
ภาคผนวก



ภาคผนวก ก
ผลการวิเคราะหจากการศึกษาระบบการวัด
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ตาราง ค.1 ขอมูลจากการวัดความสามารถและความแมนยําของการแยกแยะลักษณะขอบกพรองบน
ผืนงานของพนักงาน

Sample Attribute

Operator#1 All
Operators

agree within
each other

All
Operators

agree within
standard

Operator#2 All
Operators

agree within
each other

All
Operators

agree within
standard

Rep1 Rep2 Rep1 Rep2

1 Pass Pass Pass Y Y Pass Pass Y Y
2 Pass Pass Pass Y Y Pass Pass Y Y
3 Fail Fail Fail Y Y Fail Fail Y Y
4 Pass Pass Pass Y Y Pass Fail Y Y
5 Pass Pass Pass Y Y Pass Pass Y Y
6 Pass Pass Pass Y Y Pass Pass Y Y
7 Fail Fail Fail Y Y Pass Fail Y Y
8 Pass Pass Pass Y Y Pass Pass Y Y
9 Pass Pass Pass Y Y Pass Pass Y Y
10 Fail Fail Fail Y Y Fail Fail Y Y
11 Fail Fail Fail Y Y Fail Fail Y Y
12 Fail Fail Fail Y Y Fail Fail Y Y
13 Pass Pass Pass Y Y Pass Pass Y Y
14 Fail Fail Fail Y Y Fail Fail Y Y
15 Pass Pass Pass Y Y Pass Pass Y Y
16 Fail Fail Fail Y Y Fail Fail Y Y
17 Pass Pass Fail Y Y Pass Pass Y Y
18 Fail Fail Fail Y Y Fail Fail Y Y
19 Fail Fail Fail Y Y Fail Fail Y Y
20 Fail Fail Fail Y Y Fail Fail Y Y
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ภาคผนวก ข
ผลการทดลอง

ขอบกพรอง Broken Warp
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ตาราง ง.1 จํานวนจุดบกพรองจากการต้ังคาแรงดึงในระดับตางๆ ของเคร่ืองทอหมายเลข 21

n
คาแรงดึง (kmf/m2)

45 55 65 75
1 1 5 2 6
2 2 6 2 5
3 1 1 4 7
4 0 3 2 6
5 2 2 3 4

ตาราง ง.1 จํานวนจุดบกพรองจากการต้ังคาแรงดึงในระดับตางๆ ของเคร่ืองทอหมายเลข 26

n
คาแรงดึง (kmf/m2)

200 210 220 230
1 2 3 4 3
2 1 2 3 6
3 1 2 3 7
4 0 3 2 6
5 1 1 3 3

ตาราง ง.1 จํานวนจุดบกพรองจากการต้ังคาแรงดึงในระดับตางๆ ของเคร่ืองทอหมายเลข 32

n
คาแรงดึง (kmf/m2)

180 220 260 300
1 4 0 1 5
2 3 1 1 4
3 0 0 3 5
4 2 1 1 5
5 1 1 2 3
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ภาคผนวก ค
ผลการทดลอง

ขอบกพรอง Draw Over
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ตาราง ค.1 จํานวนจุดบกพรองบนผืนงานกอนปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน

ลําดับที่ จํานวนขอบกพรอง (จุด)
1 4
2 3
3 1
4 2
5 1
6 1
7 5
8 3
9 2

10 3

ตาราง ค.2 จํานวนจุดบกพรองบนผืนงานหลังปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน

ลําดับที่ จํานวนขอบกพรอง (จุด)
1 0
2 0
3 1
4 0
5 1
6 0
7 0
8 1
9 2

10 1
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ตาราง ค.3 จํานวนจุดบกพรองจากการใชแทนใสหลอดลวดแบบเดิมของเคร่ืองทอหมายเลข 20

ลําดับที่ จํานวนจุดบกพรอง (จุด)
1 14
2 16
3 12
4 15
5 17
6 16
7 14
8 15
9 13

10 16

ตาราง ค.4 จํานวนจุดบกพรองจากการใชแทนใสหลอดลวดแบบเดิมของเคร่ืองทอหมายเลข 21

ลําดับที่ จํานวนจุดบกพรอง (จุด)
1 4
2 3
3 3
4 5
5 1
6 7
7 2
8 3
9 4

10 5
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ตาราง ค.5 จํานวนจุดบกพรองจากการใชแทนใสหลอดลวดแบบใหมของเคร่ืองทอหมายเลข 20

run จํานวนจุดบกพรอง (จุด)
1 2
2 3
3 4
4 5
5 3
6 2
7 3
8 5
9 3

10 6

ตาราง ค.6 จํานวนจุดบกพรองจากการใชแทนใสหลอดลวดแบบใหมของเคร่ืองทอหมายเลข 21

run จํานวนจุดบกพรอง (จุด)
1 3
2 4
3 1
4 0
5 1
6 2
7 1
8 4
9 2

10 3
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ภาคผนวก ง
ผลการทดลอง

ขอบกพรอง MK-Wash ชนิดรอยไหม
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ตาราง ง.2 ความยาวของผืนงานที่ตัดเน่ืองจากเกิดบกพรอง MK-Wash ชนิดรอยไหมกอนการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน

No.
ความยาวที่ตัดเน่ืองจากเกิด

ขอบกพรองกอนปรับปรุง (m)
No.

ความยาวที่ตัดเน่ืองจากเกิด
ขอบกพรองกอนปรับปรุง (m)

1 1.2 6 1.0
2 1.6 7 2.0
3 1.1 8 0.9
4 0.7 9 1.0
5 2.0 10 1.4

ตาราง ง.2 ความยาวของผืนงานที่ตัดเน่ืองจากเกิดบกพรอง MK-Wash ชนิดรอยไหมหลังการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน

No.
ความยาวที่ตัดเน่ืองจากเกิด

ขอบกพรองหลังปรับปรุง (m)
No.

ความยาวที่ตัดเน่ืองจากเกิด
ขอบกพรองหลังปรับปรุง (m)

1 0.0 6 0.2
2 0.9 7 1.0
3 0.0 8 0.5
4 1.0 9 0.0
5 1.7 10 0.4
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ภาคผนวก จ
ผลการทดลอง

ขอบกพรอง MK-Wash ชนิดคราบน้ํา
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ตาราง จ.1 ผลการทดลองแบบ Full Factorial (23)

No.
อัตราการไหลของนํ้า

(L/min)
ระดับแรงดันลม

(ระดับ)
ความเร็วของการลาง

(m/min)
จํานวนขอบกพรอง
Rep 1 Rep 2

1 0.48 6 0.20 1 1.6
2 0.48 6 0.23 3.5 1.9
3 0.48 7 0.20 0 2.5
4 0.48 7 0.23 0 0.53
5 0.75 6 0.20 1.9 2.7
6 0.75 6 0.23 6.8 6.5
7 0.75 7 0.20 2.5 3.31
8 0.75 7 0.23 4.5 6.2

ตาราง จ.2 ความยาวของผืนงานที่ตัดเน่ืองจากเกิดบกพรอง MK-Wash ชนิดคราบนํ้าที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการแบบเดิม

No.
ความยาวที่ตัดเน่ืองจากเกิดขอบกพรอง

จากกระบวนการแบบเดิม (m)

1 0
2 0
3 1.9
4 1.2
5 1
6 0
7 1.75
8 0
9 0

10 2.5
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ตาราง จ.3 ความยาวของผืนงานที่ตัดเน่ืองจากเกิดบกพรอง MK-Wash ชนิดคราบนํ้าที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการแบบใหม

No.
ความยาวที่ตัดเน่ืองจากเกิดขอบกพรอง

จากกระบวนการแบบใหม (m)

1 0
2 0
3 0
4 0
5 0.8
6 1
7 0.8
8 0
9 1.45

10 0
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ภาคผนวก ฉ
มาตรฐานการปฏิบัติงาน

การลางทําความสะอาดผลิตภัณฑ Ni-200
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มาตรฐานการปฏิบัติงาน
เร่ือง การลางทําความสะอาดผลิตภัณฑ Ni-200

งาน มาตรฐาน
1. การตรวจสอบวาผืนงาน

ผานการอนุมัติใหทํา
การลางได

2. การตรวจสอบเครื่อง
กอนทําการลาง

3. การดําเนินการลาง

4. การมวนเก็บงานที่ผาน
การลางแลว

1.1 ตรวจสอบผืนงานทุกผืนที่จะนํามาลาง วาไดผานการอนุมัติใหทําการลางแลว
หรือไม โดยจะตองมีตราประทับคําวา

2.1 ตรวจสอบความพรอมและตําแหนงของเครื่องวามีส่ิงผิดปกติเกิดขึ้นหรือไม
ทุกครั้งกอนเดินเครื่อง

2.2 ตองทําการขัดลูกกล้ิงทุกๆ 2 เดือนหรือหลังจากลางผืนงานมวนสุดทายของ
แตละรอบการใชน้ํายา โดยตรวจดูลูกกล้ิงทุกอันวามีการกัดกรอนจากอัลตรา
โซนิคหรือไม ถามีใหทําการขัดลูกกล้ิงใหสะอาด

2.3 ทําความสะอาดของถังลาง โดยทําการเปล่ียนน้ําในถังทุกๆ 2 วัน หลัง 5 โมง
เย็น และขณะทําการเปล่ียนน้ํา หากตรวจพบวามีตะกันเกิดขึ้น ใหใชเครื่อง
แมเหล็กดูดออกทันที

2.4 เปดวาลวน้ําในระดับกลาง (อัตราการไหลของน้ํา 0.48 ลิตร/นาท)ี
2.5 ใชระดับแรงดันลมที่ระดับ 7
2.6 ตั้งความเร็วของเครื่องลางที่ระดับ 0.23 เมตร/นาที
2.7 ผสมน้ํายาลางในอัตราสวน น้ํายา (4 ถัง) : น้ํา (750 ลิตร)
2.8 ทําการเปล่ียนน้ํายาลาง เม่ือลางครบ 45-60 มวน หรือตรวจเช็คจากงานที่ลาง

แลวไมสะอาด โดยการเช็ดมวนงานดวยกระดาษ A4 ทั้งดานลางและดานบน
แลวนํามาเทียบกับตัวอยางจากผืนงานที่ลางสะอาด

2.9 บันทึก Work No. ลงใบ Mesh Washing Record (F08-06) และบันทึกความ
ยาว และวันที่ พรอมทั้งลงช่ือผูปฏิบัติงาน

3.1 ผูปฏิบัติงานจะตองใสผืนงานในตอนเริ่มตนลางใหตึง
3.2 ระหวางการลาง ผูปฏิบัติงานจะตองคอยตรวจดูผืนงานทีล่างทุกๆ 30 นาที
3.3 หากเกิดรอยสกปรกหรือคราบตางๆ ตองตรวจสอบที่ ความเร็วของเครื่อง,

Heater, น้ํายาลาง, ระดับน้ําในถัง, Ultrasonic
4.1 ตองปดน้ําฉีดกอนหยุดเครื่องเพ่ือนําผืนงานออกทุกครั้ง
4.2 ทําการปดเครื่องลาง และใชแผนพลาสติกฟวเจอรบอรดก้ันระหวางผืนงาน

กับ Heater ทุกครั้งขณะที่ทําการหยุดเครื่อง
4.3 มวนผืนงานเก็บเขากระบอกโดยใช Air Shaft ใสเขาไปในแกนกระบอกแลว

ใสแกนกระบอกเขากับแกนหมุนทั้ง 2 ขาง จะใชเวลาไมเกิน 1-2 นาที
4.3 ผืนงานที่ผานการลางแลวตองปมดวยตรายางคําวา                         ลง Wire

Cloth และหอดวย Air cap 2 ช้ัน เพ่ือปองกันรอยและส่ิงสกปรกหลังการลาง

Washed

Washed
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ภาคผนวก ช
ขอมูลปริมาณขอบกพรองในการสรางแผนภูมิควบคุม
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ตาราง ช.1 ขอมูลขอบกพรองบนผืนงานที่ทอจากเคร่ืองทอหมายเลข 21 ในเดือนมิถุนายน 2554

มวน
Broken Warp

(จุด)
Draw Over

(จุด)
MK-Wash

ชนิดรอยไหม (เมตร)
MK-Wash

ชนิดคราบนํ้า (เมตร)
1 1 1 1.0 0.6
2 2 3 0.7 0.0
3 1 2 0.0 1.1
4 0 2 0.0 0.0
5 2 0 0.0 0.3
6 2 5 0.0 0.0
7 0 0 0.4 0.0
8 2 0 0.0 2.2
9 1 2 0.0 0.0

10 0 0 0.8 0.0
11 1 0 0.0 0.0
12 1 1 1.1 0.0
13 0 2 0.0 0.8

ตาราง ช.2 ปริมาณขอบกพรอง Broken Warp และ Draw Over บนผืนงานที่ทอจากเคร่ืองทอ
หมายเลข 21 ในเดือนกรกฎาคม

มวนที่ จํานวนจุดบกพรอง Broken Warp (จุด) จํานวนจุดบกพรอง Draw Over (จุด)
1 2 1
2 1 1
3 0 0
4 1 0
5 0 1
6 2 2
7 3 1
8 0 1
9 1 0

10 0 1
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ตาราง ช.2 ความยาวของผืนงานที่ตัดเน่ืองจากเกิดขอบกพรอง บนผืนงานที่ทอจากเคร่ืองทอ
หมายเลข 21 ในเดือนกรกฎาคม

มวนที่
MK-Wash ชนิดรอยไหม

(เมตร)
MK-Wash ชนิดคราบนํ้า

(เมตร)
1 0.4 0.0
2 0.0 1.0
3 0.0 0.0
4 1.3 0.8
5 0.0 0.3
6 0.0 0.0
7 0.0 0.0
8 0.7 0.0
9 0.0 1.7

10 0.0 0.0
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ภาคผนวก ซ
ใบตรวจสอบ (Check Sheet)

ขอมูลขอบกพรองของผลิตภัณฑ Ni-200
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NI-200  Defect at Weaving Loom no.: Date :
work no length(M) weight(kg) DO MO BP WE KS DM BF WCH HF HP MK CP OY OM

130



131

NI-200  Scrap at  Inspection Loom no.:

Date work no
length weight pieces scrap Mark  from  inspection MK- WASH
(M) (kgs) (kgs) In S F Cut งานไหม ขึ้นขอบ งานดํา จุดดํา คราบน้ํา

131
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ภาคผนวก ญ
แบบฟอรมบันทึกการเก็บขอมูล
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รูป ญ.1 แบบฟอรมการเก็บขอมูลขอบกพรอง



134

รูป ญ.2 แบบฟอรมบันทึกการผลิตผลิตภัณฑ (ดานหนา)
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รูป ญ.3 แบบฟอรมบันทึกการผลิตผลิตภัณฑ (ดานหลัง)



129

ตาราง ฎ.1 ตารางบันทึกการบํารุงรักษาแทนสําหรับใสหลอดลวด

วัน เดือน ป รายการตรวจเช็ค ความผิดปกติ การแกไข ผูบันทึก

136
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ประวัติผูเขียน

ชื่อ-สกุล นางสาวเยาวนาฎ  ศรีวิชัย

วัน เดือน ปเกิด 1 สิงหาคม 2527

ประวัติการศึกษา พ.ศ. 2545 สําเร็จการศึกษามัธยมศึกษาตอนปลาย
โรงเรียนวัฒโนทัยพายัพ เชียงใหม
พ.ศ. 2549 สําเร็จการศึกษาวิทยาศาสตรบัณฑิตสาขาวิชา
เทคโนโลยีการพัฒนาผลิตภัณฑ คณะอุตสาหกรรมเกษตร
มหาวิทยาลัยเชียงใหม

ประวัติการทํางาน พ.ศ. 2551-2552
เจาหนาที่ประกันคุณภาพบริษัท โซป เอ็น เซนต จํากัด

ประสบการณวิจัย โครงการวิจัยเร่ืองนํ้าสลัดรสสตรอเบอร่ี ปการศึกษา 2549
โครงการวิจัยเร่ืองทับทิมกรอบบรรจุกระปอง ปการศึกษา 2548
โครงการวิจัยเร่ืองหมูยอชีสพริกไทยดํา ปการศึกษา 2548
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