสอบรอยรั่วอีกคร้ังเปนขั้นสุดทาย  เพ่ือเปนการทวนสอบครั้งสุดทายกอนสง

ผลิตภัณฑใหกับลูกคา  กระบวนการนี้ถือวาเปนกระบวนการที่ตองควบคุมเปนพิเศษที่สุด  เพราะ
เก่ียวของตอเรื่องความปลอดภัยของผูใชงานโดยตรง  จึงเปนกระบวนการที่สําคัญมาก 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วสุดทาย  คือ  215,000  วงตอ
เดือน 
 

3.1.15  กระบวนการตรวจสอบสุดทาย (E20 : Final Visual Inspection) 
การตรวจสอบผิวหนา (Appearance)  และความสมบูรณของลออีกคร้ังกอนสงผลิตภัณฑ

ใหกับลูกคา 
กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตรวจสอบสุดทาย  คือ  215,000  วงตอเดือน 
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3.1.16  กระบวนการบรรจุ (E70 : Packing) 
เปนกระบวนการสุดทาย  คือการบรรจุผลิตภัณฑตามรูปแบบมาตรฐานของการบรรจุแบบ

ตางๆ ที่ลูกคาตองการ  พรอมที่จะจัดสงใหกับลูกคาได 
กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการบรรจุ  คือ  215,000  วงตอเดือน 

 
3.2 การรวบรวมสถิติของเสีย 
 

เพ่ือการรวบรวมสถิติของเสียจึงทําการเก็บรายละเอียดของขอมูลเพ่ิมเติมโดยละเอียด  ดัง
แสดงในภาคผนวก ก. (ตารางที่ ก-1, ก-2)  ซ่ึงสามารถสรุปไดดังตารางที่ 3.1 แสดงลักษณะของเสีย
ในแตละกระบวนการผลิต  ต้ังแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548   และตารางที่ 3.2  แสดง
ลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 
2548 
 
ตารางที่ 3.1  แสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม  

        พ.ศ. 2548 
กระบวนการ เปอรเซ็นตของเสีย มูลคาของเสีย (บาท) 

หลอม 0.11% 1,643,660 
หลอ 3.04% 46,541,901 
ตัด Riser 0.05% 808,396 
อบ 0.34% 5,268,309 
กลึง 1.42% 21,756,252 
ตรวจสอบรอยรั่ว 1.35% 20,658,290 
ลางลอเตรียมผิว 0.08% 1,252,597 
ตรวจลอกอนพนสี 0.29% 4,440,210 
พนสีฝุนรองพื้น 0.01% 142,096 
อบสีฝุน 0.01% 183,292 
พนสี 2.64% 40,390,566 
อบสี 0.13% 2,015,021 
ตรวจสอบความหนาสี 0.03% 491,367 
บรรจุ 0.01% 213,144 
ยอดรวม 9.53% 145,805,100 
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 จากตารางที่ 3.1  ขอมูลดังกลาวสามารถนําไปสรางกราฟ  ซ่ึงกราฟดังแสดงในรูปที่ 3.2  
เปนกราฟแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต  ต้ังแตเดือนมกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 
2548  และรูปที่ 3.3  เปนกราฟแสดงมูลคาของเสียในแตละกระบวนการผลิต  ต้ังแตเดือนมกราคม - 
ธันวาคม พ.ศ. 2548 
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รูปที่ 3.2  กราฟแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 
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รูปท่ี 3.3  กราฟแสดงมูลคาของเสียในแตละกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 
 
จากขอมูลดังกลาวพบวา  กระบวนการหลอมีเปอรเซ็นตของเสียมากที่สุดคือ 3.04%  ซ่ึงมี

มูลคาของเสียสูงถึง 46,541,901 บาท  และกระบวนการพนสีมีเปอรเซ็นตของเสียรองลงมาคือ 
2.64%  ซ่ึงมีมูลคาของเสียสูงถึง 40,390,566 บาท 
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ตารางที่ 3.2  แสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน  
        มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 

กระบวนการ เปอรเซ็นตของเสีย มูลคาของเสีย (บาท) 
หลอ 0.006% 225,354 
กลึง 0.028% 1,026,789 
ตรวจสอบรอยรั่ว 0.004% 131,721 
พนสี 0.045% 1,607,631 
อบสี 0.001% 42,849 
ตรวจสอบความหนาสี 0.001% 31,740 
ตรวจลอกอนสง 0.014% 511,014 
บรรจุ 0.001% 44,436 
ยอดรวม 0.100% 3,621,534 

 
และจากตารางที่ 3.2  ขอมูลดังกลาวสามารถนําไปสรางกราฟ  ซ่ึงกราฟดังแสดงใน  รูปที่ 

3.4  เปนกราฟแสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน 
มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548   และรูปที่ 3.5  เปนกราฟแสดงมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียนใน
แตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548  
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รูปที่ 3.4  กราฟแสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต   

ต้ังแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 
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รูปที่ 3.5  กราฟแสดงมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต 

ต้ังแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 
 

จากขอมูลดังกลาวพบวา  กระบวนการพนสีมีเปอรเซ็นตของเสียมากที่สุดคือ 0.045%  ซ่ึง
คิดเปนมูลคาของเสีย 1,607,631 บาท  และกระบวนการกลึงมีเปอรเซ็นตของเสียรองลงมาคือ 
0.028%  ซ่ึงมีมูลคาของเสียสูงถึง 1,026,789 บาท 
 
3.3 ขอมูลแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 

 
ขอมูลดังกลาวสามารถอธิบายไดดวยกราฟพาเรโต  สําหรับของเสียในแตละกระบวนการ

วาเปนลักษณะของเสียประเภทใด 
 
3.3.1 กระบวนการหลอม  

ตารางที่ 3.3  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการหลอม 
กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 

ฟองอากาศ 77,954 77,954 96.59% หลอม 
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 2,753 80,707 100.00% 
ผลรวม 80,707     
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รูปที่ 3.6  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการหลอม 

 
จากรูปที่ 3.6  พบวาในกระบวนการหลอม  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  ฟองอากาศ 96.59%  และสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 3.41%  
ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการหลอมเปนขอมูลในการวิเคราะหหา
สาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.2 กระบวนการหลอ 
ตารางที่ 3.4  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการหลอ 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
โพรงอากาศ 64,192 64,192 82.20% 
ผิวขรุขระ 8,137 72,329 92.62% 

โมลดกระชาก 2,697 75,026 96.07% 
หลอไมเต็ม 2,134 77,160 98.80% 

หลอ 

ทรายหลน 936 78,096 100.00% 
ผลรวม 78,096   

 



38 

64,192

8,137
2,697 2,134 936

82.20%
92.62% 96.07% 98.80% 100.00%

0
10,000
20,000
30,000
40,000
50,000
60,000
70,000

โพรงอากาศ ผิวขรุขระ โมลดกระชาก หลอไมเต็ม ทรายหลน
ลักษณะเสีย

จําน
วน

ขอ
งเสี

ย (
วง)

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

เปอ
รเซ็

นต
ขอ

งเส
ียส

ะส
ม (

%)

 
รูปที่ 3.7  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการหลอ 

 
จากรูปที่ 3.7  พบวาในกระบวนการหลอ  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  โพรงอากาศ 82.20%, ผิวขรุขระ 10.42%, โมลดกระชาก  
3.45%, หลอไมเต็ม 2.73%  และทรายหลน 1.20%  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการหลอเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.3 กระบวนการตัด Riser   
ตารางที่ 3.5  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตัด Riser 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
ตัด Riser Riser สูง 1,354 1,354 100.00% 

ผลรวม 1,354   
 

1,354
100.00%

0

500

1,000

Riser สูง
ลักษณะเสีย

จําน
วน

ขอ
งเสี

ย (
วง)

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

เปอ
รเซ็

นต
ขอ

งเส
ียส

ะส
ม (

%)

 
รูปที่ 3.8  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการตัด Riser 



จากรูปท่ี 3.8  พบวาในกระบวนการตัด Riser  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  รูนํ้าลน 
(Riser) สูงเกินไป  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการหลอเปนขอมูลใน
การวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 

 
3.3.4 กระบวนการอบ 

ตารางที่ 3.6  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการอบ 
กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 

คาความแข็งสูง 4,211 4,211 47.72% 
คาความแข็งต่าํ 4,121 8,332 94.42% อบ 

ไมไดระบุชวงการอบ 492 8,824 100.00% 
ผลรวม 8,824   
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รูปท่ี 3.9  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการอบ 

 
จากรูปที่ 3.9  พบวาในกระบวนการอบ  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  คาความแข็งสูง 47.72%, คาความแข็งตํ่า 46.70%  และไมได
ระบุชวงการอบ 5.58%  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบเปนขอมูล
ในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
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3.3.5 กระบวนการกลึง 
ตารางที่ 3.7  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการกลึง 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
รูกลางลอไมไดขนาด 16,014 16,014 43.18% 

รอยกระแทก 9,707 25,721 69.35% 
รอยกลึงเปนเสน 8,242 33,963 91.58% 
คาความสายสูง 2,166 36,129 97.42% 
รูน็อตเย้ือง 348 36,477 98.36% 

บารูกลางลอต่าํ 313 36,790 99.20% 
รองล็อค CAP ไมไดขนาด 154 36,944 99.61% 

รูสวมวาลวเยือ้ง 86 37,030 99.85% 

กลึง 

ความสูงรูน็อตตํ่า 57 37,087 100.00% 
ผลรวม 37,087   
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รูปที่ 3.10  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการกลึง 

 
จากรูปที่ 3.10  พบวาในกระบวนการกลึง  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  รูกลางลอไมไดขนาด 43.18%, รอยกระแทก 26.17%, รอยกลึง
เปนเสน 22.23%, คาความสายสูง 5.84%, รูน็อตเย้ือง 0.94%, บารูกลางลอตํ่า 0.84%, รองล็อค CAP 
ไมไดขนาด 0.41%, รูสวมวาลวเย้ือง 0.24%  และความสูงรูน็อตต่ํา 0.15%  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของ
เสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการกลึงเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการ
ปรับปรุงลดของเสียตอไป 
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3.3.6 กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ 
ตารางที่ 3.8  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
รั่ว 32,083 32,083 92.50% ตรวจรอยรั่ว 

ครีบคม 2,601 34,684 100.00% 
ผลรวม 34,684   
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รูปที่ 3.11  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ 
 

จากรูปที่ 3.9  พบวาในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ  ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสีย
โดยเรียงลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  รั่ว 92.50%  และครีบคม 7.50%  ดังน้ัน จึงนํา
ลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอเปนขอมูลในการ
วิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 

 
3.3.7 กระบวนการลางลอเพื่อเตรียมผิว 

ตารางที่ 3.9  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว 
กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 

ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ 2,098 2,098 100.00% 
ผลรวม 2,098   

 
 



42 

2,098
100.00%

0

500

1,000

1,500

2,000

ผิวเปนคราบ
ลักษณะเสีย

จําน
วน

ขอ
งเสี

ย (
วง)

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

เปอ
รเซ็

นต
ขอ

งเส
ียส

ะส
ม (

%)

 
รูปที่ 3.12  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว 

 
จากรูปที่ 3.12  พบวาในกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  

ผิวเปนคราบ  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิวเปน
ขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.8 กระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี 
ตารางที่ 3.10  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
ตรวจลอกอนพนสี รอยกระแทก 7,437 7,437 100.00% 

ผลรวม 7,437   
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รูปที่ 3.13  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี 
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จากรูปที่ 3.13  พบวาในกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  
รอยกระแทก  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี
เปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.9 กระบวนการพนสีฝุนรองพื้น 
ตารางที่ 3.11  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
พนสีฝุนรองพื้น สีฝุนยึดเกาะไมดี 238 238 100.00% 

ผลรวม 238   
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รูปท่ี 3.14  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน 
 

จากรูปที่ 3.14  พบวาในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  สีฝุน
ยึดเกาะไมดี  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืนเปน
ขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.10 กระบวนการอบสีฝุน 
ตารางที่ 3.12  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการอบสีฝุน 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
อบสีฝุน สีฝุนลอก 307 307 100.00% 

ผลรวม 307   
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รูปที่ 3.15  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการอบสีฝุน 
 
จากรูปที่ 3.15  พบวาในกระบวนการอบสีฝุน  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  สีฝุนลอก  

ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบสีฝุนเปนขอมูลในการวิเคราะหหา
สาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.11 กระบวนการพนสี 
ตารางที่ 3.13  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการพนสี 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
เม็ดฝุน 31,024 31,024 45.18% 

รอยขีดขวน 21,809 52,833 76.94% 
สีไหล 14,584 67,417 98.18% 

รอยขูดจากที่ปดรู 613 68,030 99.08% 
ขี้เกลือ 256 68,286 99.45% 
รอยมือ 212 68,498 99.76% 

พนสี 

สีเพ้ียน 166 68,664 100.00% 
ผลรวม 68,664   
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รูปที่ 3.16  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการพนสี 

 
จากรูปที่ 3.16  พบวาในกระบวนการพนสี  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  เม็ดฝุน 45.18%, รอยขีดขวน 31.76%, สีไหล 21.24%, รอยขูด
จากที่ปดรู 0.90%, ขี้เกลือ 0.34%, รอยมือ 0.31%  และสีเพ้ียน 0.24%  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสีย
ดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการพนสีเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุง
ลดของเสียตอไป 
 

3.3.12 กระบวนการอบสี 
ตารางที่ 3.14  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการอบสี 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
อบสี สีลอก 3,402 3,402 100.00% 

ผลรวม 3,402   
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รูปท่ี 3.17  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการอบสี 
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จากรูปที่ 3.17  พบวาในกระบวนการอบสี  ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียคือ  สีลอก  ดังน้ัน จึง
นําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบสีเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือ
นําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.13 กระบวนการตรวจสอบความหนาสี 
ตารางที่ 3.15  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
ตรวจความหนาส ี ความหนาสีตํ่า 843 843 100.00% 

ผลรวม 843   
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รูปท่ี 3.18  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี 
 
จากรูปที่ 3.18  พบวาในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  

ความหนาสีต่ํา  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี
เปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.14 กระบวนการตรวจสอบสุดทาย 
ตารางที่ 3.16  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตรวจสอบสุดทาย 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
รอยขีดขวน 209 209 64.91% ตรวจสอบสุดทาย 
รอยกระแทก 113 322 100.00% 

ผลรวม 322   
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รูปที่ 3.19  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการตรวจสอบสุดทาย 

 
จากรูปที่ 3.19  พบวาในกระบวนการตรวจสอบสุดทาย  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดย

เรียงลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  รอยขีดขวน 64.91%  และรอยกระแทก 35.09%  
ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการตรวจสอบสุดทายเปนขอมูลในการ
วิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.15 กระบวนการบรรจุ 
ตารางที่ 3.17  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการบรรจุ 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
พลาสติกสกปรก 341 341 88.57% บรรจุ 

บรรจุปน 44 385 100.00% 
ผลรวม 385   
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รูปท่ี 3.20  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการบรรจุ 
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จากรูปที่ 3.20  พบวาในกระบวนการบรรจุ  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ
เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  พลาสติกสกปรก 88.57%  และบรรจุปน 11.43%  ดังน้ัน จึงนํา
ลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือ
นําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 
3.4 สรุปผลการวิเคราะหปญหาที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการ 
 
 จากการใชแผนผังพาเรโตสําหรับวิเคราะหปญหาที่ทําใหเกิดของเสียในแตละกระบวนการ  
เพ่ือนําไปสูการหาสาเหตุของปญหา  เพ่ือที่จะสามารถกําหนดมาตรการในการปรับปรุงแกไขเพ่ือ
ลดของเสียในแตละกระบวนการ  ซ่ึงพบวาปญหาที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการสามารถสรุปไดดัง
แสดงในตารางที่ 3.18 
 
ตารางที่ 3.18  ปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 

กระบวนการ ปญหาที่เกิดข้ึน 
ฟองอากาศ 

หลอม 
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 

โพรงอากาศ 
ผิวขรุขระ 

โมลดกระชาก 
หลอไมเต็ม 

หลอ 

ทรายหลน 
ตัด Riser Riser สูง 

คาความแข็งสูง 
คาความแข็งตํ่า อบ 

ไมไดระบุชวงการอบ 
รูกลางลอไมไดขนาด 

รอยกระแทก 
รอยกลึงเปนเสน 
คาความสายสูง 
รูน็อตเยื้อง 

กลึง 

บารูกลางลอต่าํ 
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ตารางที่ 3.18 (ตอ)  ปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ปญหาที่เกิดข้ึน 

รองล็อค CAP ไมไดขนาด 
รูสวมวาลวเยือ้ง กลึง 
ความสูงรูน็อตต่ํา 

รั่ว ตรวจรอยรั่ว 
ครีบคม 

ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ 
ตรวจลอกอนพนสี รอยกระแทก 
พนสีฝุนรองพื้น สีฝุนยึดเกาะไมดี 

อบสีฝุน สีฝุนลอก 
เม็ดฝุน 

รอยขีดขวน 
สีไหล 

รอยขูดจากที่ปดรู 
ข้ีเกลือ 
รอยมือ 

พนสี 

สีเพ้ียน 
อบสี สีลอก 

ตรวจความหนาส ี ความหนาสีต่าํ 
รอยขีดขวน ตรวจสอบสุดทาย 
รอยกระแทก 

พลาสติกสกปรก 
บรรจุ 

บรรจุปน 
 
3.5 การหาสาเหตุของปญหา 
 
 หลังจากที่ไดทราบปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียในแตละกระบวนการแลว  ผูวิจัยไดรวมกับ
ทีมผูชํานาญการในการหาสาเหตุของลักษณะปญหาแตละชนิด  โดยการนําแผนผังกางปลา (Cause 
and Effect Diagram) มาประยุกตใชกับการระดมความคิดจากทีมผูชํานาญการ  ซ่ึงทําการแบงแขนง
กางปลาออกเปนสาเหตุที่เกิดจาก  เคร่ืองจักรและอุปกรณ, พนักงาน, วิธีการ  และวัตถุดิบ  จาก
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สาเหตุหลักก็แตกเปนแขนงของสาเหตุยอย  เพ่ือใหสามารถวิเคราะหหาสาเหตุไดงายขึ้นเพื่อหา
แนวทางปรับปรุงแกไขตอไป  ดังแสดงในรูปที่ 3.21 – 3.59 
 
 3.5.1  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการหลอม 
  3.5.1.1  สาเหตุของปญหาฟองอากาศ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของฟองอากาศ  ดังรูปที่ 3.21  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมกําจัดเศษอลูมิเนียมที่สะสมอยูในเตาหลอมโดยใช Flux 
• หัวหนางานไมตรวจสอบการทํางาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมเฝาติดตามงาน 
• พนักงานเติมเศษอลูมิเนียมในเตาหลอมมากเกินไป 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุณหภูมิของนํ้าอลูมิเนียมสูงเกินคาที่กําหนด 
• เครื่องควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนไมไดตามมาตรฐาน 
• ใบพัด GBF สําหรับคนน้ําอลูมิเนียมชํารุด 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• กําหนดความเร็วในการหมุนของใบพัดGBF ไมเหมาะสม 
• ไมระบุระยะเวลาของการกําจัดเศษอลูมิเนียม (Flux) อยางชัดเจน 
• ไมระบุคนที่รับผิดชอบแกไขปญหาอยางชัดเจน 
• ไมมีการควบคุมการเติมเศษอลูมิเนียมอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แทงอลูมิเนียมมีคาสวนประกอบเกินจากมาตรฐานที่กําหนด 
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รูปที่ 3.21  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดฟองอากาศ 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดในการเกิดฟองอากาศ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดฟองอากาศพบวา  ทั้งเครื่องจักรและ
อุปกรณ   และพนักงานเปนสาเหตุหลักของการเกิดฟองอากาศ  เชน  ใบพัด GBF ชํารุด  จึงทําให
เกิดความบกพรองในการไลแก็ส  และเมื่อเคร่ืองควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนและอุณหภูมิ
ของน้ําอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน  และความเร็วของใบพัด GBF ไมเหมาะสม  ทําใหนํ้าอลูมิเนียมมี
อุณหภูมิสูงเกินไป  เม่ือคาดังกลาวไมไดตามคามาตรฐานที่ต้ังไวจึงเปนเหตุใหเกิดฟองอากาศในน้ํา
อลูมิเนียมได  และถาพนักงานไมกําจัดขี้โลหะดวย Flux  ในเตาหลอม  ก็จะทําใหอลูมิเนียมในเตา
หลอมไมสะอาดและอาจมีส่ิงสกปรกปนเปอน  ทําใหอาจมีอากาศอยูมากจึงเกิดเปนฟองอากาศ   
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดฟองอากาศที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
ใบพัด GBF ชํารุด, เคร่ืองควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนและอุณหภูมิของน้ําอลูมิเนียมไมได
มาตรฐาน, ความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม  และพนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม  
 

3.5.1.2  สาเหตุของปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยใชแผนผังกางปลาในการหาสาเหตุ
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน  ดังรูปที่ 3.22  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมตรวจสอบคาของเครื่อง 
• หัวหนางานไมตรวจสอบการทํางาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

ฟองอากาศ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมเฝาติดตาม 

ไมกําจัด Flux เติมเศษอลูมิเนียมมากไป 

ไมทําตามคูมือ หัวหนาไมตรวจสอบ 

พนักงานใหม อัตราไหลไนโตรเจน 
ไมได 

อุณภูมิน้ําสูง 
ใบพัด GBF ชํารดุ 

คาสวนประกอบเกิน 
ไมระบุคนรับผิดชอบ 

ไมระบุเวลากําจัด Flux 

ความเร็ว 
ใบพัดไมเหมาะ 

ไมควบคุมการเติมเศษ 
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• พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากมาตรฐาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• เคร่ืองตรวจสอบคาสวนประกอบ (Spectrometer) คลาดเคลื่อนจาก
มาตรฐาน 

• แทงมาตรฐาน (Master) สําหรับสอบเทียบคาคลาดเคลื่อนจากมาตรฐาน 
(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• ไมมีการกําหนดใหทําการตรวจสอบติดตามอยางชัดเจน 
• ไมระบุคนที่รับผิดชอบแกไขปญหาอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แทงอลูมิเนียมมีคาสวนประกอบเกินจากมาตรฐานที่กําหนด 

 

รูปที่ 3.22  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาสวนประกอบไมได
มาตรฐานแลวพบวา   เครื่องจักรและอุปกรณ    และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหา
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน  คือ  เครื่องตรวจสอบคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลอ
อลูมิเนียมอัลลอยดคลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน  ทําใหคาสวนประกอบที่ตรวจวัดไดคลาดเคลื่อน
จากคาสวนประกอบมาตรฐานของผลิตภัณฑ  และพนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน  
ทําใหคาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 

สวนประกอบไมได 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบคาเครื่อง 

ไมทําตามคูมือ เติมสวนประกอบผิด 

หัวหนาไมตรวจสอบ 

พนักงานใหม เครื่อง Spectrometer 
คลาดเคลื่อน 

แทงมาตรฐาน
คลาดเคลื่อน 

คาสวนประกอบเกิน 
ไมระบุคนรับผิดชอบ 

ไมกําหนดการติดตาม 
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ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐานที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  เคร่ืองตรวจสอบคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลออลูมิเนียมอัลลอยด
คลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน  และพนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 
 

3.5.2  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการหลอ 
3.5.2.1  สาเหตุของปญหาโพรงอากาศ 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของโพรงอากาศ  ดังรูปที่ 3.23  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใช Die Coat ผิด 
• พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมทราบเมื่อมีคาควบคุมผิดปกติ 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
• อุณหภูมิในเตาหลอไมเหมาะสม 
• อัตราการไหลของ Cooling สําหรับฉีดหลอนํ้าอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
• คาควบคุมตางๆ ในการหลอไมไดมาตรฐาน 
• อุณหภูมิของน้ําอลูมิเนียมไมไดตามท่ีกําหนด 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดใหตรวจสอบผลหลังการหลออยางชัดเจน 
• ไมมีการกําหนดใหตรวจสอบผลหลังการพน Die Coat อยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
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รูปที่ 3.23  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาโพรงอากาศ 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาโพรงอากาศ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดโพรงอากาศแลวพบวา  เครื่องจักรและ
อุปกรณ   และพนักงานเปนสาเหตุหลักของการเกิดโพรงอากาศ  คือ  อัตราการไหลของน้ํา
อลูมิเนียมไมเหมาะสม  ทําใหเกิดการแข็งตัวเร็วเกินไป  เปนเหตุใหเกิดโพรงอากาศในขณะที่เทน้ํา
อลูมิเนียมได  อีกทั้งถาอัตราการไหลของ Cooling ไมเหมาะสม  ซ่ึง Cooling มีไวสําหรับฉีดหลอ
เย็นน้ําอลูมิเนียมที่เทลงในโมลดขณะแข็งตัวเปนลออลูมิเนียมอัลลอยด  ฉะน้ันถาอัตราการไหลไม
เหมาะสมจึงอาจเกิดโพรงอากาศขณะน้ําอลูมิเนียมแข็งตัว  และถาอุณหภูมิของโมลดและนํ้า
อลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนดก็จะทําใหการแข็งตัวของลอที่ไดไมเปนไปตามมาตรฐานที่ตั้งไว  อาจ
เกิดโพรงอากาศในลอมากขึ้น  นอกจากนั้นอาจเกิดจากพนักงานใช Die Coat ผิดประเภท  หรือ
พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐานหรือพนหนาเกินไป  ทําใหเกิดโพรงอากาศในขณะที่นํ้า
อลูมิเนียมแข็งตัวเปนลอได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการเกิดโพรงอากาศที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมและ Cooling ไมเหมาะสม  อุณหภูมิของโมลดและ
นํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด  นอกจากนั้นคือพนักงานใช Die Coat ผิดประเภท  และพน Die 
Coat ไมไดมาตรฐานหรือพนหนาเกินไป 
 

3.5.2.2  สาเหตุของปญหาผิวขรุขระ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาผิวขรุขระ  ดังรูปที่ 3.24  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 

โพรงอากาศ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 

ไมทําตามคูมือ ใช Die Coat ผิด 

พนักงานไมทราบเมื่อ 
คาควบคุมผิดปกติ 

พนักงานใหม 

Die Coat  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดการ 
ตรวจหลังหลอ 

ไมกําหนดการตรวจ
หลังพน Die Coat  

อัตราการไหล 
Cooling ไมเหมาะ 

อุณหภูมิโมลดไมได 

    อุณหภูมินํ้า Al.ไมเหมาะ 

อัตราการไหล 
น้ํา Al. ไมเหมาะ คาการหลอไมได 
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  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานพน Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดไมไดมาตรฐาน 
• ใชมาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสม 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานตรวจสอบโมลดผิดพลาด 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• Die Coat หลุดลอกขณะการหลอลอ 
• ผิวของโมลดขรุขระ  ไมเรยีบ 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ 
• ไมมีการกําหนดใหตรวจสอบผลหลังการพนอยางชัดเจน 
• ไมกําหนดมาตราสวนของการใช Die Coat อยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
 

รูปที่ 3.24  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผิวขรุขระ 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาผิวขรุขระ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาผิวขรุขระแลวพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ   
พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาผิวขรุขระ  เชน  ผิวของโมลดขรุขระจึงทํา

ผิวขรุขระ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 

ไมทําตามคูมือ ใชมาตราสวน Die Coat ไมเหมาะ 

ตรวจสอบโมลดผิดพลาด 

พนักงานใหม Die Coat หลุด
ขณะหลอ 

ผิวโมลดขรุขระ 

Die Coat  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดการ 
ตรวจหลังพน ไมกําหนดมาตราสวน 

Die Coat  

ไมกําหนดการตรวจ
โมลดขณะหลอ 
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ใหหลอลอออกมาไดผิวที่ขรุขระเหมือนตนแบบ  สวน Die Coat ถาหลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  
จะทําใหผิวของลอที่ไดขรุขระเพราะจะไมมีตัวหลอล่ืนระหวางโมลดกับลอ  และถาพนักงานใช
มาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสมก็อาจทําใหหลุดลอกไดงายและเกิดปญหาผิวขรุขระที่ลอได  
นอกจากนี้ถาไมระบุความถ่ีในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอใหชัดเจน  ก็อาจพบปญหาการ
หลุดลอกของ Die Coat  โดยที่พนักงานไมรูและก็จะทําใหลอที่หลอออกมาไดผิวท่ีขรุขระ 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาผิวขรุขระที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  ผิว
ของโมลดขรุขระ  และ Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  อีกทั้งพนักงานใชมาตราสวน
ของ Die Coat ไมเหมาะสม  และไมระบุความถ่ีในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอใหชัดเจน  
 

3.5.2.3  สาเหตุของปญหาโมลดกระชาก 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาโมลดกระชาก  ดังรูปที่ 3.25  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบงานตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานพน Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดไมไดมาตรฐาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• Die Coat หลุดลอกขณะการหลอลอ 
• โมลดสึกหรอ 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการตรวจสอบโมลดอยางชัดเจน 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการตรวจสอบหลังการพน Die Coat อยาง

ชัดเจน 
(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
 



57 

 รูปที่ 3.25  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาโมลดกระชาก 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของการเกิดปญหาโมลดกระชาก  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาโมลดกระชากแลวพบวา  
เครื่องจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาโมลดกระชาก  คือ  Die Coat สําหรับ
เคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ  ทําใหไมมีตัวหลอล่ืนระหวางโมลดกับลอ  เม่ือขณะนํา
ลอออกจากโมลดจึงเกิดการกระชากระหวางโมลดกับลอ  และเมื่อโมลดสึกหรอเองก็จะเปนเหตุให
เกิดรอยโมลดกระชากไดเชนเดียวกัน   
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาโมลดกระชากที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ  และโมลดสึกหรอ 
 

3.5.2.4  สาเหตุของปญหาหลอไมเต็ม 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาการหลอไมเต็ม  ดังรูปที่ 3.26  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบงานตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุณหภูมิไมไดตามคามาตรฐาน 
• โมลดเปนรอย 

 

โมลดกระชาก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจตามคูมือ 

พน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
พนักงานใหม 

Die Coat หลุด
ขณะหลอ 

ผิวโมลดสึกหรอ 

Die Coat  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดความถี่การตรวจ
หลังพน Die Coat 

ไมกําหนดความถี่
การตรวจโมลด 
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(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• การตั้งคาอุณหภูมิโมลดในการหลอไมเหมาะสม 
• การตั้งคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมลงโมลดไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• นํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.26  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาหลอไมเต็ม 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของการเกิดปญหาหลอไมเต็ม  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาหลอไมเต็มแลวพบวา  วิธีการเปน
สาเหตุหลักของการเกิดปญหาหลอไมเต็ม  คือ  การกําหนดคาอุณหภูมิในการหลอและอุณหภูมิของ
โมลดต่ําเกินไป  และคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมลงในโมลดไมเหมาะสม  จึงทําใหนํ้า
อลูมิเนียมแข็งตัวกอนเขาถึงโมลดและเกิดปญหาการหลอไมเต็มขึ้น 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาหลอไม เต็มท่ีไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  การกําหนดคาอุณหภูมิและคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
 

3.5.2.5  สาเหตุของปญหาทรายหลน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาทรายหลน  ดังรูปที่ 3.27  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนการหลอทุกคร้ัง 
• พนักงานไมตรวจสอบชิ้นงานตามคูมือปฏิบัติงาน 

หลอไมเต็ม 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบตามคูมือ 

พนักงานใหม 

โมลดเปนรอย 

อุณหภูมิไมได
ตามมาตรฐาน 

 

น้ําอลูมิเนียม 
ไมไดมาตรฐาน 

ตั้งคาอัตราการไหลน้ํา
อลูมิเนียมไมเหมาะสม 

ตั้งคาอุณหภูมิโมลด 
ไมเหมาะสม 
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• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• โมลดไมสะอาด  มีทรายหลนบน Lower Mold 
(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• ไมมีการกําหนดใหตรวจสอบผิวโมลดกอนหลออยางชัดเจน 
(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• นํ้าอลูมิเนียมมีทรายปนเปอน 
 

รูปที่ 3.27  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาทรายหลน 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของการเกิดปญหาทรายหลน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาทรายหลนแลวพบวา  เครื่องจักรและ
อุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาทรายหลน  คือ  โมลดไมสะอาด  
เน่ืองจากมีทรายหลนบน Lower Mold ดังน้ันเมื่อทําการหลอลอวงตอไปจึงทําใหเกิดปญหาเศษ
ทรายหลน  และถาพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนการหลอทุกคร้ัง  ก็อาจมีเศษอลูมิเนียม
และเศษทรายหลนคางอยูที่ Lower Mold  และเกิดปญหาทรายหลนได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาทรายหลนที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  โมลดไมสะอาด  และพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนการหลอทุกครั้ง 
 

3.5.3  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตัด Riser 
3.5.3.1  สาเหตุของปญหา Riser สูง 

ทรายหลน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบตามคูมือ 

พนักงานใหม 
โมลดไมสะอาด 

นํ้าอลูมิเนียม 
มีทรายปน 

ไมกําหนดการ 
ตรวจผิวโมลด 

ไมทําความสะอาด
โมลด 
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  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของ Riser สูง  ดังรูปที่ 3.28  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องตัดไมไดมาตรฐานตามที่ตั้งไว 
• เครื่องตัดผิดปกติระหวางการดําเนินการของกระบวนการ 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการตั้งคาเริ่มตนไมชัดเจน 
• ไมมีชิ้นสวนมาตรฐานสําหรับไวสอบเทียบการตั้งคา 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.28  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา Riser สูง 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหา Riser สูง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหา Riser สูงแลวพบวา  พนักงาน  และ
วิธีการเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหา Riser สูง  คือ  พนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไม
เหมาะสม  ทําใหเหลือ Riser  หรือรูนํ้าลนสูงเกินไปจึงอาจสงผลเสียตอกระบวนการตอไปได  และ

Riser สูง 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบตามคูมือ 

ตั้งคาเริ่มตนไมเหมาะสม 
พนักงานใหม 

เครื่องตัดไมได
มาตรฐาน 

เครื่องตัดผิดปกติ 

มีดกลึงปาด 
ไมไดมาตรฐาน 

ไมมีชิ้นสวนมาตรฐาน 
ไวสอบเทียบ 

วิธีการตั้งคาเริ่มตน
ไมชัดเจน 
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วิธีการต้ังคาเริ่มตนไมชัดเจน  จึงทําใหพนักงานตั้งคาไดไมเหมาะสม  รวมทั้งไมมีชิ้นสวนมาตรฐาน
สําหรับไวสอบเทียบการตั้งคา  เราจึงไมสามารถเห็นผลของคาที่เราตั้งได  จึงไมชัดเจนเพียงพอ 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการเกิดปญหา Riser สูงที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไมเหมาะสม  รวมทั้งวิธีการตั้งคาเริ่มตนไม
ชัดเจน  และไมมีช้ินสวนมาตรฐานสําหรับไวสอบเทียบการตั้งคา 
 

3.5.4  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการอบ 
3.5.4.1  สาเหตุของปญหาคาความแข็งสูง 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของคาความแข็งสูง  ดังรูปที่ 3.29  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมไดสุมตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมเฝาติดตามคาควบคุมของเตาอบ 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุณหภูมิของเตาอบสําหรับคืนโครงสราง Solution (T4) สูงเกินคาที่

กําหนด 
• เวลาท่ีใชของเตาอบสําหรับคืนโครงสราง Solution (T4) นานเกินคาที่

กําหนด 
• อุณหภูมิของเตาอบสําหรับบมแข็ง Aging (T5) สูงเกินคาที่กําหนด 
• เครื่องสําหรับคาควบคุมตางๆ ในเตาอบไมไดมาตรฐาน 
• สายพานสําหรับนําลอเขาออกเตาอบชํารุดจึงทําใหลอคางอยูในเตานาน

เกินไป 
• เตาอบมีปญหา 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ตั้งคาอุณหภูมิในการอบของแตละเตาสูงเกินไป 
• ตั้งคาเวลาในการอบของแตละเตานานเกินไป 
• ไมไดกําหนดความถ่ีในการตรวจสอบคาควบคุมของเตาอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สวนประกอบของอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 
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รูปที่ 3.29  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาคาความแข็งสูง 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาการเกิดคาความแข็งสูง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดคาความแข็งสูงแลวพบวา  
เคร่ืองจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักของการเกิดคาความแข็งสูง  คือ  อุณหภูมิและเวลาของเตาอบ
คืนโครงสราง (Solution : T4) สูงเกินคาที่กําหนด  ทําใหมีผลโดยตรงตอโครงสรางเกรน (Grain) 
ของลอที่ไดจะไมเหมาะสม  และถาอุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงเกินคาที่กําหนด  ทํา
ใหสงผลตอการเพ่ิมคาความแข็งของลอโดยตรง  เพราะกระบวนการบมแข็งเปนกระบวนการที่ชวย
เพ่ิมคาความแข็งน่ันเอง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการเกิดคาความแข็งสูงที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  อุณหภูมิและเวลาของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูงเกินคาที่กําหนด  
และอุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงเกินคาที่กําหนด 
 

3.5.4.2  สาเหตุของปญหาคาความแข็งต่ํา 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของคาความแข็งต่ํา  ดังรูปที่ 3.30  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย  ไดผล
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมไดสุมตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมเฝาติดตามคาควบคุมของเตาอบ 

 

คาความแข็งสูง 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมไดสุมตรวจสอบ 

ไมเฝาติดตามคา 
ควบคุมของเตาอบ 

เครื่องมือไมได
มาตรฐาน 

สวนประกอบ  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดความถี่ 
การตรวจสอบเตา 

ตั้งคาอุณหภูมิ 
อบสูงไป  

เตาอบมีปญหา 

อุณหภูมิเตาอบ 
Aging สูงไป 

สายพานชํารุด 

เวลาเตาอบ 
Solution นานไป 

อุณหภูมิเตาอบ 
Solution สูงไป 

ตั้งคาเวลาอบนานไป 



63 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุณหภูมิของเตาอบสําหรับคืนโครงสราง Solution (T4) ต่ํากวาคาที่

กําหนด 
• เวลาท่ีใชของเตาอบสําหรับคืนโครงสราง Solution (T4) นอยกวาคาที่

กําหนด 
• อุณหภูมิของน้ํา (Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด 
• เวลาในการจุมนํ้า (Quenching) นอยกวาคาที่กําหนด 
• เครื่องสําหรับคาควบคุมตางๆ ในเตาอบไมไดมาตรฐาน 
• เตาอบมีปญหา 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ตั้งคาอุณหภูมิในการอบของแตละเตาต่ําเกินไป 
• ตั้งคาเวลาในการอบของแตละเตานอยเกินไป 
• ไมไดกําหนดความถี่ในการตรวจสอบคาควบคุมตางๆ ของเตาอยาง

ชัดเจน 
(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• สวนประกอบของอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 
• ไฟดับ 

 

รูปที่ 3.30  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาคาความแข็งตํ่า 
 

คาความแข็งต่ํา 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมไดสุมตรวจสอบ 

ไมเฝาติดตามคา 
ควบคุมของเตาอบ 

เครื่องมือไมได
มาตรฐาน 

สวนประกอบ  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดความถี่ 
การตรวจสอบเตา 

ตั้งคาอุณหภูมิ 
อบต่ําไป  

อุณหภูมินํ้า 
Quenching สูงไป 

เวลาเตาอบ 
Solution นอยไป 

เตาอบมีปญหา 

เวลาจุมน้ํา 
Quenching นอยไป 

อุณหภูมิเตาอบ 
Solution ต่ําไป 

ตั้งคาเวลาอบนอยไป 

ไฟดับ 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาการเกิดคาความแข็งต่ํา  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดคาความแข็งต่ําแลวพบวา  
เครื่องจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักของการเกิดคาความแข็งตํ่า  คือ  อุณหภูมิของเตาอบคืน
โครงสราง (Solution : T4) ต่ํากวาคาที่กําหนด  และเวลาของเตาอบ Solution นอยกวาคาที่กําหนด  
ทําใหมีผลโดยตรงตอโครงสรางเกรน (Grain) ของลอที่ไดจะไมเหมาะสม  อีกทั้งถาอุณหภูมิของน้ํา 
(Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด  และเวลาในการจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด  ก็สงผลตอโครงสราง
ของลอโดยตรงเชนกัน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการเกิดคาความแข็งตํ่าที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํากวาคาที่กําหนด, เวลาของเตา
อบ Solution นอยกวาคาท่ีกําหนด, อุณหภูมิของนํ้า (Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด  และเวลาใน
การจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด 
 

3.5.4.3  สาเหตุของปญหาการไมระบุชวงการอบ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการไมระบุชวงการอบ  ดังรูปท่ี 3.31  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมไดใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold 
• พนักงานลืมเปลี่ยนหมุด Stamp 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกคร้ัง 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• หมุด Stamp ไมชัดเจนจากการสึกหรอ 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการระบุใหมีการตรวจสอบหมุด Stamp กอนอยางชัดเจน 
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รูปที่ 3.31  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาการไมระบุชวงการอบ 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาการไมระบุชวงการอบ  ซึ่งเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาการไมระบุชวงการอบ
แลวพบวา  พนักงานเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาการไมระบุชวงการอบ  คือ  พนักงานลืม  
ไมไดใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold  และพนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง  จึง
เกิดการลืมและไมมีการปองกันได  จึงอาจทําใหมีมีการระบุชวงเวลาการอบไว 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการไมระบุชวงการอบที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานลืม  ไมไดใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold  และพนักงานไม
ตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกคร้ัง   
 

3.5.5  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการกลึง 
3.5.5.1  สาเหตุของปญหารูกลางลอไมไดขนาด 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหารูกลางลอ (Center Bore) ไมไดขนาด  ดังรูปที่ 3.32  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลัก
และสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานใชโปรแกรมไมถูกตอง 
• พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องกอนการใชงาน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี 
• พนักงานอานคาเคร่ืองมือวัดผิดพลาด 

ไมระบุชวงการอบ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมใสหมุดตัว Stamp 

ไมตรวจสอบหมุด Stamp 
หมุด Stamp 
ไมชัดเจน 

ไมระบุการตรวจสอบ
หมุด Stamp 

ลืมเปล่ียนหมุด Stamp 

ไมทําตามคูมือ 
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• พนักงานไมลงบันทึกของจํานวนการใชมีดกลึง 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 
• โปรแกรมไมสมบูรณ 
• เครื่องจักรมีปญหา 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการควบคุมการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 
• ความถี่ในการตรวจสอบเครื่องมือวัดไมเหมาะสม 
• ไมกําหนดวิธีการทวนสอบเครื่องมือวัดที่ชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงสึกหรอ 
• มีดกลึงแตก 

 

รูปที่ 3.32  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารูกลางลอไมไดขนาด 
 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารูกลางลอไมไดขนาด  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรูกลางลอไมไดขนาดแลวพบวา  
ท้ังเคร่ืองจักรและอุปกรณ  พนักงาน  วิธีการ  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหารูกลางลอไมได
ขนาด  คือ  เม่ือมีดกลึงสึกหรอ  ซ่ึงอาจเกิดจากพนักงานไมไดลงบันทึกของจํานวนการใชมีดกลึงทุก
ครั้ง  จึงทําใหควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไดไมถูกตอง  และวิธีการในการควบคุมอายุการใช

รูกลางลอไมไดขนาด 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ใชโปรแกรมผิด 

ไมตรวจสอบชิ้นงาน 
ไมตรวจเครื่องกอน 

มีดกลึงสึกหรอ 
ไมกําหนดการทวน
สอบเครื่องมือวัด ความถี่การตรวจ

เครื่องมือวัดไมดี 

เครื่องมือวัด 
ไมไดมาตรฐาน 

เครื่องจักร 
มีปญหา 

โปรแกรม 
ไมสมบูรณ 

ควบคุมการใชงาน 
มีดกลึงไมชัดเจน 

พนักงานใหม 

ไมลงบันทึก 
การใชมีดกลึง 

อานเครื่องมือวัดผิด 

ใชเครื่องมือวัดไมถูก 

มีดกลึงแตก 



67 

งานของมีดกลึงไมชัดเจน  จึงทําใหเกิดปญหารูกลางลอ (Center Bore) ไมไดขนาดขึ้นได  และ
พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธีหรือเคร่ืองมือวัดไมไดมาตรฐาน  ทําใหอานคาคลาดเคลื่อน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหารูกลางลอไมไดขนาดที่ไดจากการระดมสมองของทีมผู 
ชํานาญการคือ  มีดกลึงสึกหรอ, พนักงานไมลงบันทกึของจํานวนการใชมีดกลึงทุกคร้ัง, วิธีการควบ 
คุมอายุใชงานมีดกลึงไมชัดเจน, พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี  และเครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 
 

3.5.5.2  สาเหตุของปญหารอยกระแทก 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยกระแทก  ดังรูปที่ 3.33  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานไมระมัดระวังในการทํางาน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุปกรณจับยึดลอของเคร่ืองกลึงไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการตรวจสอบลอน้ันระบุพ้ืนท่ีที่ตองตรวจสอบไมชัดเจน 
• การจัดทําชิ้นงานตัวอยางเพื่อชวยในการตัดสินใจไมครบถวน 

 

รูปที่ 3.33  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยกระแทก 

รอยกระแทก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมระมัดระวังในการทํางาน 

ไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 

ไมกําหนดการทวน
สอบเครื่องมือวัด ความถี่การตรวจ

เครื่องมือวัดไมดี 

อุปกรณจับยึดลอ 
ไมเหมาะสม 

ตรวจสอบผิดพลาด 

ไมทําตามคูมือ 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารอยกระแทก  ซึ่งเมื่อพิจารณาการเกิดรอยกระแทกแลวพบวา  พนักงานเปน
สาเหตุหลักของปญหารอยกระแทก  คือ  พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน  จึงทําใหเกิดรอย
กระแทกขึ้นได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยกระแทกที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน   
 

3.5.5.3  สาเหตุของปญหารอยกลึงเปนเสน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดรอยกลึงเปนเสน  ดังรูปที่ 3.34  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึง 
• พนักงานไมตรวจสอบเครื่องและอุปกรณกอนการใชงาน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุปกรณจับยึดลอของเครื่องกลึงคลาดเคลื่อน 
• เครื่องจักรมีปญหา 

(ค)  พิจารณาที่วธีิการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงสึกหรอ 
• มีดกลึงแตก 
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รูปที่ 3.34  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยกลึงเปนเสน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยกลึงเปนเสน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยกลึงเปนเสนแลวพบวา  พนักงาน  
วิธีการ  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหารอยกลึงเปนเสน  คือ  พนักงานไมลงบันทึกจํานวน
ครั้งการใชมีดกลึง  รวมทั้งวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน  จึงทําใหอายุการใช
งานของมีดกลึงไมถูกตองและอาจสึกหรอหรือชํารุดตามสภาพจริงแตไมตรงกับที่บันทึกไว  เม่ือมีด
กลึงสึกหรอหรือแตก  ก็จะสงผลใหการกลึงลอเกิดเปนรอยกลึงเปนเสนได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยกลึงเปนเสนที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   มีดกลึงสึกหรอหรือแตก  และพนักงานไมลงบันทึกจํานวนครั้งการใชมีดกลึง  
รวมทั้งวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 
 

3.5.5.4  สาเหตุของปญหาคาความสายสูง 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุปญหาคาความสายสูง  ดังรูปที่ 3.35  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมไดมาตรฐาน 
• พนักงานไมทวนสอบคาอยางตอเน่ือง 
• พนักงานตั้งคาโปรแกรมผิดพลาด 
• พนักงานตั้งคามุมลาด (Taper) ของรูศูนยกลางลอที่เคร่ืองไมเหมาะสม 
• พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกตอง 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 

รอยกลึงเปนเสน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมตรวจสอบเครื่องกอนใช 

ไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 

วิธีควบคุมการใช 
งานมีดกลึงไมดี มีดกลึงสึกหรอ 

อุปกรณจับยึดลอ 
คลาดเคลื่อน 

ไมลงบันทึก 
การใชมีดกลึง 

ไมทําตามคูมือ 

มีดกลึงแตก 

เครื่องจักร 
มีปญหา 
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• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• แกนยึดดอกสวาน (Collect Chuck) ไมรวมศูนย 
• ตัวจับยึดลอคลาดเคลื่อน 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 
• มาตรฐานมุมลาดของรูศูนยกลางลอไมชัดเจน 
• วิธีการสอบเทียบเคร่ืองมือวัดไมครอบคลุมทุกเครื่องมือ 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แกนสําหรับยึดดอกสวานไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.35  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาคาความสายสูง 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาคาความสายสูง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดคาความสายสูงแลวพบวา  เครื่องจักร
และอุปกรณ  พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของปญหาคาความสายสูง  กลาวคือ  แกนยึด
ดอกสวาน (Collect Chuck) ไมรวมศูนย  มีผลทําใหลอที่กลึงไดไมกลมตามมาตรฐานจะสงผลตอ
ความสายของลอ  อีกทั้งถาพนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมไดมาตรฐาน  หรือตั้งคามุมลาด 
(Taper) ของรูศูนยกลางลอ (Center bore) ไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง (Center guide)  ก็จะสงผล
โดยตรงตอความกลมและความสายของลอเมื่อนําไปประกอบวิ่ง  และขาดการศึกษาความสามารถ
ของเครื่อง (Machine Capability Study) อยางถูกตอง  ทําใหเราไมทราบความสามารถที่เครื่องทําได

คาความสายสูง 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ใชโปรแกรมผิด 

ตั้งคาเริ่มตนไมถูก 
ทวนสอบคาไมตอเนื่อง 

Chuck ไมได 
มาตรฐาน 

การสอบเทียบ
เครื่องมือวัดไมเหมาะ การศึกษาความ 

สามารถเครื่องไมถูก 

เครื่องมือวัด 
ไมไดมาตรฐาน 

Chuck ไม
รวมศูนย 

ตัวจับยดึลอ
คลาดเคลื่อน 

มาตรฐาน Taper 
ไมชัดเจน 

พนักงานใหม 

ตั้งคาTaper 
ศก.ลอไมดี 

ไมทําตามคูมือ 

ใชเครื่องมือวัดไมถูก 
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โดยไมเกิดความผิดปกติในตัวผลิตภัณฑ  ฉะนั้นเมื่อทําการผลิตอยางตอเน่ืองแลวอาจเกิดความ
ผิดปกติโดยที่เราไมทราบ  ทําใหไดผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาคาความสายสูงที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   แกนยึดดอกสวานไมรวมศูนย  พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมไดมาตรฐานหรือต้ังคามุม
ลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง  ขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยาง
ถูกตอง   
 

3.5.5.5  สาเหตุของปญหารูน็อตเยื้อง 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหารูน็อตเยื้อง  ดังรูปที่ 3.36  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมไดมาตรฐาน 
• พนักงานไมทวนสอบคาอยางตอเน่ือง 
• พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุปกรณจับยึดลอของเครื่องกลึงคลาดเคลื่อน 
• อุปกรณในเครื่องกลึงไมเหมาะสม 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• คาในโปรแกรมไมเหมาะสม 
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รูปที่ 3.36  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารูน็อตเยื้อง 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารูน็อตเยื้อง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหารูน็อตเย้ืองแลวพบวา  เครื่องจักร
และอุปกรณ  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหารูน็อตเยื้อง  คือ  อุปกรณในเคร่ืองกลึง (Jig-
Fixture) ไมเหมาะสม  และคาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม  ทําใหสงผลโดยตรงตอการเยื้องของ
รูน็อต (P.C.D.)  ของลอที่กลึงออกมา  ซ่ึงจะทําใหนําไปประกอบกับรถไมได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารูน็อตเ ย้ืองที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม  และคาท่ีระบุในโปรแกรมไม
เหมาะสม 
 

3.5.5.6  สาเหตุของปญหาบารองรูกลางลอต่ํา 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหาบารอง (Chamfer) ของรูกลางลอตํ่า  ดังรูปที่ 3.37  โดยพิจารณาจากสาเหตุ
หลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตยุอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องจักร 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนนําไปใชงาน 
• พนักงานใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 

รูน็อตเย้ือง 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมทวนสอบคาตอเนื่อง 

ใชเครื่องมือวัดไมถูก 

ไมศึกษาความ 
สามารถเครื่อง 

อุปกรณจับยึดลอ 
คลาดเคลื่อน 

ตั้งคาเริ่มตน 
ไมไดมาตรฐาน 

ไมทําตามคูมือ 

โปรแกรม 
ไมเหมาะสม 

เครื่องมือ
วัดไมด ี

อุปกรณในเครื่องไมเหมาะ 
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• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• เครื่องจักรคลาดเคลื่อน 
• ตัวจับยึดลอคลาดเคลื่อน 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการตรวจสอบและความถี่ในการตรวจสอบไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.37  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาบารองรูกลางลอต่ํา 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาบารูกลางลอตํ่า  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาบารูกลางลอต่ําแลวพบวา  
พนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหาบารูกลางลอต่ํา  กลาวคือ  พนักงานตั้งคาเร่ิมตน (Set-up) ไม
เหมาะสมหรือตํ่าเกินกวาคามาตรฐาน  และจากการที่พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่จะ
นํามาใชจึงอาจไดมีดที่สึกรอหรือผิดแบบมาใช  จึงสงผลใหบารองของรูศูนยกลางลอตํ่าได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาบารูกลางลอตํ่าที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   พนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมเหมาะสมและไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่
จะนํามาใช  และใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 
 
 

บารูกลางลอต่ํา 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจเครื่องจักร 

ตั้งคาเริ่มตนไมถูก 
ไมตรวจสอบชิ้นงาน 

มีดกลึงไมได
มาตรฐาน 

เครื่องมือวัด 
ไมไดมาตรฐาน 

เครื่องจักร 
ไมไดมาตรฐาน 

ตัวจับยดึลอ
คลาดเคลื่อน 

วิธีตรวจสอบและ
ความถี่ไมเหมาะสม 

พนักงานใหม 

ไมตรวจรับ
มีดกลึง 

ไมทําตามคูมือ 

ใชมีดกลึงผิด 
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3.5.5.7  สาเหตุของปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหารองล็อคฝาครอบลอ (Lock CAP) ไมไดขนาด  ดังรูปท่ี 3.38  โดยพิจารณา
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานใชเครื่องมือวัดไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องจักรไมไดมาตรฐาน 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.38  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารองล็อคฝาครอบลอ (Lock CAP) ไมไดขนาด 
 

รองล็อค CAP ไมไดขนาด 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมตรวจสอบชิ้นงาน 

ใชเครื่องมือวัดไมถูก 

วิธีควบคุมอายุ 
มีดกลึงไมชัดเจน 

เครื่องจักรไมได
มาตรฐาน 

ตั้งคาเริ่มตน 
ไมเหมาะสม 
ไมทําตามคูมือ 

มีดกลึงไมได
มาตรฐาน 

เครื่องมือวัด
ไมไดมาตรฐาน 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหารอง
ล็อค CAP ไมไดขนาดแลวพบวา  พนักงาน  วิธีการ  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหารองล็อค 
CAP ไมไดขนาด  คือ  พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสมกับการวัดเสนผานศูนยกลางของรอง
ล็อค CAP น้ีจึงทําใหวัดขนาดคลาดเคลื่อนจากความเปนจริง  และวิธีการควบคุมอายุการใชงานของ
มีดกลึงปาดไมชัดเจน  ทําใหมีดกลึงอาจสึกหรอเร็วกวาที่บันทึกคาไว  อีกทั้งถามีดกลึงปาดไมได
มาตรฐาน  ก็จะทําใหคาเสนผานศูนยกลางของรองล็อค CAP ไมไดตามมาตรฐาน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารองล็อค CAP ไมไดขนาดที่ไดจากการระดมสมอง
ของทีมผูชํานาญการคือ   พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสม  วิธีการควบคุมอายุการใชงานของ
มีดกลึงปาดไมชัดเจน  และมีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน   
 

3.5.5.8  สาเหตุของปญหารูสวมวาลวเยื้อง 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยใชแผนผังกางปลาในการหาสาเหตุ
ของปญหารูสวมวาลวเย้ือง  ดังรูปที่ 3.39  โดยพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาตําแหนงรูวาลวผิดพลาด 
• พนักงานไมไดตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 
• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องจักรไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมระบุใหตรวจสอบตําแหนงรูวาลวอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• โปรแกรมไมเหมาะสม 
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รูปที่ 3.39  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารูสวมวาลวเยื้อง 
 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารูสวมวาลวเยื้อง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหารูสวมวาลวเยื้องแลวพบวา  
พนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหารูสวมวาลวเย้ือง  คือ  พนักงานตั้งคาตําแหนงของรูสวมวาลว
ผิดพลาดตั้งแตเร่ิมตน  และพนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว  จึงทําใหไดลอที่มีตําแหนงรู
สวมวาลวเย้ือง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารูสวมวาลวเยื้องที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   พนักงานตั้งคาตําแหนงของรูสวมวาลวผิดพลาด  และพนักงานไมตรวจสอบ
ตําแหนงรูสวมวาลว   
 

3.5.5.9  สาเหตุของปญหาความสูงรูน็อตต่ํา 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยใชแผนผังกางปลาในการหาสาเหตุ
ของปญหาความสูงรูน็อตตํ่า  ดังรูปที่ 3.40  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนผิดพลาด 
• พนักงานไมไดทวนสอบหลังการตั้งคาเริ่มตน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

 

รูวาลวเย้ือง 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมตรวจสอบตําแหนง 

ตรวจสอบผิด 

ไมระบุใหตรวจ
ตําแหนงอยางชัดเจน 

เครื่องจักรไมได
มาตรฐาน 

ตั้งคาตําแหนง 
รูวาลวผิด 
ไมทําตามคูมือ 

โปรแกรมไม
เหมาะสม 
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(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องจักรไมไดมาตรฐาน 
• เครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง (Supporter) 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการตรวจสอบและความถี่ในการตรวจสอบไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.40  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความสูงรูน็อตต่ํา 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาความสูงรูน็อตต่ํา  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาความสูงรูน็อตตํ่าแลวพบวา  
เคร่ืองจักรและอุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหาความสูงรูน็อตต่ํา  กลาวคือ  
พนักงานอาจตั้งคาเริ่มตนผิดพลาดหรือต่ํากวาคามาตรฐานของงาน  และพนักงานเองก็อาจ
ตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาดจึงไดคาท่ีไมถูกตอง  นอกจากนั้นถาเคร่ืองจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยู
ท่ีฐานรอง (Supporter)  เม่ือนําลอวางสําหรับกลึงจะมีตําแหนงคลาดเคลื่อนไป  ก็จะทําใหลอที่กลึง
ออกมาไดขนาดความหนาของรูสวมน็อตตํ่าเกินไปกวามาตรฐาน  และจะสงผลโดยตรงทําใหสวม
ประกอบกับรถไมได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาความสูงรูน็อตต่ําที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   พนักงานตั้งคาเร่ิมตนผิดพลาดหรือต่ํากวาคามาตรฐานของงาน  พนักงาน
ตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด  และเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 

ความสูงรูน็อตต่ํา 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบชิ้นงาน 

ตั้งคาเริ่มตนไมถูก 

มีดกลึงไมได
มาตรฐาน 

เครื่องมือวัด 
ไมไดมาตรฐาน 

เครื่องจักร 
ไมไดมาตรฐาน 

เครื่องมีเศษ 
Al. คางอยู 

วิธีตรวจสอบและ
ความถี่ไมเหมาะสม 

พนักงานใหม 

ไมทวนสอบ
หลังตั้งคา 

ไมทําตามคูมือ 

ตรวจงานผิด 
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3.5.6  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว 
3.5.6.1  สาเหตุของปญหาการรั่ว 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหาร่ัว  ดังรูปที่ 3.41  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานไมตรวจสอบคาต้ังตนกอนทํางาน 
• พนักงานคัดแยกลอผิดพลาด 
• พนักงานไมตรวจสอบแผนยางกอนทํางาน 
• พนักงานใชคาแรงดันพลังนํ้าไมเหมาะสม 
• พนักงานไมปรับเทียบคาตั้งตนของเครื่องดวยลอมาตรฐาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม 
• แรงดันลม (Air Pressure) ตํ่ากวามาตรฐาน 
• ความเร็วของเวลาในการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการควบคุมแผนยางไมชัดเจน 
• พ้ืนท่ีในการคัดแยกลอไมเหมาะสม 
• ไมมีการบงชี้คาแรงดันพลังนํ้าสําหรับลอแตละขนาดที่ชัดเจน 
• ไมมีการระบุใหทวนสอบคาแสงสวาง 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• นํ้าไมสะอาด 
• แสงสวางต่ํากวาคามาตรฐานที่กําหนด 
• แผนยางร่ัวหรือไมไดมาตรฐาน 
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รูปที่ 3.41  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาการรั่ว 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาการรั่ว  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยร่ัวแลวพบวา  ทั้งเคร่ืองจักรและอุปกรณ  
พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาการร่ัว  คือ  แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) 
ไมเหมาะสมและแรงดันลม (Air Pressure) ตํ่ากวามาตรฐาน  รวมทั้งความเร็วของเวลาในการหมุน
ลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสมนั้นจะทําใหแรงดันที่มีตอลอที่ทําการตรวจสอบไมมากพอ  จึงทําให
เรามองไมเห็นฟองอากาศในน้ําที่แสดงวาลอร่ัว  และถานํ้าไมสะอาด  ก็จะทําใหเรามองไมเห็น
ฟองอากาศในน้ําเชนกัน  หรือถาแสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสมก็จะทําใหการมองเห็นไม
ชัดเจน  นอกจากนี้ถาแผนยางรั่วจะทําใหเกิดฟองอากาศในน้ําจึงทําใหยากตอการแยกแยะระหวาง
ฟองอากาศที่เกิดจากรูรั่วของลอ  และที่สําคัญคือถาพนักงานตรวจสอบผิดพลาดเอง  ประเด็นนี้เปน
เร่ืองของการติดสินใจ  ความรูความชํานาญ  และทักษะของตัวพนักงานเองที่อาจทําใหเกิดความ
ผิดพลาดขึ้นได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการรั่วที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสมและแรงดันลม (Air Pressure) ต่ํากวามาตรฐาน, 
ความเร็วของเวลาในการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม, นํ้าไมสะอาด, ถาแสงสวางในจุดที่
ทํางานไมเหมาะสม, แผนยางรั่ว  และพนักงานตรวจสอบผิดพลาด   
 

3.5.6.2  สาเหตุของปญหาครีบคม 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหาครีบคม  ดังรูปที่ 3.42  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 

ร่ัว 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ใชคาแรงดันนํ้าไมเหมาะ 

ไมปรับเทียบดวยลอมาตรฐาน 
ไมตรวจคาตั้งตน 

แสงสวางต่ํา พื้นที่แยกลอไมเหมาะ 
วิธีควบคุม 
แผนยางไมดี 

ความเร็วการ
หมุนไมเหมาะ 

แรงดัน 
ลมต่ํา 

แรงดันนํ้า 
ไมเหมาะ 

ไมระบุแรงดันน้ํา
ของลอแตละขนาด 

พนักงานใหม 

แยกลอผิด 

ไมทําตามคูมือ 

ตรวจผิด 

แผนยางรั่ว 

ไมทวนสอบแสง น้ําไมสะอาด 

ไมตรวจแผนยาง 
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  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• พนักงานขูดครีบไมดี 
• พนักงานขูดครีบไมครบทุกพ้ืนที่ 
• พนักงานไมไดทําการขูดครีบ 
• พนักงานไมตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องมือในการตบแตงไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมระบุวิธีและตําแหนงในการขูดครีบที่ชัดเจน 
• ไมมีมาตรฐานสําหรับเปรียบเทียบงานอยางชัดเจน 
• ไมระบุเครื่องมือท่ีใชอยางเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ลอมีเน้ือโลหะที่ไมเหมาะสม 

 

รูปที่ 3.42  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาครีบคม 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาครีบคม  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดครีบคมแลวพบวา  พนักงาน  และวิธีการเปน
สาเหตุหลักของปญหาครีบคม  กลาวคือ  พนักงานขูดครีบไมดี  หรือขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่ที่เปน

ครีบคม 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ขูดครีบไมทั่วพื้นที่ลอ 

ขูดครีบไมดี 

เนื้อโลหะที่
ไมเหมาะสม 

ไมระบุเครื่องมือที่ใช 
ไมระบุวิธีและ 

ตําแหนงในการขูดครีบ 

เครื่องมือตบแตง
ไมเหมาะสม 

ไมมีมาตรฐาน
เปรียบเทียบงาน 

พนักงานใหม 

ไมไดขูดครีบ 

ไมทําตามคูมือ 

ไมตรวจสอบงาน 
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เหลี่ยมมุม  จึงทําใหยังคงมีครีบคมหลงเหลืออยู  และการที่ไมมีการระบุเครื่องมือที่ใชอยาง
เหมาะสม  ทําใหไมมีบรรทัดฐานที่ถูกตองในการใชงาน  จึงอาจเกิดความไมเหมาะสมในการ
เลือกใชเครื่องมือ  จึงยังมีครีบคมเหลืออยูเชนกัน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาครีบคมที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ   พนักงานขูดครีบไมดี  หรือขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่  และไมมีการระบุเคร่ืองมือท่ีใชอยาง
เหมาะสม 
 

3.5.7  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการลางลอเพื่อเตรียมผิว 
3.5.7.1  สาเหตุของปญหาผิวเปนคราบ 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหาผิวเปนคราบ  ดังรูปที่ 3.43  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับเทียบเคร่ืองมือผิดพลาด 
• พนักงานไมไดตรวจสอบลอ 
• พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องจักร 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• หัวฉีดสําหรับลางลอเคล่ือนตําแหนง 
• เครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 
• ความดันต่ํากวาคาที่ตั้งไว 
• หัวฉีดอุดตัน 
• อุณหภูมิเตาอบไมไดตามคาที่ตั้งไว 
• Pump ความดันเสีย 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• กําหนดชวงการปรับเทียบเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสม 
• กําหนดชวงการบํารุงรักษาไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สัดสวนสารเคมีไมถูกตอง 
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• สารเคมีไมไดมาตรฐาน 
• สารเคมีผิดประเภท 

 

รูปที่ 3.43  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผิวเปนคราบ 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาผิวเปนคราบ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาผิวเปนคราบแลวพบวา  ท้ัง
เครื่องจักรและอุปกรณ  พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาผิวเปนคราบ  คือ  
พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอทั้งสายการผลิต  จึงทําใหไมทราบความผิดปกติของคา
ควบคุมตางๆ  อีกทั้งถากรณีหัวฉีดลางอุดตันหรือเคลื่อนตําแหนง  ก็จะทําใหลอไมไดถูกลางอยาง
สมบูรณ  และถาเครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) และ Pump ความดันเสีย  ก็จะสงผลตอคา
อุณหภูมิในการอบแหงไมเหมาะสม  และเกิดเปนคราบขึ้นได  นอกจากนี้ถาสัดสวนสารเคมีที่ใชไม
ถูกตองหรือไมเหมาะสมก็จะสงผลตอคุณภาพการลางลอ  และอาจเกิดปฏิกิริยาท่ีทําใหลอเปนคราบ 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาผิวเปนคราบที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอ, หัวฉีดลางอุดตันหรือเคลื่อนตําแหนง, เครื่องมือวัดอุณหภูมิ 
(Thermocouple) และ Pump ความดันเสีย  รวมทั้งสัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 
 

3.5.8  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตรวจลอกอนพนสี 
3.5.8.1  สาเหตุของปญหารอยกระแทก 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยกระแทก  ดังรูปที่ 3.44  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 

ผิวเปนคราบ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ปรับเทียบเครื่องมือผิด 

ไมทําตามคูมือ 
เครื่องมือวัด

ไมไดมาตรฐาน 

สารเคมีไมได
มาตรฐาน 

อุณหภูมิเตาอบไมได 
หัวฉีดเคลื่อน 

Thermocouple เสีย 

ชวงปรับเทียบ
เครื่องมือไมเหมาะสม 

พนักงานใหม 

ไมตรวจลอ 
Pump  

ความดันเสีย 
ไมตรวจเครื่อง 

สารเคมีผิด ชวงบํารุงรักษา 
ไมเหมาะสม สัดสวนสารเคมีไมถูก 

หัวฉีดอุดตัน 

ความดันต่ํา 
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  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• พนักงานขาดความเอาใจใสในตัวผลิตภัณฑ 
• พนักงานยกชิ้นงานไมระมัดระวัง 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วัสดุที่แขวนลอที่ไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีวิธีการจับลอที่ถูกตองชัดเจน 
• ไมมีตัวอยางชิ้นงานเพื่อเทียบเปนงานมาตรฐาน 
 

รูปที่ 3.44  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยกระแทก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยกระแทกพบวา  เคร่ืองจักรและอุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของ
ปญหารอยกระแทก  คือ  พนักงานขาดความเอาใจใสในตัวผลิตภัณฑและในการทํางาน  และถา
พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง  ก็จะทําใหเกิดรอยกระแทกระหวางลอกับที่แขวนลอ (Hanger) ขึ้นได  
อีกทั้งวัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม  ทําใหเกิดรอยกระแทกขึ้นไดถาเกิดการสัมผัสอยางแรง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยกระแทกที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน  พนักงานขาดความเอาใจใสในตัว
ผลิตภัณฑและในการทํางาน, พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง  และวัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   

รอยกระแทก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ยกชิ้นงานไมระมัดระวัง 

ไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 

ไมมีชิ้นงานเปน
มาตรฐาน วิธีการจับลอ 

ไมชัดเจน 

วัสดุที่แขวนลอ 
ไมเหมาะสม 

ขาดความเอาใจใส 

ไมทําตามคูมือ 
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3.5.9  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการพนสีฝุนรองพื้น 
3.5.9.1  สาเหตุของปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี  ดังรูปที่ 3.45  โดยพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมไดตรวจสอบลอหลังพน 
• พนักงานใชสีฝุนผิดประเภท 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• หัวฉีดสีฝุนอุดตัน 
• ความเร็วการพนไมไดตามที่ตั้งไว 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดมาตรฐานการพนสําหรับลอแตละรุนอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีฝุนไมเหมาะสม 
• ลอไมสะอาด 

 

รูปที่ 3.45  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี 
 

สีฝุนยึดเกาะไมด ี

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ใชสีฝุนผิด 

ไมไดตรวจสอบลอ 

ไมมีมาตรฐานการ
พนแตละรุน สีฝุนไมเหมาะสม 

ปรับตั้งปน 
ไมเหมาะสม 
ไมทําตามคูมือ 

ลอไมสะอาด 

หัวฉีดอุดตัน 
ความเร็วการ 
พนไมได 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดีแลวพบวา  
เครื่องจักรและอุปกรณ  พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี  คือ  ถา
หัวฉีดสีฝุนอุดตัน  จะทําใหการพนไมไดมาตรฐาน  การยึดเกาะของสีไมดี  และเมื่อพนักงาน
ปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม  ก็จะทําใหการพนสีที่ไดไมไดคุณภาพ  อีกประเด็นหน่ึงคือสีฝุนไม
เหมาะสม  จะทําใหสีฝุนยึดเกาะกับลอไดไมดีเชนกัน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดีที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  หัวฉีดสีฝุนอุดตัน, พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม  และสีฝุนไมเหมาะสม   
 

3.5.10  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการอบสีฝุน 
3.5.10.1  สาเหตุของปญหาสีฝุนลอก 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาสีฝุนลอก  ดังรูปที่ 3.46  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี ้
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับตั้งเคร่ืองไมถูกตอง 
• พนักงานสัมผัสโดนลอหลังพนทันที 
• พนักงานใชที่ปดรู (Masking)ไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เวลาในการอบไมไดตามมาตรฐาน 
• อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เวลาการอบไมเหมาะสมกับลอแตละรุน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีฝุนไมเหมาะสม 
• ลอไมสะอาด 
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รูปที่ 3.46  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีฝุนลอก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสีฝุนลอกพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ  พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุ
หลักของปญหาสีฝุนลอก  คือ  ถาอุณหภูมิและความเร็วของสายการอบ (Speed Conveyor) ไมได
ตามมาตรฐาน  ก็จะสงผลตอการยึดตัวของสีกับลอได  อีกประเด็นหน่ึงคือถาลอไมสะอาด  ก็จะ
สงผลทําใหสีท่ีพนยึดเกาะกับลอไมดีและมีคราบสกปรกที่จะทําปฏิกิริยาทําใหสีลอกไดตอมา 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีฝุนลอกที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  อณุหภูมิในการอบและความเร็วของสายการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน  และลอ
ไมสะอาด 
 

3.5.11  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการพนสี 
3.5.11.1  สาเหตุของปญหาเม็ดฝุน 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาเม็ดฝุน  ดังรูปที่ 3.47  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน 
• พนักงานผสมสีไมดี 
• พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 
• พนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือไมสะอาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 

สีฝุนลอก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

โดนลอหลังพน 

ใช Masking 
ไมเหมาะสม 

เวลาอบไมเหมาะ 
กับลอแตละรุน สีฝุนไมเหมาะสม 

เวลาอบไมได 

ปรับตั้งเครื่อง
ไมถูก 

ไมทําตามคูมือ 

ลอไมสะอาด 

อุณหภูมิ 
อบไมได 



87 

• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• ปากกระบอกปนมีเม็ดสีเกาะอยู 
• หองพนสีมีฝุนมาก 
• ปนเสีย 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการทําความสะอาดหองพนสี 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการทําความสะอาดหองอบสี 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีหมดอายุ 
• ทินเนอรหมดอายุ 
• ลอไมสะอาด 

 

รูปที่ 3.47  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเม็ดฝุน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาเม็ดฝุนพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหา
เม็ดฝุน  คือ  เมื่อหองพนสีมีฝุนมาก  ก็จะทําใหฝุนเกาะหนาลอในขณะที่สียังไมแหง  ทําใหเกิด
ปญหาเม็ดฝุนขึ้นได  อีกทั้งถาพนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางานแลว  อาจมีเม็ดสี
เกาะตัวคางอยูที่ปากกระบอกปน  เมื่อนํามาพนสีจึงเกิดเม็ดสีไปเกาะที่ลอได  และถาพนักงานใชถุง
มือผิดประเภทจะสงผลตอความไมเหมาะสมในการทํางาน  ถาใชถุงมือผาจะทําใหสีหรือฝุนเกาะอยู

เม็ดฝุน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ผสมสีไมดี 

ใสเส้ือผาและถุงมือไมสะอาด 

ปรับตั้งปนไมเหมาะ 

ลอไมสะอาด 

ปากปนมีเม็ดสี 

หองพนสีมีฝุน 

ไมกําหนดการทํา 
ความสะอาดหองพน 

พนักงานใหม 

ใชถุงมือผิด 

ไมทําตามคูมือ 

ไมทําความสะอาด
ปนหลังเลิกงาน 

สีหมดอายุ 
ทินเนอรหมดอายุ 

ปนเสีย 

ไมกําหนดการทํา 
ความสะอาดหองอบ 
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ได  ตองใชถุงมือยางเทาน้ันในการปฏิบัติงานในการพนสี  นอกจากนี้ถาพนักงานสวมเสื้อผาและถุง
มือที่ไมสะอาด  ก็อาจมีฝุนหรือส่ิงสกปรกตกคางบนลอ  ทั้งหมดนี้เปนสาเหตุทําใหเกิดเม็ดฝุนขึ้น 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาเม็ดฝุนที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  หองพนสีมีฝุนมาก, พนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน, พนักงานใชถุงมือผิด
ประเภท  และพนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือที่ไมสะอาด 
 

3.5.11.2  สาเหตุของปญหารอยขีดขวน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยขีดขวน  ดังรูปที่ 3.48  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานขนยายลอไมระวัง 
• พนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 
• พนักงานไมไดตรวจสอบลอ 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสม 
• วัสดุที่วางลอไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกดิจาก 
• ไมมีตัวอยางลอสําหรับเทียบเปนงานมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.48  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยขีดขวน 

รอยขีดขวน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 

ไมไดตรวจสอบลอ 

ไมมีตัวอยางลอ
เปนมาตรฐาน 

วัสดุที่แขวนลอ 
ไมเหมาะสม 

ขนยายลอไมระวัง 

ไมทําตามคูมือ 

วัสดุที่วางลอ 
ไมเหมาะสม 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารอยขีดขวน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยขีดขวนแลวพบวา  เคร่ืองจักรและ
อุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหารอยขีดขวน  คือ  วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับ
การใชงาน  เปนเหล็กจึงทําใหเกิดการขูดขีดขึ้นได  ถาพนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอและ
ขนยายลออยางไมระวัง  ก็จะทําใหเกิดรอยขีดขวนขึ้นไดงาย 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยขีดขวนที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน  และพนักงานไมระมัดระวังในการ
สัมผัสลอและขนยายลออยางไมระวัง   
 

3.5.11.3  สาเหตุของปญหาสีไหล 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาสีไหล  ดังรูปที่ 3.49  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับแรงดันลมของปนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปนกอนทํางาน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบความหนืดของสีกอนเริ่มทํางาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แรงดันลมของปนตํ่ากวามาตรฐาน 
• ปนและตัวควบคุมเสีย 
• ปนไมสะอาด 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมกําหนดวิธีการปรับตั้งคาปนใหม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ความหนืดของสีตํ่ากวามาตรฐาน 
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รูปที่ 3.49  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีไหล 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสีไหล  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดสีไหลแลวพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ  
พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาสีไหล  คือ  เมื่อปนไมสะอาดทําใหมีสีตกคางขณะ
เร่ิมพน  แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐานทําใหสีที่ไหลออกมาจากปนไมเหมาะสม  นอกจากนี้ถา
พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปนหรือปรับแรงดันลมไมเหมาะสม  จะทําใหสงผลตอ
อัตราการไหลของสีจึงอาจเกิดสีไหลบนลอได  อีกทั้งถาความหนืดของสีตํ่ากวามาตรฐานจะสงผล
โดยตรงตอสีที่พนออกมา  ถาสีมีความหนืดต่ําก็จะพนออกมาเหลวเกินไป  ไมเกาะตัวและเกิดสีไหล 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีไหลท่ีไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
ปนไมสะอาด, แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน, พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปนหรือ
ปรับแรงดันลมไมเหมาะสม  และความหนืดของสีตํ่ากวามาตรฐาน 
 

3.5.11.4  สาเหตุของปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking)  ดังรูปที่ 3.50  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลัก
และสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมระมัดระวังขณะดึงที่ปดรูออกจากลอ 
• พนักงานไมไดตรวจสอบลอ 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

สีไหล 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม 

ไมไดปรับแรงดนัลม 

ไมกําหนดวิธี
ปรับตั้งคาปนใหม 

แรงดันลมปนต่ํา
กวามาตรฐาน 

ไมตรวจความ
หนืดสีกอน 
ไมทําตามคูมือ 

ความหนืดสีต่ํา 
กวามาตรฐาน 

ปนไม
สะอาด 

ปนและตัว
ควบคุมเสีย 



91 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วัสดุสําหรับทําที่ปดรู (Masking) ไมเหมาะสม 
• ที่ปดรูคับรูเกินไป  ทําใหดึงออกลําบาก 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการใชที่ปดรูไมเหมาะสม 
• ไมมีการศึกษาและกําหนดรูปแบบของที่ปดรูอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ลอมีขนาดรูสวมน็อตไมถูกตอง 

 

รูปที่ 3.50  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยขูดแลวพบวา  เครื่องจักร
และอุปกรณ  พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อตน้ี  คือ  ที่ปดรู
อาจมีขนาดคับเกินไป  เม่ือดึงออกหลังพนสีเสร็จจึงขูดกับรูได  แตถาออกแบบใหมีขนาดหลวม
เกินไปก็จะทําใหสีที่พนลงไปในรูสวมน็อตได  ซ่ึงจะผิดจากมาตรฐานงาน  และถาพนักงานเองไม
ระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก  ก็จะทําใหเกิดรอยขูดข้ึนได  อีกท้ังวิธีการใชที่ปดรูน้ีเองก็ยังไม
เหมาะสมนัก  เพราะตองอาศัยความระมัดระวังมากในการดึงออกเพื่อที่จะไมใหเกิดรอยขูด 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อตที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  ที่ปดรูอาจมีขนาดคับเกินไป, พนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก  และ
วิธีการใชท่ีปดรูน้ีเองก็ยังไมเหมาะสม 
 

รอยขูดจากที่ปดรูน็อต 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ดึง Maskingไมระวัง 

พนักงานใหม 

ไมกําหนดแบบ 
Masking ที่ชัดเจน 

วัสดุของ Masking
ไมเหมาะสม 

ไมตรวจลอ 

ไมทําตามคูมือ 

วิธีใช Masking 
ไมเหมาะสม 

Masking 
คับรู 

ลอมีขนาดรู
สวมน็อตไมถูก 



92 

3.5.11.5  สาเหตุของปญหาขี้เกลือ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาขี้เกลือ  ดังรูปที่ 3.51  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับแรงลมปนไมเหมาะสม 
• พนักงานพนสีบางเกินไป 
• พนักงานไมไดทําความสะอาดปน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ทอลมเสีย 
• ปนไมสะอาด 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการระบุใหคํานึงถึงจุดที่ตองระวังเปนพิเศษในการพนสี 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ลอมีครีบคมมาก  ทําใหสีปดไดไมมิด 
• สีไมไดมาตรฐาน 
• ลอไมสะอาด 

 

รูปที่ 3.51  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาขี้เกลือ 
 

ขี้เกลือ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ปรับแรงลมไมเหมาะสม 

ไมทําความ
สะอาดปน 

ไมระบุจุดระวัง 
ในการพนสี ลอมีครีบคมมาก 

ปนไมสะอาด 

พนสีบาง 
เกินไป 

ไมทําตามคูมือ 

สีไมไดมาตรฐาน 

ทอลมเสีย 

ลอไมสะอาด 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาขี้เกลือ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดขี้เกลือแลวพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ  
พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาขี้เกลือ  คือ  ถาปนพนไมสะอาด หรือพนักงาน
ปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม  จะทําใหสีที่พนไมไดมาตรฐาน  อาจบางไปหรือไมสม่ําเสมอ  อีก
ท้ังถาลอมีครีบคมมากจะทําใหเม่ือพนสีแลวสีจะปดบริเวณครีบคมไมหมด  และถาลอไมสะอาดเมื่อ
พนสีแลวจะมีสิ่งสกปรกหรือสารเคมีที่อยูใตผิวสี  จากสาเหตุทั้งหมดนั้นจะทําใหเม่ือนําลอไปใช
งานภายหลังอาจเกิดปฏิกิริยาทางเคมีระหวางลอกับอากาศและสภาวะภายนอกทําใหเกิดเปนขี้เกลือ
ข้ึนได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาขี้เกลือที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
ปนพนไมสะอาด หรือพนักงานปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม, ลอมีครีบคมมาก  และลอไม
สะอาด 
 

3.5.11.6  สาเหตุของปญหารอยมือ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยมือ  ดังรูปที่ 3.52  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมสวมถุงมือ 
• พนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ 
• พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบตัิงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ฐานวางลอไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการระบุวิธีการจับลออยางถูกตอง 
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รูปที่ 3.52  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยมือ 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยมือ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยมือแลวพบวา  พนักงานเปนสาเหตุหลัก
ของปญหารอยมือ  คือ  พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน  หรือไมระมัดระวังในการจับหนาลอ  
ในขณะที่สียังไมแหงดี  ก็จะทําใหเกิดรอยมือบนหนาลอขึ้นได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยมือที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน  หรือไมระมัดระวังในการจับหนาลอ   
 

3.5.11.7  สาเหตุของปญหาสีเพ้ียน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาสีเพ้ียน  ดังรูปที่ 3.53  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานผสมสีไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ทอแรงดันลมเสีย 
• ปนเสีย 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 
• ไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี 

รอยมือ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมระวังในการจับหนาลอ 

ใชถุงมือผิด 

ไมระบุวิธีจับลอ 
ที่ถูกตอง 

ฐานวางลอ 
ไมเหมาะสม 

ไมสวมถุงมือ 

ไมทําตามคูมือ 
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(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.53  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีเพ้ียน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสีเพ้ียน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดสีเพ้ียนแลวพบวา  พนักงาน  และวิธีการเปน
สาเหตุหลักของปญหาสีเพ้ียน  คือ  พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสมหรือผิดเพ้ียนจากมาตรฐาน  
และถาไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอหรือไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี  ก็จะ
ทําใหไมมีมาตรฐานที่ชัดเจนไวหนางานสําหรับใหพนักงานเทียบเคียงลอที่ไดอยางถูกตอง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีเพ้ียนที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสม  และไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอหรือไม
มีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   
 

3.5.12  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการอบสี 
3.5.12.1  สาเหตุของปญหาสีลอก 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาสีลอก  ดังรูปที่ 3.54  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานพนสีบางเกินไป 
• พนักงานไมตรวจสอบลอ 
• พนักงานไมไดเฝาติดตามคามาตรฐานของหองอบสี 

สีเพ้ียน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ผสมสีไมเหมาะสม 

ไมมีลอตัวอยาง สีไมไดมาตรฐาน 

ปนเสีย 
ไมทําตามคูมือ 

ไมมีแผนสี
มาตรฐาน 

ทอลมเสีย 
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• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ความเร็วการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน 
• อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการสุมตรวจสอบลอหลังพนสีไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีไมไดมาตรฐาน 
• ลอไมสะอาด 

 

รูปที่ 3.54  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีลอก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสีลอก  ซึ่งเมื่อพิจารณาการเกิดสีลอกแลวพบวา  เคร่ืองจักรและอุปกรณ  และ
วัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาสีลอก  คือ  ถาอุณหภูมิและความเร็วการอบ (Speed Conveyor)
ไมไดตามมาตรฐาน  ก็จะสงผลตอการยึดตัวของสีกับลอได  และถาลอไมสะอาดก็จะสงผลทําให
การยึดเกาะระหวางสีกับลอไมดี  อีกประเด็นหน่ึงคือสีไมไดมาตรฐาน  จะทําใหสียึดเกาะกับลอได
ไมดีเชนกัน  แลวจะสงผลใหสีลอกเกิดขึ้นได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีลอกที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
อุณหภูมิและความเร็วการอบไมไดตามมาตรฐาน, ลอไมสะอาด  และสีไมไดมาตรฐาน   
 

สีลอก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

พนสีบางเกินไป 

ไมตรวจสอบลอ 

การสุมตรวจหลัง
พนไมเหมาะสม สีไมไดมาตรฐาน 

ความเร็วอบ
ไมได 

ไมติดตามคาของหองอบ 

ไมทําตามคูมือ 

ลอไมสะอาด 

อุณหภูมิอบ
ไมได 
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3.5.13  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตรวจสอบความหนาสี 
3.5.13.1  สาเหตุของปญหาความหนาสีต่ํากวามาตรฐาน 

  ทีมผูชํานาญการรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหาสาเหตุ
การเกิดปญหาความหนาสีต่ํา  ดังรูปที่ 3.55  โดยพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานเขาใจมาตรฐานความหนาสีผิด 
• พนักงานใชเครื่องตรวจสอบความหนาสีไมถูกตอง 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบตัิงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการสื่อสารเก่ียวกับมาตรฐานความหนาสีของลอแตละรุนไมชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ความหนืดของสีตํ่ากวามาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.55  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความหนาสีต่ํา 
 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาความหนาสีตํ่าพบวา  เคร่ืองจักรและอุปกรณ    และพนักงานเปนสาเหตุหลัก

ความหนาสีต่ํา 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ตรวจสอบผิด 

เขาใจมาตรฐาน
ความหนาสีผิด 

การสื่อสาร
มาตรฐานไมชัดเจน 

ใชเครื่องตรวจไมถูก เครื่องมือตรวจ 
ไมไดมาตรฐาน ไมทําตามคูมือ 

ความหนืดสีต่ํา 
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ของปญหาความหนาสีต่ํา  คือ  เครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐานและถาพนักงาน
ตรวจสอบผิดพลาด  ก็จะทําใหพนักงานอานคาความหนาสีที่ไดผิดพลาดไป   
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาความหนาสีต่ําที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  เคร่ืองมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน  และพนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
 

3.5.14  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย 
3.5.14.1  สาเหตุของปญหารอยขีดขวน 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยขีดขวน  ดังรูปที่ 3.56  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 
• พนักงานคัดแยกลอผิดพลาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แสงสวางนอยเกินไป 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มาตรฐานสําหรับการตรวจสอบไมเหมาะสม 

 

รูปที่ 3.56  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยขีดขวน 

รอยขีดขวน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมระมัดระวังในการทํางาน 

คัดแยกลอผิดพลาด 

มาตรฐานการตรวจ
ไมเหมาะสม 

แสงสวาง 
นอยเกินไป 

ตรวจลอไมครอบคลุม 

ไมทําตามคูมือ 

ตรวจผิดพลาด 



99 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารอยขีดขวน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยขีดขวนแลวพบวา  เคร่ืองจักรและ
อุปกรณ  พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของปญหารอยขีดขวน  คือ  แสงสวางนอยเกินไป  
จะทําใหการมองเห็นรอยตางๆ ไมชัดเจน  ถาพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  หรือมี
มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม  ก็จะทําใหการตรวจสอบไมครบถวน  ไมชัดเจน  อาจทําให
เกิดการตรวจที่ไมดีและไมครอบคลุมพอ  จึงยังมีรอยขีดขวนหลงเหลืออยูได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยขีดขวนที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  แสงสวางนอยเกินไป  และพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  หรือมี
มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
 

3.5.14.2  สาเหตุของปญหารอยกระแทก 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยกระแทก  ดังรูปที่ 3.57  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 
• พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งลอ 
• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานคัดแยกลอผิดพลาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แสงสวางนอยเกินไป 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มาตรฐานสําหรับการตรวจสอบไมเหมาะสม 
• วิธีการขนยายไมเหมาะสม 
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รูปที่ 3.57  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยกระแทก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยกระแทก  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยกระแทกแลวพบวา  เคร่ืองจักรและ
อุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหารอยกระแทก  คือ  แสงสวางนอยเกินไป  จะทําให
การมองเห็นรอยตางๆ ไมชัดเจน  ถาพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  หรือมี
มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม  ก็จะทําใหการตรวจสอบไมครบถวนไมชัดเจน  อาจทําให
เกิดการตรวจที่ไมดีและไมครอบคลุมพอ  จึงยังมีรอยกระแทกหลงเหลืออยูได  ที่สําคัญคือถา
พนักงานขนยายลอไมระมัดระวงั  ก็จะทําใหเกิดรอยกระแทกขึ้นไดถาเกิดการสัมผัสอยางแรง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยกระแทกที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  แสงสวางนอยเกินไป, พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  หรือมี
มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม  และพนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 
 

3.5.15  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการบรรจุ 
3.5.15.1  สาเหตุของปญหาแผนพลาสติกรองลอสกปรก (Air Bubble) 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาแผนพลาสติกสกปรก  ดังรูปที่ 3.58  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุ
ยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใชงาน 
• พนักงานไมระมัดระวังในการนําแผนพลาสติกมาใชงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 

รอยกระแทก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ขนยายลอไมระมัดระวัง 

ตรวจสอบไมครอบคลุม 

วิธีการขนยาย 
ไมเหมาะสม มาตรฐานการตรวจ

ไมเหมาะสม 

แสงสวางนอย
เกินไป 

ตรวจสอบผิดพลาด 

ไมทําตามคูมือ 

คัดแยกลอผิดพลาด 
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• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• ที่วางลอสกปรก  จึงทําใหแผนพลาสติกสกปรก 
(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 
• ไมระบุวิธีการตรวจสอบกอนเบิกแผนพลาสติกมาใช 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แผนพลาสติกเปนวัสดุที่ไมเหมาะสม 
 

รูปที่ 3.58  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาแผนพลาสติกสกปรก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาแผนพลาสติกสกปรก  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดพลาสติกสกปรกแลวพบวา  
พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของปญหาแผนพลาสติกสกปรก  คือ  เมื่อพนักงานไม
ตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใชหรือไมระมัดระวังในการนําแผนพลาสติกมาใชงาน  และถา
วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม  ก็จะทําใหแผนพลาสติกรองลอสกปรกและจะสงผลใหลอ
สกปรกดวย 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาพลาสติกสกปรกที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใชหรือไมระมัดระวังในการนํา
แผนพลาสติกมาใชงาน  และถาวิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 
 
 

พลาสติกสกปรก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมระมัดระวังในการใชงาน 

การจัดเก็บไม
เหมาะสม 

ที่วางลอสกปรก 
ไมตรวจพลาสติกกอนใช 

ไมทําตามคูมือ 

ไมระบุการตรวจ
กอนนํามาใช วัสดุพลาสติก 

ไมเหมาะสม 
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3.5.15.2  สาเหตุของปญหาบรรจุปน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาบรรจุปน  ดังรูปที่ 3.59  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมไดทวนสอบกอนบรรจุอีกครั้ง 
• พนักงานผิดพลาด 
• พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน  แยกแยะลอไมถูกตอง 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สายการบรรจุลอเปนแบบ Line เดียวบรรจุรวมกันทุกรุน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการจัดเก็บลอเศษไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ลอมีหนาตาเหมือนกัน  แตตางกันที่ขนาดรูสวมน็อตที่ยากตอการแยกแยะ

ดวยตาเปลา 
 

รูปที่ 3.59  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาบรรจุปน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาบรรจุปน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาบรรจุปนแลวพบวา  พนักงานเปน
สาเหตุหลักของปญหาบรรจุปน  คือ  พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม  โดยเก็บลอที่หนาตาเหมือนกัน

บรรจุปน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม แยกลอผิด 

เก็บลอไมเหมาะสม ผิดขนาด 

ลอยากตอการ
แยกแยะ 

บรรจุที่สายการผลิต
เดียวกันหมด 

ไมทวนสอบกอนบรรจุ 

ไมทําตามคูมือ 

วิธีเก็บลอเศษ 
ไมเหมาะสม 

พนักงานผิดพลาด 
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แตขนาดลอตางกันไวปนกันจึงยากตอการแยกแยะและอาจสงผลตอการบรรจุปนได  รวมทั้งถาเปน
พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน  อาจแยกแยะลอไมถูกตอง  และถาพนักงานไมไดทวน
สอบอีกคร้ังกอนบรรจุ  ก็อาจทําใหการบรรจุผิดพลาดไดเชนกัน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาบรรจุปนที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม, พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน  และพนักงานไมได
ทวนสอบอีกคร้ังกอนบรรจุ 
 
3.6 สรุปสาเหตุท่ีเปนไปไดในการเกิดของเสีย 
 
 จากการใชแผนผังกางปลาโดยทีมผูชํานาญการในการหาสาเหตุหลักของการเกิดของเสียใน
แตละลักษณะปญหา   พรอมทั้งการวิเคราะหความเปนไปไดของสาเหตุดังกลาวในแตละ
กระบวนการสามารถสรุปไดดังแสดงในตารางที่ 3.19 
 
ตารางที่ 3.19  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

ฟองอากาศ - ใบพัด GBF ชํารุด 
- เคร่ืองควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนไมได
มาตรฐาน 
- เคร่ืองควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 
-  ความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม 
-  พนักงานไมกําจัดข้ีโลหะในเตาหลอม 

หลอม 

สวนประกอบ
ไมไดมาตรฐาน 

- เคร่ืองตรวจคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลอ
อลูมิเนียมอัลลอยดคลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน 
- พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 

หลอ โพรงอากาศ - อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
- อัตราการไหลของน้ํา Cooling ไมเหมาะสม 
- อุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด 
- อุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด 
- พนักงานใช Die Coat ผิดประเภท 
- พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

ผิวขรุขระ - ผิวของโมลดขรุขระ 
- Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  
- พนักงานใชมาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสม 
- ไมระบุความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ
ใหชัดเจน 

โมลดกระชาก - Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการ
หลอลอ 
- โมลดสึกหรอ 

หลอไมเต็ม - การกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสม 
- การกําหนดคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไม
เหมาะสม 

หลอ 

ทรายหลน - โมลดไมสะอาด  
- พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้ง 

ตัด Riser Riser สูง - พนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไมเหมาะสม 
- วิธีการต้ังคาเริ่มตนไมชัดเจน 
- ไมมีช้ินสวนมาตรฐานไวสอบเทียบการตั้งคา 

คาความแข็งสูง - อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง
เกินคาท่ีกําหนด 
- เวลาของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูงเกิน
คาที่กําหนด 
- อุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงเกินคาที่
กําหนด 

คาความแข็งต่าํ - อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา
กวาคาที่กําหนด 
- เวลาของเตาอบ Solution นอยกวาคาท่ีกําหนด 
- อุณหภูมิของน้ํา (Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด 
- เวลาในการจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด 

อบ 

ไมระบุชวงการอบ - พนักงานลืมใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold 
- พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง 
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

รูกลางลอ 
(Center Bore) 
ไมไดขนาด 

- มีดกลึงสึกหรอ 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึงทุกคร้ัง 
- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 
- พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมถูกวิธ ี
- เคร่ืองมือวัดไมไดมาตรฐาน 

รอยกระแทก - พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน   
รอยกลึงเปนเสน - มีดกลึงสึกหรอ 

- มีดกลึงแตก 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนคร้ังการใชมีดกลึง 
- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 

คาความสาย 
(Run-out) สูง 

- แกนยึดดอกสวานไมรวมศูนย 
- พนักงานตั้งคาเริ่มตนไมไดมาตรฐาน 
- ต้ังคามุมลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของ
เคร่ือง 
- ขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 

รูสวมน็อตเยื้อง - อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม 
- คาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 

บารองรูกลางลอ
(Chamfer) ตํ่า 

- พนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมเหมาะสม 
- พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่จะนํามาใช   
- ใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 

รองล็อคฝาครอบ
ลอ (CAP) ไมได

ขนาด 

- พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสม 
- วิธีควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน 
- มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน   

รูสวมวาลวเย้ือง - พนักงานตั้งคาตําแหนงของรูสวมวาลวผิดพลาด  
- พนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 

กลึง 

ความสูงรูน็อตตํ่า - พนักงานตั้งคาเริ่มตนผิดพลาดหรือตํ่ากวาคามาตรฐาน
ของงาน 
- พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด 
- เคร่ืองจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

ร่ัว - แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม 
- แรงดันลม (Air Pressure) ต่ํากวามาตรฐาน 
- ความเร็วของเวลาในการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไม
เหมาะสม 
- นํ้าไมสะอาด 
- แสงสวางในจุดท่ีทํางานไมเหมาะสม 
- แผนยางรั่ว 
- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด   

ตรวจสอบรอยรั่ว 

ครีบคม - พนักงานขูดครีบไมดี 
- พนักงานขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่ 
- ไมมีการระบุเคร่ืองมือที่ใชอยางเหมาะสม 

ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ - พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอ 
- หัวฉีดลางอุดตัน 
- หัวฉีดเคล่ือนตําแหนง 
- เคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 
- Pump ความดันเสีย 
- สัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 

ตรวจลอกอนพนสี รอยกระแทก - พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 
- พนักงานขาดความเอาใจใสในตัวผลิตภัณฑและการ
ทํางาน 
- พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง 
- วัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   

พนสีฝุนรองพ้ืน สีฝุนยึดเกาะไมดี - หัวฉีดสีฝุนอุดตัน 
- พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 
- สีฝุนไมเหมาะสม   

อบสีฝุน สีฝุนลอก - อุณหภูมิในการอบไมไดตามมาตรฐาน 
- ความเร็วในสายการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตาม
มาตรฐาน 
- ลอไมสะอาด   
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

เม็ดฝุน - หองพนสีมีฝุนมาก 
- พนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน 
- พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 
- พนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือที่ไมสะอาด 

รอยขีดขวน - วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน 
- พนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 
- พนักงานขนยายลออยางไมระวัง   

สีไหล - ปนไมสะอาด 
- แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน 
- พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปน 
- พนักงานปรับแรงดันลมไมเหมาะสม 
- ความหนืดของสีต่ํากวามาตรฐาน 

รอยขูดจากที่ปด
รูน็อต (Masking) 

- ที่ปดรูอาจมีขนาดคับเกินไป 
- พนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก 
- วิธีการใชที่ปดรูน้ีเองก็ยังไมเหมาะสม 

ขี้เกลือ - ปนพนไมสะอาด 
- พนักงานปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม 
- ลอมีครีบคมมาก 
- ลอไมสะอาด 

รอยมือ - พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน 
- พนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ   

พนสี 

สีเพ้ียน - พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสม 
- ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 
- ไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   

อบสี สีลอก - อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 
- ความเร็วการอบไมไดตามมาตรฐาน 
- ลอไมสะอาด 
- สีไมไดมาตรฐาน   

ตรวจสอบ 
ความหนาส ี

ความหนาสีต่าํ - เคร่ืองมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 
- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

รอยขีดขวน - แสงสวางนอยเกินไป 
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 

ตรวจสอบ 
ขั้นสุดทาย 

รอยกระแทก - แสงสวางนอยเกินไป 
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
- พนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 

แผนพลาสติกรอง
ลอ (Air Bubble) 

สกปรก 

- พนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใช 
- พนักงานไมระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน 
- วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 

บรรจุ 

บรรจุปน - พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 
- พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
- พนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุ 

 
3.7 การกําหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกิดจากของเสีย 
 
 เมื่อทราบลักษณะของเสียที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการแลว  ทีมผูชํานาญการไดรวมกัน
สรุปรูปแบบของของเสียที่เกิดขึ้น  ตลอดจนผลกระทบที่เกิดข้ึนเพื่อพิจารณาถึงระดับความรุนแรง
ของลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น  โดยมีการพิจารณาดังตอไปนี้ 
 
 3.7.1  ฟองอากาศ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาฟองอากาศ  คือกระบวนการหลอมโลหะ  ไมวาจะเกิด
จากสาเหตุใดก็ตาม  เราไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการสุมมาตรวจสอบตัวอยางน้ํา
โลหะ  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวนี้จะสงผลทําใหไดผลิตภัณฑที่ไมสมบูรณนัก  มีโพรงอากาศภายใน
และอาจทําใหรั่วได  ผลิตภัณฑที่ไดอาจนําไปใชงานได  สมรรถนะไมดีและทําใหลูกคาไมพอใจ  
และเปนจุดที่ลูกคากําหนดใหตองควบคุมเปนพิเศษ  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและตอง
ซอมแซมหรือแกไขภายในสายการผลิตไมเกินครึ่งช่ัวโมง  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมิน
ความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  
ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
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 3.7.2  สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน  คือกระบวนการหลอม
โลหะ  ไมวาจะเกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  เราไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการสุมมา
ตรวจสอบตัวอยางน้ําโลหะ  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีจะสงผลตอสมรรถนะของผลิตภัณฑโดยตรง  
ถึงแมจะนําไปใชงานไดแตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจมาก  เพราะเปนจุดที่
ลูกคากําหนดใหตองควบคุมเปนพิเศษ  อาจตองมีการตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดแบบคัดเลือก  และ
บางสวนอาจถูกทําลายหรือซอมแซมแกไขระหวางคร่ึงถึงหน่ึงช่ัวโมง  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการ
ประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง  ซึ่งตรงกับระดับ 
7  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 
 3.7.3  โพรงอากาศ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาโพรงอากาศ  คือกระบวนการหลอโลหะ  เราไมสามารถ
มองเห็นไดทันทีตองนําไปสุมตรวจสอบดวยการ X-Ray ผลิตภัณฑดังกลาว  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาว
น้ีอาจทําใหไมสามารถใชงานได  โดยผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูกทําลายเพราะถาเกิด
โพรงอากาศภายในผลิตภัณฑจะไมสามารถซอมแซมได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมิน
ความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  
ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 
 
 3.7.4  ผิวขรุขระ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาผิวขรุขระ  คือกระบวนการหลอโลหะ  ไมวาจะเกิดจาก
สาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ซ่ึงในกรณีมองเห็นลักษณะเสียไดชัดเจน
ผลิตภัณฑทั้งหมด(100%) ตองไดรับการซอมแซมนอกสายการผลิต  ถึงแมจะนําไปใชงานไดแต
ระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรง
ตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํา  ซ่ึงตรงกับระดับ 5  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 
 

3.7.5  โมลดกระชาก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาโมลดกระชาก  คือกระบวนการหลอโลหะ  พนักงาน
สามารถมองเห็นไดชัดเจน  ผลิตภัณฑทั้งหมด(100%) อาจตองไดรับการซอมแซมนอกสายการผลิต  
ถึงแมจะนําไปใชงานไดแตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับ
เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํา  ซ่ึงตรง
กับระดับ 5  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 
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3.7.6  หลอไมเต็ม 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาการหลอไมเต็ม  คือกระบวนการหลอโลหะ  เราอาจ
มองเห็นไดดวยตาเปลาอยางชัดเจน  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและตองซอมแซมหรือ
แกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงช่ัวโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีจะสงผลทําใหไดลักษณะ
หนาตาของผลิตภัณฑท่ีไมสมบูรณนัก  และผลิตภัณฑที่ไดสามารถนําไปใชงานไดแตทําใหลูกคา
ไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.7  ทรายหลน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาทรายหลน  คือกระบวนการหลอโลหะ  ไมวาจะเกิดจาก
สาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอหนาตาของ
ผลิตภัณฑ  ผลิตภัณฑทั้งหมด(100%) อาจตองไดรับการซอมแซมนอกสายการผลิต  ถึงแมจะ
นําไปใชงานไดแตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการ
ประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํา  ซ่ึงตรงกับระดับ 
5  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 
 

3.7.8  Riser สูง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา Riser สูง  คือกระบวนการตัด Riser  พนักงานสามารถ
มองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอกระบวนการตอไป  อาจทําใหการทํางานตอไปไม
สะดวก  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูก
ทําลายแตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 
 3.7.9  คาความแข็งสูง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาคาความแข็งสูง  คือกระบวนการอบ  เราไมสามารถ
มองเห็นไดดวยตาเปลา  ตองสุมตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องตรวจสอบคาความแข็ง  ซ่ึงลักษณะ
เสียดังกลาวจะสงผลโดยตรงตอสมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายในกรณีเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลว  หรือสงเขาซอมแซมโดยใชเวลามากวา 1 ชั่วโมงใน
กรณีที่ยังไมเปนผลิตภัณฑที่สําเร็จรูป  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีทําใหไมสามารถใชงานได  
เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลักของผลิตภัณฑในการใชงาน  และเปนจุดที่ลูกคากําหนดใหตองควบคุม
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เปนพิเศษ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 8 
 
 3.7.10  คาความแข็งต่ํา 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาคาความแข็งต่ํา  คือกระบวนการอบ  เราไมสามารถ
มองเห็นไดดวยตาเปลา  ตองสุมตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องตรวจสอบคาความแข็ง  ซ่ึงลักษณะ
เสียดังกลาวจะสงผลโดยตรงตอสมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายในกรณีเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลว  หรือสงเขาซอมแซมโดยใชเวลามากวา 1 ชั่วโมงใน
กรณีที่ยังไมเปนผลิตภัณฑที่สําเร็จรูป  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีทําใหไมสามารถใชงานได  
เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลักของผลิตภัณฑในการใชงาน  และเปนจุดที่ลูกคากําหนดใหตองควบคุม
เปนพิเศษ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 8 
 
 3.7.11  ไมระบุชวงการอบ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาไมระบุชวงการอบ  คือกระบวนการอบ  เราสามารถ
มองเห็นไดดวยตาเปลา  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวไมสงผลตอสมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดย
ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมในสายการผลิตแตนอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  
ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  และลูกคาประมาณครึ่งหน่ึงสังเกตเห็นขอบกพรองได  
ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบ
เล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงานผูชาํนาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 
 3.7.12  รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด  คือกระบวนการกลึง  
เราไมสามารถมองเห็นไดดวยตาเปลา  ตองตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  โดยผลิตภัณฑ
ท้ังหมด (100%) อาจตองถูกทําลายถาขนาดรูใหญกวาคามาตรฐาน  หรือสงเขาซอมแซมโดยใชเวลา
มากวา 1 ชั่วโมงถาขนาดรูเล็กกวาคามาตรฐาน  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวจะสงผลใหไมสามารถนํา
ผลิตภัณฑไปประกอบได  ทําใหไมสามารถใชงานได  เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลักของผลิตภัณฑใน
การใชงาน  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 8 
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 3.7.13  รอยกระแทก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยกระแทก  คือกระบวนการกลึง  ไมวาจะเกิดจาก
สาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวไมสงผลตอสมรรถนะ
ของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมในสายการผลิตแตนอกจุด
ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  และลูกคาประมาณครึ่งหน่ึง
สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลว
พบวาอยูในชวงผลกระทบเล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรงที่ 3 
 
 3.7.14  รอยกลึงเปนเสน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยกลึงเปนเสน  คือกระบวนการกลึง  พนักงานสามารถ
มองเห็นไดชัดเจน  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวไมสงผลตอสมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑ
บางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมในสายการผลิตแตนอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  ซ่ึงความ
เรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  และลูกคาประมาณครึ่งหน่ึงสังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบเล็กนอย  
ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 
 3.7.15  คาความสาย (Run-out) สูง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาคาความสาย (Run-out) สูง  คือกระบวนการกลึง  ไมวาจะ
เกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  เราไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑ  อาจ
ตองมีการตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดแบบคัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลายหรือซอมแซมแกไข
ระหวางคร่ึงถึงหน่ึงชั่วโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีจะสงผลตอสมรรถนะของผลิตภัณฑโดยตรง  
ถึงแมจะนําไปใชงานไดแตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจมาก  ดังน้ันเมื่อเทียบกับ
เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง  ซ่ึงตรง
กับระดับ 7  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 
 3.7.16  รูสวมน็อตเยื้อง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารูสวมน็อตเยื้อง  คือกระบวนการกลึง  เราสามารถ
มองเห็นไดดวยตาเปลาแตอาจไมชัดเจน  จึงตองตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเคร่ืองมือวัด  โดย
ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูกทําลาย  หรือสงเขาซอมแซมโดยใชเวลามากวา 1 ช่ัวโมง  ซ่ึง
ลักษณะเสียดังกลาวจะสงผลใหไมสามารถนําผลิตภัณฑไปประกอบได  ทําใหไมสามารถใชงานได  
เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลักของผลิตภัณฑในการใชงาน  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมิน
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ความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  
ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 
 
 3.7.17  บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาบารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา  คือกระบวนการกลึง  เรา
ไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  อาจตองมีการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดแบบคัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลายหรือซอมแซมแกไขระหวางครึ่ง
ถึงหน่ึงชั่วโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวจะสงผลใหไมสามารถประกอบฝาครอบลงที่กลางลอได  
ถึงแมจะนําไปใชงานได  แตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจมาก  ดังน้ันเมื่อเทียบ
กับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง  ซ่ึง
ตรงกับระดับ 7  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 

3.7.18  รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด  คือกระบวนการ
กลึง  เราไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  โดย
ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและตองซอมแซมหรือแกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงชั่วโมง  
ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีจะสงผลทําใหการประกอบไมสมบูรณ  และผลิตภัณฑที่ไดสามารถ
นําไปใชงานไดแตทําใหลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.19  รูสวมวาลวเยื้อง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารูสวมวาลวเย้ือง  คือกระบวนการกลึง  เราอาจมองเห็นได
ดวยตาเปลาแตไมชัดเจน  จึงตองตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอ
หนาตาของผลิตภัณฑ  และผลิตภัณฑทั้งหมด(100%) อาจตองไดรับการซอมแซมนอกสายการผลิต  
ถึงแมผลิตภัณฑน้ีจะสามารถนําไปใชงานไดดวยความสะดวกสบาย  แตระดับของสมรรถนะจะ
ลดลงและลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลว
พบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํา  ซ่ึงตรงกับระดับ 5  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรงที่ 5 
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3.7.20  ความสูงรูน็อตต่ํา 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาความสูงรูน็อตตํ่า  คือกระบวนการกลึง  ไมสามารถ
มองเห็นไดจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูก
ทําลายและตองซอมแซมแกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงช่ัวโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ี
สงผลใหการประกอบไมสมบูรณ  และผลิตภัณฑที่ไดสามารถนําไปใชงานไดแตทําใหลูกคาไม
พอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.21  รั่ว 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาร่ัว  คือกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว  พนักงานสามารถ
มองเห็นไดจากการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือ  อาจตองมีการตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลายถากรณีร่ัวมาก  หรือซอมแซมแกไขระหวางคร่ึงถึงหน่ึงชั่วโมง
ในกรณีร่ัวนอย  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวจะสงผลตอสมรรถนะการใชงาน  ถึงแมจะนําไปใชงานได  
แตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจมาก  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความ
รุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง  ซ่ึงตรงกับระดับ 7  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 

3.7.22  ครีบคม 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาครีบคม  คือกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว  พนักงาน
สามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอกระบวนการตอไป  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจ
ไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลายแตบางสวนอาจไดรับการ
ซอมแซมถาครีบคมมีขนาดใหญกวามาตรฐาน  ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวน
ใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.23  ผิวเปนคราบ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาผิวเปนคราบ  คือกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว  
พนักงานสามารถมองเห็นไดทันที  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบ
คัดเลือกหรือสงเขาซอมแซมแกไขภายในสายการผลิตไมเกินครึ่งช่ัวโมงโดยการนําเขาลางใหม  ซ่ึง
ลักษณะเสียดังกลาวนี้สามารถนําไปใชงานไดแตขาดความสะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ  
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ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบ
ท่ีรุนแรงปานกลาง  ซึ่งตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 
 3.7.24  รอยกระแทก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยกระแทก  คือกระบวนการตรวจลอกอนพนสี  ไมวา
จะเกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวไมสงผลตอ
สมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  และลูกคาประมาณ
ครึ่งหนึ่งสังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 
2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบเล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 

3.7.25  สีฝุนยึดเกาะไมดี 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี  คือกระบวนการพนสีฝุนรองพื้น  
พนักงานมองเห็นไดไมชัดเจนนัก  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบ
คัดเลือกหรือสงเขาซอมแซมแกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงชั่วโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ี
สงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ถึงแมผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงานไดแตขาดความ
สะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทยีบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตาราง
ท่ี 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซึ่งตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.26  สีฝุนลอก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีฝุนลอก  คือกระบวนการอบสี  พนักงานมองเห็นไดชัด  
โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือกหรือสงซอมแซมแกไขภาย 
ในสายการผลิตไมเกินครึ่งชั่วโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  
ถึงแมผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงานไดแตขาดความสะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ  ดังน้ัน
เม่ือเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุน 
แรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.27  เม็ดฝุน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาเม็ดฝุน  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถมองเห็น
ไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการ
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ตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถาเม็ดฝุนมีขนาดไมมากกวามาตรฐาน
ท่ีลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวนอาจไดรับการ
ซอมแซมถาเม็ดฝุนมีขนาดใหญหรือมีมากกวามาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑ
ไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมิน
ความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  
ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.28  รอยขีดขวน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยขีดขวน  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถ
มองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจ
ไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยขีดขวนมีขนาดไม
ใหญกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวน
อาจไดรับการซอมแซมถารอยขีดขวนมีขนาดใหญกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของ
ผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑ
การประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับ
ระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.29  สีไหล 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีไหล  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถมองเห็น
ไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการ
ตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยสีไหลนี้มีขนาดไมมากกวา
มาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวนอาจไดรับ
การซอมแซมถารอยสีไหลมีขนาดใหญหรือมีมากกวามาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของ
ผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑ
การประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับ
ระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.30  รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking)  คือกระบวนการพนสี  
พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึง
ผลิตภัณฑท่ีไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยขูด
น้ีมีขนาดไมมากกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  
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แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซมถารอยขูดมีขนาดใหญหรือมีมากกวามาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความ
เรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํา
มาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.31  ข้ีเกลือ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาขี้เกลือ  คือกระบวนการพนสี  พนักงานมองเห็นได
ชัดเจน  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายในกรณีที่เปนมากไมสามารถซอมได  และไมตอง
ตรวจสอบแบบคัดเลือกหรือสงเขาซอมแซมแกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงชั่วโมงในกรณีที่
เปนนอย  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวนี้สงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ถึงแมผลิตภัณฑสามารถ
นําไปใชงานไดแตขาดความสะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการ
ประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับ
ระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.32  รอยมือ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยมือ  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถมองเห็น
ได  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซึ่งผลิตภัณฑท่ีไดอาจไดรับการ
ตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยมือน้ีไมเห็นชัดกวามาตรฐานที่
ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวนอาจไดรับการ
ซอมแซมถารอยมือเห็นชัดกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคา
สวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรง
ตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.33  สีเพี้ยน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีเพ้ียน  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถมองเห็น
ไดแตอาจไมชัดเจนนัก  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ได
อาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถาลักษณะสีเพ้ียนน้ีเห็น
ไมชัดกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวน
อาจไดรับการซอมแซมถาเห็นชัดกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  
ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความ
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รุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.34  สีลอก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีลอก  คือกระบวนการอบสี  พนักงานมองเห็นไดชัดเจน  
โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือกหรือสงเขาซอมแซมแกไข
ภายในสายการผลิตไมเกินครึ่งช่ัวโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีสงผลตอลักษณะหนาตาของ
ผลิตภัณฑ  ถึงแมผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงานไดแตขาดความสะดวกสบายและทําใหลูกคาไม
พอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.35  ความหนาสีต่ํา 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาความหนาสีต่ํา  คือกระบวนการตรวจสอบความหนาสี  
พนักงานไมสามารถมองเห็นไดจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  ซ่ึง
ผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถาความ
หนาสีไมต่ํากวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แต
บางสวนอาจไดรับการซอมแซมถาความหนาสีต่ํากวามาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของ
ผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑ
การประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับ
ระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.36  รอยขีดขวน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยขีดขวน  คือกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย  
พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึง
ผลิตภัณฑท่ีไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑท่ีตองถูกทําลาย  ถารอยขีด
ขวนมีขนาดไมใหญกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซมถารอยขีดขวนมีขนาดใหญกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความ
เรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํา
มาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
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3.7.37  รอยกระแทก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยกระแทก  คือกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย  ไม
วาจะเกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอ
ลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมี
ผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยกระแทกมีขนาดเล็กกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสง
ผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซมถารอยกระแทกมีขนาด
ใหญกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) 
สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลว
พบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.38  แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาแผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก  คือ
กระบวนการบรรจุ  ไมวาจะเกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  พนักงานอาจมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ี
จะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมใน
สายการผลิตแตนอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  และความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคา
ประมาณครึ่งหน่ึงสังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงเล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 

3.7.39  บรรจุปน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาบรรจุปน  คือกระบวนการบรรจุ  ไมวาจะเกิดจากสาเหตุ
ใดก็ตาม  พนักงานอาจมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีไมไดสงผลตอลักษณะหนาตาของ
ผลิตภัณฑ  แตตองทําการแลกเปลี่ยนผลิตภัณฑที่ถูกตอง  และความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  
ลูกคาประมาณครึ่งหนึ่งสังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความ
รุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงเล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดสรุปรูปแบบของของเสียที่เกิดข้ึนพรอมทั้งระบุตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรง  โดยพิจารณาจากผลกระทบของของเสียดังกลาว  โดยเกณฑที่ใชอางอิงจาก
ตารางที่ 2.1  สามารถสรุปไดดังตารางที่ 3.20  ดังน้ีคือ  
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ตารางที่ 3.20  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

ฟองอากาศ ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 หลอม 

สวนประกอบ
ไมไดมาตรฐาน 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลาย
หรือสงซอมแซมระหวางครึ่งถึง
หน่ึงช่ัวโมง 

7 

โพรงอากาศ ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

ผิวขรุขระ ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
รับการซอมแซมนอกสายการผลิต 

5 

โมลดกระชาก ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
รับการซอมแซมนอกสายการผลิต 

5 

หลอไมเต็ม  ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

หลอ 

ทรายหลน ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
รับการซอมแซมนอกสายการผลิต 

5 

ตัด Riser Riser สูง ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

คาความแข็งสูง ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 อบ 

คาความแข็งต่าํ ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 
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ตารางที่ 3.20 (ตอ)  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

อบ ไมระบุชวงการอบ ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

รูกลางลอ(Center 
Bore) ไมไดขนาด 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

รอยกระแทก ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

รอยกลึงเปนเสน ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

คาความสาย 
(Run-out) สูง 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลาย
หรือสงซอมแซมระหวางครึ่งถึง
หน่ึงช่ัวโมง 

7 

รูสวมน็อตเยื้อง ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

บารองรูกลางลอ
(Chamfer) ตํ่า 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลาย
หรือสงซอมแซมระหวางครึ่งถึง
หน่ึงช่ัวโมง 

7 

รองล็อคฝาครอบ
ลอ (CAP) ไมได

ขนาด 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

กลึง 

รูสวมวาลวเย้ือง ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
รับการซอมแซมนอกสายการผลิต 

5 
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ตารางที่ 3.20 (ตอ)  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

กลึง ความสูงรูน็อตตํ่า ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

ร่ัว อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลาย
หรือสงซอมแซมระหวางครึ่งถึง
หน่ึงช่ัวโมง 

7 ตรวจสอบ 
รอยรั่ว 

ครีบคม ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

ลางลอ 
เตรียมผิว 

ผิวเปนคราบ ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

ตรวจลอกอน
พนสี 

รอยกระแทก ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

พนสีฝุน 
รองพ้ืน 

สีฝุนยึดเกาะไมดี ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

อบสีฝุน สีฝุนลอก ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

เม็ดฝุน ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 พนสี 

รอยขีดขวน ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 
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ตารางที่ 3.20 (ตอ)  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

สีไหล ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

รอยขูดจากที่ปด
รูน็อต (Masking) 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

ขี้เกลือ ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

รอยมือ ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

พนสี 

สีเพ้ียน ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

อบสี สีลอก ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

ตรวจสอบ 
ความหนาส ี

ความหนาสีต่าํ ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

รอยขีดขวน ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 ตรวจสอบ 
ขั้นสุดทาย 

รอยกระแทก ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 
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ตารางที่ 3.20 (ตอ)  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

แผนพลาสติกรอง
ลอ (Air Bubble) 

สกปรก 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 บรรจุ 

บรรจุปน ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

 
3.8 การควบคุมของเสียในปจจุบัน 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการพรอมทั้ง
ผลกระทบและสาเหตุที่ทําใหเกิดขึ้นแลว  ไดมาทําการพิจารณาถึงกระบวนการในปจจุบันวามีการ
ดําเนินการอยางไรเพื่อปองกัน  หรือมีวิธีการในการตรวจพบลักษณะของเสียอยางไร  ซ่ึงขอสรุปที่
ไดมีดังตอไปน้ี 
 
 3.8.1  ฟองอากาศ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางานและลง
บันทึกการตรวจสอบลงใน Check Sheet  มีการควบคุมดวยตัวควบคุมอัตราการไหลและตัวควบคุม
ความเร็วใบพัด GBF  มีจอแสดงคาอุณหภูมิใหตรวจสอบไดดวยตาเปลา  และมีการตรวจสอบ
ฟองอากาศทุกๆ กะของการทํางาน(8 ช.ม./กะทํางาน) โดยการตักนํ้าอลูมิเนียมมาทําใหแข็งตัวแลว
ตัดเพ่ือตรวจดูฟองอากาศภายในชิ้นงานตัวอยางเทียบกับช้ินงานมาตรฐาน (Gas Test)  ไมมีการ
ตรวจสอบการกําจัดข้ีโลหะในเตาหลอม  ใชการตรวจสอบดวยสายตาเทาน้ัน 
 ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบงานที่มีฟองอากาศ  ที่มีสาเหตุมาจากใบพัด GBF ชํารุด, เคร่ือง
ควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนและอุณหภูมิของน้ําอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน  และความเร็ว
ใบพัด GBF ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใช
เครื่องมือควบคุมกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5  สวนการตรวจพบงานที่มี
ฟองอากาศที่มีสาเหตุจากการที่ไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํา
มาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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 3.8.2  สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการกําหนดใหพนักงานตรวจสอบ
ตรวจสอบวัตถุดิบกอนจะนําเขาเตาหลอม  มีการกําหนดมาตรฐานการใสสวนประกอบตางๆ  ใช
การควบคุมและตรวจสอบคาดวย X-MR Chart  และมีการสุมตรวจสอบคาสวนประกอบดวย
เครื่องมือวัด (Spectrometer) ทุกๆ 4 ชั่วโมง  สําหรับสาเหตุเคร่ืองมือวัดมีการตรวจสอบเครื่องกอน
เร่ิมทํางานและลงบันทึกการตรวจสอบลงใน Check Sheet  และมีการสอบเทียบทุกๆ 6 เดือน  มีการ
กําหนดใหตรวจสอบเครื่องดวยช้ินงานมาตรฐานทุกๆ 2 สัปดาห 
 ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบงานสวนประกอบไมไดมาตรฐาน  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงาน
เติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํา  เน่ืองจากมีการควบคุม
ดวยแผนภูมิ SPC  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 6  สวนการตรวจพบงานสวนประกอบไมไดมาตรฐานที่มี
สาเหตุจากเครื่องตรวจคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของนํ้าโลหะคลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเคร่ืองมือควบคุมกอนออก
จากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 
 
 3.8.3  โพรงอากาศ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางานและลง
บันทึกการตรวจสอบลงใน Check Sheet  สําหรับอุณหภูมิของโมลดและอัตราการไหลของ Cooling 
มีการตรวจสอบกอนเริ่มการหลอและมีจอแสดงผลคาควบคุมตางๆ ในการหลอ  ขณะการหลอมีการ
สุมตรวจสอบโดยการ X-Ray ทุกกะของการทํางาน  และการตรวจสอบอัตราการไหลของน้ํา
อลูมิเนียมจะใชเครื่องควบคุมความเร็วและเวลาการไหลในแตละครั้ง  สวนอุณหภูมิของน้ํา
อลูมิเนียมจะใชเครื่องควบคุมเปนจอแสดงคาและเปนกราฟบันทึกผล  สําหรับการใช Die Coat จะ
ตรวจสอบจากคูมือการทํางาน  และสาเหตุของการพน Die Coat จะมีการตรวจสอบหลังจากการพน
ดวยตาเปลา 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานมีโพรงอากาศ  ท่ีมีสาเหตุมาจากอุณหภูมิของโมลดและ
นํ้าอลูมิเนียม, อัตราการไหลของ Cooling  และนํ้าอลูมิเนียม  และการใช Die Coat ผิดประเภท  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรง
กับหมายเลข 3  สวนการตรวจพบชิ้นงานมีโพรงอากาศที่มีสาเหตุจากความหนา Die Coat ไมได
มาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตา
เปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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 3.8.4  ผิวขรุขระ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  กรณีของโมลดและ Die Coat  สําหรับสาเหตุ
ผิวของโมลดขรุขระ , Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  และพนักงานใชมาตราสวนของ 
Die Coat ไมเหมาะสม  มีการตรวจสอบโดยเมื่อเริ่มการหลอใหทําการหลอทิ้งกอน  เพ่ือกําจัด
ช้ินงานที่ไมสมบูรณ  และในขณะที่ทําการหลอจะมกีารตรวจสอบผิวของชิ้นงานดวยสายตาทุกๆ 10 
วงของการหลอ  สําหรับสาเหตุท่ีความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอไมชัดเจนน้ันไมมี
การตรวจสอบที่ชัดเจน  จะใชการตรวจสอบดูที่ผิวของโมลดและผิวของช้ินงานดวยสายตาทุกๆ 10 
วงอยางสม่ําเสมอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานผิวขรุขระ  ที่มีสาเหตุมาจากผิวของโมลดขรุขระ, Die 
Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  และความถ่ีในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอไม
ชัดเจน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลา
อยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7  สวนการตรวจพบชิ้นงานผิวขรุขระที่มีสาเหตุมาจาก
พนักงานใชมาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เน่ืองจากมี
การตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 
 

3.8.5  โมลดกระชาก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางานและใน
ขณะที่ทําการหลอโดยการตรวจสอบผิวของชิ้นงานดวยสายตาทุกๆ 10 วงของการหลอสําหรับกรณี
Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดหลุดลอก  และโมลดสึกหรอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีผิวโมลดกระชาก  ที่มีสาเหตุมาจาก Die Coat 
สําหรับเคลือบผิวโมลดหลุดลอก  และโมลดสึกหรอ  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  
เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.6  หลอไมเต็ม 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุของการกําหนดคาอุณหภูมิและ
คาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสมน้ัน  มีการตรวจสอบดวยตาเปลาโดยเมื่อเริ่มการหลอ
ใหทําการหลอทิ้งกอน  เพ่ือกําจัดชิ้นงานที่ไมสมบูรณและหลอไมเต็ม  และดูจนกวาจะไดงานที่
สมบูรณ  และในขณะที่ทําการหลอตรวจสอบผิวของช้ินงานดวยสายตาทุกๆ 10 วงของการหลอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่หลอไมเต็ม  ที่มีสาเหตุมาจากการกําหนดคาอุณหภูมิ
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และคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  
เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซึ่งตรงกับหมายเลข 7   
 

3.8.7  ทรายหลน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุของการที่โมลดไมสะอาดและ
พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้งน้ัน  จะมีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางาน
และมีการตรวจสอบดวยตาเปลาโดยเมื่อหลอเสร็จแตละวงกอนที่จะหลอลอใหมพนักงานตองฉีดทํา
ความสะอาดโมลดดวยทอลมทุกครั้ง  และในขณะที่ทําการหลอเองก็จะมีการตรวจสอบผิวของ
ช้ินงานดวยสายตาทุกๆ 10 วงของการหลอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีทรายหลน  ที่มีสาเหตุมาจากโมลดไมสะอาดและ
พนักงานไมทําความสะอาดโมลด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุม
การตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.8  Riser สูง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุของวิธีการตั้งคาเริ่มตนไม
ชัดเจนนั้น  จะมีวิธีการในการปรับต้ังคาเร่ิมตนและมีการทดลองตัด Riser กอนเริ่มงาน  สวนสาเหตุ
ของพนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม  จะมีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางาน
และมีการตรวจสอบดวยตาเปลาทุกวงหลังการตัด  สําหรับสาเหตุที่ไมมีช้ินสวนมาตรฐานไวสอบ
เทียบการตั้งคาน้ัน  ปจจุบันใชการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานท่ี Riser สูง  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคาเริ่มตนของ
กระบวนการไมเหมาะสม  และไมมีช้ินสวนมาตรฐานไวสอบเทียบการตั้งคา  พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 7  และที่มีสาเหตุมาจากวิธีการตั้งคาเร่ิมตนไมชัดเจนนั้น  พบวาประสิทธิภาพการ
ตรวจจับคอนขางสูง  เน่ืองจากมีการตรวจจับในกระบวนการถัดไปหรือใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงาน
ช้ินแรกตอนการปรับตั้ง  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 
 
 3.8.9  คาความแข็งสูง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการใชตูควบคุมอุณหภูมิและเวลาของเตาอบ
คืนโครงสราง (Solution : T4)  และเตาอบบมแข็ง (Aging : T5)  โดยใหพนักงานตรวจสอบคาที่
จอแสดงผล  และมีการสอบเทียบตูควบคุมทุกๆ 6 เดือน เพ่ือใหตูควบคุมไดมาตรฐานในการควบคุม 
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ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีคาความแข็งสูง  ที่มีสาเหตุมาจากอุณหภูมิและเวลา
ของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4)  และอุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงเกินคาที่
กําหนด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  
ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 

 
 3.8.10  คาความแข็งต่ํา 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการใชตูควบคุมอุณหภูมิและเวลาของเตาอบ
คืนโครงสราง (Solution : T4)  และของน้ํา (Quenching)  โดยใหพนักงานตรวจสอบคาที่
จอแสดงผล  และมีการสอบเทียบตูควบคุมทุกๆ 6 เดือน เพ่ือใหตูควบคุมไดมาตรฐานในการควบคุม 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีคาความแข็งตํ่า  ที่มีสาเหตุมาจากอุณหภูมิและเวลา
ของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4)  และเวลาในการจุมนํ้า (Quenching)  ต่ํากวาคาที่กําหนด  
และอุณหภูมิของนํ้า (Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  
เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 
 
 3.8.11  ไมระบุชวงการอบ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุของการที่พนักงานลืมใสหมุด
ตัว Stamp ลงใน Lower Mold  และการที่พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง  ใชวิธีการ
ตรวจสอบดวยพนักงานกอนการเริ่มงานเทาน้ัน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่ไมระบุชวงการอบ  ที่มีสาเหตุมาจากการที่พนักงาน
ลืมใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold  และการที่พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยาง
สม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 
 3.8.12  รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการตรวจรับมีดกลึงใหมที่นํามาใช
และมีการใหลงบันทึกจํานวนลอท่ีกลึงไว  แต Check Sheet ไมชัดเจนและไมมีการตรวจสอบโดย
หัวหนางาน  มีการตรวจสอบการปรับตั้งเครื่องกอนการเปลี่ยนรุน  แตไมไดตรวจสอบทุกคร้ังที่มี
การเปล่ียนกะการทํางาน  และมีการตรวจสอบขนาดของลอวงแรกที่ทําการกลึงดวยเครื่อง CMM  
และมีการตรวจสอบ 100% ดวยเคร่ืองมือวัด Bore Gauge  อีกทั้งมีการสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ชม.ดวย
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เครื่อง CMM  เพ่ือความถูกตองของขนาดอีกดวย  สวนเครื่องมือวัด Bore Gauge  มีการสุมสอบ
เทียบตามตารางการสอบเทียบในแตละป  โดยเครื่องมือน้ีจะมีอายุการสอบเทียบทุกๆ 4 เดือน  
สําหรับการใชเครื่องมือวัดของพนักงานมีการฝกสอนและการทดสอบบาง  แตไมมีระบบที่จริงจัง
มากนัก 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด  ที่มีสาเหตุมาจาก
เคร่ืองมือวัดไมไดมาตรฐานและพนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมถูกวิธี  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับ
ปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรง
กับหมายเลข 5  และสําหรับสาเหตุที่มาจากมีดกลึงสึกหรอและพนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใช
มีดกลึง  อีกทั้งวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับ
ตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 

 
 3.8.13  รอยกระแทก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวงแบบคราวๆ  ไมไดตรวจสอบอยางละเอียด  และการจับยกไมไดระมัดระวังมาก
เทาที่ควร 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยกระแทก  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานไม
ระมัดระวังในการปฏิบัติงาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําได
ดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
  
 3.8.14  รอยกลึงเปนเสน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการตรวจรับมีดกลึงใหมที่นํามาใช
และมีการใหลงบันทึกจํานวนลอท่ีกลึงไว  แต Check Sheet ไมชัดเจนและไมมีการตรวจสอบโดย
หัวหนางาน  มีการตรวจสอบการปรับตั้งเครื่องกอนการเปลี่ยนรุน  แตไมไดตรวจสอบทุกคร้ังที่มี
การเปล่ียนกะการทํางาน  และมีการตรวจสอบลักษณะความเรียบรอยของลอดวยตาเปลาอยางไม
ละเอียดนัก   

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการพบรอยกลึงเปนเสน  ที่มีสาเหตุจากมีดกลึงสึกหรอหรือแตกและ
พนักงานไมลงบันทึกการใชมีดกลึงและวิธีควบคุมอายุใชงานมีดกลึงไมชัดเจน  พบวาประสิทธิภาพ
ตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากการควบคุมตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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 3.8.15  คาความสาย (Run-out) สูง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจรับแกนยึดดอกสวานและอุปกรณ
อ่ืนๆ กอนนํามาใชงาน  มีการตรวจสอบเครื่องทุกครั้งกอนเริ่มงาน  ในการที่เปลี่ยนรุนผลิตจะมีการ
ปรับต้ังเครื่องตามวิธีการ  และมีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  ตรวจสอบการปรับตั้ง
ดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทําการปรับต้ังดวยเคร่ืองมือวัด  พนักงานจะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 
ช่ัวโมงและมีการใชเคร่ืองมือทางคุณภาพ X-R Chart เพ่ือตรวจสอบและควบคุมคาความสายน้ี  
สําหรับสาเหตุของตั้งคามุมลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง  พนักงานจะใชการ
ตรวจสอบดวยสายตา  สวนสาเหตุของการขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตองน้ัน  มี
การตรวจสอบลอดวยการวัดคาโดยใชเคร่ืองมือวัดเพ่ือวัดตอเน่ือง 30 วงถาไมมีคาผิดปกติก็จะหยุด
วัดคาและใชการสุมตรวจสอบแทน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานคาความสาย (Run-out) สูง  ที่มีสาเหตุมาจากแกนยึด
ดอกสวานไมรวมศูนยและขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง  พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจจับตํ่า  เน่ืองจากการควบคุมกระทําไดดวยเครื่องมือคุณภาพ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 6  และที่
มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคาเริ่มตนไมไดมาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  
เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 5  และสําหรับสาเหตุที่มาจากการตั้งคามุมลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของ
เครื่องน้ัน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เนื่องจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 

 
 3.8.16  รูสวมน็อตเยื้อง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุที่อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-
Fixture) ไมเหมาะสมนั้น  มีการตรวจสอบเครื่องทุกคร้ังกอนเร่ิมงาน  ในการที่เปลี่ยนรุนผลิตจะมี
การปรับตั้งเครื่องตามวิธีการ  และมีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  ตรวจสอบการ
ปรับตั้งดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทําการปรับตั้งดวยเครื่องมือวัด  พนักงานจะสุมตรวจสอบทุกๆ 
2 ช่ัวโมงและมีการใชเครื่องมือทางคุณภาพ X-MR Chart เพ่ือตรวจสอบและควบคุมคาของการเยื้อง
น้ี  สําหรับสาเหตุของตั้งคามุมลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง  พนักงานจะใช
การตรวจสอบดวยสายตา  สวนสาเหตุของคาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม  มีการตรวจสอบทุก
ครั้งที่มีการปรับตั้งเครื่องและหลังจากการใชโปรแกรมนั้นจะมีการนําลอไปตรวจสอบขนาดเพื่อให
ไดตามมาตรฐาน  มีการตรวจสอบการเยื้อง 100% ดวย Go-No Go Gauge 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่รูสวมน็อตเยื้อง  ท่ีมีสาเหตุมาจากอุปกรณใน
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เครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่า  เน่ืองจากการควบคุม
กระทําไดดวยเครื่องมือคุณภาพ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 6  และที่มีสาเหตุมาจากคาที่ระบุในโปรแกรม
ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเคร่ืองมือวัด
วัดช้ินงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซึ่งตรงกับหมายเลข 5 
 
 3.8.17  บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจรับมีดกลึงกอนนํามาใชงาน  มีการ
ตรวจสอบเครื่องทุกครั้งกอนเร่ิมงาน  ในการที่เปล่ียนรุนผลิตจะมีการปรับต้ังเคร่ืองตามวิธีการ  และ
มีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  ตรวจสอบการปรับต้ังดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทํา
การปรับต้ังดวยเครื่องมือวัด  พนักงานจะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ช่ัวโมง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีบารองรูกลางลอ(Chamfer) ตํ่า  ที่มีสาเหตุมาจาก
พนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมี
การควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5  และ
สําหรับสาเหตุที่พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่จะนํามาใชและใชมีดกลึงปาดผิดแบบ  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  
ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.18  รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 
จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจรับมีดกลึงกอนนํามาใชงาน  มีการ

ตรวจสอบเครื่องทุกครั้งกอนเร่ิมงาน  ในการที่เปล่ียนรุนผลิตจะมีการปรับต้ังเคร่ืองตามวิธีการ  และ
มีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  ตรวจสอบการปรับต้ังดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทํา
การปรับต้ังดวยเครื่องมือวัด  พนักงานจะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ช่ัวโมง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด  ที่มีสาเหตุ
มาจากการที่พนักงานใชเครื่องมือวัดไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกลมาก  
เน่ืองจากการควบคุมใชการสุมตรวจสอบเทาน้ัน  ซึ่งตรงกับหมายเลข 9  และสําหรับสาเหตุที่มีด
กลึงปาดไมไดมาตรฐานและวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน  พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรง
กับหมายเลข 7 
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3.8.19  รูสวมวาลวเยื้อง 
จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องทุกคร้ังกอนเริ่มงาน  ใน

การที่เปล่ียนรุนผลิตจะมีการปรับตั้งเครื่องตามวิธีการ  และมีการลงบันทึกการปรับต้ังใน Check 
Sheet  ตรวจสอบการปรับตั้งดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทําการปรับตั้งดวยเคร่ืองมือวัด  พนักงาน
จะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ช่ัวโมง  และสําหรับการตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลวหรือตําแหนงอื่นจะ
ใชการตรวจสอบดวยตาเปลา 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานท่ีรูสวมวาลวเย้ือง  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคา
ตําแหนงของรูสวมวาลวผิดพลาดและไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว  พบวาประสิทธิภาพการ
ตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 8 

 
3.8.20  ความสูงรูน็อตต่ํา 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สาเหตุของการที่พนักงานตั้งคาเริ่มตน
ผิดพลาดหรือต่ํากวาคามาตรฐานของงาน  มีการตรวจสอบเครื่องทุกครั้งกอนเร่ิมงาน  ในการที่
เปล่ียนรุนผลิตจะมีการปรับตั้งเครื่องตามวิธีการ  และมีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  
ตรวจสอบการปรับต้ังดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทําการปรับต้ังดวยเคร่ืองมือวัด  และสาเหตุของ
การที่พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาดน้ัน  พนักงานจะทําการสุมตรวจสอบชิ้นงานตอเน่ืองทุกๆ 
2 ช่ัวโมง  สวนสาเหตุเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมคางอยูที่ฐานรอง  ตรวจสอบไดดวยตาเปลาเทาน้ัน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่ความสูงรูน็อตต่ํา  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคาเริ่ม 
ตนผิดพลาด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเคร่ืองมือวัด  
ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5  และที่มีสาเหตุจากพนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด  พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจจับหางไกลมาก  เน่ืองจากการควบคุมใชการสุมตรวจสอบเทาน้ัน  ซึ่งตรงกับหมายเลข 9  
สวนสาเหตุของเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํา
มาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 

 
3.8.21  รั่ว 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  ไมมีการกําหนดการใชแรงดันพลังนํ้า 
(Hydraulic Pressure) และความเร็วของเวลาในการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบที่เหมาะสม  พนักงานจะ
ใชการตรวจสอบจากลอตนแบบและทดลองตรวจสอบลอลงแรก  ใชการตัดสินใจดวยตัวเองจาก
การมองดู  สวนแรงดันลม (Air Pressure) มี Gage หนาปดสําหรับแสดงคาใหเห็น  แตก็ใชการ
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ตรวจสอบดวยการมองดูเชนกัน  สําหรับนํ้าน้ันพนักงานจะใชการตรวจดูดวยสายตา  ถาพบวานํ้าขุน
จึงจะทําการเปลี่ยนนํ้า  และแผนยางที่ใชในการตรวจสอบนั้นจะมีการใชจนสึกหรือร่ัวจึงจะทําการ
เปลี่ยน  ซ่ึงจะตรวจสอบสภาพแผนยางดวยสายตาพนักงานเอง  ไมมีการควบคุมและตรวจสอบแสง
สวางในจุดที่ทํางาน  ใชการตรวจสอบดวยสายตาของพนักงานเอง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่ร่ัว  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดการรั่ว  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตา
เปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.22  ครีบคม 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานใชการตรวจสอบครีบคมนี้ดวยตา
เปลาเทาน้ัน  โดยจะทําการตรวจสอบทุกวง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีครีบคม  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิด
ครีบคม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.23  ผิวเปนคราบ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  เน่ืองจากหองลางลอเปนสายการผลิต
แบบตอเน่ืองและใชการควบคุมคาอุณหภูมิ  และความดันดวยเครื่องควบคุมและตรวจสอบเครื่อง
ดวยพนักงานทุกกะการทํางาน  แตการตรวจสอบคาสารเคมี  และหัวฉีดลาง  รวมถึงการปรับตั้งคา
ตางๆ ใชการตรวจสอบของพนักงานเปนหลัก 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานผิวเปนคราบ  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิด
ผิวเปนคราบ  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยพนักงานอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 
 3.8.24  รอยกระแทก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวงแบบคราวๆ  ไมไดตรวจสอบอยางละเอียด  และการจับยกไมระมัดระวังเทาที่ควร 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยกระแทก  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําให



134 

เกิดรอยกระแทก  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
 

3.8.25  สีฝุนยึดเกาะไมดี 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องทุกคร้ังกอนเร่ิมทํางาน  
และมีการปรับตั้งเครื่องพนสีฝุนโดยใชการตรวจสอบดวยการลองพนแลวตรวจสอบดวยสายตา 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่สีฝุนยึดเกาะไมดี  ที่มีสาเหตุมาจากหัวฉีดสีฝุนอุดตัน  
พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสมและสีฝุนไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  
เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยพนักงานอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 7 
 

3.8.26  สีฝุนลอก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องทุกคร้ังกอนเร่ิมทํางาน  
สวนเตาอบนั้นใชเครื่องควบคุมอุณหภูมิและความเร็วในสายการอบ (Speed Conveyor)  และทวน
สอบคาโดยพนักงาน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่สีฝุนลอก  ที่มีสาเหตุมาจากลอไมสะอาด  พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลา
เทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8  และจากสาเหตุอุณหภูมิในการอบและความเร็วในสายการอบ 
(Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เน่ืองจากมีการตรวจจับ
ความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  ซึ่งตรงกับหมายเลข 3 

 
3.8.27  เม็ดฝุน 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการตรวจสอบความสะอาดของ
หองพนสีและหองอบสีดวยตาเปลา  สวนการทําความสะอาดปนนั้นจะตองทําทุกครั้งหลังเลิกงาน  
ตองสวมเสื้อผาและถุงมือใหครบถวนกอนเขาหองพนสี 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีเม็ดฝุน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดเม็ด
ฝุน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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3.8.28  รอยขีดขวน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวงแบบคราวๆ ไมไดตรวจสอบอยางละเอียด  และการจับยกไมไดระมัดระวังเทาที่ควร 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยขีดขวน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําให
เกิดรอยขีดขวน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
 

3.8.29  สีไหล 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการปรับตั้งปนพนสีกอนเร่ิมทํางาน  
และสําหรับแรงดันลมของปนมีตัวควบคุมคาใหไดตามที่ตั้งไวและใชการตรวจสอบดวยพนักงาน  
มีการตรวจสอบความหนืดสีทุกครั้งเมื่อทําการปรับตั้งดวยเครื่องตรวจเทียบกับมาตรฐาน  สวนการ
ทําความสะอาดปนนั้นจะตองทําทุกครั้งหลังเลิกงาน   

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีสีไหล  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดสี
ไหล  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมท่ีทําไดดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7  แตสวนสาเหตุที่ความหนืดของสีต่ํากวา
มาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการตรวจสอบควบคุมดวย
เคร่ืองมือวัด  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 
 

3.8.30  รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการออกแบบใหเหมาะสม  และพนักงานมี
การตรวจสอบดวยสายตาของพนักงานเองเทาน้ัน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานท่ีมีรอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking)  ที่มีสาเหตุมาจาก
ทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดรอยขูดน้ี  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่
ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7   
 

3.8.31  ข้ีเกลือ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการปรับตั้งปนพนสีกอนเร่ิมทํางาน  
และสําหรับแรงดันลมของปนมีตัวควบคุมคาใหไดตามที่ตั้งไวและใชการตรวจสอบดวยพนักงาน  
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สวนการทําความสะอาดปนน้ันจะตองทําทุกครั้งหลังเลิกงาน  มีการตรวจความเรียบรอยของลอ
กอนเขาพน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่เปนข้ีเกลือ  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดขี้
เกลือน้ี  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมท่ีทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7  นอกจากสาเหตุจากลอไมสะอาด  พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลา
เทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8   
 

3.8.32  รอยมือ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวงแบบคราวๆ  ไมไดตรวจสอบอยางละเอียด  และการจับยกไมไดระมัดระวังหนาลอ
มากเทาที่ควร 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยมือ  ท่ีมีสาเหตมุาจากทุกๆ สาเหตุท่ีทําใหเกิด
รอยมือ  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 

 
3.8.33  สีเพี้ยน 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวง  และสุมตรวจสอบเฉดสีดวยตาเปลาทุกกะการทํางาน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่สีเพ้ียน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดสี
เพ้ียน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
 

3.8.34  สีลอก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการปรับต้ังปนพนสีโดยใชการตรวจสอบ
ดวยการทดลองพนแลวตรวจสอบดวยสายตาของพนักงานเอง  และสวนเตาอบนั้นใชเครื่องควบคุม
อุณหภูมิและความเร็วการอบ (Speed Conveyor)  และทวนสอบคาโดยพนักงานและมีการปรับเทียบ
อุณหภูมิของเตาอบดวยเคร่ือง Datapaq  มีการตรวจสอบความเรียบรอยของลอกอนนําเขาพน 
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ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่สีลอก  ที่มีสาเหตุมาจากสีไมไดมาตรฐาน  พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบโดยพนักงาน
อยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7  สวนสาเหตุลอไมสะอาด  พบวาประสิทธิภาพการ
ตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 8  และสาเหตุอุณหภูมิในการอบและความเร็วการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตาม
มาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เนื่องจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 
 

3.8.35  ความหนาสีต่ํา 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการสุมตรวจสอบความหนาสีทุกๆ 2 ชั่วโมง  
และเครื่องมือตรวจสอบความหนาสีจะมีการปรับเทียบคาทุกๆ 4 เดือน   

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่ความหนาสีตํ่า  ที่มีสาเหตุมาจากเครื่องมือตรวจสอบ
ความหนาสีไมไดมาตรฐานและพนักงานตรวจสอบผิดพลาด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปาน
กลาง  เน่ืองจากมีการตรวจสอบควบคุมดวยเคร่ืองมือวัด  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 
 

3.8.36  รอยขีดขวน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบลอดวยตาเปลาดวยตัว
พนักงานเองเทาน้ัน  และมีการสุมตรวจสอบอีกครั้งทุกๆ 4 ชั่วโมง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยขีดขวน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําให
เกิดรอยขีดขวน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมท่ีทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.37  รอยกระแทก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบลอดวยตาเปลาดวยตัว
พนักงานเองเทาน้ัน  และมีการสุมตรวจสอบอีกครั้งทุกๆ 4 ชั่วโมง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยกระแทก  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําให
เกิดรอยกระแทก  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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3.8.38  แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  ไมมีการตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใช 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบแผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก  ที่มีสาเหตุมาจาก
ทุกๆ สาเหตุที่ทําใหสกปรก  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับเกือบเปนไปไมได  เน่ืองจากไมมี
ระบบการตรวจจับหรือไมมีการตรวจสอบ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 10 
 

3.8.39  บรรจุปน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะตองทําการตรวจสอบลอกอนการ
บรรจุทุกวง  และสําหรับลอที่ไมใชแบบเดียวกันตองเก็บแยกกันอยางชัดเจน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่บรรจปุน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหบรรจุ
ปน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
 
3.9 ความถ่ีในการเกิดของเสีย 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสีย  
พรอมทั้งขอมูลแสดงตัวเลขการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับการควบคุมใน
ปจจุบันแลว  ตอมาไดดําเนินการสรุปหาความถี่ในการเกิดของเสียดวยการประเมินลักษณะ
ขอกําหนดในการทํางานของกระบวนการผลิตในปจจุบันโดยทีมผูชํานาญการดังกลาว  ซ่ึงผลสรุป
จากการดําเนินการโดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตาราง
ท่ี 2.2 ไดผลดังแสดงในตารางที่ 3.21 น้ีคือ 
 
ตารางที่ 3.21  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 
ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 

- ใบพัด GBF ชํารุด 2 
- เคร่ืองควบคุมอัตราการไหลไนโตรเจนไมไดมาตรฐาน 3 
- เคร่ืองควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 4 
-  ความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม 4 

ฟองอากาศ 

-  พนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม 6 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 
ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 

- เครื่องตรวจคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลอ
คลาดเคล่ือนจากคามาตรฐาน 

2 สวนประกอบ
ไมไดมาตรฐาน 

- พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 5 
- อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 4 
- อัตราการไหลของน้ํา Cooling ไมเหมาะสม 4 
- อุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด 6 
- อุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด 6 
- พนักงานใช Die Coat ผิดประเภท 3 

โพรงอากาศ 

- พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 5 
- ผิวของโมลดขรุขระ 4 
- Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ 7 
- พนักงานใชมาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสม 5 

ผิวขรุขระ 

- ไมระบุความถ่ีในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ 7 
- Die Coat เคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ 7 โมลดกระชาก 
- โมลดสึกหรอ 3 
- การกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสม 4 หลอไมเต็ม 
- การกําหนดคาอัตราการไหลน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 3 
- โมลดไมสะอาด  4 ทรายหลน 
- พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้ง 3 
- พนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม 4 
- วิธีการตั้งคาเริ่มตนไมชัดเจน 4 

Riser สูง 

- ไมมีชิ้นสวนมาตรฐานไวสอบเทียบการตั้งคา 3 
- อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง 6 
- เวลาของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง 4 

คาความแข็งสูง 

- อุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูง 6 
- อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา 6 
- เวลาของเตาอบ Solution นอยกวาคาที่กําหนด 4 
- อุณหภูมิของน้ํา (Quenching) สูง 4 

คาความแข็งต่าํ 

- เวลาในการจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด 4 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 

ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 
- พนักงานลืมใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold 3 ไมระบุชวง 

การอบ - พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง 5 
- มีดกลึงสึกหรอ 5 
- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 5 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึงทุกครั้ง 4 
- พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี 3 

รูกลางลอ 
(Center Bore) 
ไมไดขนาด 

- เคร่ืองมือวัดไมไดมาตรฐาน 3 
รอยกระแทก - พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน   4 

- มีดกลึงสึกหรอ 5 
- มีดกลึงแตก 5 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนครั้งการใชมีดกลึง 4 

รอยกลึงเปนเสน 

- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 5 
- แกนยึดดอกสวานไมรวมศูนย 2 
- พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมไดมาตรฐาน 2 
- ต้ังคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง 3 

คาความสาย 
(Run-out) สูง 

- ขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 4 
- อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม 2 รูสวมน็อตเยื้อง 
- คาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 3 
- พนักงานตั้งคาเร่ิมตน (Set-up) ไมเหมาะสม 2 
- พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่จะนํามาใช   2 

บารองรูกลางลอ
(Chamfer) ต่ํา 

- ใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 3 
- พนักงานใชเครื่องมือวัดไมเหมาะสม 3 
- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน 5 

รองล็อคฝาครอบ
ลอ (CAP) ไมได

ขนาด - มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน   4 
- พนักงานตั้งคาตําแหนงของรูสวมวาลวผิดพลาด  2 รูสวมวาลวเยือ้ง 
- พนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 3 
- พนักงานตั้งคาเร่ิมตนผิดพลาด 2 
- พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด 3 

ความสูงรูน็อตต่ํา 

- เคร่ืองจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 6 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 

ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 
- แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม 5 
- แรงดันลม (Air Pressure) ตํ่ากวามาตรฐาน 4 
- ความเร็วเวลาการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม 3 
- นํ้าไมสะอาด 5 
- แสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสม 3 
- แผนยางรั่ว 6 

รั่ว 

- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด   4 
- พนักงานขูดครีบไมดี 3 
- พนักงานขูดครีบไมท่ัวทุกพ้ืนที่ 6 

ครีบคม 

- ไมมีการระบุเครื่องมือที่ใชอยางเหมาะสม 5 
- พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอ 2 
- หัวฉีดลางอุดตัน 4 
- หัวฉีดเคลื่อนตําแหนง 5 
- เครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 3 
- Pump ความดันเสีย 2 

ผิวเปนคราบ 

- สัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 3 
- พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 4 
- พนักงานขาดความเอาใจใสในผลิตภัณฑและการทํางาน 5 
- พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง 4 

รอยกระแทก 

- วัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   5 
- หัวฉีดสีฝุนอุดตัน 3 
- พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 4 

สีฝุนยึดเกาะไมดี 

- สีฝุนไมเหมาะสม   2 
- อุณหภูมิในการอบไมไดตามมาตรฐาน 3 
- ความเร็วการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน 3 

สีฝุนลอก 

- ลอไมสะอาด   4 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 

ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 
- หองพนสีมีฝุนมาก 6 
- พนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน 4 
- พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 3 

เม็ดฝุน 

- พนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือที่ไมสะอาด 3 
- วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน 5 
- พนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 4 

รอยขีดขวน 

- พนักงานขนยายลออยางไมระวัง   4 
- ปนไมสะอาด 5 
- แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน 4 
- พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปน 3 
- พนักงานปรับแรงดันลมไมเหมาะสม 2 

สีไหล 

- ความหนืดของสีต่ํากวามาตรฐาน 3 
- ที่ปดรูอาจมีขนาดคับเกินไป 3 
- พนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก 4 

รอยขูดจากที่ปด
รูน็อต (Masking) 

- วิธีการใชที่ปดรูยังไมเหมาะสม 6 
- ปนพนไมสะอาด 5 
- พนักงานปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม 2 
- ลอมีครีบคมมาก 6 

ข้ีเกลือ 

- ลอไมสะอาด 4 
- พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน 5 รอยมือ 
- พนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ   5 
- พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสม 3 
- ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 5 

สีเพ้ียน 

- ไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   4 
- อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 3 
- ความเร็วการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน 3 
- ลอไมสะอาด 6 

สีลอก 

- สีไมไดมาตรฐาน   3 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 

ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 
- เครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 6 ความหนาสีตํ่า 
- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 3 
- แสงสวางนอยเกินไป 3 
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมท้ังบริเวณลอ 4 

รอยขีดขวน 

- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 5 
- แสงสวางนอยเกินไป 3 
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมท้ังบริเวณลอ 4 
- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 5 

รอยกระแทก 

- พนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 4 
- พนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใช 7 
- พนักงานไมระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน 4 

แผนพลาสติก
รองลอ (Air 

Bubble) สกปรก - วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 5 
- พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 7 
- พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 4 

บรรจุปน 

- พนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุ 5 
 
3.10 การคํานวณคาตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (RPN) 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดทราบระดับความรุนแรง (Severity)  ความถี่ในการเกิดของเสีย 
(Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับของเสีย (Detection) ในปจจุบันแลวไดคํานวณ
คาที่แสดงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number)  เพ่ือกําหนดเกณฑปรับปรุงลดของเสียตอไป 
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บทที่ 4 

การดําเนินการลดของเสียในกระบวนการ 
 

4.1  การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ 
 
 หลังจากการศึกษาและวิเคราะหของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  
และไดลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นแลว  ตอไปคือการหาแนวทางเพื่อนําไปสูการปรับปรุงแกไข  โดยมี
แนวทางปฏิบัติการแกไขเพื่อลดคาคา Occurrence  ที่เนนการปองกันปญหา  มีการกําหนดวิธีการ
ปองกันเพื่อกําจัดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองใหหมดไปหรือมีโอกาสการเกิดขึ้นนอยที่สุด  ซ่ึง
จะทําใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดหรือทําใหมีโอกาสการเกิดขึ้นนอยลงไปโดยอัตโนมัติดวย  
และแนวทางการปฏิบัติเพ่ือลดคา Detection โดยปรับปรุงกระบวนการควบคุมปจจุบันเพ่ือเพ่ิม
โอกาสในการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง  แตสําหรับคา Severity น้ันจะมีคาเทาเดิมไม
เปลี่ยนแปลง   เพราะการที่จะลดไดตองทําการเปลี่ยนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑหรือ
กระบวนการผลิต  ซึ่งในความเปนจริงไมสามารถทําไดเน่ืองจากขอจํากัดในการเปลี่ยนแปลงแบบ
ผลิตภัณฑ  ที่ถูกกําหนดจากลูกคา  และขอจํากัดในการเปลี่ยนแปลงกระบวนการที่ตองใชการลงทุน
สูง  ซ่ึงคา RPN จากตารางที่ 3.21 และ 3.22  จะเปนคาที่ใชในการพิจารณาประเมินผลการปรับปรุง
เพ่ือกําจัดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง  และลดโอกาสการเกิดของเสียสําหรับกระบวนการผลิต
ตอไป  สําหรับวิทยานิพนธเลมน้ีจะเนนการแกไขเพื่อลดสาเหตุขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยง
ช้ีนําหรือคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไปกอน  โดยมาจาก (D.H.Stamatis,1995) 
 ทั้งน้ีคากําหนดในการพิจารณาหรือ Threshold ในการพิจารณาแกไขขึ้นอยูกับคาสเกล
ระดับคะแนนที่ใชในการระบุคา S, O, D  ซ่ึงสวนใหญใชสเกลแบบ 1-10  เน่ืองจากงายตอการ
ตีความถูกตองและแมนยําในการจัดลําดับ  กรณีมากกวา 10 จะไมนิยมใชเน่ืองจากยากตอการ
ตีความและสื่อความหมายในการใหคะแนน 
 คาระดับความเชื่อมั่นทางสถิติ (Statistical Confidence) ที่วิศวกรกําหนดตัวอยางเชนที่ 90% 
ของลักษณะบกพรองทั้งหมดจะตองไดรับการพิจารณาแกไขหรือที่คาระดับความเชื่อม่ัน 90%  
พบวาคาสูงสุดของ RPN คือ 
  10 x 10 x 10 = 1000 
  90% ของ 1000  ที่จะตองไดรับการพิจารณาคือ 900 
  คา Threshold ของ RPN  กรณีน้ีคือ 1000 – 900 = 100 
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 จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต
จากตารางที่ 3.22  ที่ไดทําการศึกษาถึงปญหาลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตของ
โรงงานตัวอยาง  พบวาปญหาของเสียที่เกิดภายในโรงงานตัวอยางเกิดจากหลายสาเหตุดวยกัน  
สําหรับแนวทางในการปรับปรุงแกไขเพื่อลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองน้ัน  ทีมผูชํานาญการได
รวมกันสรุปแนวทางไวดังน้ี 
 
 4.1.1  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการหลอม 
 สําหรับในกระบวนการหลอม  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการนี้มี 2 ประการดวยกัน คือ ฟองอากาศ  และสวนประกอบไมไดมาตรฐาน  โดยมีวิธีการ
ปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.1.1  การปรับปรุงปญหาฟองอากาศ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาฟองอากาศที่เกิดข้ึนนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  เครื่องควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน, ความเร็วใบพัด 
GBF ไมเหมาะสม  และพนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม 
 
  4.1.1.1.1  สาเหตุจากเครื่องควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 
  เกิดจากการที่เคร่ืองสําหรับควบคุมอุณหภูมิน้ันไมคอยคงที่  หรือเมื่อมีเหตุผิดปกติ
ท่ีทําใหนํ้าอลูมิเนียมมีอุณหภูมิสูงเกินไปจากคามาตรฐานแลวพนักงานไมทราบในทันที  เพราะจะ
คอยดูคาท่ีแสดงบนหนาจอของเครื่องอยูตลอดเวลาไมได  จะมาดูเปนคร้ังคราวเทาน้ัน  ดังน้ันเมื่อคา
ดังกลาวไมไดตามคามาตรฐานที่ตั้งไวจึงเปนเหตุใหเกิดฟองอากาศในน้ําอลูมิเนียมได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากเครื่องควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมได
มาตรฐานคือ 

1.  กําหนดใหมีการสอบเทียบตูเครื่องควบคุมอุณหภูมิของน้ําอลูมิเนียมทุกๆ 6 
เดือนดวยหนวยงานสอบเทียบภายนอก  เพ่ือเปนการปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากการแปรปรวน
ของเครื่อง 

2.  ใหมีการติดตั้งเคร่ืองมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิ (Temperature Alarm)  
ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เครื่องจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือใหพนักงานทราบและ
สามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
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  4.1.1.1.2  สาเหตุจากความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม 
  เกิดจากการปรับตั้งคาความเร็วของใบพัด GBF ที่ใชในการกวนน้ําอลูมิเนียมในบอ
พักไมเหมาะสม  หรือความเร็วของใบพัดเปลี่ยนไปขณะการทํางาน  ซ่ึงใบพัด GBF มีผลโดยตรงตอ
ฟองอากาศในบอพักนํ้าอลูมิเนียม  โดยปจจุบันมีการควบคุมคาความเร็วใบพัด GBF ดวยเคร่ือง
ควบคุม  มีการสุมตรวจสอบ Gas Test  เพ่ือดูปริมาณฟองอากาศในน้ําอลูมิเนียม  ถาปริมาณ
ฟองอากาศมีมาก  อาจตองทําการปรับความเร็วใบพัดใหเหมาะสมกวาเดิม 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดใหหัวหนางานตองทําการทวนสอบความเร็วใบพัด GBF ที่พนักงาน
ปรับตั้งเพื่อใหไดคาที่เหมาะสมในตอนเริ่มตน 

2.  ใหพนักงานรายงานผลการตรวจสอบ Gas Test  ใหกับหัวหนางานทราบทุกครั้ง  
และถาพบสิ่งผิดปกติใดๆ ใหแจงกับหัวหนางานเพ่ือทําการแกไข  หามแกไขเองโดยพละการ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
  4.1.1.1.3  สาเหตุจากพนักงานไมกําจัดข้ีโลหะในเตาหลอม 
  เกิดจากการที่พนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอมเพราะไมมีการกําหนดให
พนักงานทําความสะอาดเตาหลอมอยางชัดเจน  ในปจจุบันพนักงานจะใชการตรวจสอบดวยสายตา
เทาน้ัน  ถาดูวาเตาสกปรกพนักงานก็จะทําความสะอาดเตา 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุที่พนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอมคือ 

1.  กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานเรื่องการทําความสะอาดเตาหลอม  โดยให
กําจัดขี้โลหะในเตาหลอมทุกๆ เดือน  พรอมทั้งระบุวิธีการทําความสะอาดเตาที่ชัดเจนเพื่อเปน
มาตรฐานเดียวกัน 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอม  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
ถูกตองในเร่ืองการทําความสะอาดเตาหลอม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
 4.1.1.2  การปรับปรุงปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐานที่
เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ คือ  พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 
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  4.1.1.2.1  สาเหตุจากพนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 
  เกิดจากที่พนักงานเติมสวนประกอบไมถูกตองเอง  หรืออาจเกิดจากพนักงานหยิบ
ใชวัตถุดิบผิด  ถึงแมจะมีการกําหนดใหตรวจสอบวัตถุดิบกอนนําเขาเตาหลอม  และมีการตรวจจับ
ไดโดยใชเคร่ืองมือตรวจสอบคาสวนประกอบ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากพนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคา
มาตรฐานคือ 

1.  จัดทําเอกสาร (Control Point) ท่ีระบุถึงจุดสําคัญที่ตองตรวจสอบกอนนํา
วัตถุดิบเขาเตาหลอม  เพ่ือความชัดเจนและปองกันความผิดพลาดในการทํางานจากตัวของพนักงาน 

2.  กําหนดใหทําการระบุและแยกแยะวัตถุดิบแตละประเภทโดยใชสีสเปร (Spray) 
พน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดจากการหยิบใชวัตถุดิบผิด 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอม  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
ถูกตองและชัดเจนในการเติมวัตถุดิบเขาเตาหลอม 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 6  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการถัดไป 
 
 4.1.2  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการหลอ 
 สําหรับในกระบวนการหลอ  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มี 5 ประการดวยกัน คือ โพรงอากาศ, ผิวขรุขระ, โมลดกระชาก, หลอไมเต็ม  และ
ทรายหลน  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.2.1  การปรับปรุงปญหาโพรงอากาศ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาโพรงอากาศที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  อุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด, อุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่
กําหนด  และพนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
 
  4.1.2.1.1  สาเหตุจากอุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด 
  เกิดจากการเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิโมลดที่สูงหรือต่ําเกินไปกวาคาที่กําหนด
ขณะที่ทําการหลอ  โดยในปจจุบันมีจอแสดงคาอุณหภูมิในการหลอ  แตพนักงานตองใชการมองดู
ดวยสายตาเพื่อตรวจสอบคา  และอุณหภูมิโมลดมีผลโดยตรงตอการสรางรูปรางจากน้ําอลูมิเนียม
เปนลอ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากอุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนดคือ 
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1.  ใหมีการติดตั้งเคร่ืองมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิ (Temperature Alarm)  
ของโมลด  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เคร่ืองจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือใหพนักงานทราบ
และสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 

2.  กําหนดใหมีการสุมตรวจสอบลอ 1 วงหลังการหลอทุกๆ 10วง  เพ่ือเปนการ
ทวนสอบดูลักษณะความความสมบูรณของลอ  เปนการเพ่ิมมาตรการการตรวจจับผลิตภัณฑที่ไม
สมบูรณใหชัดเจนมากขึ้น 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 3  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
 
  4.1.2.1.2  สาเหตุจากอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด 
  เกิดจากการเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมที่สูงหรือต่ําเกินไปกวาคาที่
กําหนดขณะที่ทําการหลอ  โดยในปจจุบันใชเครื่องควบคุมและจอแสดงคาอุณหภูมิในการหลอ
พรอมทั้งกราฟบันทึกผล  แตพนักงานตองใชการมองดูดวยสายตาเพื่อตรวจสอบคา 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนดคือ 

1.  ใหมีการติดตั้งเคร่ืองมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิ (Temperature Alarm)  
ของนํ้าอลูมิเนียม  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เครื่องจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือให
พนักงานทราบและสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 

2.  กําหนดใหมีการสุมตรวจสอบโดยการนําลอไปทดลองกลึงทุกๆ 4 ชม.  เพ่ือดู
ผลความสมบูรณของลอหลังการกลึงแลว  และวิธีการนี้ เปนการเพิ่มมาตรการการตรวจจับ
ผลิตภัณฑท่ีไมสมบูรณใหชัดเจนมากขึ้นอีกวิธีหน่ึง 

3.  กอนเริ่มการหลอใหทําการหลอลอทิ้ง 3 วง  และตรวจสอบตอเน่ืองอีก 5 วง  ถา
ลอที่ไดจากการหลอสมบูรณดี  ก็จะทําการหลอตามปกติตอไป 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 3  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติ 
 
  4.1.2.1.3  สาเหตุจากพนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
  เกิดจากความไมแนนอนที่เกิดจากคนซึ่งอาจเกิดขึ้นได  โดยในปจจุบันพนักงานจะ
ตรวจสอบหลังการพนดวยการมองดูดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงไมสามารถรับรองผลอยางเปน
มาตรฐานได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากพนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐานคือ 
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1.  หลังจากพนักงานทําการพน Die Coat เสร็จ  นอกจากจะมีการตรวจสอบดวย
สายตาที่โมลดแลว  ใหเพ่ิมการตรวจสอบดวยการทดลองหลอลอจริงเพ่ือนํามาตรวจสอบ  เพ่ือเปน
การรับรองผลวาการพน Die Coat ไดมาตรฐาน 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป  หรือใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงานแรก
ตอนการปรับตั้ง 
 
 4.1.2.2  การปรับปรุงปญหาผิวขรุขระ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาผิวขรุขระที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  ผิวของโมลดขรุขระ, Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  และ
ไมระบุความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ 
 
  4.1.2.2.1  สาเหตุจากผิวของโมลดขรุขระ 
  เกิดจากการที่ผิวของโมลดไมเรียบตั้งแตเริ่มแรกกอนที่จะทําการหลอ  หรืออาจเกิด
จากการที่โมลดผานการใชงานมาแลวก็ตาม 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากผิวของโมลดขรุขระคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองทําการบํารุงรักษาโมลดอยางชัดเจน  โดยระบุในวิธีการ
ปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการบํารุงรักษาทุกๆ การหลอ 10,000 วง  ดวยการตรวจสอบโมลด 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองโดยตองทําการแจงกับแผนกโมลดรับทราบเมื่อครบจํานวนการหลอ  และทํา
ความเขาใจกับพนักงานแผนกโมลดถึงระยะเวลาที่ตองบํารุงรักษาโมลด 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
  4.1.2.2.2  สาเหตุจาก Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ 
  เกิดจากการที่ Die Coat อาจเคลือบติดอยูบนผิวโมลดไมดีพอ  หรือความหนาบาง
ของ Die Coat ไมเหมาะสม  หรือแมแต Die Coat จะบางลงตามจํานวนของการหลอลอที่มากขึ้น    
จึงทําให Die Coat หลุดลอกขณะท่ีทําการหลอได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุ Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองนําโมลดมาทําการพน Die Coat ใหม  โดยระบุใน
วิธีการปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการพน Die Coat ซํ้าทุกๆ การหลอ 10,000 วง  เพ่ือเปนการ
ปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดจาก Die Coat ได 
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2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองเกี่ยวกับการพน Die Coat ใหมซํ้าทุก 10,000 วง 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 
 
  4.1.2.2.3  สาเหตุจากการไมระบุความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ 
  เกิดจากการที่ไมมีการกําหนดระยะเวลาที่ตองตรวจสอบโมลดในขณะที่ทําการ
หลออยางชัดเจน  ทําใหพนักงานอาจไมทราบถาเกิดความผิดปกติขึ้นกับโมลด 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากการไมระบุความถี่ในการตรวจสอบโมลด
ขณะทําการหลอคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองทําการบํารุงรักษาโมลดอยางชัดเจน  โดยระบุในวิธีการ
ปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการบํารุงรักษาทุกๆ การหลอ 10,000 วง  โดยตองตรวจสอบความ
สมบูรณของโมลด 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองโดยตองทําการแจงกับแผนกโมลดรับทราบเมื่อครบจํานวนการหลอ  และทํา
ความเขาใจกับพนักงานแผนกโมลดถึงระยะเวลาที่ตองบํารุงรักษาโมลดและเร่ืองตรวจสอบโมลด 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.2.3  การปรับปรุงปญหาโมลดกระชาก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาโมลดกระชากที่เกิดข้ึนน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  Die Coat เคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ  และโมลด
สึกหรอ 
 
  4.1.2.3.1  สาเหตุจาก Die Coat เคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ 
  เกิดจากการที่ Die Coat อาจเคลือบติดอยูบนผิวโมลดไมดีพอ  หรือความหนาบาง
ของ Die Coat ไมเหมาะสม  หรือแมแต Die Coat จะบางลงตามจํานวนของการหลอลอที่มากขึ้น    
จึงทําให Die Coat หลุดลอกขณะท่ีทําการหลอได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุ Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองนําโมลดมาทําการพน Die Coat ใหม  โดยระบุใน
วิธีการปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการพน Die Coat ซํ้าทุกๆ การหลอ 10,000 วง  เพ่ือเปนการ
ปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดจาก Die Coat ได 
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2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองเกี่ยวกับการพน Die Coat ใหมซํ้าทุก 10,000 วง 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 
 
  4.1.2.3.2  สาเหตุจากโมลดสึกหรอ 
  เกิดจากการที่ผิวของโมลดสึกหรอในขณะใชงาน  หรืออาจเกิดจากการที่โมลด
ผานการใชงานมานานเกินกวาที่พนักงานจะทําการตรวจสอบโมลด  ทําใหโมลดอาจสึกหรอกอน
เวลาที่จะตรวจสอบ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากโมลดสึกหรอคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองทําการบํารุงรักษาโมลดอยางชัดเจน  โดยระบุในวิธีการ
ปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการบํารุงรักษาทุกๆ การหลอ 10,000 วง  ดวยการตรวจสอบโมลด 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองโดยตองทําการแจงกับแผนกโมลดรับทราบเมื่อครบจํานวนการหลอ  และทํา
ความเขาใจกับพนักงานแผนกโมลดถึงระยะเวลาที่ตองบํารุงรักษาโมลด 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.2.4  การปรับปรุงปญหาหลอไมเต็ม 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาหลอไมเต็มที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  การกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสม  และการกําหนดคาอัตราการ
ไหลนํ้าอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
 
  4.1.2.4.1  สาเหตุจากการกําหนดคาอุณหภมิูไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่ขณะปรับตั้งหรือขณะที่ทําการหลอน้ันกําหนดคาอุณหภูมิของโมลด
และนํ้าอลูมิเนียมไมเหมาะสม  จึงอาจทําใหเกิดการหลอไมเต็มขึ้นได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุการกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทําเอกสารการกําหนดคาอุณหภูมิในการหลออยางชัดเจน  และใหนําติดไวที่
หนางาน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นได 
  2.  มีการติดตั้งเครื่องมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิ (Temperature Alarm)  
ของโมลดและนํ้าอลูมิเนียม  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เคร่ืองจะสงสัญญาณเสียง
เพ่ือใหพนักงานทราบและสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 
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3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการปรับตั้งคา
อุณหภูมิอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 

 
4.1.2.4.2  สาเหตุจากการกําหนดคาอัตราการไหลน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่ขณะปรับตั้งหรือขณะที่ทําการหลอน้ันกําหนดคาอัตราการไหลของ
นํ้าอลูมิเนียมไมเหมาะสม  จึงอาจทําใหเกิดการหลอไมเต็มข้ึนได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุการกําหนดคาอัตราการไหลน้ําอลูมิเนียมไม
เหมาะสมคือ 

1.  จัดทําเอกสารการกําหนดคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมในการหลออยาง
ชัดเจนสําหรับโมลดแตละขนาด  และใหนําติดไวที่หนางาน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดที่อาจ
เกิดขึ้นได 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการปรับตั้งคา
อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
 4.1.2.5  การปรับปรุงปญหาทรายหลน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาทรายหลนที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  โมลดไมสะอาด  และพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุก
ครั้ง 
 
  4.1.2.5.1  สาเหตุจากโมลดไมสะอาด 
  เกิดจากการที่ขณะทําการหลอแลวมีเศษอลูมิเนียม  หรือเศษทรายที่คางอยูจากการ
ฉีดโมลดเพ่ือทําความสะอาด 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุโมลดไมสะอาดคือ 

1.  จัดทําเอกสารการกําหนดใหทําการใชทอลม Air blow ฉีดหลังจากการหลอหรือ
กอนที่จะทําการหลอในแตละวงใหทั่วบริเวณ Lower Mold  และนําเอกสารดังกลาวท่ีจัดทําเปนรูป
ติดไวหนางาน  เพ่ือความชัดเจนและเปนการเตือนใหทําความสะอาดโมลดทุกครั้งที่ทําการหลอ 
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2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทําความ
สะอาดโมลดอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
  4.1.2.5.2  สาเหตุจากพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้ง 
  เกิดจากการที่ขณะทําการหลอแลวมีเศษอลูมิเนียม  หรือเศษทรายที่คางอยูจากการ
ฉีดโมลดเพ่ือทําความสะอาด  แลวพนักงานมองดวยตาเปลาแลวอาจไมเห็นจึงไมไดใชทอลมฉีด  
หรือพนักงานไมฉีดลมใส Lower Mold  เองดวยคิดวาไมเปนอะไรถาจะไมทํา 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุท่ีพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุก
ครั้งคือ 

1.  ใหหัวหนางานสุมตรวจสอบการทํางานของพนักงาน  เพ่ือเปนการตรวจสอบ
และกระตุนพนักงานไมใหกระทําผิดจากวิธีการทํางาน 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทําความ
สะอาดโมลดอยางถูกตอง  และอธิบายเพื่อใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของการที่ตองใชทอ
ลมฉีดที่ Lower Mold  ทุกคร้ัง 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการถัดไป 
 
 4.1.3  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตัด Riser 
 สําหรับในกระบวนการตัด Riser  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการนี้มีประการเดียว คอื พนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไมเหมาะสม  โดยมีวิธีการ
ปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.3.1  การปรับปรุงปญหา Riser สูง 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหา Riser สูงที่เกิดข้ึนนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  พนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม 
 

4.1.3.1.1  สาเหตุจากพนกังานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานปรับต้ังคาเริ่มตนกอนท่ีจะทําการตัด Riser ไมเหมาะสม  ทํา
ให Riser ที่ตัดน้ันเหลือสูงเกินไป 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไม
เหมาะสมคือ 

1.  ใหทําการทวนสอบการปรับตั้งคาดวยการทดลองตัด Riser  และตรวจสอบ
ตอเน่ืองอยางนอย 5 วง  กอนที่จะเริ่มการหลอแบบตอเน่ืองได  แตถาเกิดความผิดปกติ  ก็ใหทําการ
ปรับตั้งคาใหมและทําการทวนสอบอีกครั้ง 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการปรับตั้งคา
เร่ิมตน  และการทวนสอบคาของกระบวนการอยางถูกตอง  รวมถึงการแกไขปญหาถาการปรับตั้ง
คาไมเปนไปตามที่กําหนด 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการถัดไป 
 
 4.1.4  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการอบ 
 สําหรับในกระบวนการอบ  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มี 3 ประการ คือ คาความแข็งสูง, คาความแข็งตํ่า  และไมระบุชวงการอบ  โดยมี
วิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.4.1  การปรับปรุงปญหาคาความแข็งสูง 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาคาความแข็งสูงที่เกิดขึ้นนั้น  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง  และ
อุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูง 
 

4.1.4.1.1  สาเหตุจากอุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง 
4.1.4.1.2  สาเหตุจากอุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูง 

  เกิดจากการที่เครื่องสําหรับควบคุมอุณหภูมิของเตานั้นไมคอยคงที่  หรือเม่ือมีเหตุ
ผิดปกติท่ีทําใหอุณหภูมิสูงเกินไปจากคามาตรฐานแลวพนักงานไมทราบในทันที  เพราะจะคอยดู
คาที่แสดงบนหนาจอของเครื่องอยูตลอดเวลาไมได  จะมาดูเปนคร้ังคราวเทาน้ัน  ดังน้ันเมื่อคา
ดังกลาวไมไดตามคามาตรฐานที่ตั้งไวจึงเปนเหตุใหผลิตภัณฑท่ีไดเกิดปญหาคาความแข็งสูงได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุอุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4)  
และเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงคือ 

1.  ใหมีการติดตั้งเครื่องมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิในเตาอบ (Temperature 
Alarm)  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เคร่ืองจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือใหพนักงานทราบ
และสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 
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2.  ใหมีการติดตั้งการแสดงผลเปนกราฟ  เพ่ือแสดงคาของอุณหภูมิเตาในแตละ
ขณะเปนกราฟ  จะทําใหงายตอการดูอัตราความคงที่ของอุณหภูมิเตา  และใหพนักงานทําการ
ตรวจสอบคาในกราฟทุกๆ กะการทํางาน 
  3.  จัดทําเอกสารที่แสดงถึงจุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษ (Control Point)  เพ่ือให
พนักงานพึงระวังในจุดน้ันๆ เปนพิเศษและทราบถึงคาที่ถูกตองตางๆ 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการแกไขปญหาถาการปรับตั้งคาไมเปนไปตามที่กําหนด 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 3  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติ 
 
 4.1.4.2  การปรับปรุงปญหาคาความแข็งตํ่า 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาคาความแข็งต่ําที่เกิดขึ้นนั้น  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา 
 

4.1.4.2.1  สาเหตุจากอุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา 
  เกิดจากการที่เครื่องสําหรับควบคุมอุณหภูมิของเตานั้นไมคอยคงที่  หรือเม่ือมีเหตุ
ผิดปกติท่ีทําใหอุณหภูมิต่ําเกินไปจากคามาตรฐานแลวพนักงานไมทราบในทันที  เพราะจะคอยดู
คาที่แสดงบนหนาจอของเครื่องอยูตลอดเวลาไมได  จะดูเปนคร้ังคราวเทาน้ัน  ดังน้ันเมื่อคาดังกลาว
ไมไดตามคามาตรฐานที่ต้ังไวจึงเปนเหตุใหผลิตภัณฑที่ไดเกิดปญหาคาความแข็งต่ําได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุอุณหภูมิของเตาอบ (Solution : T4) ต่ําคือ 

1.  ใหมีการติดตั้งเครื่องมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิในเตาอบ (Temperature 
Alarm)  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เคร่ืองจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือใหพนักงานทราบ
และสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 

2.  ใหมีการติดตั้งการแสดงผลเปนกราฟ  เพ่ือแสดงคาของอุณหภูมิเตาในแตละ
ขณะเปนกราฟ  จะทําใหงายตอการดูอัตราความคงที่ของอุณหภูมิเตา  และใหพนักงานทําการ
ตรวจสอบคาในกราฟทุกๆ กะการทํางาน 
  3.  จัดทําเอกสารที่แสดงถึงจุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษ (Control Point)  เพ่ือให
พนักงานพึงระวังในจุดน้ันๆ เปนพิเศษและทราบถึงคาที่ถูกตองตางๆ 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการแกไขปญหาถาการปรับตั้งคาไมเปนไปตามที่กําหนด 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 3  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
 
 4.1.4.3  การปรับปรุงปญหาการไมระบุชวงการอบ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาการไมระบุชวงการอบที่เกิดข้ึน
น้ัน  เกิดจากสาเหตุท่ีสําคัญประการเดียว คือ  พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง 
 

4.1.4.3.1  สาเหตุจากพนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดทําการตรวจสอบตัวหมุด Stamp ซํ้ากอนการเริ่มงาน  
ทําใหอาจเกิดความผิดพลาดจากความไมรอบคอบได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้งคือ 

1.  ระบุหัวขอของการตรวจสอบหมุด Stamp ลงในใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่ม
ทํางาน (Check Sheet)  เพ่ือเปนการปองกันการที่พนักงานไมไดตรวจสอบ 

2.  กําหนดใหหัวหนาตองทําการตรวจสอบหนางาน  รวมถึงใบตรวจสอบเครื่อง
กอนเริ่มทํางาน  เพ่ือเปนการทวนสอบซ้ําอีกครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง  
รวมถึงการแกไขปญหาตางๆ ที่อาจเกิดข้ึนได 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลง
จากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการถัดไป 
 
 4.1.5  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการกลึง 
 สําหรับในกระบวนการกลึง  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มี 8 ประการ คือ รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด, รอยกลึงเปนเสน, คาความสาย
(Run-out) สูง, รูสวมน็อตเย้ือง, บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา, รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมได
ขนาด, รูสวมวาลวเย้ือง  และความสูงรูน็อตต่ํา  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.5.1  การปรับปรุงปญหารูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารูกลางลอ(Center Bore) ไมได
ขนาดที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 5 ประการ คือ  มีดกลึงสึกหรอ, วิธีการควบคุมอายุการใช
งานของมีดกลึงไมชัดเจน, พนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึงทุกคร้ัง, พนักงานใชเคร่ืองมือ
วัดไมถูกวิธี  และเครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 
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4.1.5.1.1  สาเหตุจากมีดกลึงสึกหรอ 
4.1.5.1.2  สาเหตุจากวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 

  เกิดจากการที่มีดกลึงในแตละเลมมีอายุการสึกหรอที่ไมเทากัน  เพราะแตละ
เครื่องกลึงจํานวนลอไมเทากัน  และถาพนักงานตรวจไมพบกอนเร่ิมงาน  หรือถามีดกลึงสึกหรอ
ขณะทํางานก็ไมสามารถตรวจจับได  เพราะยังไมมีวิธีการควบคุมอายุการใชงานที่ชัดเจนเพียงพอ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมีดกลึงสึกหรอ  และวิธีการควบคุมอายุการใช
งานของมีดกลึงไมชัดเจนคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลึงดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 

2.  เพ่ิมหัวขอการตรวจสอบมีดกลึงในใบตรวจสอบกอนเริ่มงาน (Check Sheet)  
เพ่ือใหมีการตรวจสอบสภาพมีดกลึงกอนเริ่มงานทุกครั้ง 
  3.  ใชการนับจํานวนลอที่ทําการกลึงจากใบบันทึกการทํางาน  เพราะจะมีระบุ
จํานวนลออยูแลว  จะไดไมซํ้าซอนในการใชใบบันทึกคา 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง 
  5.  ในขณะที่หัวหนางานประชุมกอนเร่ิมงานในขณะที่เปลี่ยนกะการทํางาน  ให
แจงเรื่องจํานวนลอท่ีไดทําการกลึงไปแลวใหกับพนักงานกะตอไปทราบดวย  เพ่ือการควบคุมใหมี
ความตอเน่ืองในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 5 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 

4.1.5.1.3  สาเหตุจากพนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึงทุกครั้ง 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจลืมหรือความไมใสใจในการบันทึกคาจํานวนที่ใชไป
แลวของมีดกลงึ  เพราะไมไดมีมาตรการกําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงที่ชัดเจนดวย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมลงบันทึกการใชมีดกลึงทุกคร้ังคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลงึดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 
  2.  ใชการนับจํานวนลอที่ทําการกลึงจากใบบันทึกการทํางาน  เพราะจะมีระบุ
จํานวนลออยูแลว  จะไดไมซํ้าซอนในการใชใบบันทึกคา  พนักงานจะไดไมตองบันทึกจํานวนการ
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ใชมีดกลึงอีกครั้ง  และเปนการลดงานและเอกสารที่ตองทําจาก 2 อยางเหลือเพียงอยางเดียว  เพ่ือ
ปองกันความผิดพลาดได 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 1  เน่ืองจากไมมีโอกาสเกิดความบกพรอง  เพราะใช Poka-Yoke ในขั้นตอน
การทํางานของกระบวนการ 
 

4.1.5.1.4  สาเหตุจากพนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจไมมีความชํานาญและไมมีเทคนิคในการใชเคร่ืองมือวัด
ท่ีถูกตองอยางเพียงพอ  รวมทั้งพนักงานขาดความแมนยําในการวัดชิ้นงาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมถูกวิธีคือ 

1.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจเรื่องเทคนิคการใช
เคร่ืองมือวัดที่ถูกตอง  ความเหมาะสมในการเลือกใชเคร่ืองมือ  รวมถึงระวังในการใชเครื่องมือวัด 
  2.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการใชเครื่องมือวัดของพนักงานแตละคนได  และจะนํามาซ่ึงการปรับปรุง
ทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 

4.1.5.1.5  สาเหตุจากเครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 
  เกิดจากการที่เครื่องมือวัดอาจเกิดความผิดพลาดข้ึนในระหวางอายุการใชงานหลัง
การสอบเทียบ  โดยที่พนักงานอาจจะไมทราบถาเกิดคาที่ผิดพลาดเพียงเล็กนอย  แตความผิดพลาด
น้ันก็สงผลตอผลิตภัณฑ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุเครื่องมือวัดไมไดมาตรฐานคือ 

1.  กําหนดใหมีการสอบเทียบเครื่องมือวัดที่ใชสําหรับวัด Center Bore ของลอ คือ 
Bore Gauge  ทุกครั้งกอนการใชงานดวยวงมาตรฐาน Master Ring เพ่ือเปนการรับรองและทําให
ม่ันใจวา Bore Gauge น้ันไดมาตรฐาน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดได 

2.  กําหนดใหหัวหนางานทําการตรวจสอบวิธีการใชเครื่องมือวัดของพนักงานใน
แตละกะการทํางาน  เพ่ือเปนการทวนสอบอีกคร้ัง 
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  3.  ทําการฝกอบรมพนักงานและหัวหนางาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
 4.1.5.2  การปรับปรุงปญหารอยกลึงเปนเสน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยกลึงเปนเสนที่เกิดขึ้นน้ัน  
เกิดจากสาเหตุท่ีสําคัญ 3 ประการ คือ  มีดกลึงสึกหรอ, วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไม
ชัดเจน  และมีดกลึงแตก 
 

4.1.5.2.1  สาเหตุจากมีดกลึงสึกหรอ 
4.1.5.2.2  สาเหตุจากวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 

  เกิดจากการที่มีดกลึงในแตละเลมมีอายุการสึกหรอที่ไมเทากัน  เพราะแตละ
เครื่องกลึงจํานวนลอไมเทากัน  และถาพนักงานตรวจไมพบกอนเร่ิมงาน  หรือถามีดกลึงสึกหรอ
ขณะทํางานก็ไมสามารถตรวจจับได  เพราะยังไมมีวิธีการควบคุมอายุการใชงานที่ชัดเจนเพียงพอ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมีดกลึงสึกหรอ  และวิธีการควบคุมอายุการใช
งานของมีดกลึงไมชัดเจนคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลึงดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 

2.  เพ่ิมหัวขอการตรวจสอบมีดกลึงในใบตรวจสอบกอนเริ่มงาน (Check Sheet)  
เพ่ือใหมีการตรวจสอบสภาพมีดกลึงกอนเริ่มงานทุกครั้ง 
  3.  ใชการนับจํานวนลอที่ทําการกลึงจากใบบันทึกการทํางาน  เพราะจะมีระบุ
จํานวนลออยูแลว  จะไดไมซํ้าซอนในการใชใบบันทึกคา 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง 
  5.  ในขณะที่หัวหนางานประชุมกอนเร่ิมงานในขณะที่เปลี่ยนกะการทํางาน  ให
แจงเรื่องจํานวนลอท่ีไดทําการกลึงไปแลวใหกับพนักงานกะตอไปทราบดวย  เพ่ือการควบคุมใหมี
ความตอเน่ืองในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 5 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
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4.1.5.2.3  สาเหตุจากมีดกลึงแตก 
  เกิดจากการที่มีดกลึงไมสมบูรณหรือความผิดพลาดอื่นที่เกิดข้ึน  และพนักงานไม
มีทางตรวจพบกอนเร่ิมงานได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมีดกลึงแตกคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลึงดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 

2.  เพ่ิมหัวขอการตรวจสอบมีดกลึงในใบตรวจสอบกอนเริ่มงาน (Check Sheet)  
เพ่ือใหมีการตรวจสอบสภาพมีดกลึงกอนเริ่มงานทุกครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง  และใหพนักงานทราบถึงวิธีปฏิบัติหาก
เกิดความผิดปกติหรือมีดกลึงแตกขึ้น  ส่ิงสําคัญคือตองทําการแจงใหหัวหนางานทราบ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 

 
4.1.5.3  การปรับปรุงปญหาคาความสาย(Run-out) สูง 

 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาคาความสาย(Run-out) สูงที่
เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  ต้ังคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของ
เคร่ือง  และขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 
 

4.1.5.3.1  สาเหตุจากตั้งคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง 
  เกิดจากการที่พนักงานไมทราบวาจุดนี้ เปนจุดที่ตองควบคุมดูแลเปนพิเศษ  
พนักงานจึงไมใสใจในการจับลอวางในเครื่องกลึง 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุตั้งคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของ
เคร่ืองคือ 

1.  จัดทําเอกสาร (Control Point) ท่ีระบุถึงจุดงานสําคัญที่ตองพึงระวังในการ
ปฏิบัติงาน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดจากการทํางานของพนักงาน  และจัดทําเปนรูปภาพอธิบาย
นําไปติดไวที่หนางานเพื่อชวยยํ้าเตือนการทํางานมากขึ้น 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการวางลอในเครื่องกลึง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
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4.1.5.3.2  สาเหตุจากการขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 
  เกิดจากการที่ไมมีการนําระบบการศึกษาความสามารถของเครื่องมาใชในการ
ทํางาน  ทําใหขาดวิธีการที่ถูกตองที่จะทําใหเราทราบถึงความสามารถของเครื่องที่จะทํางานไดโดย
ไมเกิดขอบกพรองหรือไมเกิดของเสีย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยาง
ถูกตองคือ 

1.  ใชการศึกษาความสามารถของเครื่อง  โดยใชเคร่ืองมือทางคุณภาพเขามาชวย 
(Statistic Process Control : SPC) เพ่ือความถูกตองของการประเมินความสามารถของเครื่องกลึงได  
โดยกําหนดใหหลังการปรับตั้งเคร่ืองใหมตองทําการตรวจสอบคาความสาย 100%  และเก็บขอมูล
อยางนอย 100 คาจึงนํามาหาคาความสามารถ (Cpk)  ถาไดตามเกณฑท่ีกําหนดคือ 1.33  ก็แสดงวา
กระบวนการนี้มีความสามารถที่จะผลิตไดโดยมีของเสียอยูในเกณฑท่ียอมรับได  แตถาไมไดคา
ความสามารถตามเกณฑที่กําหนด  ก็ใหทําการตรวจสอบ 100% ตอไป 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  และใหสอนเกี่ยวกับหลักการทางสถิติในเบื้องตนเพ่ือให
พนักงานมีความเขาใจในการทํางานมากขึ้น 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 6  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.5.4  การปรับปรุงปญหารูสวมน็อตเย้ือง 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารูสวมน็อตเยื้องท่ีเกิดขึ้นนั้น  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  คาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 
 

4.1.5.4.1  สาเหตุจากคาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานใชคาตําแหนงของรูน็อตในโปรแกรมไมเหมาะสมกับลอ  
ทําใหเกิดปญหาการเย้ืองขึ้นได  อาจเกิดจากความผิดพลาดของพนักงานเองในการตั้งโปรแกรม 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุคาท่ีระบุในโปรแกรมไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดใหในการปรับตั้งเคร่ืองตองนําลอมาทําการวัดตําแหนงของรูน็อตดวย
เคร่ือง CMM  อยางนอย 5 วง เพ่ือเปนการดูผลตอเน่ืองของคาที่ตั้งวาถูกตอง 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึงเจาะ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับวิธีการปรับต้ังเครื่อง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 4  เน่ืองจากมีการตรวจจับและวัดช้ินงานแรกตอนการปรับตั้ง 
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4.1.5.5  การปรับปรุงปญหาบารองรูกลางลอ(Chamfer) ตํ่า 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาบารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ําที่
เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  ใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 
 

4.1.5.5.1  สาเหตุจากใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 
  เกิดจากการที่พนักงานเลือกใชมีดกลึงผิดแบบมาใชในการกลึงลอแตละประเภท 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุใชมีดกลึงปาดผิดแบบคือ 

1.  จัดทําเอกสาร (Control Point) ที่ระบุถึงมีดกลึงปาดที่ใชสําหรับลอแตละรุน  
และนําไปติดไวที่หนางาน  เพ่ือเปนการเตือนพนักงานไมใหผิดพลาด 

2.  ในการปรับตั้งใหทําการทวนสอบคาดวยการทดลองกลึงและนําไปวัดคาดวย
เคร่ือง CMM 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึงเจาะ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลง
จากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีการตรวจจับและวัดชิ้นงานแรกตอนการปรับตั้ง 
 

4.1.5.6  การปรับปรุงปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) 
ไมไดขนาดที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไม
เหมาะสม, วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน  และมีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 
 

4.1.5.6.1  สาเหตุจากพนักงานใชเครื่องมือวัดไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานเลือกใชเวอรเนียในการสุมวัดขนาด  ซ่ึงอาจมีความละเอียด
ไมเหมาะสมกับขนาดรองล็อคฝาครอบลอ  จึงอาจเกิดคลาดเคลื่อนจากการใชเครื่องมือวัดขึ้นได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดใหใชเครื่อง CMM  สําหรับวัดขนาดของรองล็อคฝาครอบลอ (CAP) 
ในขณะเวลาที่ทําการสุมทุกๆ 2 ชั่วโมง  เพราะเครื่อง CMM มีความละเอียดมาก 

2.  ท่ีจุดงานกลึง  ใหทําการตรวจสอบโดยใชฝา CAP ลองสวมประกอบทุกวง  เพ่ือ
เปนการตรวจสอบผลิตภัณฑ 100%  
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 9  เหลือ 5  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดหรือ Go-No Go วัดชิ้นงานกอน
ออกจากจุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.5.6.2  สาเหตุจากวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 
4.1.5.6.3  สาเหตุจากมีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

  เกิดจากการที่มีดกลึงในแตละเลมมีอายุการสึกหรอที่ไมเทากัน  และถาพนักงาน
ตรวจไมพบกอนเร่ิมงาน  หรือถามีดกลึงสึกหรอหรือไมไดมาตรฐานขณะทํางานก็ไมสามารถ
ตรวจจับได  เพราะยังไมมีวิธีควบคุมอายุการใชงานที่ชัดเจนเพียงพอในการตรวจจับความไมได
มาตรฐาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไม
ชัดเจน  และมีดกลึงปาดไมไดมาตรฐานคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลึงดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 

2.  เพ่ิมหัวขอการตรวจสอบมีดกลึงในใบตรวจสอบกอนเริ่มงาน (Check Sheet)  
เพ่ือใหมีการตรวจสอบสภาพมีดกลึงกอนเริ่มงานทุกครั้ง 
  3.  ใชการนับจํานวนลอที่ทําการกลึงจากใบบันทึกการทํางาน  เพราะจะมีระบุ
จํานวนลออยูแลว  จะไดไมซํ้าซอนในการใชใบบันทึกคา 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง 
  5.  ในขณะที่หัวหนางานประชุมกอนเร่ิมงานในขณะที่เปลี่ยนกะการทํางาน  ให
แจงเรื่องจํานวนลอท่ีไดทําการกลึงไปแลวใหกับพนักงานกะตอไปทราบดวย  เพ่ือการควบคุมใหมี
ความตอเน่ืองในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 5 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.5.7  การปรับปรุงปญหารูสวมวาลวเยือ้ง 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารูสวมวาลวเยื้องที่เกิดข้ึนนั้น  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  พนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 
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4.1.5.7.1  สาเหตุจากพนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลวอาจเพราะลืมตรวจ
หรือไมใสใจ  หรือตรวจสอบดวยสายตาอยางคราวๆ เทาน้ัน  จึงอาจเกิดความผิดพลาดจากการมอง 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลวคือ 

1.  กําหนดใหใชดินสอสีขีดที่บริเวณรูสวมวาลวหลังการตรวจ  เพ่ือเปนการรับรอง
วาลอไดผานการตรวจทุกวง  เมื่อพนักงานตองขีดที่ตําแหนงดังกลาวหลังการตรวจจะทําให
พนักงานตองทําการตรวจสอบทุกวง 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.5.8  การปรับปรุงปญหาความสูงรูน็อตต่ํา 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาความสูงรูน็อตต่ําที่เกิดขึ้นน้ัน  
เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด  และเครื่องจักรมีเศษ
อลูมิเนียมติดคางอยูท่ีฐานรอง 
 

4.1.5.8.1  สาเหตุจากพนักงานตรวจสอบชิ้นงานผดิพลาด 
  เกิดจากการที่จุดวัดซ่ึงก็คือความสูงรูน็อตอาจเกิดความคลาดเคลื่อนไดมาก  ถาใช
เครื่องมือวัดไมเหมาะสม  ในปจจุบันจะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ชม.ดวยเคร่ือง CMM  แตไมมีการ
ตรวจสอบทุกวง  และบางครั้งพนักงานอาจใชเวอรเนียในการตรวจสอบแทน  จึงอาจเกิดความ
คลาดเคลื่อนข้ึนได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาดคือ 

1.  จัดทํา Go-No Go Gauge และนํามาใชที่จุดงานกลึงสําหรับใหพนักงาน
ตรวจสอบลอทุกวง 100%  เพ่ือเปนการตรวจจับความผิดพลาดที่อาจเกิดจากการตรวจวัดได 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 9  เหลือ 5  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดหรือ Go-No Go วัดชิ้นงานกอน
ออกจากจุดปฏิบัติงาน 
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4.1.5.8.2  สาเหตุจากเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 
  เกิดจากการที่ในการกลึงลอแตละคร้ังจะมีเศษอลูมิเนียมคางอยูท่ีฐานจับลอบาง  
ปจจุบันจะใชการตรวจสอบดวยตาเปลา  และถาพบวามีเศษติดอยูพนักงานก็จะใชทอนํ้าฉีดออก  
เศษอลูมิเนียมดังกลาวที่ติดคางอยูที่ฐานจับลอจะสงผลตอความคลาดเคลื่อนในการวางลอเพ่ือกลึง 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรองคือ 

1.  ติดตั้งโปรแกรมและอุปกรณทําความสะอาดที่ฐานรองโดยอัตโนมัติหลังการนํา
ลอออก  โดยใชระบบทอฉีดนํ้า (Water Cleaning Automatic)  เพ่ือปองกันเศษอลูมิเนียมติดคางอยู
ไดโดยอัตโนมัติ 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดหรือ Go-No Go วัดชิ้นงานกอน
ออกจากจุดปฏิบัติงาน 
 
 4.1.6  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว 
 สําหรับในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มี 2 ประการ คือ รั่ว  และครีบคม  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.6.1  การปรับปรุงปญหาร่ัว 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารั่วที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจากสาเหตุที่
สําคัญ 7 ประการ คือ  แรงดันพลังน้ํา (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม, แรงดันลม (Air Pressure) 
ตํ่ากวามาตรฐาน, ความเร็วเวลาการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม, นํ้าไมสะอาด, แสงสวางใน
จุดที่ทํางานไมเหมาะสม, แผนยางรั่ว  และพนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
 

4.1.6.1.1  สาเหตุจากแรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่การตรวจสอบลอแตละขนาดนั้นพนักงานใชคาแรงดันพลังนํ้า
เหมือนเดิม  อาจเกิดจากการที่พนักงานไมทราบความสําคัญของการใชคาแรงดันพลังนํ้าที่ตางกัน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไม
เหมาะสมคือ 

1.  กําหนดคาแรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) สําหรับลอแตละขนาดโดย
จัดทําเปนเอกสารมาตรฐานและใหนําไปติดไวที่หนางาน  เพ่ือใหพนักงานไวตรวจสอบในการตั้งคา
เร่ิมตนเมื่อมีการเปลี่ยนขนาดลอ 
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2.  ติดตั้งเครื่องควบคุมแรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) และเชื่อมตอกับ 
Electronic Board  เพ่ือแสดงคาไวที่หนางาน  โดยการแสดงคา Hydraulic Pressure ขณะนั้นเพ่ือเปน
การเฝาติดตามคาดังกลาว  หากคาไมคงที่หรือมีการเปลี่ยนแปลงจะทําใหพนักงานทราบไดในทันที
และแกไขไดทันกอนที่จะเริ่มทําการตรวจสอบ 

3.  ติดต้ังเสียงเตือน(Alarm) ที่จะดังขึ้นเพ่ือใหทราบวายังเร่ิมการตรวจสอบไมได  
โดยเมื่อนําลอเขาเครื่องและกดปุมเร่ิมงาน (Start)  เสียงจะดังขึ้นระหวางที่คาตางๆ กําลังปรับตั้ง
อัตโนมัติใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด  เม่ือไดคาตามมาตรฐานแลวเสียงจะหยุดและแสดงวาเริ่ม
งานได  เปนการปองกันการเริ่มตรวจสอบกอนที่คาควบคุมจะไดตามมาตรฐาน  ซ่ึงจะทําใหเกิด
ความผิดพลาดขึ้นได 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  ใหพนักงานใชคา Hydraulic Pressure ที่ถูกตอง
กับขนาดลอและดูที่ Electronic Board ทุกคร้ังกอนท่ีจะเริ่มตรวจสอบลอ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
 

4.1.6.1.2  สาเหตุจากแรงดันลม (Air Pressure) ต่ํากวามาตรฐาน 
  เกิดจากการในการที่แรงดันลมต่ํากวาคามาตรฐานที่ตั้งไว  หรือคาแรงดันลมไม
คอยคงที่  จึงอาจเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแรงดันลม (Air Pressure) ต่ํากวามาตรฐานคือ 

1.  ติดตั้งเครื่องควบคุมแรงดันลม (Air Pressure)  และเชื่อมตอกับ Electronic 
Board  เพ่ือแสดงคาที่ควบคุมไวที่หนางาน  โดยการแสดงคา Air Pressure ขณะนั้นเพ่ือเปนการเฝา
ติดตามคาดังกลาว  หากคาไมคงท่ีหรือมีการเปล่ียนแปลงจะทําใหพนักงานทราบไดในทันทีและ
แกไขไดทันกอนที่จะเริ่มทําการตรวจสอบ 

2.  ติดต้ังเสียงเตือน(Alarm) ที่จะดังขึ้นเพ่ือใหทราบวายังเร่ิมการตรวจสอบไมได  
โดยเมื่อนําลอเขาเครื่องและกดปุมเร่ิมงาน (Start)  เสียงจะดังขึ้นระหวางที่คาตางๆ กําลังปรับตั้ง
อัตโนมัติใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด  เม่ือไดคาตามมาตรฐานแลวเสียงจะหยุดและแสดงวาเริ่ม
งานได  เปนการปองกันการเริ่มตรวจสอบกอนที่คาควบคุมจะไดตามมาตรฐาน  ซ่ึงจะทําใหเกิด
ความผิดพลาดขึ้นได 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  ใหพนักงานดูที่ Electronic Board ทุกครั้งกอนที่
จะเร่ิมตรวจสอบลอ 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 

 
4.1.6.1.3  สาเหตุจากความเร็วเวลาการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่พนักงานแตละคนอาจใชความเร็วเวลาการหมุนลอ (Cycle Time) ไม
เทากันอาจแตกตางกัน  ซ่ึงทําใหอาจเกิดความผิดพลาดขึ้นไดเพราะ Cycle Time ไมเหมาะสม  
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุความเร็วเวลาการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไม
เหมาะสมคือ 

1.  กําหนดความเร็วเวลาการหมุนลอ (Cycle Time) เปนมาตรฐาน  โดยใหใช 
Cycle Time 15-20 วินาทีตอรอบ 

2.  ติดต้ังเครื่องควบคุมความเร็วเวลาการหมุนลอ (Cycle Time)  และเชื่อมตอกับ 
Electronic Board  เพ่ือควบคุมคาและแสดงไวท่ีหนางาน  โดยการแสดงคา Cycle Time ขณะน้ันเพื่อ
เปนการเฝาติดตามคาดังกลาว  หากคาไมคงที่หรือมีการเปลี่ยนแปลงจะทําใหพนักงานทราบได
ในทันทีและแกไขไดทันกอนที่จะเร่ิมทําการตรวจสอบ 

3.  ติดต้ังเสียงเตือน(Alarm) ที่จะดังขึ้นเพ่ือใหทราบวายังเร่ิมการตรวจสอบไมได  
โดยเมื่อนําลอเขาเครื่องและกดปุมเร่ิมงาน (Start)  เสียงจะดังขึ้นระหวางที่คาตางๆ กําลังปรับตั้ง
อัตโนมัติใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด  เม่ือไดคาตามมาตรฐานแลวเสียงจะหยุดและแสดงวาเริ่ม
งานได  เปนการปองกันการเริ่มตรวจสอบกอนที่คาควบคุมจะไดตามมาตรฐาน  ซ่ึงจะทําใหเกิด
ความผิดพลาดขึ้นได 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  ใหพนักงานดูที่ Electronic Board ทุกครั้งกอนที่
จะเร่ิมตรวจสอบลอ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
 

4.1.6.1.4  สาเหตุจากน้ําไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานจะทําการเปลี่ยนน้ําเมื่อเห็นวานํ้าขุน  แตมาตรฐานของ
พนักงานแตละคนไมเหมือนกัน  จึงทําใหไมมีมาตรฐานที่แนนอน  ทําใหอาจเห็นฟองอากาศไมชัด 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุนํ้าไมสะอาดคือ 
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1.  กําหนดมาตรฐานการเปลี่ยนนํ้า  ใหทําการเปลี่ยนนํ้ากอนเร่ิมงานทุกวันในกะ
เชา  เพ่ือใหเปนมาตรฐานเดียวกัน 

2.  มีการตรวจสอบการทํางานของพนักงานทุกเดือนโดยแผนกควบคุมคุณภาพ
(Patrol Check)  เพ่ือเปนการปองกันความผิดพลาดจากการทํางานที่ไมเหมาะสมของพนักงาน 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 

 
4.1.6.1.5  สาเหตุจากแสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่แสงสวางในจุดงานไมเหมาะสม  แลวสงผลโดยตรงตอการมองเห็น
ในการตรวจสอบฟองอากาศในน้ําของพนักงานได  
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดมาตรฐานแสงสวางที่จุดตรวจสอบ  โดยใชแสงสวาง 700 – 800 Lux.  
เพ่ือความชัดเจนและเปนมาตรฐานเดียวกัน   

2.  แกไขใบตรวจสอบเครื่องกอนเร่ิมงาน  โดยระบุหัวขอของการตรวจสอบแสง
สวางที่จุดงาน  ซ่ึงจะเปนการกําหนดใหพนักงานตองทําการตรวจสอบกอนเริ่มงานทุกคร้ัง 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.6.1.6  สาเหตุจากแผนยางรั่ว 
  เกิดจากการที่พนักงานจะใชงานแผนยางจนกวาจะสึกหรอชัดเจนหรือร่ัวจึงจะ
เปลี่ยนแผนใหม  ทําใหถาแผนยางเกิดการรั่วซึมเล็กนอย  และเกิดความเขาใจผิดคิดวาเปนลอร่ัวได  
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแผนยางรั่วคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของแผนยาง  โดยใหทําการเปลี่ยนแผนยางใหมทุกๆ 3 
เดือน  เพ่ือเปนการปองกันปญหาแผนยางรั่วหรือสึกหรอได   

2.  แกไขใบตรวจสอบเครื่องกอนเร่ิมงาน  โดยระบุหัวขอของการตรวจสอบแผน
ยาง  ซ่ึงจะเปนการกําหนดใหพนักงานตองทําการตรวจสอบกอนเริ่มงานทุกคร้ัง 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 

 
4.1.6.1.7  สาเหตุจากพนักงานตรวจสอบผิดพลาด 

  เกิดจากการที่พนักงานแตละคนอาจมีมาตรฐานความรูที่แตกตางกัน  บางคนอาจ
ไมมีความชํานาญเพียงพอ  จึงอาจเกิดความผิดพลาดขึ้นได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตรวจสอบผิดพลาดคือ 

1.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจเร่ือง
พ้ืนฐานในการตรวจสอบ  วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  ระดับการรั่ว  การพิจารณาตัดสินใจ 
  2.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุง
ทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 
 4.1.6.2  การปรับปรุงปญหาครีบคม 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาครีบคมที่เกิดข้ึนน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่  และไมมีระบุเครื่องมือที่เหมาะสม 
 

4.1.6.2.1  สาเหตุจากพนักงานขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่ 
  เกิดจากการที่พนักงานจะขูดครีบบริเวณที่เคยขูดหรือบริเวณที่พบบอยเทาน้ัน  
ฉะนั้นหากลอที่มีรูปแบบที่แตกตางกันก็จะตองขูดครีบในบริเวณที่แตกตางกันดวย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่คือ 

1.  กําหนดบริเวณท่ีตองทําการขูดครีบ  และจัดทําเปนเอกสารพรอมทั้งมีรูป
ประกอบ (Control Point) ติดไวที่หนางาน   เพ่ือความเขาใจงายของพนักงาน 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานขูดครีบ  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานใน
การตกแตง  ทักษะการใชมีดแตง  รวมถึงความละเอียดรอบคอบในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
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4.1.6.2.2  สาเหตุจากการไมมีการระบุเคร่ืองมือที่ใชอยางเหมาะสม 
  เกิดจากการที่ไมมีการระบุเครื่องมือที่ใชขูดครีบอยางชัดเจน  พนักงานจึงเลือกใช
มีดแตงไดโดยตามแตละบุคคล  จึงอาจทําใหลักษณะรอยหลังการขูดครีบไมเรียบรอย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุไมมีการระบุเคร่ืองมือที่ใชอยางเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดชนิดมีดแตงที่ใชในการขูดครีบ  และจัดทําเปนเอกสารพรอมท้ังมีรูป
ประกอบ (Control Point) ติดไวที่หนางาน   เพ่ือความเขาใจและการเลือกใชอยางถูกวิธี 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานขูดครีบ  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานใน
การตกแตง  ทักษะการใชมีดแตง  รวมถึงความละเอียดรอบคอบในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.7  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการลางลอเตรียมผิว 
 สําหรับในกระบวนการลางลอเตรียมผิว  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มีประการเดียว คือ ผิวเปนคราบ  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.7.1  การปรับปรุงปญหาผิวเปนคราบ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาผิวเปนคราบที่เกิดข้ึนน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 4 ประการ คือ  หัวฉีดลางอุดตัน, หัวฉีดเคล่ือนตําแหนง, เครื่องมือวัดอุณหภูมิ 
(Thermocouple) เสีย  และสัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 
 

4.1.7.1.1  สาเหตุจากหัวฉีดลางอดุตัน 
4.1.7.1.2  สาเหตุจากหัวฉีดเคลื่อนตําแหนง 
4.1.7.1.3  สาเหตุจากเครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 

  เกิดจากการที่หัวฉีดสําหรับลางลออาจมีส่ิงเจือปนหรือเศษเขาไปอุดตันหรืออาจ
คลาดเคลื่อนจากตําแหนงเดิม  รวมถึง Thermocouple เองก็อาจเสีย  และพนักงานเองก็ไมไดทําการ
ตรวจสอบเปนประจํา   ปจจุบันจะมีการตรวจสอบหองลางลอและอุปกรณทุกรอบของการ
บํารุงรักษาคือทุกๆ 6 เดือน  แตถาในระหวางนั้นเกิดส่ิงผิดปกติ  พนักงานจะไมสามารถทราบได
จนกวาจะพบขอบกพรองหรือของเสีย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุหัวฉีดลางอุดตัน, หัวฉีดเคลื่อนตําแหนง  และ
เคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสียคือ 
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1.  แกไขใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน  โดยระบุหัวขอของการตรวจสอบหัวฉีด
ลางและเครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple)  ซ่ึงจะเปนการกําหนดใหพนักงานตองทําการ
ตรวจสอบกอนเริ่มงานทุกคร้ัง 

2.  กําหนดรอบของการบํารุงรักษาใหถ่ีขึ้น  โดยกําหนดใหทําการบํารุงรักษาเครื่อง
ลางลอและอุปกรณทุกๆ 4 เดือน  เพ่ือเปนการเฝาระวังใหมากขึ้น 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานลางลอ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง  รวมถึงความมีความเอาใจใสในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.7.1.4  สาเหตุจากสัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่พนักงานอาจใชอัตราสวนของสารเคมีไมเหมาะสม  จึงทําใหผลที่ได
จากการลางดวยสารเคมีท่ีไมเหมาะสมนั้นจะไดผิวลอที่ไมสมบูรณ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุสัดสวนสารเคมีที่ใชไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่ชัดเจนเพื่อแสดงมาตรฐานการใชอัตราสวนของสารเคมี  และ
ชนิดของสารเคมีอยางเหมาะสม  โดยนําไปติดไวที่หนางาน  เพ่ือใหพนักงานดูไดในเวลาทํางาน
โดยไมผิดพลาด 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานลางลอ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง  รวมถึงความมีความเอาใจใสในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.8  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตรวจลอกอนพนสี 
 สําหรับในกระบวนการตรวจลอกอนพนสี  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มีประการเดียว คือ รอยกระแทก  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.8.1  การปรับปรุงปญหารอยกระแทก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยกระแทกที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานขาดความเอาใจใสในผลิตภัณฑและการทํางาน  และ
วัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม 
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4.1.8.1.1  สาเหตุจากพนักงานขาดความเอาใจใสในผลิตภัณฑและการทํางาน 
  เกิดจากการที่พนักงานไมมีความเอาใจใสในผลิตภัณฑและวิธีการทํางานที่เพียงพอ  
เพราะถาพนักงานขาดความใสใจแลว ผลท่ีออกมาคือขาดการทํางานที่มีประสิทธิภาพ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานขาดความเอาใจใสผลิตภัณฑและการ
ทํางานคือ 

1.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ
ผลิตภัณฑและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอผลิตภัณฑของพนักงาน  มีการชมเชย
บุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  2.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพ่ิมทักษะในการตรวจสอบและเปนการสรางจิตสํานึกในการทํางานใหมาก  เพราะเปนจุดงานที่
อาจเกิดความผิดพลาดไดจากคนเปนหลัก 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.8.1.2  สาเหตุจากวัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   
  เกิดจากการที่ในขั้นตอนการออกแบบกระบวนการนั้นเลือกใชวัสดุแขวนลอใน
สายการผลิตไมเหมาะสม  โดยตะขอที่ใชเก่ียวลอแขวนใชวัสดุที่เปนเหล็ก  เมื่อนําลอขึ้นแขวนมี
โอกาสสูงมากที่จะเกิดรอยกระแทก  ตองระวังอยางมากถาจะไมใหเกิดรอย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวัสดุท่ีใชทําท่ีแขวนลอไมเหมาะสม  คือ 

1.  เปลี่ยนวัสดุตรงบริเวณตะขอที่สัมผัสกับลอโดยตรงในขณะที่แขวนลอ  โดย
เปลี่ยนจากเหล็กเปนพลาสติกทนความรอน  เพราะเมื่อสัมผัสกับลอแลวจะมีโอกาสนอยมากที่จะ
เกิดรอยกระแทก 
  2.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพ่ิมทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกในการทํางานใหมากข้ึน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
 4.1.9  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการพนสีฝุนรองพื้น 
 สําหรับในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน  พบวาลักษณะขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดข้ึน
ในกระบวนการนี้มีประการเดียว คือ สีฝุนยึดเกาะไมดี  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
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 4.1.9.1  การปรับปรุงปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดีที่เกิดขึ้นน้ัน  
เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  หัวฉีดสีฝุนอุดตัน  และพนักงานปรับต้ังปนพนไมเหมาะสม 
 

4.1.9.1.1  สาเหตุจากหัวฉีดสีฝุนอุดตัน 
  เกิดจากการที่หัวฉีดสําหรับลางลออาจมีส่ิงเจือปนหรือสีเขาไปอุดตัน  และ
พนักงานก็ตรวจสอบหัวฉีดดวยสายตากอนเริ่มงาน  จึงอาจทําใหตรวจสอบผิดพลาดได   
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุหัวฉีดสีฝุนอุดตันคือ 

1.  แกไขใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน  โดยในหัวขอของการตรวจสอบหัวฉีด
น้ันใหระบุวิธีตรวจสอบดวยการทดลองฉีดพน   ซ่ึงจะเปนการกําหนดใหพนักงานตองทําการ
ตรวจสอบกอนเริ่มงานทุกคร้ังและสามารถเห็นไดอยางชัดเจนวาหัวฉีดสีฝุนอุดตันหรือไม 

2.  กําหนดรอบของการบํารุงรักษาใหถ่ีขึ้น  โดยกําหนดใหทําการบํารุงรักษาเครื่อง
พนสีฝุนทุกๆ 4 เดือน  เพ่ือเปนการเฝาระวังและตรวจสอบเครื่องอยางละเอียดใหมากข้ึน 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานพนสีฝุน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วธีิการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.9.1.2  สาเหตุจากพนักงานปรับต้ังปนพนไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานไมทดลองพนหลังการปรับตั้ง  หรือทดลองพนเพียงแควง
เดียว  จึงอาจเห็นไมชัดวาคาท่ีปรับต้ังเหมาะสมในการใชพน   
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานทวนสอบคาหลังการปรับตั้งเคร่ืองพน  โดยการทดลองพน
ลอเพ่ือรับรองผลอยางนอย 3 วงและลงบันทึกในใบบันทึกผลการปรับตั้ง 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานพนสีฝุน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.10  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการอบสีฝุน 
 สําหรับในกระบวนการอบสีฝุน  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มีประการเดียว คือ สีฝุนลอก  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
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 4.1.10.1  การปรับปรุงปญหาสีฝุนลอก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีฝุนลอกที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  ลอไมสะอาด 
 

4.1.10.1.1  สาเหตุจากลอไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดตรวจสอบลอกอนเขาหองอบสีฝุนหรือตรวจสอบดวย
สายตาแบบคราวๆ  จึงจะพบขอบกพรองเฉพาะที่เห็นชัดๆ เทาน้ัน  และหองอบสีฝุนอาจไมสะอาด
และมีฝุนจึงอาจทําใหผิวลอไมสะอาดได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุลอไมสะอาดคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานทําการตรวจสอบความเรียบรอยของลอกอนนําเขาหองพน
ทุกวง 

2.  กําหนดมาตรฐานการทําความสะอาดหองอบสีฝุน  โดยใหทําความสะอาด
หองอบเดือนละครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองอบสีฝุน  ใหมีความเขาใจและตระหนัก
ถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.11  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการพนสี 
 สําหรับในกระบวนการพนสี  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการน้ีมี 7 ประการ คือ เม็ดฝุน, รอยขีดขวน, สีไหล, รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking), ขี้
เกลือ, รอยมือ  และสีเพ้ียน  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.11.1  การปรับปรุงปญหาเม็ดฝุน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาเม็ดฝุนที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  หองพนสีมีฝุนมาก  และพนักงานไมทําความสะอาดปนหลังทํางาน 
 

4.1.11.1.1  สาเหตุจากหองพนสีมีฝุนมาก 
  เกิดจากการที่พนักงานทําความสะอาดหองพนสีไมถ่ีพอ  จึงทําใหหองไมสะอาด
และมีฝุนมาก 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุหองพนสีมีฝุนมากคือ 
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1.  กําหนดมาตรฐานการทําความสะอาดหองพนสี  โดยใหทําความสะอาดหองพน
สีเดือนละครั้ง 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.1.2  สาเหตุจากพนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดทําความสะอาดปนหลังการใชงานหรืออาจจะทําความ
สะอาดไมดีพอ  เมื่อพนักงานเริ่มงานอาจมีเม็ดสีเกาะติดที่ปากกระบอกปน  จึงอาจเกิดเม็ดสีได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมทําความสะอาดปนหลังทํางานคือ 

1.  กําหนดมาตรฐานการทํางาน  โดยใหพนักงานทําความสะอาดปนพนหลัง
ทํางานทุกคร้ัง  และจัดเก็บในที่เก็บปนใหเรียบรอย  พรอมทั้งลงบันทึกการลางปนพนในใบบันทึก
การทํางาน 
  2.  ใหพนักงานตรวจสอบปนพนกอนเริ่มงานโดยการลองพน  พรอมทั้งลงบันทึก
การตรวจสอบในใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 
 4.1.11.2  การปรับปรุงปญหารอยขีดขวน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยขีดขวนที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน, พนักงานไมระมัดระวังใน
การสัมผัสลอ  และพนักงานขนยายลออยางไมระวัง 
 

4.1.11.2.1  สาเหตุจากวัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน 
  เกิดจากการที่ในขั้นตอนการออกแบบกระบวนการนั้นเลือกใชวัสดุแขวนลอใน
สายการผลิตไมเหมาะสม  โดยตะขอที่ใชเก่ียวลอแขวนใชวัสดุที่เปนเหล็ก  เมื่อนําลอขึ้นแขวนมี
โอกาสสูงมากที่จะเกิดการขีดขวน  ตองระวังอยางมากถาจะไมใหเกิดรอยซึ่งพนักงานตองทํางาน
ระมัดระวังมากและทํางานไดชา 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวัสดุท่ีแขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงานคือ 
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1.  เปลี่ยนวัสดุตรงบริเวณตะขอที่สัมผัสกับลอโดยตรงในขณะที่แขวนลอ  โดย
เปลี่ยนจากเหล็กเปนพลาสติกทนความรอน  เพราะมีโอกาสนอยมากท่ีจะเกิดการขีดขวน 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.2.2  สาเหตุจากพนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 
 4.1.11.2.3  สาเหตุจากพนักงานขนยายลออยางไมระวัง 
เกิดจากการที่พนักงานไมมี ความระมัดระวังในการสัมผัสลอ  และแมแตการขน

ยายลอที่ไมระมัดระวังแลว ผลที่ออกมาคือขาดการทํางานที่มีประสิทธิภาพ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ  และขน
ยายลออยางไมระวังคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพวิธีการจับและวางลออยางถูกตองไว
ท่ีหนางาน  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงในขณะที่ทํางาน 

2.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ
ผลิตภัณฑและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอผลิตภัณฑของพนักงาน  มีการชมเชย
บุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.11.3  การปรับปรุงปญหาสีไหล 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีไหลที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ ปนไมสะอาด  และแรงดันลมของปนตํ่ากวามาตรฐาน 
 

4.1.11.3.1  สาเหตุจากปนไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจจะไมไดทําความสะอาดปนหลังการใชงานหรืออาจจะ
ทําความสะอาดปนพนไมดีพอ  เม่ือพนักงานนํามาใชงานแลวอาจมีสีเกาะติดอยูที่ปากกระบอกปน  
จึงอาจทําใหเกิดสีไหลในขณะพนได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุปนไมสะอาดคือ 
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1.  กําหนดมาตรฐานการทํางาน  โดยใหพนักงานทําความสะอาดปนพนหลัง
ทํางานทุกคร้ัง  และจัดเก็บในที่เก็บใหเรียบรอย  พรอมทั้งลงบันทึกการลางปนในใบบันทึกทํางาน 
  2.  ใหพนักงานตรวจสอบปนพนกอนเริ่มงานโดยการลองพน  พรอมทั้งลงบันทึก
การตรวจสอบในใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 

 
4.1.11.3.2  สาเหตุจากแรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน 

  เกิดจากการที่พนักงานอาจจะปรับต้ังแรงดันลมของปนตํ่าเกินไปหรือแรงดันลม
ลดลงจนคาต่ํากวาที่ต้ังไวขณะทํางาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐานคือ 

1.  จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทมเกจวัดความดันลมตามคาที่กําหนด  เพ่ือให
พนักงานสามารถเห็นไดชัดและตรวจสอบไดงายถาหากคาความดันลมดังกลาวเกิดการเปลี่ยนแปลง
เกินจากคาที่กําหนด 
  2.  จัดทําใบตรวจสอบความดันลม  โดยกําหนดใหพนักงานตองทําการตรวจสอบ 
2 ชวงคือ  ชวงแรกตรวจสอบหลังการปรับต้ังปนพนกอนเร่ิมทํางาน  และอีกชวงใหทําการ
ตรวจสอบทุกๆ 2 ช่ัวโมง  พรอมทั้งลงบันทึกคาในใบตรวจสอบ 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เนื่องจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.11.4  การปรับปรุงปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง   สําหรับปญหารอยขูดจากที่ปดรู น็อต 
(Masking)ที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ พนักงานไมระมัดระวังในการดึงท่ีปด
รูออก  และวิธีการใชที่ปดรูยังไมเหมาะสม 
 

4.1.11.4.1  สาเหตุจากพนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก 
  เกิดจากการที่พนักงานไมทราบถึงผลกระทบที่เกิดจากที่ปดรู(Masking)  จึงไมได
ระวังในการดึงออกจากรูน็อต  เพราะพนักงานคิดวารูน็อตเปนบริเวณที่ไมเห็นชัด 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออกคือ 
1.  ใหหัวหนางานพูดคุยทําความเขาใจกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงวิธีการ

ดึง Masking ออกและผลกระทบจากการที่ Masking ขูดกับรูน็อต  เพ่ือสรางความเขาใจกับพนักงาน 
2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง

วิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงใหพนักงานทราบผลกระทบจากการดึงที่ปดรูออก
โดยไมระวังและผลเสียของขอบกพรองดังกลาว 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.11.4.2  สาเหตุจากวิธีการใชท่ีปดรูยังไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่ในกระบวนการปจจุบัน  มีโอกาสพอสมควรที่ลอจะเปนรอยจากการ
ขูดกับ Masking  ถึงแมพนักงานจะระวังในการดึงแลวก็มีโอกาสเกิดข้ึนได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวิธีการใชที่ปดรูยังไมเหมาะสมคือ 

1.  เปลี่ยนวิธีการทํางานใหม  โดยจะใหทําการดึง Masking ออกที่จุดงานหลังการ
อบโดยพนักงานที่นําลอออกจากเตาอบ  เพราะสีจะแหงเมื่อนํา Masking ออกจึงไมขูดสีเปนรอย 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสีและจุดที่นําลอออกจากเตาอบ  ให
มีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.5  การปรับปรุงปญหาขี้เกลือ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาขี้เกลือท่ีเกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ ปนพนไมสะอาด, ลอมีครีบคมมาก  และลอไมสะอาด 
 

4.1.11.5.1  สาเหตุจากปนพนไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจจะไมไดทําความสะอาดปนพนหลังการใชงานหรือ
อาจจะทําความสะอาดปนพนไมดีพอ  เมื่อพนักงานนํามาใชอาจมีสีหรือส่ิงเจือปนอื่นเกาะติดอยูที่
ปากกระบอกปน  จึงอาจทําใหสีท่ีปกคลุมลอไมดีพอและสงผลใหเกิดปญหาขี้เกลือภายหลังได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุปนพนไมสะอาดคือ 

1.  กําหนดมาตรฐานการทํางาน  โดยใหพนักงานทําความสะอาดปนพนหลัง
ทํางานทุกคร้ัง  และจัดเก็บในที่เก็บปนใหเรียบรอย  พรอมทั้งลงบันทึกการลางปนพนในใบบันทึก
การทํางาน 
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  2.  ใหพนักงานตรวจสอบปนพนกอนเริ่มงานโดยการลองพน  พรอมทั้งลงบันทึก
การตรวจสอบในใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เนื่องจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.11.5.2  สาเหตุจากลอมีครีบคมมาก 
  เกิดจากการที่พนักงานตรวจสอบลอกอนนําเขาพนไมดี  จึงมีลอที่มีครีบคมมาก
หลุดเขาไปในกระบวนการพนสี  ลอที่มีครีบคมมากนั้นสีอาจจะปดไมมิดหรือผิวลอไมราบเรียบพอ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุลอมีครีบคมมากคือ 

1.  กําหนดมาตรฐานการตรวจสอบกอนนําลอเขาพนสี  โดยระบุพ้ืนที่ที่ตองตรวจ
ใหกับพนักงานตรวจสอบอยางชัดเจน 
  2.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอกอนเขาพนสีเปนประจําทุก 4 
เดือน  เพ่ือเปนการเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  รวมถึงใหมีความเขาใจและตระหนัก
ถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  และเปนการสรางจิตสํานึกในการทํางานใหมากขึ้น 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.5.3  สาเหตุจากลอไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานตรวจสอบลอกอนเขาหองพนสีไมดีหรือตรวจสอบดวย
สายตาแบบคราวๆ ในเร่ืองของความสะอาดลอ  จึงจะพบขอบกพรองเฉพาะที่เห็นชัดๆ เทาน้ัน  และ
หองพนสีอาจไมสะอาดและมีฝุนจึงอาจทําใหผิวลอไมสะอาดได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุลอไมสะอาดคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานตรวจสอบความสะอาดของผิวลอกอนนําเขาหองพนทุกวง 
2.  กําหนดมาตรฐานการทําความสะอาดหองพนสี  โดยใหทําความสะอาดหองพน

เดือนละครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
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4.1.11.6  การปรับปรุงปญหารอยมือ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยมือที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน  และพนักงานไมระมัดระวัง
ในการจับหนาลอ 
 

4.1.11.6.1  สาเหตุจากพนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน 
  เกิดจากการที่พนักงานไมใสใจหรือเลินเลอในการปฏิบัติงาน  เพราะพนักงานไม
ทราบวาจะมีผลกระทบตอผลิตภัณฑ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงานคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพการแตงกายของชุดทํางานและติดไว
ท่ีหนาประตูทางเขาหองพนสี  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงการแตงกายที่ถูกตองกอนเร่ิมทํางาน 

2.  ใหหัวหนางานพูดคุยทําความเขาใจกับพนักงานกอนเร่ิมงานทุกวันในตอน
เปลี่ยนกะการทํางาน  เก่ียวกับการแตงกาย  รวมถึงใหหัวหนางานตรวจสอบเครื่องแตงกายของ
พนักงานกอนเขางานดวย 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.6.2  สาเหตุจากพนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ 
  เกิดจากการที่พนักงานไมมีความเอาใจใสในผลิตภัณฑและวิธีการทํางานที่เพียงพอ   
ขาดความระมัดระวังในการยกลอ  จึงอาจทําใหเกิดรอยมือบนหนาลอได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพวิธีการจับและวางลออยางถูกตองไว
ท่ีหนางาน  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงในขณะที่ทํางาน 

2.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ
ผลิตภัณฑและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอผลิตภัณฑของพนักงาน  มีการชมเชย
บุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
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4.1.11.7  การปรับปรุงปญหาสีเพ้ียน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีเพ้ียนที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ  และไมมีลอตัวอยาง
สําหรับเทียบเคียงสี 
 

4.1.11.7.1  สาเหตุจากท่ีไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 
4.1.11.7.2  สาเหตุจากท่ีไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   

  เกิดจากการที่ไมไดจัดเตรียมแผนสีมาตรฐานและลอตัวอยางไวที่จุดงานเพ่ือใช
เทียบเคียงตรวจสอบ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุไมมีแผนสีมาตรฐานและลอตัวอยางคือ 

1.  จัดเตรียมแผนสีมาตรฐานและลอตัวอยางไวที่จุดงานตางๆ ดังน้ี  จุดงานผสมสี, 
จุดตรวจสอบลอหลังพนสี,  จุดตรวจสอบขั้นสุดทาย  และเก็บไวท่ีฝายวิศวกรรมดวยเพ่ือปองกัน
การหาย  โดยพนักงานจะไดนําแผนสีมาตรฐานและลอตัวอยางมาเทียบเคียงกับสีลอจริงได 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตางๆ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.12  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการอบสี 
 สําหรับในกระบวนการอบสี  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มีประการเดียว คือ สีลอก  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.12.1  การปรับปรุงปญหาสีลอก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีลอกที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  ลอไมสะอาด  และสีไมไดมาตรฐาน 
 

4.1.12.1.1  สาเหตุจากลอไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดตรวจสอบลอกอนเขาหองอบสีหรือตรวจสอบดวย
สายตาแบบคราวๆ  และหองอบสีอาจไมสะอาดและมีฝุนจึงอาจทําใหผิวลอไมสะอาดได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุลอไมสะอาดคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานทําการตรวจสอบความเรียบรอยของผิวลอกอนนําเขาหอง
พนทุกวง 
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2.  กําหนดมาตรฐานการทําความสะอาดหองอบสี  โดยใหทําความสะอาดหองอบ
เดือนละครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองอบสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.12.1.2  สาเหตุจากสีไมไดมาตรฐาน 

  เกิดจากการที่คุณภาพของสีที่ผสมไดอาจไมไดตามมาตรฐาน  หรืออายุของสี
อาจจะหมดอายุ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุสีไมไดมาตรฐานคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานระบุวันหมดอายุของสีท่ีทําการตรวจสอบกอนนํามาใชใน
ใบตรวจสอบดวย 

2.  กําหนดใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพหลังการผสมสี  รวมทั้งทดสอบความ
หนืดของสีกอนนํามาใช  โดยการทดลองพนและบันทึกในใบตรวจสอบงาน 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
 4.1.13  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี 
 สําหรับในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสีย
ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการนี้มีประการเดียว คือ ความหนาสีตํ่า  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ 
ดังน้ี 
 
 4.1.13.1  การปรับปรุงปญหาความหนาสีต่ํา 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาความหนาสีต่ําที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  เคร่ืองมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 
 

4.1.13.1.1  สาเหตุจากเครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 
  เกิดจากการที่อาจเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบความหนาสีไดจากการที่
เคร่ืองมือตรวจสอบอาจไมไดมาตรฐานในขณะการทํางาน 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุเครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน
คือ 

1.  จัดใหนําแผนสอบเทียบมาตรฐานเบื้องตนของเครื่องมือไวที่จุดงาน  เพ่ือให
พนักงานใชทําการสอบเทียบคาเบื้องตนของเครื่องในระหวางอายุการสอบเทียบกอนนําไป
ตรวจสอบลอจริง 

2.  ใหพนักงานพึงตระหนักถึงการตรวจสอบ Sticker ที่แสดงอายุการสอบเทียบ
ของเครื่องมือกอนใชงานทุกคร้ัง  ถาเครื่องมือครบอายุ  ใหสงสอบเทียบโดยทันทีหามนํามาใชงาน   
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบ  ใหมีความเขาใจและตระหนัก
ถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจบัขอบกพรองได 

 
4.1.14  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย 

 สําหรับในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มี 2 ประการ คือ รอยขีดขวน  และรอยกระแทก  โดยมีวิธีการปรับปรุง
ปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.14.1  การปรับปรุงปญหารอยขีดขวน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยขีดขวนที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  และมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
 

4.1.14.1.1  สาเหตุจากพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
  เกิดจากการที่พนักงานตรวจสอบลอไมละเอียดครบถวน  ทําใหอาจเกิดความ
ผิดพลาดจากการตรวจสอบของพนักงานได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมบริเวณลอคือ 

1.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานในการตรวจสอบ  
วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  พ้ืนที่ในการตรวจสอบ  และระดับการพิจารณาตัดสินใจ 
  2.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  ซ่ึงจะทําใหทราบประเภทและ
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ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดขึ้น  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุงทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม
ใหกับพนักงานตรวจสอบลอ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.14.1.2  สาเหตุจากมาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่มาตรฐานของการตรวจสอบยังไมเหมาะสมและไมละเอียดรอบคอบ
เพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบที่ระบุถึงวิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  ข้ันตอนการ
ทํางานอยางละเอียด  รวมถึงวิธีการจัดการหากพบสิ่งผิดปกติ  และจัดใหหัวหนางานตรวจสอบหนา
ลออีกครั้งกอนพนักงานจะบรรจุ 

2.  สรางเอกสารที่แสดงถึงจุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษ(Control Point)  รวมถึง
รูปภาพแสดงระดบัของการตัดสินใจ  และนําไปไวที่หนางานเพื่อชวยในการตรวจสอบได 

3.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานในการตรวจสอบ  
วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  พ้ืนที่ในการตรวจสอบ  และระดับการพิจารณาตัดสินใจ 
  4.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  ซึ่งจะทําใหทราบประเภทและ
ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดข้ึน  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุงทักษะของพนักงานอยางถูกตอง
และเหมาะสม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
 4.1.14.2  การปรับปรุงปญหารอยกระแทก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยกระแทกที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ, มาตรฐานการ
ตรวจสอบที่ไมเหมาะสม  และพนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 
 

4.1.14.2.1  สาเหตุจากพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
  เกิดจากการที่พนักงานตรวจสอบลอไมละเอียดครบถวน  ทําใหอาจเกิดความ
ผิดพลาดจากการตรวจสอบของพนักงานได 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมบริเวณลอคือ 
1.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน

การเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานในการตรวจสอบ  
วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  พ้ืนที่ในการตรวจสอบ  และระดับการพิจารณาตัดสินใจ 
  2.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  ซึ่งจะทําใหทราบประเภทและ
ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดขึ้น  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุงทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม
ใหกับพนักงานตรวจสอบลอ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.14.2.2  สาเหตุจากมาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่มาตรฐานของการตรวจสอบยังไมเหมาะสมและไมละเอียดรอบคอบ
เพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบที่ระบุถึงวิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  ข้ันตอนการ
ทํางานอยางละเอียด  รวมถึงวิธีการจัดการหากพบสิ่งผิดปกติ  และจัดใหหัวหนางานตรวจสอบหนา
ลออีกครั้งกอนพนักงานจะบรรจุ 

2.  สรางเอกสารที่แสดงถึงจุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษ(Control Point)  รวมถึง
รูปภาพแสดงระดับของการตัดสินใจ  และติดไวท่ีหนางานเพื่อชวยในการตรวจสอบได 

3.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานในการตรวจสอบ  
วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  พ้ืนที่ในการตรวจสอบ  และระดับการพิจารณาตัดสินใจ 
  4.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  ซึ่งจะทําใหทราบประเภทและ
ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดข้ึน  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุงทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.14.2.3  สาเหตุจากพนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 

  เกิดจากการที่พนักงานอาจขาดความระมัดระวังในการยกลอและขนยายลอ  จึงอาจ
ทําใหเกิดการขีดขวนข้ึนระหวางลอกับวัตถุอื่นในขณะการทํางาน 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานขนยายลออยางไมระวังคือ 
1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพวิธีการจับวางและการขนยายลออยาง

ถูกตองไวท่ีหนางาน  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงในขณะที่ทํางาน 
2.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ

ผลิตภัณฑและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอผลิตภัณฑของพนักงาน  มีการชมเชย
บุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.15  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการบรรจุ 
 สําหรับในกระบวนการบรรจุ  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มี 2 ประการ คือ แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก  และบรรจุปน  โดยมี
วิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.15.1  การปรับปรุงปญหาแผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาแผนพลาสติกรองลอ (Air 
Bubble) สกปรกที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  พนักงานไมตรวจสอบแผน
พลาสติกกอนนํามาใช, พนักงานไมระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน  และวิธีการจัดเก็บแผน
พลาสติกไมเหมาะสม 
 

4.1.15.1.1  สาเหตุจากพนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใช 
  เกิดจากการที่พนักงานไมมีระบบการตรวจรับแผนพลาสติกกอนที่จะนํามาใช 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอน
นํามาใชคือ 

1.  จัดทํามาตรฐานการทํางานและใบตรวจสอบ  โดยระบุใหพนักงานตรวจสอบ
แผนพลาสติกกอนนํามาใชงาน  และลงบันทึกผลในใบบันทึกการตรวจสอบ  พรอมทั้งระบุวิธีการ
จัดการกับสิ่งผิดปกติที่อาจตรวจพบ 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑและงานที่ตองทํา 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 10  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.15.1.2  สาเหตุจากพนักงานไมระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจขาดความระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน  จึง
อาจทําใหเกิดความเสียหายกอนนํามาใชวางลอ  ซ่ึงอาจทําใหลอเกิดความเสียหายได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมระวังในการนําพลาสติกมาใชคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพวิธีการจับวางและการขนยาย
พลาสติกอยางถูกตองติดไวที่หนางาน  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงในขณะที่ทํางาน 

2.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ
วัสดุอุปกรณที่ใชในการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอวัสดุและผลิตภัณฑของพนักงาน  
มีการชมเชยบุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 10  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.15.1.3  สาเหตุจากวิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่ไมมีระบบการจัดเก็บแผนพลาสติกที่ดีพอ  จึงอาจทําใหเกิดความ
เสียหายตอแผนพลาสติกที่จัดเก็บได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทํามาตรฐานการจัดเก็บ  พ้ืนที่การจัดเก็บ  และกําหนดใหทําการตรวจสอบ
ทุกวัน  พรอมทั้งลงบันทึกในใบบันทึกการทํางาน 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑและงานที่ตองทํา 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 10  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.15.2  การปรับปรุงปญหาบรรจุปน 

 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาบรรจุปนนั้น  เกิดจากสาเหตุที่
สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม  และพนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุ 
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4.1.15.2.1  สาเหตุจากพนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานจัดเก็บลอไมเปนระเบียบ  ไมแยกแยะลออยางชัดเจน  ทําให
อาจเกิดการปนกันได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานเก็บลอไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทําพ้ืนที่การจัดเก็บที่แยกแยะอยางชัดเจน  พรอมกับมีปายบอกรุนลอในแต
ละพ้ืนที่  โดยหามพนักงานนําลอที่ไมตรงกับปายรุนมาจัดเก็บ  ใหจัดเก็บลอใหถูกบริเวณ 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑและงานที่ตองทํา 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.15.2.2  สาเหตุจากพนักงานไมไดทวนสอบอีกคร้ังกอนบรรจุ 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดตรวจสอบลอซ้ําอีกครั้งกอนที่จะบรรจุลอ  เพ่ือเปน
การปองกันการตรวจผิดพลาด 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุคือ 

1.  กําหนดใหพนักงาน Stamp เพ่ือรับรองลอที่ทําการตรวจซ้ําแลว  ทําใหพนักงาน
ตองทําการตรวจสอบ  และสามารถสอบกลับบุคคลตรวจสอบได 

2.  กําหนดใหหัวหนางานเปนผูตรวจสอบ Stamp ที่ลอกอนบรรจุ  เพ่ือดูวาลอได
ผานการตรวจสอบครบถวนแลว  และใหหัวหนางานเซ็นตรับรองบนใบที่ติดอยูกับลอหลังการ
บรรจุเพ่ือนําสงใหแผนกจัดสงตอไป 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑและงานที่ตองทํา 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
4.2  ผลระหวางการปรับปรุงแกไขในกระบวนการ 
 
 หลังจากทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในทุกกระบวนการของโรงงานตัวอยาง  โดยทํา
การวิเคราะหปญหาดวยตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (PFMEA) ตามตารางที่ 3.22  ที่มีคา RPN ต้ังแต 100 คะแนนขึ้นไป  และสามารถ
สรุปวิธีการปรับปรุงและลดของเสียพรอมทั้งนําไปปฏิบัติแกไขในกระบวนการไดตามรายละเอียด
ขางตน  โดยทําการปรับปรุงแกไขเปนระยะเวลา 1 เดือน คือชวงเดือนเมษายน พ.ศ.2549  ซ่ึง
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ระหวางการแกไขในกระบวนการตลอด 1 เดือนไดทําการเก็บขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบผลในระหวาง
การดําเนินการแกไขกับกอนการแกไข  เพ่ือดูแนวโนมการเปล่ียนแปลงและแกไขปญหาท่ีอาจ
เกิดขึ้นในระหวางดําเนินการปรับปรุง  ซึ่งผลการเก็บขอมูลระหวางการปรับปรุงแกไขแสดง
ดังตอไปนี้ 
 
 4.2.1  จํานวนและเปอรเซ็นตของเสยีท่ีเกิดในแตละกระบวนการผลิต 
 สําหรับผลระหวางการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่เกิดในแตละกระบวนการผลิต  ได
ทําการเก็บขอมูลเปนเวลา 1 เดือน  คือ เดือนเมษายน พ.ศ.2549  ซึ่งสามารถรวบรวมลักษณะของ
ขอบกพรองหรือของเสียท่ีเกิดขึ้นไดดังตารางที่ 4.1  (สําหรับรายละเอียดของของเสียในแตละเดือน
ระหวางการปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ข.  ตารางที่ ข-1) 
 
ตารางที่ 4.1  ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตระหวางการปรับปรุง  เดือน เมษายน พ.ศ.2549 

กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 
(%) 

เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคา 
ของเสีย (บาท) 

หลอม 183 0.10% 1.19% 98,125 
หลอ 5,357 2.97% 34.78% 2,872,435 
ตัด Riser 97 0.05% 0.63% 52,012 
อบ 549 0.30% 3.56% 294,375 
กลึง 2,240 1.24% 14.54% 1,201,093 
ตรวจสอบรอยรั่ว 1,980 1.10% 12.85% 1,061,680 
ลางลอเตรียมผิว 116 0.06% 0.75% 62,199 
ตรวจสอบลอกอนพนสี 474 0.26% 3.08% 254,160 
พนสีฝุนรองพื้น 27 0.01% 0.18% 14,477 
อบสีฝุน 21 0.01% 0.14% 11,260 
พนสี 4,065 2.26% 26.39% 2,179,662 
อบสี 205 0.11% 1.33% 109,921 
ตรวจสอบความหนาสี 63 0.03% 0.41% 33,781 
บรรจุ 26 0.01% 0.17% 13,941 
ยอดของเสียรวม 15,403 8.55% 100.00% 8,259,123 
ยอดผลิตทั้งหมด 180,072 
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รูปที่ 4.1  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียในแตละกระบวนการผลิตระหวางการปรับปรุง 

เดือนเมษายน พ.ศ.2549 
 
 จากตารางที่ 4.1  และรูปที่ 4.1  พบวาปญหาของเสียท่ีพบในแตละกระบวนการผลิต
เรียงลําดับจากมากไปนอย  ไดดังน้ี  หลอ, พนสี, กลึง, ตรวจสอบรอยรั่ว, อบลอหลังการหลอ, 
ตรวจสอบลอกอนพนสี, อบสี, หลอม, ลางลอกอนพนสี, ตัดRiser, ตรวจสอบความหนาสี, พนสีฝุน, 
บรรจุ  และอบสีฝุน  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ย 8.55%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมด
เทากับ 8,259,123 บาท 
 
 4.2.2  จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียท่ีเกิดจากลูกคารองเรียน 
 สําหรับผลระหวางการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียน  ไดทําการ
เก็บขอมูลของเสียที่ลูกคารองเรียนหรือสงคืนผลิตภัณฑที่เกิดจากในแตละกระบวนการผลิตเปน
เวลา 1 เดือน  คือ เดือนเมษายน พ.ศ.2549  ซ่ึงสามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองหรือของเสีย
ท่ีลูกคารองเรียนไดดังตารางที่ 4.2  (สําหรับรายละเอียดของของเสียในแตละเดือนระหวางการ
ปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ข.  ตารางที่ ข-2) 
 
ตารางที่ 4.2  ปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนระหวางการปรับปรุง  เดือน เมษายน พ.ศ.2549 

กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 
(%) 

เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคา 
ของเสีย (บาท) 

หลอ 6 0.0035% 5.505% 9,522 
กลึง 5 0.0029% 4.587% 7,935 
ตรวจสอบรอยรั่ว 7 0.0041% 6.422% 11,109 
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ตารางที่ 4.2 (ตอ)  ปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนระหวางการปรับปรุง  เดือน เมษายน พ.ศ.2549 
กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 

(%) 
เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคา 
ของเสีย (บาท) 

พนสี 64 0.0374% 58.716% 101,568 
อบสี 2 0.0012% 1.835% 3,174 
ตรวจสอบความหนาสี 1 0.0006% 0.917% 1,587 
ตรวจสอบลอกอนสง 22 0.0129% 20.183% 34,914 
บรรจุ 2 0.0012% 1.835% 3,174 
ยอดของเสียรวม 109 0.064% 100.000% 172,983 
ยอดสง 171,005 
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รูปที่ 4.2  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนระหวางการปรับปรุง 

เดือนเมษายน พ.ศ.2549 
  

จากตารางที่ 4.2  และรูปท่ี 4.2  พบวาปญหาของเสียที่พบจากลูกคารองเรียนในแตละ
กระบวนการผลิตเรียงลําดับจากมากไปนอย  ไดดังน้ี  พนสี, ตรวจสอบลอกอนสง, ตรวจสอบรอย
ร่ัว, หลอ, กลึง, อบสี, บรรจุ และตรวจสอบความหนาสี  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ย 0.064%  
ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดเทากับ 172,983 บาท 
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4.3  การประเมินผลระหวางการปรับปรุงแกไข 
 
 การประเมินผลระหวางการปรับปรุงแกไข  จะใชกระบวนการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของ
เสียมาทําการประเมินผลในระหวางที่ทําการปรับปรุงแกไข  โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
 (1) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละกระบวนการ 
 (2)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการ 
 (3) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 
 (4) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
 
 4.3.1  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละกระบวนการ 
 เน่ืองจากของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาในการ
เก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดการผลิตเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและระหวางการปรับปรุง  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 4.3 
 
ตารางที่ 4.3  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละกระบวนการ 

        กอนและระหวางการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 

กอน ระหวางแกไข ผล 
หลอม 0.11% 0.10% -0.01 
หลอ 3.04% 2.97% -0.07 
ตัด Riser 0.05% 0.05% 0.00 
อบ 0.34% 0.30% -0.04 
กลึง 1.42% 1.24% -0.18 
ตรวจสอบรอยรั่ว 1.35% 1.10% -0.25 
ลางลอเตรียมผิว 0.08% 0.06% -0.02 
ตรวจลอกอนพนสี 0.29% 0.26% -0.03 
พนสีฝุนรองพื้น 0.01% 0.01% 0.00 
อบสีฝุน 0.01% 0.01% 0.00 
พนสี 2.64% 2.26% -0.38 
อบสี 0.13% 0.11% -0.02 
ตรวจสอบความหนาสี 0.03% 0.03% 0.00 
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ตารางที่ 4.3 (ตอ)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละกระบวนการ 
          กอนและระหวางการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 
กอน ระหวางแกไข ผล 

บรรจุ 0.01% 0.01% 0.00 
ยอดรวมของเสีย 9.53% 8.55% -0.98 
ยอดการผลิตท้ังหมด 2,562,932 180,072  
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รูปที่ 4.3  แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตที่เกิดจากแตละกระบวนการ 

กอนและระหวางการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 4.3  จะเห็นไดวา  ระหวางการปรับปรุงแกไขในกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ของเสียในแตละกระบวนการผลิตมีแนวโนมที่ลดลง  ดูไดจากเปอรเซ็นตของเสียที่เทียบ
กับยอดการผลิตทั้งหมด  ลดลง 0.98 เปอรเซ็นต  แตการที่เปอรเซ็นตของเสียยังลดลงไมมาก  เปน
เพราะอยูในระหวางดําเนินการปรับปรุงแกไขใหครบถวนตามทุกวิธีการที่ไดนําเสนอไวในขางตน  
ดังน้ันขอมูลท่ีไดในระหวางที่ปรับปรุงน้ีจึงเปนขอมูลที่ปญหายังไมไดถูกแกไขอยางสมบูรณ 
 

4.3.2  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการ 
 เนื่องจากของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาในการ
เก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดการสงเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและระหวางการปรับปรุง  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละกระบวนการ 
        กอนและระหวางการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 
กอน ระหวางแกไข ผล 

หลอ 0.006% 0.0035% -0.0025 
กลึง 0.028% 0.0029% -0.0251 
ตรวจสอบรอยรั่ว 0.004% 0.0041% 0.0001 
พนสี 0.045% 0.0374% -0.0076 
อบสี 0.001% 0.0012% 0.0002 
ตรวจสอบความหนาสี 0.001% 0.0006% -0.0004 
ตรวจลอกอนสง 0.014% 0.0129% -0.0011 
บรรจุ 0.001% 0.0012% 0.0002 
ยอดรวมของเสีย 0.100% 0.0640% -0.036 
ยอดสงทั้งหมด 2,271,727 171,005  
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รูปที่ 4.4  แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละกระบวนการ 

กอนและระหวางการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 4.4  จะเห็นไดวา  ระหวางการปรับปรุงแกไขในกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ของเสียในแตละกระบวนการผลิตมีแนวโนมที่ลดลง  ดูไดจากเปอรเซ็นตของเสียที่เทียบ
กับยอดสงใหกับลูกคาทั้งหมด  ลดลง 0.036 เปอรเซ็นต  แตการที่เปอรเซ็นตของเสียยังลดลงไมมาก  
เปนเพราะอยูในระหวางดําเนินการปรับปรุงแกไขตามทุกวิธีการที่ไดนําเสนอไวในขางตน  ดังน้ัน
ขอมูลที่ไดในระหวางที่ปรับปรุงน้ีจึงเปนขอมูลท่ีปญหายังไมไดถูกแกไขอยางสมบูรณ 
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4.3.3  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 
 สําหรับผลที่ไดระหวางการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะของขอเสียน้ัน  ได
สรุปผลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละชนิดของเสีย  ดังแสดงให
เห็นในตารางที่ 4.5  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา 
 
ตารางที่ 4.5  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละชนิดของเสีย 

        กอนและระหวางการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 

กอน ระหวางแกไข ผล 
ฟองอากาศ 0.07% 0.06% -0.01 
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 0.04% 0.04% -0.00 
โพรงอากาศ 2.50% 2.44% -0.06 
ผิวขรุขระ 0.32% 0.30% -0.02 
โมลดกระชาก 0.10% 0.09% -0.01 
หลอไมเต็ม 0.08% 0.10% 0.02 
ทรายหลน 0.04% 0.04% -0.00 
Riser สูง 0.05% 0.05% -0.00 
คาความแข็งสูง 0.16% 0.14% -0.02 
คาความแข็งต่าํ 0.16% 0.14% -0.02 
ไมระบุชวงการอบ 0.02% 0.02% -0.00 
รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 0.61% 0.52% -0.09 
รอยกระแทก 0.38% 0.35% -0.03 
รอยกลึงเปนเสน 0.32% 0.26% -0.06 
คาความสาย(Run-out) สูง 0.08% 0.06% -0.02 
รูสวมน็อตเยื้อง 0.01% 0.01% -0.00 
บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา 0.01% 0.01% -0.00 
รูสวมวาลวเยือ้ง 0.00% 0.00% -0.00 
ความสูงรูน็อตต่ํา 0.00% 0.00% -0.00 
รั่ว 1.25% 1.01% -0.24 
ครีบคม 0.10% 0.08% -0.02 
ผิวเปนคราบ 0.08% 0.06% -0.02 
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ตารางที่ 4.5 (ตอ)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละชนิดของเสีย 
           กอนและระหวางการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 
กอน ระหวางแกไข ผล 

รอยกระแทก 0.29% 0.26% -0.03 
สีฝุนยึดเกาะไมดี 0.01% 0.01% -0.00 
สีฝุนลอก 0.01% 0.01% -0.00 
เม็ดฝุน 1.20% 1.03% -0.17 
รอยขีดขวน 0.84% 0.71% -0.13 
สีไหล 0.57% 0.49% -0.08 
รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 0.02% 0.02% -0.00 
รอยมือ 0.01% 0.01% -0.00 
สีลอก 0.13% 0.11% -0.02 
ความหนาสีต่าํ 0.03% 0.03% -000 
แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 0.01% 0.01% -0.00 
บรรจุปน 0.00% 0.00% -0.00 
ยอดรวมของเสีย 9.53% 8.55% -0.98 
ยอดการผลิตท้ังหมด 2,562,932 180,072  

 
 จากตารางที่ 4.5  จะเห็นไดวา  ระหวางการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  
ทําใหเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท้ังหมด  ลดลง 0.98 เปอรเซ็นต  ซ่ึงของเสียในแตละชนิดเสียมี
แนวโนมท่ีลดลง  แตการที่เปอรเซ็นตของเสียยังลดลงไมมาก  เปนเพราะอยูในระหวางดําเนินการ
ปรับปรุงแกไขใหครบถวนตามทุกวิธีการที่ไดนําเสนอไวในขางตน  ดังน้ันขอมูลท่ีไดในระหวางที่
ปรับปรุงน้ีจึงเปนขอมูลที่ปญหายังไมไดถูกแกไขอยางสมบูรณ   
 
 4.3.4  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
 สําหรับผลที่ไดระหวางการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะของขอเสียน้ัน  ได
สรุปผลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละชนิดของเสีย  ดังแสดง
ใหเห็นในตารางที่ 4.6  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา  
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ตารางที่ 4.6  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละชนิดของเสีย 
        กอนและระหวางการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 
กอน ระหวางแกไข ผล 

โพรงอากาศ 0.004% 0.001% -0.003 
ผิวขรุขระ 0.001% 0.001% -0.000 
โมลดกระชาก 0.001% 0.002% 0.001 
รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 0.022% 0.002% -0.020 
รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 0.007% 0.001% -0.006 
รั่ว 0.000% 0.002% 0.002 
ครีบคม 0.004% 0.002% -0.002 
ขี้เกลือ 0.011% 0.010% -0.001 
รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 0.004% 0.000% -0.004 
เม็ดฝุน 0.009% 0.012% 0.003 
รอยขีดขวน 0.013% 0.014% 0.001 
รอยมือ 0.000% 0.001% 0.001 
สีผิด 0.007% 0.001% -0.006 
สีลอก 0.001% 0.001% -0.000 
ความหนาสีต่าํ 0.001% 0.001% -0.000 
รอยกระแทก 0.005% 0.002% -0.003 
รอยขีดขวน (ผิวลอ) 0.009% 0.011% 0.002 
แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 0.001% 0.001% -0.000 
บรรจุปน 0.000% 0.000% -0.000 
ยอดรวมของเสีย 0.100% 0.064% -0.036 
ยอดสงทั้งหมด 2,271,727 171,005  

 
 จากตารางที่ 4.6  จะเห็นไดวา  ระหวางการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  
ทําใหเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนทั้งหมด  ลดลง 0.036 เปอรเซ็นต  ซ่ึงการที่เปอรเซ็นต
ของเสียยังลดลงไมมาก  เปนเพราะอยูในระหวางดําเนินการปรับปรุงแกไข  ดังน้ันขอมูลที่ไดใน
ระหวางที่ปรับปรุงน้ีจึงเปนขอมูลที่ปญหายังไมไดถูกแกไขอยางสมบูรณ 



บทที่ 5 

การประเมินผลหลังการปรับปรุง 

 

5.1  ผลการดําเนินการแกไข 
 
 จากการศึกษาระบบการผลิตลอรถยนตของโรงงานตัวอยาง  ตลอดจนของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตโดยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูล  พรอมทั้งหาสาเหตุของของเสียท่ีเกิดขึ้นจาก
กระบวนการโดยใชเทคนิค Process FMEA มาชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ  ผลกระทบ  ความถี่  
ตลอดจนคา RPN เพ่ือนําไปสูการลดของเสียที่เกิดขึ้น  โดยจากการศึกษาขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึน
ต้ังแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548  พบวาของเสียเกิดข้ึนในทุกๆ กระบวนการผลิต  หลังจาก
น้ันไดทําการหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นโดยใชผังกางปลาเพื่อกําหนดมาตรการแกไข  เพ่ือใช
เปนขอมูลในการทํา PFMEA  โดยพิจารณาการปองกันและการตรวจจับของเสียในปจจุบันที่มี
สาเหตุมาจากการวิเคราะหดวยผังกางปลา  โดยพิจารณาคา RPN ที่เกิดข้ึน  ถาคา RPN มีคาตั้งแต 
100 ใหกําหนดมาตรการการดําเนินการแกไข  และจากการศึกษาวิเคราะหของเสียและวิธีการ
ปรับปรุงแกไขที่เกิดขึ้นตามที่ไดนําเสนอไวในเบื้องตนแลวน้ัน  ในบทน้ีเราสามารถประเมินผลหลัง
การปรับปรุงคุณภาพได 3 ประเด็นดังน้ี 
 (1)  จํานวน, เปอรเซ็นต  และมูลคาของเสียที่เกิดในแตละกระบวนการผลิต 

(2) จํานวน, เปอรเซ็นต  และมูลคาของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียน 
 (3)  คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) หลังการปรับปรุงแกไข 
 ซ่ึงหัวขอที่ใชในการประเมินผลหลังการปรับปรุงคุณภาพดังกลาวทั้ง 3 ประเด็น  สามารถ
อธิบายไดดังตอไปนี้ 
 
 5.1.1  จํานวน, เปอรเซ็นต  และมูลคาของเสียท่ีเกิดในแตละกระบวนการผลิต 
 สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเร่ืองของเสียที่เกิดในแตละกระบวนการผลิต  หลังการ
แกไขแลวไดทําการเก็บขอมูลเปนเวลา 3 เดือนติดตอกัน  ไดแก เดือนพฤษภาคม ถึง กรกฎาคม 
พ.ศ.2549  ซ่ึงสามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นไดดังตารางที่ 5.1  
(สําหรับรายละเอียดของของเสียในแตละเดือนหลังการปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ค.  
ตารางที่ ค-1) 
 
 



239 

ตารางที่ 5.1  ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง  ตั้งแตเดือน 
         พฤษภาคม – กรกฎาคม พ.ศ.2549 

กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 
(%) 

เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคาของเสีย 
(บาท) 

หลอม 455 0.07% 1.14% 248,779 
หลอ 13,607 2.10% 34.19% 7,439,857 
ตัด Riser 234 0.04% 0.59% 127,943 
อบ 1,256 0.19% 3.16% 686,739 
กลึง 5,636 0.87% 14.16% 3,081,578 
ตรวจสอบรอยรั่ว 5,209 0.80% 13.09% 2,848,109 
ลางลอเตรียมผิว 299 0.05% 0.75% 163,483 
ตรวจสอบลอกอนพนสี 1,458 0.23% 3.66% 797,186 
พนสีฝุนรองพื้น 57 0.01% 0.14% 31,166 
อบสีฝุน 43 0.01% 0.11% 23,511 
พนสี 10,772 1.66% 27.07% 5,889,773 
อบสี 579 0.09% 1.46% 316,578 
ตรวจสอบความหนาสี 168 0.03% 0.42% 91,857 
บรรจุ 25 0.00% 0.06% 13,669 
ยอดของเสียรวม 39,798 6.15% 100.00% 21,760,229 
ยอดของเสียโดยเฉลี่ย 13,266 6.15% 100.00% 7,253,410 
ยอดผลิตทั้งหมด 647,235 
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รูปที่ 5.1  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียในแตละกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 

ตั้งแตเดือนพฤษภาคม – กรกฎาคม พ.ศ.2549 
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จากตารางที่ 5.1  และรูปที่ 5.1  พบวาปญหาของเสียท่ีพบในแตละกระบวนการผลิต
เรียงลําดับจากมากไปนอย  ไดดังน้ี  หลอ, พนสี, กลึง, ตรวจสอบรอยรั่ว, ตรวจสอบลอกอนพนสี, 
อบลอหลังการหลอ, อบสี, หลอม, ลางลอกอนพนสี, ตัดRiser, ตรวจสอบความหนาสี, พนสีฝุน, อบ
สีฝุน  และบรรจุ  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ย 6.15%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดเทากับ 
21,760,229 บาท  และมูลคาเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 7,253,410 บาท 
 
 5.1.2  จํานวน, เปอรเซ็นต  และมูลคาของเสียท่ีเกิดจากลูกคารองเรียน 
 สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเร่ืองของเสียท่ีเกิดจากลูกคารองเรียน  หลังการแกไขแลว
ไดทําการเก็บขอมูลของเสียที่ลูกคารองเรียนหรือสงคืนผลิตภัณฑที่เกิดจากในแตละกระบวนการ
ผลิตเปนเวลา 3 เดือนติดตอกัน  ไดแก เดือนพฤษภาคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ.2549  ซ่ึงสามารถ
รวบรวมลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่ลูกคารองเรียนไดดังตารางที่ 5.2  (สําหรับ
รายละเอียดของของเสียในแตละเดือนหลังการปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ค.  ตารางที่ 
ค-2) 
 
ตารางที่ 5.2  ปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนหลังการปรับปรุง  ต้ังแตเดือน 

        พฤษภาคม – กรกฎาคม พ.ศ.2549 
กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 

(%) 
เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคา 
ของเสีย (บาท) 

หลอ 8 0.0014% 5.000% 12,696 
กลึง 2 0.0003% 1.250% 3,174 
ตรวจสอบรอยรั่ว 3 0.0005% 1.875% 4,761 
พนสี 91 0.0154% 56.875% 144,417 
อบสี 4 0.0007% 2.500% 6,348 
ตรวจสอบความหนาสี 1 0.0002% 0.625% 1,587 
ตรวจสอบลอกอนสง 50 0.0085% 31.250% 79,350 
บรรจุ 1 0.0002% 0.625% 1,587 
ยอดของเสียรวม 160 0.027% 100.000% 253,920 
ยอดของเสียโดยเฉลี่ย 53 0.027% 100.000% 84,640 
ยอดสง 591,627 
 



241 

91

50

8 4 3 2 1 1

56.88%

88.13%
93.13% 95.63% 97.50% 98.75% 99.38% 100.00%

0

20

40

60

80

100

120

140

160

พนสี ตรวจสอบลอ หลอ อบสี ตรวจร่ัว กลึง ตรวจความหนาสี บรรจุ
กระบวนการ

จําน
วน

ขอ
งเสี

ย (
วง)

0.00%

10.00%

20.00%

30.00%

40.00%

50.00%

60.00%

70.00%

80.00%

90.00%

100.00%

เปอ
รเซ็

นต
ขอ

งเสี
ยส

ะส
ม (

%)

 
รูปที่ 5.2  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนหลังการปรับปรุง 

ตั้งแตเดือนพฤษภาคม – กรกฎาคม พ.ศ.2549 
  

จากตารางที่ 5.2  และรูปท่ี 5.2  พบวาปญหาของเสียที่พบจากลูกคารองเรียนในแตละ
กระบวนการผลิตเรียงลําดับจากมากไปนอย  ไดดังน้ี  พนสี, ตรวจสอบลอกอนสง, หลอ, อบสี, 
ตรวจสอบรอยรั่ว, กลึง, ตรวจสอบความหนาสี  และบรรจุ  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉล่ีย 
0.027%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดเทากับ 253,920 บาท  และมูลคาเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 
84,640 บาท  ซ่ึงรวมทั้งคาชดเชยตางๆ แลว 
 
 5.1.3  คาดัชนีความเสี่ยงช้ีนําหลังการปรับปรุงแกไข 
 หลังจากที่ ผูวิจัยไดทําเสนอแนะการแกไขปรับปรุง   โดยใชการวิ เคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects 
Analysis หรือ PFMEA)  เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหากระบวนการที่ทําใหเกิดของเสียและได
ทําการแกไขในหัวขอที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN) ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป  จากนั้นไดใหทีม
ผูชํานาญการของโรงงานตัวอยางเปนผูใหคะแนนคา RPN กอน  หลังจากทําการแกไขปรับปรุงใน
แตละกระบวนการเรียบรอยแลว  ไดใหทีมผูชํานาญการประเมินคา RPN อีกครั้งหน่ึง  เพ่ือสามารถ
นํามาพิจารณาเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังที่ทําการปรับปรุง  และเมื่อไดทําการปรับปรุงแลวมี
คาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํา(RPN) มากข้ึนหรือลดลงเพียงใด  จะนําเสนอใหเห็นไดดังตารางที่ 5.3 
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5.2  การประเมินผลหลังการปรับปรุงแกไข 
 
 การประเมินผลหลังการปรับปรุงแกไข  จะใชกระบวนการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสีย    
และคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN)  มาทําการประเมินผลหลังทําการปรับปรุงแกไข  โดยมี
รายละเอียดดังน้ี 
 (1)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละกระบวนการ 
 (2)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการ 
 (3)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 

(4) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
(5) การเปรียบเทียบมูลคาของเสียจากการผลิต 
(6) การเปรียบเทียบมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียน 
(7)  การวิเคราะหคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 

 
 5.2.1  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละกระบวนการ 
 เน่ืองจากของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาในการ
เก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดการผลิตเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 5.4 
 
ตารางที่ 5.4  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละกระบวนการ 

        กอนและหลังการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 

กอน หลัง ผล 
หลอม 0.11% 0.07% -0.04 
หลอ 3.04% 2.10% -0.94 
ตัด Riser 0.05% 0.04% -0.01 
อบ 0.34% 0.19% -0.15 
กลึง 1.42% 0.87% -0.55 
ตรวจสอบรอยรั่ว 1.35% 0.80% -0.55 
ลางลอเตรียมผิว 0.08% 0.05% -0.03 
ตรวจลอกอนพนสี 0.29% 0.23% -0.06 
พนสีฝุนรองพื้น 0.01% 0.01% 0.00 
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ตารางที่ 5.4 (ตอ)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละกระบวนการ 
          กอนและหลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 
กอน หลัง ผล 

อบสีฝุน 0.01% 0.01% 0.00 
พนสี 2.64% 1.66% -0.98 
อบสี 0.13% 0.09% -0.04 
ตรวจสอบความหนาสี 0.03% 0.03% 0.00 
บรรจุ 0.01% 0.00% -0.01 
ยอดรวมของเสีย 9.53% 6.15% -3.38 
ยอดการผลิตท้ังหมด 2,562,932 647,235  
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รูปที่ 5.3  แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตที่เกิดจากแตละกระบวนการ 

กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 5.4  จะเห็นไดวา  หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ทําใหเปอรเซ็นตของเสียที่เทียบกับยอดการผลิตทั้งหมด  ลดลง 3.38 เปอรเซ็นต 
 

5.2.2  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการ 
 เน่ืองจากของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาในการ
เก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดการสงเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 5.5 
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ตารางที่ 5.5  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละกระบวนการ 
        กอนและหลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 
กอน หลัง ผล 

หลอ 0.006% 0.0014% -0.0046 
กลึง 0.028% 0.0003% -0.0277 
ตรวจสอบรอยรั่ว 0.004% 0.0005% -0.0035 
พนสี 0.045% 0.0154% -0.0296 
อบสี 0.001% 0.0007% -0.0003 
ตรวจสอบความหนาสี 0.001% 0.0002% -0.0008 
ตรวจลอกอนสง 0.014% 0.0085% -0.0055 
บรรจุ 0.001% 0.0002% -0.0008 
ยอดรวมของเสีย 0.100% 0.0270% -0.073 
ยอดสงทั้งหมด 2,271,727 591,627  
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รูปที่ 5.4  แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละกระบวนการ 

กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 5.5  จะเห็นไดวา  หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ทําใหเปอรเซ็นตของเสียที่เทียบกับยอดสงใหกับลูกคาทั้งหมด  ลดลง 0.073 เปอรเซ็นต 
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5.2.3  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 
 สําหรับผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะของขอเสียน้ัน  ได
สรุปผลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย   ดังแสดงใหเห็นใน
ตารางที่ 5.6  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา 
 
ตารางที่ 5.6  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 

        กอนและหลังการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 

กอน หลัง ผล 
ฟองอากาศ 0.07% 0.04% -0.03 
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 0.04% 0.03% -0.01 
โพรงอากาศ 2.50% 1.73% -0.77 
ผิวขรุขระ 0.32% 0.20% -0.12 
โมลดกระชาก 0.10% 0.08% -0.02 
หลอไมเต็ม 0.08% 0.06% -0.02 
ทรายหลน 0.04% 0.03% -0.01 
Riser สูง 0.05% 0.04% -0.02 
คาความแข็งสูง 0.16% 0.07% -0.09 
คาความแข็งต่าํ 0.16% 0.10% -0.06 
ไมระบุชวงการอบ 0.02% 0.02% -0.00 
รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 0.61% 0.38% -0.23 
รอยกระแทก 0.38% 0.27% -0.11 
รอยกลึงเปนเสน 0.32% 0.17% -0.15 
คาความสาย(Run-out) สูง 0.08% 0.04% -0.04 
รูสวมน็อตเยื้อง 0.01% 0.01% -0.00 
บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา 0.01% 0.01% -0.00 
รูสวมวาลวเยือ้ง 0.00% 0.00% -0.00 
ความสูงรูน็อตต่ํา 0.00% 0.00% -0.00 
รั่ว 1.25% 0.75% -0.50 
ครีบคม 0.10% 0.06% -0.04 
ผิวเปนคราบ 0.08% 0.05% -0.03 



289 

ตารางที่ 5.6 (ตอ) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 
           กอนและหลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 
กอน หลัง ผล 

รอยกระแทก 0.29% 0.23% -0.06 
สีฝุนยึดเกาะไมดี 0.01% 0.01% -0.00 
สีฝุนลอก 0.01% 0.01% -0.00 
เม็ดฝุน 1.20% 0.85% -0.35 
รอยขีดขวน 0.84% 0.42% -0.42 
สีไหล 0.57% 0.39% -0.50 
รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 0.02% 0.01% -0.01 
รอยมือ 0.01% 0.01% -0.00 
สีลอก 0.13% 0.09% -0.04 
ความหนาสีต่าํ 0.03% 0.03% -000 
แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 0.01% 0.00% -0.01 
บรรจุปน 0.00% 0.00% -0.00 
ยอดรวมของเสีย 9.53% 6.15% -3.38 
ยอดการผลิตทั้งหมด 2,562,932 647,235  

 
 จากตารางที่ 5.6  จะเห็นไดวา  หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ทําใหเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตทั้งหมด  ลดลง 3.38 เปอรเซ็นต  และของเสียที่เกิด
จากการรั่วและสีไหลใหเปอรเซ็นตลดลงไดมากที่สุดคือ 0.50 เปอรเซ็นต 
 
 5.2.4  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
 สําหรับผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะของขอเสียน้ัน  ได
สรุปผลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย  ดังแสดงให
เห็นในตารางที่ 5.7  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา  
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ตารางที่ 5.7  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
        กอนและหลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 
กอน หลัง ผล 

โพรงอากาศ 0.004% 0.001% -0.003 
ผิวขรุขระ 0.001% 0.000% -0.001 
โมลดกระชาก 0.001% 0.001% -0.000 
รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 0.022% 0.000% -0.022 
รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 0.007% 0.000% -0.007 
รั่ว 0.000% 0.000% -0.000 
ครีบคม 0.004% 0.000% -0.004 
ขี้เกลือ 0.011% 0.006% -0.005 
รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 0.004% 0.000% -0.004 
เม็ดฝุน 0.009% 0.003% -0.006 
รอยขีดขวน 0.013% 0.006% -0.007 
รอยมือ 0.000% 0.000% -0.000 
สีผิด 0.007% 0.000% -0.007 
สีลอก 0.001% 0.001% -0.000 
ความหนาสีต่าํ 0.001% 0.000% -0.001 
รอยกระแทก 0.005% 0.004% -0.001 
รอยขีดขวน (ผิวลอ) 0.009% 0.005% -0.004 
แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 0.001% 0.000% -0.001 
บรรจุปน 0.000% 0.000% -0.000 
ยอดรวมของเสีย 0.100% 0.027% -0.073 
ยอดสงทั้งหมด 2,271,727 591,627  

 
 จากตารางที่ 5.7  จะเห็นไดวา  หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ทําใหเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนทั้งหมด  ลดลง 0.073 เปอรเซ็นต  และของเสีย
ท่ีเกิดจากรูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาดใหเปอรเซ็นตลดลงไดมากที่สุดคือ 0.022 เปอรเซ็นต 
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5.2.5  การเปรียบเทียบมูลคาของเสียจากการผลิต 
 เน่ืองจากมูลคาของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลา
ในการเก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขมูลคาของเสียโดยเฉล่ียตอเดือนเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง 
 ซ่ึงมูลคาของเสียโดยเฉลี่ยกอนการปรับปรุงเทากับ 12,150,425 บาทตอเดือน  เทียบกับ
มูลคาของเสียโดยเฉลี่ยหลังการปรับปรุงเทากับ 7,253,410 บาทตอเดือน  ทําใหผลที่ไดจากการ
ปรับปรุงกระบวนการสามารถลดมูลคาของเสียจากการผลิตลงได 4,897,015 บาทตอเดือน 
 

5.2.6  การเปรียบเทียบมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียน 
 เน่ืองจากมูลคาของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียนที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาใน
การเก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขมูลคาของเสียโดยเฉลี่ยตอเดือนเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง 
 ซ่ึงมูลคาของเสียโดยเฉล่ียกอนการปรับปรุงเทากับ 301,795 บาทตอเดือน  เทียบกับมูลคา
ของเสียโดยเฉลี่ยหลังการปรับปรุงเทากับ 84,640 บาทตอเดือน  ทําใหผลที่ไดจากการปรับปรุง
กระบวนการสามารถลดมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียนลงได 217,155 บาทตอเดือน 
 

5.2.7  การวิเคราะหคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 
 หลังจากที่ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis หรือ PFMEA)  ในแตละ
กระบวนการผลิตและไดทําการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตที่มีขอบกพรอง  ที่มีคาดัชนีความ
เส่ียงช้ีนํา(RPN) ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป  จากนั้นทําการเปรียบเทียบสภาพกอนและหลังการ
ดําเนินการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิต  โดยใชการเปรียบเทียบคา RPN เปนเปอรเซ็นตกอน
และหลังการปรับปรุงเปนตัวเปรียบเทียบ  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 5.8  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา 
 
ตารางที่ 5.8  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 

RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 
เกา ใหม %ลด 

- ใบพัด GBF ชํารุด 60   
- เคร่ืองควบคุมอัตราไหลไนโตรเจนไมไดมาตรฐาน 90   
- เคร่ืองควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 120 36 70.0% 
-  ความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม 120 54 55.0% 

ฟองอากาศ 

-  พนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม 252 72 71.4% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- เคร่ืองตรวจคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลอ
คลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน 

70   สวนประกอบ
ไมไดมาตรฐาน 

- พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 210 84 60.0% 
- อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 96   
- อัตราการไหลของน้ํา Cooling ไมเหมาะสม 96   
- อุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด 144 48 66.7% 
- อุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด 144 48 66.7% 
- พนักงานใช Die Coat ผิดประเภท 72   

โพรงอากาศ 

- พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 280 96 65.7% 
- ผิวของโมลดขรุขระ 140 60 57.1% 
- Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ 245 60 75.5% 
- พนักงานใชมาตราสวน Die Coat ไมเหมาะสม 75   

ผิวขรุขระ 

- ไมระบุความถี่การตรวจโมลดขณะทําการหลอ 245 80 67.3% 
- Die Coat เคลือบผิวโมลดหลุดขณะหลอลอ 245 80 67.3% โมลดกระชาก 
- โมลดสึกหรอ 105 60 42.9% 
- การกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสม 168 36 78.6% หลอไมเต็ม 
- กําหนดอัตราการไหลอลูมิเนียมไมเหมาะสม 126 54 57.1% 
- โมลดไมสะอาด  140 60 57.1% ทรายหลน 
- พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้ง 105 30 71.4% 
- พนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไมเหมาะสม 112 36 67.9% 
- วิธีการต้ังคาเร่ิมตนไมชัดเจน 64   

Riser สูง 

- ไมมีช้ินสวนมาตรฐานไวสอบเทียบการตั้งคา 84   
- อุณหภูมิเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง 144 48 66.7% 
- เวลาของเตาอบคืนโครงสรางสูง 96   

คาความแข็งสูง 

- อุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูง 144 48 66.7% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา 144 48 66.7% 
- เวลาของเตาอบ Solution นอยกวาคาที่กําหนด 96   
- อุณหภูมิของนํ้า (Quenching) สูง 96   

คาความแข็งต่าํ 

- เวลาในการจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด 96   
- พนักงานลืมใสหมุดตัว Stampใน Lower Mold 63   ไมระบุชวง 

การอบ - พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกคร้ัง 105 36 65.7% 
- มีดกลึงสึกหรอ 280 72 74.3% 
- วิธีการควบคุมอายุใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 280 72 74.3% 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนใชมีดกลึงทุกคร้ัง 224 16 92.9% 
- พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมถูกวิธี 120 48 60.0% 

รูกลางลอ 
(Center Bore) 
ไมไดขนาด 

- เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 120 48 60.0% 
รอยกระแทก - พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน   96   

- มีดกลึงสึกหรอ 105 27 74.3% 
- มีดกลึงแตก 105 27 74.3% 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนครั้งใชมีดกลึง 84   

รอยกลึงเปน
เสน 

- วิธีการควบคุมอายุการใชงานมีดกลึงไมชัดเจน 105 27 74.3% 
- แกนยึดดอกสวานไมรวมศูนย 84   
- พนักงานตั้งคาเริ่มตนไมไดมาตรฐาน 70   
- ตั้งคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดเครื่อง 147 70 52.4% 

คาความสาย 
(Run-out) สูง 

- ขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 168 63 62.5% 
- อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม 96   รูสวมน็อตเยื้อง 
- คาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 120 64 46.7% 
- พนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมเหมาะสม 70   
- พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่นํามาใช   98   

บารองรูกลาง
ลอ(Chamfer) 

ตํ่า - ใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 147 84 42.9% 
- พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสม 162 90 44.4% 
- วิธีการควบคุมอายุใชงานมีดกลึงปาดไมชัดเจน 210 54 74.3% 

รองล็อคฝา
ครอบลอไมได

ขนาด - มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน   168 54 67.9% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- พนักงานตั้งคาตําแหนงรูสวมวาลวผิดพลาด  80   รูสวมวาลวเย้ือง 
- พนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 120 60 50.0% 
- พนักงานตั้งคาเริ่มตนผิดพลาด 60   
- พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด 162 90 44.4% 

ความสูงรูน็อต
ตํ่า 

- เครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 252 48 81.0% 
- แรงดัน Hydraulic Pressure ไมเหมาะสม 245 42 82.9% 
- แรงดันลม (Air Pressure) ตํ่ากวามาตรฐาน 196 42 78.6% 
- ความเร็วเวลาหมุนลอเพ่ือตรวจไมเหมาะสม 147 28 81.0% 
- นํ้าไมสะอาด 245 63 74.3% 
- แสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสม 147 42 71.4% 
- แผนยางรั่ว 294 84 71.4% 

ร่ัว 

- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด   196 63 67.9% 
- พนักงานขูดครีบไมดี 84   
- พนักงานขูดครีบไมท่ัวทุกพ้ืนที่ 168 80 52.4% 

ครีบคม 

- ไมมีการระบุเครื่องมือที่ใชอยางเหมาะสม 140 60 57.1% 
- พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอ 84   
- หัวฉีดลางอุดตัน 168 90 46.4% 
- หัวฉีดเคลื่อนตําแหนง 210 90 57.1% 
- เครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 126 90 28.6% 
- Pump ความดันเสีย 84   

ผิวเปนคราบ 

- สัดสวนสารเคมีไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 126 90 28.6% 
- พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 96   
- พนักงานขาดความเอาใจใสในผลิตภัณฑและการ
ทํางาน 

120 72 40.0% 

- พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง 96   

รอยกระแทก 

- วัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   120 48 60% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- หัวฉีดสีฝุนอุดตัน 126 90 28.6% 
- พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 168 90 46.4% 

สีฝุนยึดเกาะ  
ไมดี 

- สีฝุนไมเหมาะสม   84   
- อุณหภูมิในการอบไมไดตามมาตรฐาน 54   
- ความเร็ว Speed Conveyorไมไดตามมาตรฐาน 54   

สีฝุนลอก 

- ลอไมสะอาด   192 60 68.8% 
- หองพนสีมีฝุนมาก 168 64 61.9% 
- พนักงานไมทําความสะอาดปนหลังเลิกงาน 112 36 67.9% 
- พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 84   

เม็ดฝุน 

- พนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือที่ไมสะอาด 84   
- วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน 160 64 60.0% 
- พนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 128 96 25.0% 

รอยขีดขวน 

- พนักงานขนยายลออยางไมระวัง   128 96 25.0% 
- ปนไมสะอาด 140 36 74.3% 
- แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน 112 36 67.9% 
- พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปน 84   
- พนักงานปรับแรงดันลมไมเหมาะสม 84   

สีไหล 

- ความหนืดของสีต่ํากวามาตรฐาน 60   
- ที่ปดรูอาจมีขนาดคับเกินไป 84   
- พนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก 112 96 14.3% 

รอยขูดจากที่
ปดรูน็อต 
(Masking) - วิธีการใชที่ปดรูยังไมเหมาะสม 168 48 71.4% 

- ปนพนไมสะอาด 210 54 74.3% 
- พนักงานปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม 84   
- ลอมีครีบคมมาก 252 72 71.4% 

ขี้เกลือ 

- ลอไมสะอาด 192 90 53.1% 
- พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน 160 64 60.0% รอยมือ 
- พนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ   160 96 40.0% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสม 96   
- ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 160 48 70.0% 

สีเพ้ียน 

- ไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   128 48 62.5% 
- อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 54   
- ความเร็ว Speed Conveyorไมไดตามมาตรฐาน 54   
- ลอไมสะอาด 288 90 68.8% 

สีลอก 

- สีไมไดมาตรฐาน   126 72 42.9% 
- เครื่องมือตรวจความหนาสีไมไดมาตรฐาน 120 48 60.0% ความหนาสีต่าํ 
- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 60   
- แสงสวางนอยเกินไป 84   
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมท้ังบริเวณลอ 112 48 57.1% 

รอยขีดขวน 

- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 140 48 65.7% 
- แสงสวางนอยเกินไป 84   
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมท้ังบริเวณลอ 112 48 57.1% 
- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 140 48 65.7% 

รอยกระแทก 

- พนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 112 80 28.6% 
- พนักงานไมตรวจแผนพลาสติกกอนนํามาใช 210 60 71.4% 
- พนักงานไมระมัดระวังการนําพลาสติกมาใช 120 60 50.0% 

แผนพลาสติก
รองลอ (Air 

Bubble)สกปรก - วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 150 48 68.0% 
- พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 168 60 64.3% 
- พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 96   

บรรจุปน 

- พนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุ 120 45 62.5% 
 
 



บทที่ 6 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

6.1  สรุปผลการวิจัย 
 
 การศึกษาวิจัยครั้งน้ีทําการมุงเนนทางดานการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตลอ
อลูมิเนียมอัลลอยดสําหรับอุตสาหกรรมรถยนต  อันเปนกระบวนการผลิตหลักของทางโรงงาน
ตัวอยางที่ ผูวิจัยไดทําการวิจัยเปนกรณีศึกษา   ซ่ึงกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยดน้ี
ประกอบดวย 16 กระบวนการ  โดยเริ่มจากกระบวนการหลอม  กระบวนการหลอ  กระบวนการตัด 
Riser  กระบวนการอบ  กระบวนการกลึง  กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว  กระบวนการลางลอเพ่ือ
เตรียมผิว  กระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี  กระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน  กระบวนการอบสี
ฝุน  กระบวนการพนสี  กระบวนการอบสี  กระบวนการตรวจสอบความหนาสี  กระบวนการ
ตรวจสอบรอยรั่วสุดทาย  กระบวนการตรวจสอบสุดทาย  และกระบวนการบรรจุ  เร่ิมจากการนํา
ขอมูลตั้งแตเดือนมกราคม 2548 ถึง ธันวาคม 2548  และนํามาศึกษาคนหาลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น
ในแตละกระบวนการโดยใชผังพาเรโต  และทําการศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการโดยใชผังกางปลาในการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย  จากทุกปญหาใน
ขางตน  หลังจากนั้นไดนําเทคนิค Process FMEA เขามาดําเนินการลดของเสียโดยพิจารณาจากคา
ระดับความรุนแรงของของเสียที่เกิดขึ้น  ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากของเสียดังกลาว  พิจารณาโอกาส
หรือความถ่ีที่เกิดปญหาดังกลาวขึ้น  พรอมทั้งพิจารณาการควบคุมของเสียในปจจุบันที่เปนลักษณะ
การควบคุมและการตรวจจับ  ซึ่งจะทําใหเราทราบคา Detection สงผลใหสามารถคํานวณคา RPN 
 ดังน้ันการดําเนินการลดของเสียในกระบวนการ  จึงพิจารณาจากคา RPN ท่ีเกิดข้ึน  ซ่ึง
กระบวนการใดที่มีคา RPN ตั้งแต 100  จะไดรับการพิจารณาเปนคาแรกในการหามาตรการแกไข  
จนกระทั่งทุกคาของ RPN นอยกวา 100  ซึ่งมาตรการแกไขดังกลาวไดพิจารณาจากสาเหตุที่ทําให
เกิดของเสียโดยมีการดําเนินการดังน้ีคือ 

1. เพ่ิมความสามารถในการตรวจจับของเสีย  เชน  การตรวจสอบชิ้นงาน 100%, การ
ตรวจสอบชิ้นงานแรกที่เริ่มทําการผลิต, การทวนสอบหลังการปรับตั้งเครื่อง, การใช
ใบบันทึกในการบันทึกผล  ตลอดจนการติดต้ังอุปกรณควบคุมตางๆ  เปนตน 

2. ลดโอกาสหรือความถ่ีในการเกิดปญหา  เชน  ทบทวนระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร, 
โมลด, ปรับปรุงแกไขมาตรฐานเอกสารในการปฏิบัติงาน  ตลอดจนการฝกอบรมเพ่ือ
เพ่ิมขีดความสามารถของพนักงาน 
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จากการดําเนินการแกไขเพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้นใหนอยลงดังกลาวในบทขางตน  พบวา
ผลลัพธที่ไดรับจากการปรับปรุงคุณภาพสามารถสรุปไดดังน้ี 

1.  ปญหาของเสียในกระบวนการผลิต  พบวาเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิต  ลดลง
จาก 9.53%  เหลือ 6.15% (ลดลง 3.38%) 

2.  ปญหาของเสียที่ลูกคารองเรียน  มีเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา  ลดลงจาก 
0.100%  เหลือ 0.027% (ลดลง 0.073%) 

3.  มูลคาของเสียที่เกิดภายในกระบวนการผลิต  เปรียบเทียบโดยเฉลี่ยตอเดือน  ลดลงจาก 
12,150,425 บาท  เหลือ 7,253,410 บาท (ลดลง 4,897,015 บาท) 

4.  มูลคาของเสียที่ลูกคารองเรียน  เปรียบเทียบโดยเฉลี่ยตอเดือน  ลดลงจาก 301,795 บาท  
เหลือ 84,640 บาท (ลดลง 217,155 บาท) 

5.   คาคะแนนดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)  พบวาลดลงตั้งแต 25.0% - 92.9%  จากคา RPN 
ของกระบวนการผลิตกอนการแกไข 
 
6.2  ขอเสนอแนะ 
 
 จากการทําวิจัยในโรงงานตัวอยางเพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพและลดของเสียสําหรับทุก
กระบวนการในอุตสาหกรรมการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด  พบวามีปญหาบางประการที่ควร
เสนอแนะตอทางโรงงานเพื่อทําการปรับปรุงแกไขใหดีย่ิงขึ้น  โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 1.  ในปจจุบันผูบริหารของทางโรงงานเอง  ไมมีนโยบายที่ชัดเจนในดานคุณภาพ  โดยจะ
เนนไปที่เปาหมายผลผลิตเปนสําคัญ  ทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑถูกละเลย  ดังน้ันผูบริหารของ
ทางโรงงานควรใหความสําคัญเก่ียวกับการควบคุมและการปรับปรุงคุณภาพควบคูกันไปกับการ
ผลิต  โดยกําหนดนโยบายในเรื่องคุณภาพอยางชัดเจน  เพ่ือเปนการสรางความตอเน่ืองในการ
ปรับปรุงดานคุณภาพใหกับทุกๆ ฝายในการทํางานเพ่ือใหบรรลุตามวัตถุประสงค  เพราะถาหากเกิด
ปญหาเร่ืองคุณภาพเพิ่มขึ้น  ปริมาณและผลผลิตก็จะไมสามารถบรรลุตามเปาหมายที่ไดวางไว 

2.  สําหรับดานการปรับปรุงคุณภาพ  ควรจัดใหมีการอบรมใหความรูและความเขาใจ
เก่ียวกับหลักการปรับปรุงคุณภาพ  เทคนิคการปรับปรุงคุณภาพ  รวมถึงความเขาใจในวิธีปฏิบัติงาน  
ซ่ึงเปนการสงเสริมใหพนักงานมีความรูความสามารถเพ่ิมขึ้น  รวมทั้งเปนการยกระดับความรู
ความสามารถของพนักงานใหสูงขึ้น 
 3.  ผูบริหารควรจัดทํากิจกรรมหรือการอบรมเก่ียวกับจิตสํานึกในการทํางานใหกับ
พนักงาน  เพ่ือเปนการสรางความตระหนักและจิตสํานึกที่ดีในการทํางาน 
 4.  ควรจัดใหพนักงานมีสวนรวมในการรับรูถึงขอบกพรองและผลที่เกิดข้ึน  เพ่ือให
พนักงานตระหนักและรวมกันวางแผน  แกไข  ตรวจสอบและติดตามผลตอไป 
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 5.  เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and 
Effects Analysis : FMEA)  เปนเครื่องมือที่ใชสําหรับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองที่คาดวาจะ
เกิดขึ้นแลวทําการหาวิธีการปองกันไวลวงหนา  ซ่ึงวิธีการดังกลาวน้ีเหมาะสําหรับใชวิเคราะห
เก่ียวกับชิ้นสวนที่ตองการความปลอดภัยสูงในการนําไปใชงาน  โดยเฉพาะชิ้นสวนที่ใชประกอบ
รถยนตหรือในอุตสาหกรรมยานยนต   
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ตารางที่ ข-1   ขอมูลแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต  เดือน เมษายน พ.ศ. 2549
                       ระหวางการปรับปรุง

กระบวนการ ลักษณะเสีย

วง % มูลคา วง % มูลคา
หลอม สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 81 0.04% 43,432 183 0.10% 98,125

(Melting) C10 ฟองอากาศ (Blow Hole) 102 0.06% 54,693
หลอ โพรงอากาศ (Hikesu) 4,385 2.44% 2,351,247 5,357 2.97% 2,872,435

(Casting) C20 หลอไมเต็ม (Misrun) 186 0.10% 99,734
ผิวขรุขระ (Tokata) 542 0.30% 290,622
โมลดกระชาก (Kajiri) 168 0.09% 90,082
ทรายหลน (Sunaochi) 76 0.04% 40,751

ตัด Riser Gate riser สูง (Riser) 97 0.05% 52,012 97 0.05% 52,012
(Riser Cutting) C30

อบ คาความแข็งตํ่า (Hardness lower) 257 0.14% 137,804 549 0.30% 294,375
(Heat Treatment) คาความแข็งสูง (Hardness over) 247 0.14% 132,442

C40 ไม stamp ชวงการอบ (H/T stamp) 45 0.02% 24,129
กลึง กลึงเปนเสน (Bibiri) 474 0.26% 254,160 2,240 1.24% 1,201,093

(Machining) C60 รอยกระแทก (Dakon) 637 0.35% 341,561
รูน็อตเย้ือง (PCD) 27 0.01% 14,477
รูสวมวาลวเย้ือง (V/H) 9 0.00% 4,826
คาความสาย (Run out) 117 0.06% 62,736
ความสูงรูสวมน็อตตํ่า (PCD Thick) 8 0.00% 4,290
Chamfer Cap ตํ่า (Chamfer) 26 0.01% 13,941
Dia. แกนกลาง NG (Center bore) 942 0.52% 505,103

ตรวจรอยรั่ว ร่ัว (Leak) 1,827 1.01% 979,642 1,980 1.10% 1,061,680
(Air Leak) C70 ครีบคม (Deburring) 153 0.08% 82,039
ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ (Surface) 116 0.06% 62,199 116 0.06% 62,199

(Pre Treatment) D10
ตรวจลอกอนพน รอยกระแทก (Dakon) 474 0.26% 254,160 474 0.26% 254,160

(Inspection Paint) D20
พนสีฝุนรองพื้น สีฝุนยึดเกาะไมดี (Adhesion) 27 0.01% 14,477 27 0.01% 14,477

(Powder Paint) D40
อบสีฝุน สีฝุนลอก (Powder Peel) 21 0.01% 11,260 21 0.01% 11,260

(Powder Bake) D45
พนสี สีไหล (Paint Flow) 874 0.49% 468,641 4,065 2.26% 2,179,662

(Paint) D50 รอยขูดจากที่ปดรู (Masking) 32 0.02% 17,158
เม็ดฝุน (Dust) 1,847 1.03% 990,366
รอยขีดขวน (Scratch) 1,285 0.71% 689,020
รอยมือ (Hand) 27 0.01% 14,477

อบสี สีลอก (Paint Peel) 205 0.11% 109,921 205 0.11% 109,921
(Paint Bake) D70
ตรวจความหนาสี ความหนาสีตํ่า (Paint Thickness) 63 0.03% 33,781 63 0.03% 33,781
(Paint Film) D80

บรรจุ Air Bubble สกปรก (Bubble Dirty) 24 0.01% 12,869 26 0.01% 13,941
(Pack) E70 Pack ปน (Pack Mixing) 2 0.00% 1,072

15,403 8.55% 8,259,123
180,072

ของเสียรวม
ยอดผลิตรวม

จํานวนของเสีย
รวมแตละกระบวนการเม.ย.
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ตารางที่ ข-2   ขอมูลแสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต

                      เดือน เมษายน พ.ศ. 2549  ระหวางการปรับปรุง
กระบวนการ ลักษณะเสีย

วง % มูลคา วง % มูลคา
หลอ โพรงอากาศ (Hikesu) 2 0.001% 3,174 6 0.0035% 9,522

(Casting) C/0 ผิวขรุขระ (Tokata) 1 0.001% 1,587
โมลดกระชาก (Kajiri) 3 0.002% 4,761

กลึง Dia. แกนกลาง NG (Center bore) 4 0.002% 6,348 5 0.0029% 7,935
(Machining) C60 Dia. ล็อคฝา NG (Lock cap) 1 0.001% 1,587
ตรวจรอยรั่ว ร่ัว (Leak) 3 0.002% 4,761 7 0.0041% 11,109

(Air Leak) C70 ครีบคม (Deburring) 4 0.002% 6,348
พนสี ขี้เกลือ (Blister , Corrosion) 17 0.010% 26,979 64 0.0374% 101,568

(Paint) D50 รอยขูดจากที่ปดรู (Masking) 0 0.000% 0
เม็ดฝุน (Dust) 20 0.012% 31,740
รอยขีดขวน (Scratch) 24 0.014% 38,088
รอยมือ (Hand) 2 0.001% 3,174
สีผิด (Shade NG) 1 0.001% 1,587

อบสี สีลอก (Paint Peel) 2 0.001% 3,174 2 0.0012% 3,174
(Paint Bake) D70
ตรวจความหนาสี ความหนาสีตํ่า (Paint Thickness) 1 0.001% 1,587 1 0.0006% 1,587
(Paint Film) D80

ตรวจหนาลอกอนสง รอยกระแทก (Dakon) 4 0.002% 6,348 22 0.0129% 34,914
(Final Inspection) E20 รอยขีดขวน (Scratch) 18 0.011% 28,566

บรรจุ Air Bubble สกปรก (Bubble Dirty) 2 0.001% 3,174 2 0.0012% 3,174
(Pack) E70 Pack ปน (Pack Mixing) 0 0.000% 0

109 0.064% 172,983
171,005

จํานวนของเสีย

ของเสียรวม
ยอดสงรวม

รวมแตละกระบวนการเม.ย.
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ตารางที่ ค-1   ขอมูลแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2549 หลังการปรับปรุง
                      

กระบวนการ ลักษณะเสีย

วง % วง % วง % วง % มูลคา วง % มูลคา
หลอม สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 101 0.05% 62 0.03% 36 0.02% 199 0.03% 108,807 455 0.07% 248,779

(Melting) C10 ฟองอากาศ (Blow Hole) 116 0.05% 73 0.03% 67 0.03% 256 0.04% 139,972
หลอ โพรงอากาศ (Hikesu) 4,643 2.17% 3,381 1.61% 3,187 1.42% 11,211 1.73% 6,129,804 13,607 2.10% 7,439,857

(Casting) C20 หลอไมเต็ม (Misrun) 174 0.08% 75 0.04% 108 0.05% 357 0.06% 195,196
ผิวขรุขระ (Tokata) 582 0.27% 374 0.18% 352 0.16% 1,308 0.20% 715,171
โมลดกระชาก (Kajiri) 215 0.10% 198 0.09% 127 0.06% 540 0.08% 295,254
ทรายหลน (Sunaochi) 87 0.04% 53 0.03% 51 0.02% 191 0.03% 104,432

ตัด Riser Gate riser สูง (Riser) 96 0.04% 73 0.03% 65 0.03% 234 0.04% 127,943 234 0.04% 127,943
(Riser Cutting) C30

อบ คาความแข็งตํ่า (Hardness lower) 264 0.12% 218 0.10% 176 0.08% 658 0.10% 359,773 1,256 0.19% 686,739
(Heat Treatment) คาความแข็งสูง (Hardness over) 134 0.06% 207 0.10% 128 0.06% 469 0.07% 256,434

C40 ไม stamp ชวงการอบ (H/T stamp) 69 0.03% 37 0.02% 23 0.01% 129 0.02% 70,533
กลึง กลึงเปนเสน (Bibiri) 478 0.22% 317 0.15% 289 0.13% 1,084 0.17% 592,695 5,636 0.87% 3,081,578

(Machining) C60 รอยกระแทก (Dakon) 583 0.27% 625 0.30% 537 0.24% 1,745 0.27% 954,108
รูน็อตเย้ือง (PCD) 21 0.01% 3 0.00% 17 0.01% 41 0.01% 22,417
รูสวมวาลวเย้ือง (V/H) 4 0.00% 0 0.00% 1 0.00% 5 0.00% 2,734
คาความสาย (Run out) 123 0.06% 79 0.04% 68 0.03% 270 0.04% 147,627
ความสูงรูสวมน็อตตํ่า (PCD Thick) 2 0.00% 1 0.00% 0 0.00% 3 0.00% 1,640
Chamfer Cap ตํ่า (Chamfer) 16 0.01% 12 0.01% 9 0.00% 37 0.01% 20,230
Dia. แกนกลาง NG (Center bore) 983 0.46% 757 0.36% 711 0.32% 2,451 0.38% 1,340,126

ตรวจรอยรั่ว ร่ัว (Leak) 1,862 0.87% 1,425 0.68% 1,557 0.70% 4,844 0.75% 2,648,539 5,209 0.80% 2,848,109
(Air Leak) C70 ครีบคม (Deburring) 167 0.08% 105 0.05% 93 0.04% 365 0.06% 199,570
ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ (Surface) 117 0.05% 93 0.04% 89 0.04% 299 0.05% 163,483 299 0.05% 163,483

(Pre Treatment) D10
ตรวจลอกอนพน รอยกระแทก (Dakon) 526 0.25% 574 0.27% 358 0.16% 1,458 0.23% 797,186 1,458 0.23% 797,186

(Inspection Paint) D20
พนสีฝุนรองพื้น สีฝุนยึดเกาะไมดี (Adhesion) 28 0.01% 16 0.01% 13 0.01% 57 0.01% 31,166 57 0.01% 31,166

(Powder Paint) D40
อบสีฝุน สีฝุนลอก (Powder Peel) 13 0.01% 21 0.01% 9 0.00% 43 0.01% 23,511 43 0.01% 23,511

(Powder Bake) D45
พนสี สีไหล (Paint Flow) 948 0.44% 783 0.37% 772 0.34% 2,503 0.39% 1,368,558 10,772 1.66% 5,889,773

(Paint) D50 รอยขูดจากที่ปดรู (Masking) 25 0.01% 12 0.01% 10 0.00% 47 0.01% 25,698
เม็ดฝุน (Dust) 2,058 0.96% 1,748 0.83% 1,683 0.75% 5,489 0.85% 3,001,204
รอยขีดขวน (Scratch) 1,032 0.48% 814 0.39% 849 0.38% 2,695 0.42% 1,473,537
รอยมือ (Hand) 27 0.01% 7 0.00% 4 0.00% 38 0.01% 20,777

อบสี สีลอก (Paint Peel) 238 0.11% 182 0.09% 159 0.07% 579 0.09% 316,578 579 0.09% 316,578
(Paint Bake) D70
ตรวจความหนาสี ความหนาสีตํ่า (Paint Thickness) 82 0.04% 47 0.02% 39 0.02% 168 0.03% 91,857 168 0.03% 91,857
(Paint Film) D80

บรรจุ Air Bubble สกปรก (Bubble Dirty) 10 0.00% 8 0.00% 5 0.00% 23 0.00% 12,576 25 0.00% 13,669
(Pack) E70 Pack ปน (Pack Mixing) 2 0.00% 0 0.00% 0 0.00% 2 0.00% 1,094

15,826 7.41% 12,380 5.90% 11,592 5.18% 39,798 6.15% 21,760,229

จํานวนของเสีย

209,912

มิ.ย. รวมแตละกระบวนการรวม

ของเสียรวม
ยอดผลิตรวม 213,538

ก.ค.พ.ค.

223,785
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ตารางที่ ค-2   ขอมูลแสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต   ตั้งแตเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2549 

                            หลังการปรับปรุง
กระบวนการ ลักษณะเสีย

วง % วง % วง % วง % มูลคา วง % มูลคา
หลอ โพรงอากาศ (Hikesu) 4 0.002% 0 0.000% 0 0.000% 4 0.001% 6,348 8 0.0014% 12,696

(Casting) C/0 ผิวขรุขระ (Tokata) 0 0.000% 1 0.001% 0 0.000% 1 0.000% 1,587
โมลดกระชาก (Kajiri) 0 0.000% 3 0.002% 0 0.000% 3 0.001% 4,761

กลึง Dia. แกนกลาง NG (Center bore) 2 0.001% 0 0.000% 0 0.000% 2 0.000% 3,174 2 0.0003% 3,174
(Machining) C60 Dia. ล็อคฝา NG (Lock cap) 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0
ตรวจรอยรั่ว ร่ัว (Leak) 0 0.000% 1 0.001% 0 0.000% 1 0.000% 1,587 3 0.0005% 4,761

(Air Leak) C70 ครีบคม (Deburring) 2 0.001% 0 0.000% 0 0.000% 2 0.000% 3,174
พนสี ขี้เกลือ (Blister , Corrosion) 15 0.007% 10 0.005% 11 0.006% 36 0.006% 57,132 91 0.0154% 144,417

(Paint) D50 รอยขูดจากที่ปดรู (Masking) 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0
เม็ดฝุน (Dust) 10 0.005% 6 0.003% 4 0.002% 20 0.003% 31,740
รอยขีดขวน (Scratch) 12 0.006% 14 0.007% 8 0.004% 34 0.006% 53,958
รอยมือ (Hand) 0 0.000% 1 0.001% 0 0.000% 1 0.000% 1,587
สีผิด (Shade NG) 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0

อบสี สีลอก (Paint Peel) 3 0.001% 0 0.000% 1 0.001% 4 0.001% 6,348 4 0.0007% 6,348
(Paint Bake) D70
ตรวจความหนาสี ความหนาสีตํ่า (Paint Thickness) 0 0.000% 1 0.001% 0 0.000% 1 0.000% 1,587 1 0.0002% 1,587
(Paint Film) D80

ตรวจหนาลอกอนสง รอยกระแทก (Dakon) 11 0.005% 8 0.004% 2 0.001% 21 0.004% 33,327 50 0.0085% 79,350
(Final Inspection) E20 รอยขีดขวน (Scratch) 14 0.007% 5 0.003% 10 0.005% 29 0.005% 46,023

บรรจุ Air Bubble สกปรก (Bubble Dirty) 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0 1 0.0002% 1,587
(Pack) E70 Pack ปน (Pack Mixing) 1 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 1 0.000% 1,587

74 0.037% 50 0.025% 36 0.019% 160 0.027% 253,920

จํานวนของเสีย
พ.ค. มิ.ย.

196,542 193,020

รวมแตละกระบวนการรวม

ของเสียรวม
ยอดสงรวม

ก.ค.

202,065



312 

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นางสาวสุวิมล  จันทรแกว  เกิดวันที่ 7 ธันวาคม พ.ศ.2521  เกิดที่จังหวัดปราจีนบุรี  มีพ่ีนอง
รวม  3 คน   สํา เร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิตจากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร   คณะ
วิศวกรรมศาสตร 2 หลักสูตรคือ  ภาควิชาวิศวกรรมทรัพยากรน้ํา  เม่ือป พ.ศ.2544  และภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ  เม่ือป พ.ศ.2546  และในปเดียวกันไดเขาทํางานที่บริษัทเอนไกไทยจํากัด  
แผนกควบคุมคุณภาพ  ซึ่งเปนบริษัทในกลุมอุตสาหกรรมยานยนต  และในปการศึกษา 2548  ได
เขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ
วิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
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