
บทที่ 4
การวิเคราะห์ข ้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต

จากการคืกษาปัญหาและวิเคราะห์ปัจจัยต่างๆ ทึ่มผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ในบท 
ท่ี 3 พบว่า กระบวนการขึ้นรูปนั้นมีซ้อบกพร่องด้านคุณภาพมากทึ่สุด ซึ่งปัจจัยหลักของปัญหามา 
จากปัจจัยด้านคนหรอพนักงาน มากทึ่สุด รองลงมาคือ ด้านวัตถุดิบและอุปกรณ์ต่างๆ โดยใน 
กระบวนการขึ้นรูปยางซึ่งเป็นกระบวนการตัวอย่างทึ่ผู้ว ิจ ัยเลือมาทำการคืกษาจัดได้ว่าเป็น 
กระบวนการผลิตขั้นสุดท้ายก่อนทึ่จะนำไปตัดแต่ง ซึ่งกระบวนการนั้เป็นกระบวนการที่สำคัญที่ 
ลามารถสะท้อนและบ่งบอกถึงสาเหตุของของเลืยที่มาจากกระบวนการบดผสม กระบวนการตัด 
ยาง และของเลืยที่เกิดขึ้นจากกระบวนการขึ้นรูปเองได้ด้วย นอกจากนั้นแล้ว กระบวนการขึ้นรูปยัง 
เป็นกระบวนการที่พบของเสิยมากที่สุดในกระบวนการผลิตด้วย ตังนั้น หากสามารถลดของเลืย 
จากกระบวนการขึ้นรูปได้แล้ว ผลจากการวิเคราะห์สาเหตุของของเลียก็สามารถที่จะนำไปสํการ 
ลดของเลียในกระบวนการบดผสมและตัดยางได้ด้วยเซ่นกัน

ในการดำเนินการแก็ใขเพื่อปรับปรุงจำนวนของเลียในกระบวนการขึ้นรูปยางให้ลดน้อยลง 
ยูวิจัยได้เสนอขั้นตอนและวิธีการในการปร้ปปรุงจำนวนของเลียตังต่อไปนี้

1. ทำการแสดงรายละเอียดของกระบวนการขึ้นรูปยาง เพื่อดูว่ามีจุดใดของกระบวนการ 
ขึ้นรูปอีกบ้างที่ยังมีข้อบกพร่องอยู่

2. ทำการคืกษาและวิเคราะห์ข้อบกพร่องที่มีโอกาสที่จะเกิดขึ้น โดยใช้เทคนิคการ 
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA)

3. ทำการปรับปรุงแกใฃสิ่งท่ีได้จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ

4.1 รายละเอียดของกระบวนการขึ้นรูปยาง
ในกระบวนการขึ้นรูปยางนั้น วัตถุดิบท่ีใข้ในกระบวนการ'น้ีคือ ชิ้นยางดิบที่ตัดไว้เรยบร้อย 

แล้วด้วยขนาดและนั้าหนักที่แตกต่างกันตามลักษณะรูปแบบของแม่พิมพ์ และผลิตภัณฑ์ไน 
กระบวนการนี้คือ ชิ้นยางที่ผ่านการขึ้นรูปเป็นรูปทรงต่างๆ สํวนเครื่องจักรที่ใช้จำแนกได้เป็น 2 
ประเภท คือ เครื่องแบบฉีด (Injection Mould) และเครื่องแบบอัด (Compression Mould)îดย 
กระบวนการในการขึ้นรูปยางมีขั้นตอนตังต่อไปนี้

1. พนักงานแผนกข้ึนรูปรับใบกะงาน(รวม) และใบกะงาน(แยก) จากผู้ควบคุมงาน
2. พนักงานแผนกขึ้นรูปรับตะกร้ายางดิบพร้อมใบเท่ียวยางดิบ
3. พนักงานทำการตรวจเช็คความพร้อมก่อนข้ึนรูปยาง ได้แก่ 

- เคร่ืองมือ อุปกรณ์ต่างๆมีการชำรุดเลียหายหรอไม่
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- จำนวนแม่พิมพ์สภาพ แม่พิมพ์ มีการชำรุดเสืยหายหรือไม่ โดยพิจารณาความ 
สมบูรณ์ของแม่พิมพ์จากจำนวน Cavity ที่มากกว่า 60 % และตรวจเช็คว่า 
แม่พิมพ์ที่ติดตั้งประจำเครองตรงกับใบกะทำงานหรอไม่แล้วบันทึกลงในรายงาน

- ชิ้นยางดิบ โดยพิจารณาว่าชิ้นยางดิบที่เตรียมผลิตมีจำนวนครบหรือไม่ ชิ้นยาง 
ดิบถูกต้องตามใบกะทำงานหรือไม่ ชิ้นยางดิบเม่ือนำชิ้นผลิตแล้วใช็ใต้หรือไม่

4. พนักงานทำการตรวจเช็คเครองจักรที่ใซ้ในระหว่างการชิ้นรูปว่ามีการชำรุดหรือ 
เสืยหายหรือ1ไม่ พร้อมลงบันทึกการตรวจเช็คในใบบันทึกการตรวจเช็คเครื่องจักร 
ระหว่างผลิตช้ินรูปยาง

5. พนักงานทำการชิ้นรูปยาง โดยการชิ้นรูปยางแบ่งได้เป็น 2 ส่วนจำแนกตามลักษณะ 
กระบวนการคือ
5.1 การชิ้นรูปยางโดยกระบวนการแบบฉีด (Injection Mould)

- ตรวจสอบแม่พิมพ์ให้ตรงตามใบงานที่กำหนด
- กำหนดอุณหภูมิที่เครื่อง
- เปิดสวิทช์เพื่อดูดยางดิบไปเก็บไว้ในห้องพักยางดิบ
- เปิดสวิทช์เครื่องเพื่อเอาพิมพ์ลงมาทำความสะอาด และตรวจสภาพพิมพ์ให้ 

พร้อม
- เปิดสวิทช์เครื่องไปตำแหน่ง AUTO แล้วเปิดสวิทช์ START เพื่ออัดพิมพ์ชิ้น 

ประกบฝาพิมพ์
- ตรวจดูว่ายางดิบที่ไหลเข้าเครื่องมีการขาดช่วงหรือไม่โดยลังเกตจากลัญญาณ 

เตือน
- เม่ือครบกำหนดเวลาท่ีกำหนด พนักงานใช้มือดึงชิ้นงานออกจากหลุมพิมพ์

5.2 การชิ้นรูปยางโดยกระบวนการแบบอัด (Compression Mould)
- ตรวจสอบแม่พิมพ์ให้ตรงตามใบงานที่กำหนด
- วัดอุณหภูมิตามที่กำหนด โดยใช้เทอรโมมิเตอร์วัด
- ทำความสะอาดแม่พิมพ์ก่อนใส่ยางดิบ
- วางยางดิบในหลุมแม่พิมพ์
- ทำการโยกยํ้าตามใบงานกำหนด
- แกะช้ินงาน

6. พนักงานตรวจสอบชิ้นงานที่ชิ้นรูปแล้วและแยกชิ้นงานดีและชิ้นงานเสืยออกจากกัน 
จากขั้นตอนทั้ง 6 ที่ได้กล่าวไปแล้วนำมาเขียนรายละเอียดเพื่อทำการวิเคราะห์แต่ละ

กระบวนการได้ดังตารางที่ 4.1
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ตารางที่ 4.1 นสดงขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะห์กระบวนการรับใบงาน

ขนตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

ยางท่ีผ่านการตัด 
ขนาดแล้ว

ยางท่ีอนุมัติให้ใช้ผลิตข้ึนรูป

ยางท่ีผ่านการอนุมัติให้ผลิตได้ 
จะถูกจัดเก็บในตะกร้าเพ่ีอรอ 
การข้ึนรูป

รับใบกะงาน(รวม) และใบกะ 
งาน(แยก)

ยางท่ีถูกตัดและเก็บไว้นานเกินกว่า 72 ช่ัวโมง 
แล้วอันเน่ืองมาจากเคร่ืองจักรท่ีจะใช้ข้ึนรูปเสีย 
หรือแม่พิมพ์พังเสียหายรอการซ่อมแซม ทำให้ 
ยางตังกล่าวหมดอายุการจัดเก็บซ่ึงจะเป็นสาเหตุ 
หน่ึงทำให้เกิดยางเสีย
การควบคุมในปัจจุบัน : ดูวันท่ีตัดยางจากป้าย 
ยางท่ีติดกับตะกร้า

ตารางท่ี 4.1 แสดงข้ันตอนท่ี 2 การวิเคราะห์กระบวนการรับตะกร้ายางดิบและป้าย TAG
ข้ันตอนของกิจกรรม ความหมาย การ่1วิเคราะห์

1 ลากตะกร้ายางดิบพร้อมป้าย พนักงานลากตะกร้ายางมาผิดตะกร้าทำให้ข้ึนรูป
ใบเท่ียวยางดิบและป้าย TAG ยางผิดประ๓ทจึงทำให้เกิดยางเสีย
จากแผนกตัดยางมายังเคร่ือง การควบคุมในปัจจุบัน : ดูประ๓ทยางจากป้ายยาง
ข้ึนรูป ท่ีติดกับตะกร้า

ตารางท่ี 4.1 แสดงข้ันตอนท่ี 3.1 การวิเคราะห์กระบวนการตรวจเช็คความพร้อมก่อนผลิต: อุปกรณ์การผลิต
ข้ันตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

ตรวจสอบอุปกรณ์ในการผลิต 
ได้แก่ไขควง, ถุงมือ, กรรไกร, 
อุปกรณ์การแกะยาง

ไม่มืมาตรฐานวิธีการตรวจสอบและไม่มีการลง 
บันทึกการใช้อุปกรณ์ในการผลิต 
การควบคุมในปัจจุบัน : ใช้สายตา

]
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 3.2 การวิเคราะห์กระบวนการตรวจเช็คความพร้อมก่อนผลิต : แม่พิมพ์

ขันตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

4 »  rพนักงานแผนกขนพิมพ ์ 
จัดเตรียมพิมพ์ตามแผนการ 
ผลิตของแผนกวางแผน

แม่พิมพ์ถูกจัดเก็บที่แผนก การจัดเก็บท่ีไม่ดีมีผลทำให้แม่พิมพ์สกปรก เป็น
แม่พิมพ์ คราบ และสภาพภายนอกของพิมพ์เป็นสนิม 

การควบคุมในปัจจุบัน : ไม่มี

เคลื ่ อนพิมพ์ จาก แผนก พนักงานมักจะเคล่ือนย้ายแม่พิมพ์รุนแรงทำให้
แม่พิมพ์มายังเครื่องขึ้นรูป แม่พิมพ์เคล่ือน
โดยใช้รถเขิน การควบคุมในปัจจุบัน : ไม่มี

ตรวจสอบแม่พิมพ์ พนักงานละเลยหรือเผอเรอ ไม่ทำการตรวจลอบ 
แม่พิมพ์ทำให้ข้ึนรูปผิดผลิตภัณฑ์ ไม่ถูกต้องตาม 
ใบส์งผลิต
การควบคุมในปัจจุบัน : หมายเลขแม่พิมพ์และป้าย 
ยางท่ีติดมากับตะกร้ายาง

บันทึกผลการตรวจลอบสภาพ 
แม่พิมพ์
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 3.3 การ่วิเคราะห์กระบวนการตรวจเช็คความพร้อมก่อนผลิต : ชิ้นยางดิบ

ข้ันตอนชองกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

ตรวจสอบช้ินยางดิบ พนักงานละเลยไม่ทำการตรวจสอบยางดิบทำให้ฃ้ึนรุป
ผิดผลิตกัณฑ์ ไม่ถูกต้องดามใบส่ังผลิต
การควบคุม'ในปิจจุบัน ะ ป้ายยางท่ีดิดมากับตะกร้ายาง

1

ตารางท่ี 4.1 แสดงขันตอนที 3.4 การวิเคราะห์กระบวนการตรวจเช็คความพร้อมก่อนผลิต : เครืองจักร
ขนตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

ตรวจสอบระดิบนามัน 
ไฮโดรลิกลั

พนักงานละเลยการตรวจสอบระด้บน้ํามันไฮโดร 
ลิกส์
การควบคุมในปัจจุบัน : พนักงานใช้การฟังเสียง 
เคร่ืองจักร ถ้าเคร่ืองจักรมีเสียงดังกว่าปกติแสดง 
ว่า น้ํามันกำลังจะหมด

บันทึกผลการ 
ตรวจลอบ

ตรวจสอบอุณหภูมิ 
เคร่ืองจักร

พนักงานละเลยการวัดอุณหภูมิท่ีเคร่ืองจักร 
การควบคุมในปัจจุบัน :ใบบันทึกการตรวจเช็ค 
เคร่ืองจักร

บันทึกผลการ 
ตรวจสอบ

ตรวจสอบแรงดันนามัน พนักงานละเลยการตรวจลอบแรงดันน้ํามันเม่ือ 
เคร่ืองจักรเสียแล้วจึงเรียกแผนกซ่อมบำรุงมาฃ่อม 
การควบคุมในปัจจุบัน : ใบบันทึกการตรวจเช็ค
เคร่ืองจักร
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 3.4 การวิเคราะห์กระบวนการตรวจเช็คความพร้อมก่อนผลิต : เครื่องจักร (ต่อ)

ขนตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

บันทึกผลการตรวจสอบ

ตรวจสอบนาพีกาจับเวลา/ 
เสียงสี'ญญาณ

บันทึกผลการตรวจสอบ

พนักงานไม่ได้ตรวจสอบนาพีกาจับเวลาจริงทำให้ 
ไม่ทราบว่าเวลาท่ีใช้น้ันมีความถูกต้องเท่ียงตรง 
หรือไม่ และเสียงสี'ญญาณส่วนใหญ่ชำรุดไม่ 
สามารกใช้งานได้
การควบคุมในปัจจุบัน : ใบบันทึกการตรวจเช็ค 
เคร่ืองจักร

ตรวจสอบรอยร่ัวของน้ํามัน 
ไฮโดรลิกสี"

บันทึกผลการตรวจสอบ

ตรวจสอบการเคล่ือนท่ีข้ึน 
ลงของข้ันความร้อน

มีการตรวจสอบเพียงว่าข้ันไฟสามารกข้ึนและลง 
ได้หรือไม่แต่ไม่มีการตรวจสอบว่าข้ันไพ่มีการโก่ง 
ตัวหรือไม่ซ่ึงจะมีผลทำให้ยางมีความหนา-บางไม่ 
เท่ากันทำให้เกิดยางเสียได้ 
การควบคุมในปัจจุบัน : ไม่มี
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 3.4 การวิเคราะห์กระบวนการตรวจเช็คความพร้อมก่อนผลิต : เครื่องจักร (ต่อ)

ขนตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

บันทึกผลการตรวจลอบ

ตรวจสอบสวิทช์ควบคุม

บันทึกผลการตรวจสอบ

ตรวจสอบน๊อตยึด 
อุปกรณ์ต่างๆ

บันทึกผลการตรวจลอบ

ตรวจสอบความสะอาด 
บริเวณเคร่ืองจักร

มีการทำความสะอาดหลังจากเลิกงาน 
การควบคุมในปัจจุบัน : ไม่มีการบันทึก
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ตารางท ี่4.1 แสดงขั้นตอนที่4 การวิเคราะห์กระบวนตรวจเช็คระหว่างขึ้นรูป

ขนตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

ตรวจเช็คอุณหภูมิท่ี 
แม่พิมพ์

พนังานละเลยการตรวจวัดอุณหภูมิแม่พิมพ์ทำให้ 
บางคร้ังอุณหภูมิสูงเกินไปส่งผลให้ช้ินงานไหม้
การควบคุมในปัจจุบัน : ใช้ใบบันทืกการตรวจเช็ค 
ระหว่างข้ึนรูป

บันทึกค่าอุณหภูมิ

เช็คเวลาในการผลิต

บันทึกค่าเวลา

พนังานละเลยการตรวจวัดเวลาในการข้ึนรูปทำให้ 
ยางลุกตัวไม่เต็มท่ี ยางเป็นคราบขาว และความ 
แข็งไม่ได้ตามเกณฑ์ท่ีกำหนด 
การควบคุมในปัจจุบัน : ใช้ใบบันทึกการตรวจเช็ค 
ระหว่างข้ึนรูป
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 5.1 การวิเคราะห์กระบวนการ'ขึ้นรูปยาง : เครื่องฉีด

ขั้นตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

ตรวจสอบแม่พิมพ์ให้ตรงกับใบ 
งานท่ีกำหนด

กำหนดอุณหภูมิในการข้ึนรูป 
ท่ีเคร่ือง

หากตั้งค่าอุณหภูมิสูงหรือต่ํากว่าที่ WI กำหนดจะ 
ทำให้ยางเสีย ซ่ึงได้แก่ ยางไหม้ ยางเกิดคราบขาว 
ยางไม่ลุกตัว ซ่ึงโดยปกติพนักงานจะต้ังค่าอุณหภูมิ 
ให้สูงกว่าท่ี WI กำหนดเพ่ีอเร่งการผลิต

กำหนดเวลาในการข้ึนรูป หากต้ังค่าเวลาในการข้ึนรูปน้อยกว่าท่ี WI กำหนด 
จะทำให้ยางเสีย ยางไม่สุกตัว ซ่ึงโดยปกติพนักงาน 
จะตั้งค่าเวลาในการข้ึนรูปน้อยกว่าที่ WI กำหนด 
เพ่ีอเร่งการผลิต

ต้ังระบบการโยกย้ําตามท่ี WI 
กำหนด

พ น ัก ง า น ม ัก จ ะ ต ั้ง จ ำ น ว น ก า ร โ ย ก ย ํ้า น ้อ ย ก ว ่า ท ี่ WI 

ก ำ ห น ด ไ ว ้ซ ึ่ง จ ะ ท ำ ใ ห ้ย า ง ย ่น

เปิดสวิทช์เพี่อดูดยางดิบไป 
เก็บไว้ในห้องพักยางดิบของ 
เคร่ืองฉีด

ตรวจเช็คดูว่ายางดิบท่ีไหล 
เข้าไปในเคร่ืองมีการขาด 
ช่วงหรือไม่
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 5.1 การวิเคราะห์กระบวนการขึ้นรูปยาง : เครื่องฉีด (ต่อ)

ขันตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

10

เปิดสวิทขัเครื่องเพี่อเอา 
พิมพ์ลงมาทำความสะอาด 
และตรวจสภาพแม่พิมพ์ให้ 
พร้อม

เปิดสวิทช์ AUTO แล้วเปิดสวิทช์ 
START เพ่ืออัดพิมพ์ข้ึนประกบ 
ฝาพิมพ์

รอเวลายางสุกตัว

แกะช้ินงานออกจากแม่พิมพ์

นำช้ินงานใส่ตะกร้า

หากพนักงานละเลยการทำความสะอาดและ 
ตรวจสอบสภาพแม่พิมพ์จะทำให้เม่ือทำการข้ึน 
รูปเท่ียวถ้ดไปเกิดเศษข้ียางติดท่ีช้ินงาน และจะ 
ทำให้ยางสกปรก

ในข้ันตอนน้ียังไม่มีการระบุวิธีแกะท่ีถูกต้องและเป็น 
มาตรฐานไนพเ ทำให้พนักงานแกะช้ินงานออกจาก 
แม่พิมพ์ผิดวิธี และไม่ระวังช่ึงมีผลทำให้ช้ินงานฉีก 
และแตก

บางผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ผล ิตเป ็นค ู่ เช่น ท ี่พ ักเท้า 
รถจักรยานยนต์ท่ีต้องแยกช้ินงานข้างซ้ายและขวา 
คนละตะกร้ากันพบว่าพนักงานนักจะใส่ช้ินงานสลับ 
ตะกร้ากัน
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ตารางที่ 4.1 แสดงขนตอนที่ 5.2 การวิเคราะห์กระบวนการขึ้นรูปยาง : เครื่องอัด

ขนตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

พนักงานทำการตรวจสอบ  
แม่พิมพ์ให้ตรงตามใบงาน

วัดอุณหภูมิตาม WI กำหนด หากตั้งค่าอุณหภูมิสูงหรือตํ่ากว่าที่ WI กำหนดจะ 
ทำให้ยางเลีย ซ่ึงได้แก่ ยางไหม้ ยางเกิดคราบขาว 
ยางไม่ลุกตัว ซ่ึงโดยปกติพนักงานจะต้ังค่าอุณหภูมิ 
ให้สูงกว่าท่ี WI กำหนดเพ่ือเร่งการผลิต

ต้ังเวลาตาม WI กำหนด หากต้ังค่าเวลาในการข้ึนรูปน้อยกว่าท่ี WI กำหนด 
จะทำให้ยางเลีย ยางไม่ลุกตัว ซ่ึงโดยปกติพนักงาน 
จะตั้งค่าเวลาในการขึ้นรูปน้อยกว่าที่ WI กำหนด 
เพ่ือเร่งการผลิต

ทำการโยกย้ํา พนักงานมักจะต้ังจำนวนการโยกย้ําน้อยกว่าท่ี WI 
กำหนดไว้ซ่ึงจะทำให้ยางย่น

ทำความสะอาดแม่พิมพ์ หากพนักงานละเลยการทำความละอาดและ 
ตรวจสอบลภาพแม่พิมพ์จะทำให้เม่ือทำการข้ึนรูป 
เท่ียวถัดไปเกิดเศษข้ียางติดท่ีซ้ินงาน และจะทำให้ 
ยางสกปรก

(วางเหล็ก) ในหลุมแม่พิมพ์ หากพนักงานวางเหล็กไม่ถูกต้องตรงจุดท่ีกำหนดจะ 
มีผลทำให้เหล็กเบ้ียวและช้ินงานก็จะเลียรูปทรง
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ตารางท่ี 4.1 แสดงชั้นตอนที่ 5.2 การวิเคราะห์กระบวนการชั้นรูปยาง : เคร่ืองอัด (ต่อ)
ขนตอนของกิจกรรม ความหมาย การ่วิเคราะห์

วางยางดิบในหลุม 
แม่พิมพ์

หากวางยางดิบไม่ตรงในหลุมแม่พิมพ์จะทำให้
ยางไม่เติมและทำให้ยางมีความหนาบางไม่ 
เท่ากัน

ปิดฝาแล้วเล่ือนแม่พิมพ์ใว้ 
ก่ึงกลางช้ันความร้อน

หากพนักงานเล่ือนแม่พิมพ์ไม่อยู่ตรงก่ึงกลางช้ัน 
ความร้อนแล้วมีผลทำให้ยางมีการสุกตัวไม่ 
เท่ากันทุก CAVITY ยางมีความหนา-บางกว่า 
มาตรฐาน และยางจะไม่เติม

รอเวลายางสุกตัว

แกะช้ันงาน ในช้ันตอนน้ียังไม่มีการระบุวิธีแกะท่ีถูกต้องและเป็น 
มาตรฐานในพเ ทำให้พนักงานแกะช้ินงานออกจาก 
แม่พิมพ์ผิดวิธี และไม่ระวังซ่ึงมีผลทำให้ช้ินงานฉีก 
และแตก

นำช้ินงานใส่ตะกร้า
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 6. การวิเคราะห์กระบวนการตรวจลอบคุณภาพ
ข้ันตอนของกิจกรรม ความหมาย การวิเคราะห์

1 ตรวจลอบคัดแยกช้ินงาน พนักงานมักจะละเลยการตรวจสอบช้ินงานทำให้ 
ช้ินงานหลุดไปยังแผนกกัดไปและลูกค้า

จากตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนต่างๆในกระบวนการขึ้นรูปซึ่งพบว่ายังมีหลายจุด
ปฎิบ้ตงานที่ควรนำปรับปรุง โดยผู้วิจัยได้นำเทคนิคทางวิศวกรรมคุณภาพมาใช้ในการวิเคราะห์ 
ข้อบกพร่องในกระบวนการ ซึ่งเทคนิคนี้เรยกว่า การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effect Analysis, FMEA) ถูกนำมาใช้ในการวิเคราะห์โดยมุ่งเน้นข้อบกพร่องที่เกิดจาก 
ความไม่มีประสิทธิภาพของกระบวนการขึ้นรูป โดยการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบนั้นจะ 
อ้างอิงขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการในตารางที่ 4.1

4.2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการข้ึนรูป
ในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการขึ้นรูปยางทั้งแบบที่ใช้เครื่องอัด 

ได้เชิญผู้มีประสบการณ์จากหน่วยงานที่เกี่ยวข้องมาหน่วยงานละ 1 ท่านซึ่งได้แก่หัวหน้าแผนก 
ขึ้นรูปยาง หัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ (ควบคุมคุณภาพ) หัวหน้าแผนกซ่อมบำรุง หัวหน้าแผนก 
แม่พิมพ์หัวหน้าแผนกตัดยาง และเจ้าหน้าที่ฝ่ายขาย เพื่อมาทำการประเมินค่าความเที่ยง(Risk 
A ssessm en t^องแต่ละ1ขั้นตอน'ในกระบวนการ่ขึ้นรูปร่วมกัน ซึ่งผลของการวิเคราะห์แสดงได้ตัง 
ตารางที่ 4.2 โดยค่าที่ใช้ในการประเมินความรุนแรง (Severity - ร) ความถี่ในการเกิด 
(Occurrence - 0 )  และการตรวจจับข้อบกพร่องได้ (Detection - อ) อ้างอิงจากตารางในบทที่ 2

ตารางท่ี 4.2 ผลการประเมินความเที่ยงของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการขึ้นรูป

ลำดับท่ี ขั้นตอนในกระบวนการขึ้นรูป ความเท่ียง

1 รับใบงาน ต่ํา

2 รับตะกร้ายางดิบและป้ายTag ต่ํา

3 ตรวจเช็คความพร้อมก่อนผลิต ปานกลาง

4 ตรวจเช็คระหว่างการขึ้นรูป ปานกลาง

5 การขึ้นรูปขึ้นงาน สูง

6 การตรวจสอบคุณภาพ สูง

จากผลการประเมินความเที่ยงของกระบวนการตังตารางที่ 4.2 พบว่าจะต้องนำเอา 

กระบวนการขึ้นรูปขึ้นงานและการตรวจสอบคุณภาพซึ่ง 2 กระบวนการนี้มีความเที่ยงสูงมาทำการ
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วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบซึ่งแสดงดังตารางที่ 4.3 โดยอ้างอิงค่าความรุนแรง ค่าโอกาล 
ในการเกิด และค ่าความลามารถในการตรวจจับอ้างอิงจากตารางที่ 2.1 ตารางที่ 2.2 และ ตาราง 
ท่ี 2.3

หมายเหตุ
1. การใส่ค่าตัวเลขแสดงโอกาสในการเกิดสาเหตุของข้อบกพร่อง ในงานวิจัยนี้ยังมิได้ 

ดำเนินการเก ็บค่าตัวเลขที่เก ิดขึ้นจรง แต่เป ็นการประเมินค่าตัวเลขจากประลบการณ์หรือ 
ความรู้สีกของผู้เชี่ยวชาญทั้งพนักงานหน้างาน หัวหน้ากะขึ้นรูปและหัวหน้าแผนกต่างๆ แต่อย่างไร 
ก็ตามในการให้ค่าตัวเลขแสดงโอกาสในการเกิดสาเหตุนั้นได้พิจารณาควบคู่ไปกับการตอบใบ 
รายงานผลิตกัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (Non-Conform Product Report: NCR) ของ 
ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่นำมาแกไขทั้ง 10 รายการเพื่อเป็นการพิจารณาค่าสถิติของสาเหตุในการเกิด 
ข้อบกพร่องเบื้องต้นควบคู่ไปกับตารางที่ 2.2 เช่น ในการตอบใบรายงานผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไป 
ตามข้อกำหนดนั้นจะระบุจำนวนผลิตภัณฑ์เสียและสาเหตุของขึ้นงานเสีย ซึ่งในภาคผนวกจะ 
แสดงตัวอย่างการตอบใบรายงานผลิตภัณฑ์ที่ไม่ เป็นไป ตามข้อกำหนดของ ผลิตภัณฑ์ 12196- 
KFM-9000 จากการรวบรวมใบรายงานของผลิตภัณฑ์ทั้ง 10 และปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ์ 
ทั้ง10 รายการเพื่อนำมาคำนวณสัดส่วนผลิตภัณฑ์เสียจากลาเหตุต่างๆโดยเทียบกับปริมาณการ 
ผลิต โดยปัญหาในการเก็บสถิติค่าโอกาสในการเกิดจะกล่าวในข้อจำกัดของงานวิจัยในบทที่ 6 
ต่อไป

2. ในการใส่ค่าความรุนแรง (ร) ค่าโอกาสในการเกิด (0) และค่าความสามารถในการ 
ตรวจจับ (0) แต่ละค่านั้นจะใช้หลักเกณฑ์ค่าฐานนิยม (Mode) ที่ได้จากการให้คะแนนของหัวหน้า 
แผนกต่างๆ ท้ัง 6 คน



ดารางท 4.3 การวเคราะห์ซอบกพร่องน«ะผลกระทบใบกระบวนการขนรูป
ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง แ ล ะ ผ ล ก ร ะ ท บ

ห ม า ย เล ฃ  FMEA PD3 -  0 5  - 001

ข ึ้อ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ผ ู้ร ับ ร ด ซ อ บ ก ร ะ บ ว น ก า ร  ห ัว 'ห น ้า แ ผ น ก ข ึ้น ร ูป  ผ ู้จ ัดทำ บ า ง ส า ว ท ํพ า ก ร  ว ง ษ น า ม ห น ้า  1 ใ น จ ำ น ว น 1 ห น า

ห ม า ย เล ข ผ ล ต ภ ณ ฑ ว ัน เท อ น ป ี ( เส ร ็จ ด ร ง แ ร ก )  15  ร น า ค ม  2 5 4 8  ว ัน เด ีอ น ร ี)  (ท บ ท ว น ล ่า ร 3ด ) 21 เม ษ า ย น  2 5 4 8  ค ณ ะ ท ำ ง า น  ล ่า เร ิง , ร จ เร จ , ส า ย ซ ล ,

ข ึ้อ เค ร อ ง จ ัก ร  เค ร ็อ ง ข ึ้น ร ูป แ บ บ อ ัด ห ม า ย เล ข เค ร ื่อ ง จ ัก ร เอ ก ณรงค์, ต ิร ิพ ร , ส ม บ ัต ิ.  น า ผ ง

ก ร ะ บ ว บ ก า ร ก า ร ค ว บ ค ุม R ผ ล ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิ

✓ ห ์บาท ึ๋ ลักษณะ ผ ล ก ร ะ ท บ ร ส า เห ต ุ 0 ก ร ะ บ ว น ก า ร D P ป ฏ ิบ ัต ิก า ร ผ ูร ับ ผ ิด ช อ บ ป ฏ ิบ ัต ิก า ร R
>/ f n ร ท ำ ง า น ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ใ น ป ัจ จ ุบ ัน N เส น อ แ บ ะ /ว ัน เส ร ็จ ส ัน ทีได้ด ำ เน ิน การ ร O D P

N

5.1.2และ5.2.2
การกำหนด อุณหภูมเคร่ือง1จักร ทำให้ยางเกิดคราบ 8 พนักงานปรับต้ัง 9 ไมร่การควบคุม 10 720 -ให้การอบรมแก่ ลำ1รง,ลาย1ชล - Training 8 6 4 192

อุณหภูมิของ ไม่เป็นไปตามล่ี ไหม้และยางไม่ อุณหภูมสูงก'ว่าท่ี พนกงานด้าน นา ผ้ึง - จัดทำ Check sheet

เคร่ืองจักร ภู่รอปฏิบัติงาน สุกตัว ย่น คู่รอปฏิบัติงาน วิธปฏิบัติงาน 30 กค 48 ตรวจวดค่าอุณหภูมิ

กำหนดไว้ ผลิตภ้ณฑํไป กำหนดไว้ - ล่มตรวจลอบ เคร่ืองจักร

ลามารทใช้งานไต้ อุณหภูมิของเคร่ือง

เน่ืองจากสูญเลิย
หน้าทหลักและ แผ่นฮิตเตอรัชอง 7 ใบหันทกการ 8 448 ลอบเทํยบและ เอกณรงค์ จัดทำ Check sheet การ 8 5 4 160

ผลิตภ้ณทํทง เด่รองจักรเลิย ตรวจ ตรวจเช็คตัววด 30 กค 48 ลอบเทํยบตัว1วัดอุณหภูมิ

100% ต้องถูก เช็คเคร่ืองจักร อุณหภูมิของ
ทำลาย เคร่ืองจักร

ลายไฟชาด 7 ไม่รการควบคุม 10 560 ปฏิบัติตามข้อ เอกณรงค์ ทำ PM คลทและแกํไข PM 8 5 6 240
กำหนดของ PM 30 กค 48 Check Sheet, กำหนดรอบ

เวลาการเปล่ียนลายไฟ
ร ะ ค บ คะแ บ บ ร: Severity 1-10 0  : Occurrence 1-10 D: Detector 1-10 RPN = ร X 0  X อ as



ตารางท 4.3 การวเคราะหข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวบการขบรูป (ต่อ)
การวเคราะหข้อบกพร่องและผลกระทบ

ห ม า ย เล ข  FMEA PD3 -  0 5  - 001

ข ึ้อ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ผ ้ร ับ ผ ิด ร เอ บ ก ร ะ บ ว บ ก า ร  ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ข ึ้น ร ูป  ผ ู้จ ัดทำ บ า ง ส า ว ท ิพ า ก ร  ว ง ษ น า ม ห น ้า  2  ใ น จ ำ น ว น 1. ห น ้า

ห ม า ย เล ข ผ ล ต ภ ้ณ ฑ ว ัน เด ิอ น 'ป ิ ( เส ร ็จ « ร ง แ ร ก )  1 5  ม ีน า « ม  2 5 4 8  ว ัน เด ีอ น ป ี (ท บ ท ว น ล ่า สุด) 21 เม ษ า ย น  2 5 4 8  « ณ ะ ท ำ ง า น  ล ่า เร ีง , ร จ เร จ , ส า ย ข ส ,

ร ีอ เ«รีอ ง จ ัก ร  เ«รีอ ง ข ึ้น ร ูป แ บ บ อ ัด ห ม า ย เล ข เค ร ีอ ง จ ัก ร เอ ก ณ ร ง ค , ต ิเ พ ร ,  ส ม บ ัต ิ,  น ้า ผ ง

ก ร ะ บ ว บ ก า ร  y / ก า ร ค ว บ ค ุม R ผ ล ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิ

/น ้บ าท ล ัก ษ ณ ะ ผ ล ก ร ะ ท บ ร ส า เห ต ุ O ก ร ะ บ ว น ก า ร D P ป ฏ ิบ ัต ิก า ร ผ ูร บ ผ ด ข อ บ ป ฏ ิบ ัต ิก า ร R
/ ก า ร ท ำ ง า น ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ใ น บ ัจ จ ุห ัน N เส น อ แ บ ะ /ว ับ เส ร ็จ ข ึ้น ท ีใ ด ้ด ำ เน ้น ก า ร ร 0 D P

N

5.1.3 นดะ 5.2.3
กำหนดเวลาใน เวลาในการซนรูป ผลิตภัณฑ์นำไปใช้ 7 พนักงานปรับตง 9 ไม่มีการควบคุม 10 630 -ให้การ«บรมแก่ สำเรง,สายชล - Training 7 6 4 168

การโ!นรูป ไม่เป็นใปตามที' ฑนแต่สมรรถนะลด เวลาในการข้ึนรูป พนักงานช้าน •นาผ้ึง - จัดทำ Check sheet ตรวจ

WI กำหนด ดง (ยางไม่ลุกต้'ว) น้อยกว่าที WI วธปฏิบัติงาน 30 กค 48 วัดค่าเวลาในการข้ึนรูป
จนทำให้ดูกช้าไม่ กำหนด - สุมตรวจลอบ ของเคร่ืองจักร

พอใจมาก อุ ณหภูมของเคร่ือง

Timer ซองเด่รีอง,จักร 5 ใบบันทีกการ 8 280 - ลอบ เทยบต'ไ เอกณรงค์ จัดทำ Check sheet การ 7 4 4 112
ไม่ถูกต้องแม่นยำ ตรวจเช็ค นาทีกาจับเวลา 30 กค 48 สอบเทํยบตววดเวลา

เคร่ีองจักร

ร ะ ด ับ ค ะ แ น น ร: Severity 1-10 o : Occurrence 1-10 D: Detector 1-10 RPN = ร X 0  X อ



คารางท 4.3 การวิเคราะหข้อบกพร่องและผลกระทบใบกระบวนการขบรูป (ต่อ)
การวิเคราะหข้อบกพร่องและผลกระทบ

หมายเสช FMEA PD3 -  05 - 001
ขึ้อผลิตภัณ,ค์ ผู้รับผิดชอบกระบวนการ หัวหน้าแผนกขึ้นรูป ผู้จัดทำ นางสาวทิพากร วงษนาม หน้า 3 ในจำนวน 1. หนา
หมายเลขผลตภัณฑ วันเติอนปี (เสร็จครั้งแรก) 15 มีนาคม 2548 วับเติอน้ป็ (ทบทวนส่าสุด) 21 เมษายน 2548 คณะทำงาน ส่าเรีง, รจเรจ, สายช« 1
ขึ้อเครีองจักร เครีองขึ้นรูปแบบอัด หมายเลขเครื่องจักร เอกณรงค์, ติรีพร, สมบัติ. น้าผึ้ง

กระบวบการ y / การควบคุม R ผลการปฏิบัติ
บาท ลักษณะ ผลกระทบ ร สาเหตุ O กระบวนการ D P ปฏิบัติการ ผู,รับผดขอบ ปฏิบัติการ R

/ m ? ทำงาน ข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ใบปัจจุบัน N เสนอแบะ /วันเสร็จขึ้น ทีได้ดำเนินการ ร 0 D P
N

5.1.4 แ ล ะ 5.2.4

ต ั้งระบบการโยกยํ้า ต ั้งจำนวนการโยก ยางย่น, ยางเป ันแผล 8 พน ักงานต ั้งจำนวน 9 ไม ่มิการควบคุม 10 720 -ใหการอบรม แก่ ลันไรง,ลาย'ชล - Training 8 6 7 336

ย ํ้าน ้อย/มากกว่า ผล ิตภ ัณฑ ์ไม ่สามารถ การโยกยํ้าน ้อยกว่า พน ักงานด ้าน น ํ้าผ ึ้ง,รจเรจ - จัดทำ Check sheet ตรวจ

ที พเกำหนด ไข้งานได ้เนองจาก WI กำหนด วิธีปฏิบ ัต ิงาน 30 กค 48 การต ั้งจำนวนการโยกย ํ้า

ส ูญเส ิยหน ้าท ีหล ัก - ส ุมตรวจลอบ ไนการข ึ้นร ูปของ

และผลิตภัณฑ์ท'ง การต ั้งจำนวนการ เคร ื่องจ ักร

100% ต ้องถ ูกทำลาย โยกย ํ้าฃองเครื่อง

แรงด ้นเครื่องจกร 7 ไบบ ันท ีกการตรว5 8 448 ปฏ ิบ ัต ิตามข ้อ เอกณ รงค ์ ทำ PM Plan ตามระยะ 8 5 6 240
ไม ่เพ ียงพอ เช ็คเครื่องจ ักร กำหนดชอง PM 30 กค 48 เวลาท ึ่กำหนด

ระลับคะ แบบ ร: Severity
เ ^

0  : Occurrence 1-10 D: Detector 1-10 RPN = ร X O X อ



ตารางท 4.3 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ:ผลกระทบ'ในกระบวนการข้ึนรูป (ต่อ)
ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ข อ บ ก พ ร ่อ ง แ ล ะ ผ ล ก ร ะ ท บ

ห ม า ย เล ข  FMEA PD3 -  0 5  - 001

ส ัจ ผ ล ิต ภ ้ณ ข ่! ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ ก ร ะ บ ว น ก า ร  ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ข ึ้น ร ูป  ผ ู้จ ัด ท ่า บ า ง ส า ว ท ํพ า ก ร  ว ง ษ บ า ม ห น ้า  4  ใ บ ร ำ บ ว น 12 ห น า

ห ม า ย เล ข ผ ล ต ภ ัณ ฑ ์ ว ัน เต ิอ น ป ี ( เส ร ็จ ค ร ั้ง แ ร ก )  15  ม ีน า ค ม  2 5 4 8  ว ับ เด ิอ บ ป ี (ท บ ท ว น ล ่า ส ุด )  21 เม ษ า ย น  2 5 4 8  ค ณ ะ ท ่า ง า น  ล ่า เร ิง , ร จ เร จ , ส า ย ช ล

ซ อ เค ร ิอ ง จ ัก ร  เค ร ิอ ง ข น ร ูป แ บ บ อ ัด ห ม า ย เล ข เค ร อ ง จ ัก ร เอ ก ณ ร ง ค ์.  ต ิร ิท ร . ส ม บ ัต ิ น า ผ ง

ก ร ะ บ ว น ก า ร ก า ร ค ว บ ค ุม R ผ ล ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิ

/ห ์บ าท ด ัก ษ ณ ะ ผ ล ก ร ะ ท บ ร ส า เห ต ุ O ก ร ะ บ ว น ก า ร อ P ป ฏ ิบ ัต ิก า ร ผ ู้ร ับ ผ ิด ข อ บ ป ฏ ิบ ัต ิก า ร R
/ f n  ร ท ่า ง า บ ข อ บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ข อ บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ข อ บ ก พ ร ่อ ง ใ น ป ัจ จ ุห ัน N เส น อ แ น ะ /ว ัน เส ร ็จ ส ับ ทีได้ด ำ เน ิน ก า ร ร 0 D P

N

5.1.7และ5.2.5
ทำความละอาด ไม่มิการทำความ ช้ินงานสกปรกและ 8 พนักงานไม่ทราบวิธ 6 ไม่มิการควบคุม 10 480 -ปรับปเงดู่มิอ สำ1รง,ลาย'ชล - เพมวิธการการทำความ 8 5 7 280

แม่พิมพ์ สะอาดแม่พิมพ์/ มช้ิยางตดท่ึช้ินงาน ทำความละอาด ปฏิบัติงาน น้ําส์ง ละอาดแม่พิมพ์โดยใช้

ไม่ได้อีดไล่ลม - อบรมพนกงาน 30 กด 48 ลายลมเปา'ช้ิยางทีแม่-พิมพ์
- Training

โม่ได้อีดชิลิโคนที ผลิตภัณท่ไม่ลามารถ 8 ไม่มิการระบุวิธีการ 10 ไม่มิการควบคุ} 10 800 -ปรับป1 งดู่มิอ ลำÎรง,ลาย'ชล - เทีมวิธีการอีดชิลิโคนใน 8 6 7 336

แม่พิมพ์/อีดร็เลิโคน ใช้งานได้เน่ืองจาก อีดชิลิโคนในดู่มิอ ปฏิบัติงาน 30 กค 48 คู่มิอปฏิบัติงาน

มากน้อยเกินไป สูญเลิยหน้าทีหล้ก ปฏิบ้ติงาน

ยางไม่ไหลตัว และผลิตภ้โนท่ทง
ยางไม่เต็ม 100% ต้องถูกทำลาย ไม่มิการอบรมวิธีการ 9 ไม่มิการควบคุม 10 720 - อบรมพนักงาน สำเรง,ลาย1ชล -อบรมพนักงานเพมใน 8 4 7 224

ยางเป็นแผล ปฏิบัติงานแก่พนง. น้ําส์ง ล่วนของการอีดริลิโคน
30 กค 48 และบันทีกในแบบบันทีก

การอบรม

ร ะ ด ับ ค ะ แ บ บ ร: Severity 1 -1 0 0  : Occurrence 1 -1 0 D: Detector 1 -1 0 RPN = ร X 0  X อ --JO



ตารางท 4.3 การวิเคราะหข้อบกพร่องและผลกระทบใบกระบวบการขบรป (ต่อ)
การวิเคราะหข้อบกพร่องและผลกระทบ

หมายเลข FMEA PD3 -  05 - 001
ขึ้อผลิต/ทันฑ์ ผู้รับผ ิด ชอบกระบวนการ หัวหน้าแผนกขึ้นรูป ผู้จัดทำ บางสาวทิพากร วงษ์นาม หน้า 5 ในจำนวน 12 หนา
หมายเลขผลต/ไณฑ์ วันเดีอน'ปิ (เสรีจดรงแรก) 15 มินาคม 2548 วันเดีอน'ปี (ทบทวนล่าสุด) 21 เมษายน 2548 คณะทำงาน ล่าเรึง, รจเรจ, สายชล,
ขึ้อเ«รึองจักร เครึองขึ้นรูปแบบอัด หมายเลขเครึ๋องจักร เธกณรงค์, ติรึทร, สมบัติ, ป้าผง

กระบวบการ การควบคุม R ผลการปฏิบัติ
✓ 'ษ์นาที ลักษณะ ผลกระทบ ร สาเหตุ 0 กระบวนการ D P ปฏิบัติการ ผู้รบผ ิด 1ชอบ ปฏิบัติการ R

/ m î ทำงาน ข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ในปัจจุบัน N เสนอแบะ /วันเสรีจสัน ทีได้ดำเนินการ ร 0 อ P
N

5.1.9 และ 5.2.10
แกะช้ินงานออก แกะช้ินงานและ ช้ินงานฉกและแตก 8 พน้กงานแกะช้ินงาน 9 ไม่มีการควบคุม 10 720 -ให้การอบรมแก่ ลำเรง,ลาย1ชล - Training 8 WI 8 6 7 336

จากแม่ทิมพ,’ เปิดแม่'ทิมพไฝถูก ผลิต;าณทํไม่ลามารถ [ดยไม่ ระวัง พนกงานด้าน ■ นา ผ้ึง

วิธ ไซ้งานได้เน๋ึองจาก ว ิธ ีปฏิบัติงาน 30 กค 48
สูญเลิยหน้าทีหลัก
และผลิตภัณฑ์ท้ัง อุปกรณ์ทีไซ้ในการ 8 ไมม่ ีการควบคุม 10 640 -จ ัด-ทำมาตรฐาน ลำ Îรง -  ทำมาตรฐานของไม้ทีใซ้ 8 4 6 192

100% ด้องถูกทำลาย แกะช้ินงานยังไม่มี อุปกรณ์การแกะ ลายชล ไนการแกะช้ินงานให้
มาตรฐาน ช้ินงาน 30 กค 48 เหมาะลมก้บผลิตภัณฑ์

- ปรับปร ูงดู่มีอ - กำหนดอุปกรณ์ท ีไซ้ใน
ปฏิบัติงาน คู่มีอปฏิบัติงานให้เหมาะ

ลมกบผลตภ้'ณฑ์

ระคับคะแบบ ร: Seventy 1-10 0  : Occurrence 1-10 อ: Detector 1-10 RPN =  ร X 0  X อ



ตารางท 4.3 การวเคราะห์ขอบกพร่องและผลกระทบใบกระบวบการขนรป (ต่อ)
การวเคราะห์ขอบกพร่องและผลกระทบ

หมายเลข FMEA PD3 -  05 - 001
ขึ้อผ«ตภัณฑ์ ผู้รับร«ขอบกระบวนการ พัวหน้าแผนกขึ้นรูป ผู้รัคทำ นางสาวทพากร วงษ์นาม หน้า 6 ในจำนวน 12 หนา
หมายเลขผลตภณฑ วันเติอนขิเ (เสรีจ«รงแรก) 15 มีนา«ม 2548 วันเคีอนโเ (ทบทวนล่าสุค) 21 เมษายน 2548 «ณะทำงาน ล่าเริง, รจเรจ, สายขล,
ขึ้อเ«ริองรักร 1«รองขึ้นรูปแบบอัค หมายเลขเครองจักร เอกณรงค์. ติริทร, สมบัติ, ป้าผง

กระบวนการ การควบคม R ผลการปฏิบัติ
^ห์บาท ลกษณะ ผลกระทบ ร สาเหตุ 0 กระบวนการ อ P ปฏิบัติการ ผู้รับผิดขอบ ปฏิบัติการ R

/ r r v รทำงาน ฃ้อบกพร่อง ของขอบกพร่อง ของขอบกพร่อง ในปัจจุบัน N เสนอแนะ /วันเสรีจสัน ทีได้คำเนินการ ร 0 D P
N

5.1.9 และ 5.2.10
แกะ?นงานออก แกะ?นงานโดยไฝ ชนงานลกปรก 7 ไม่มีวิธีการทีเป็น 7 ไฝมีการควบคุม 10 490 แก้ไขคู่มีอปฏิบัติ สำเรง เพ่ํมเตมห์วข้อการถอดคุง 7 5 7 245

จากแม่พิมฟั เปล่ียน(ไงมอ ผลิตภัณฑ์นำไปใ?งาใ. มาตรฐานระบุไว้ใน งาน 30 กค 48 มีอก่อนแกะ?นงาน
แต่ลมรรทนะลดลง ดู่มีอปฏิบัติงาน
;ยางลุกตัวไม่เต็มท)จใ.
ทำไห้ลูกค้าไฝพอใจ
มาก พนักงานไม่ไค้ร้บ 9 ใบบันทีกการปีก 5 315 แก้ไขใบบันทีก น้ําผง ลายชล ปรับปXงและติดตาม 7 4 4 112

การอบรมก่อนการ บรมพนักงานใหม่ การปีกอบรม ลำเรง การปีกอบรมพนักงานให้
ปฏิบัติงานจริง พนักงานใหม่ 30 กค 48 มการอบรมอย่างครบถ้วน

พนกงานเร่งผลตจง 9 ไฝมีการควบคุม 10 630 ทำป๋าย?วยเตีอน ลูกกบ รัดทำปัาย •'ระวัง! อย่าลิม 7 6 8 336
ละเลยการเปล่ียน 30 กค 48 ถอดทงมอ"
ชุงมอ

ระคบคะแนบ ร: Severity 1-10 o : Occurrence 1-10 อ: Detector 1-10 RPN = ร X 0  X อ
Hro



ตารางที 4.3 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการข้ึนรูป (ต่อ)
การวเคราะห,ชอบกพร่องนละผลกระทบ

หมายเลข FMEA PD3 -  05 - 001
ข้อผลิต;วัณ,ค์ ผู้’รับผิตชอบกระบวนการ หัวหน้าแผนกขึ้นรูป ผู้จัคทำ บางสาวทพากร วงษบาม หน้า 7 ในจำนวน 12 หนา
หมายเลขผลตภัณฑ วันเติอบปี (เสร็จครงแรก) 15 มิบาคม 2548 วันเติอบปี (ทบทวนล่าสุค) 21 เมษายน 2548 คณะทำงาน ล่าเริง, รจเรจ, สายซล,
ข้อเคริองจักร เครองขึ้นรูปนบบอัค หมายเลขเครีองจักร เอก(นรงค์, ติริพร, สมบัติ, นาผึ้ง

กระบวบการ พ / การควบคุม R ผลการปฏิบ้ติ
/พ า ท ลักษณะ ผลกระทบ ร สาเหตุ 0 กระบวนการ D P ปฏิบัติการ ผ้รับผดขอบ ปฏิบ้ติการ R

_/วัทรทำงาน ขอบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ใบปัจจุบัน N เสบอแบะ /วับเสร็จขึ้น ทีใด้ดำเนินการ ร O D P
N

5.1.10 และ5.2.11
นำข้นงานใส่ ใส่ข้นงานลลับ ผลิต;าณทํอาจได้รับ 4 ตะกร้าท่ีใช้ใส่ข้นงาน 8 ไม่มิการควบคุม 10 320 แบ่งแยกตะกร้า คิโร้พร กำหนดตะกร้าลิ'นาเงิน 4 3 4 48

ตะกร้า ตะกร้า การตรวจลอบแบบ เป็นลิเตยวกัน ให้มิความ 30 กค 48 สำหรบช้ินงานข้างขวา

ลัดเลิอกโตยไม่มิ แตกต่าง และตะกร้าลิแดงสำหรับ

ผลิตภัโน■ ทํท่ีถูกทำลา! ช้ินงานข้างข้าย

และลูกค้าส่วน'ในญ่
ลามารถเห็นข้อบก
พร่องได้

ระดับคะแบน ร: Seventy 1-10 0  : Occurrence 1-10 D: Detector 1-10 RPN = ร X O X D
-Oน)



ตารางท 4.3 การวเคราะหฃ้อบกพร่องและผลกระทบใบกระบวนการขนรูป (ต่อ)
การวเคราะหขอบกพร่องและผลกระทบ

หมายเลซ FMEA PD3 -  05 - 001
รึอผลิต;วัณฑ์ ผู้รับผิดชอบกระบวนการ หัวหน้าแผนกขึ้นรูป ผู้จัดทำ บางสาวทพากร วงษนาม หน้า 8 ในจำนวน 12 หน้า
หมายเลขผลตภณฑ วันเติอนปี (เสร็จคร็งแรก) 15 มีนาคม 2548 วันเติอนปี (ทบทวนล่าสุด) 21 เมษายน 2548 คโนะทำงาน ล่าเริง, รจเรจ, สายชล
รึอเครึองจักร เครึองขึ้นรูปแบบอัด หมายเลขเครีองลักร เอกโนรงค์, ส ิร ิพ , สมบัติ บาผง

กระบวบการ การควบคุม R ผลการปฏิบัติ
✓ พไท ลักษณะ ผลกระทบ ร สาเหตุ 0 กระบวบการ D P ปฏิบ้ติการ ผู้รับผิดชอบ ปฏิบัติการ R

/ m  รทำงาน ขอบกพร่อง ของขอบกพร่อง ของขอบกพร่อง ในปัจจุบัน N เสนอแบะ /วันเสร็จสัน ทีได้ดำเนินการ ร O D P
N

5.2.6
วางเหล็กในปอง วางเหล็กไม่ถูกต้อง เหล็กบ้ีและ?น 8 พนักงานไม่ทราบวิธ 6 ไม่มีการควบคุม 10 480 ปรับปรูงคู่มีอ ลำเรง - เพมรูปการวางเหล็กที 8 4 7 224

เฟพิมทํ' ตรงจุด งานเล็ยรูปทรง ฑงเหล็ก ปฏิบัติงาน 30 กค 48 ถูกต้องในค่มีอปฏิบัติงาน

ผลิตภ้โน'ท'ไม่ลามารถ - อบรมวํธการวางช้ิน

ใช้งานได้เนองจาก เหล็กทีถูกต้อง

สูญเลิยหน้าทีหลัก
และผลตภ้ณฑ์ท้ัง

100% ต้องถูกทำลาย

ระลับคะแนน ร: Seventy 1-10 0  : Occurrence 1-10 D: Detector 1-10 RPN = ร X 0  X อ



ตารางท๋ึ 4.3 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการขบรป (ต่อ)
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ

หมายเลข FMEA PD3 -  05 - 001
ขึ้อผลิตภัณฑ์ ผู้รับรดขอบกระบวนการ นัวหน้าแผนกขึ้นรูป ผู้รัดทำ นางสาวทิพากร วงษนาม หน้า 9 ในจำนวน 12 หนา
หมายเลขผลตภัณฑ วันเดิอนธี] (เสรีร«รงนรก) 15 รนาคม 2548 วันเดีอน่ป็ (ทบทวนล่าชุด) 21 เมษายน 2548 คณะทำงาน ล่าเริง, รจเรจ, สายขล.
ขึ้อเครืองจักร เครืองขึ้นรูปนบบอัด หมายเลขเครืองจักร เอกณรงค์, ติริพร. สม!ไติ, นาผง

กระบวบการ S การควบคุม R ผลการปฏิบัติ
ร 6 นาท คักษณะ ผลกระทบ ร สาเหตุ 0 กระบวบการ D P ปฏิบัติการ ผู้รับผิดชอบ ปฏิบัติการ R

/ f n  รทำงาบ ข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ในปัจจุบัน N เสนอแนะ /วันเสรีจสัน ทีได้ด่าเนินการ ร 0 D P
N

5.2.7
วางยางดิบใน วางยางดิบไม่ ยางไม่เติมโดย 8 คู่มีอปฏิบัติงาน 8 ไม่มการควบคุม 10 640 ปรับปรูงคู่มีอ ลำเรํง - เทีมรูปการวางยางที 8 6 7 336

•ฟ้องแม่พิมพ์ ถูกวิธีในช่อง ผลิตภัณฑ์ไม่ ไม่ซัดเจน ปฏิบัติงาน 30 กค 48 ถูกต้องในดู่มอปฏิบัติงาน

แม่พมพ์ สามารทใซังาน,ได้ - อบรมวิธการวางยาง

เนองจากสูญเลิย ท่ีถูกต้อง

หน้าท่ีหลกและ
ผลิตภัณฑ์ท้ัง100% ยางดบทนำมาจาก 8 การตรวจลอบ e 384 ชุมตรวจสอบ ติริพร, รจเรจ จัดทำใบบันทีกการชุม 8 5 5 200

ต้องถูกทำลาย แผนกตดยางม น้ําหนํกรวมของ ขนาดยางดิบ 30 กค 48 ตรวจลอบขนาดช้ินยางดิบ

ขนาดไม่เท่ากัน ยางก่อนข้ึนรูป ทีตัด1ไว้

ระคับคะแนน ร: Severity 1-10 0  : Occurrence 1-10 D: Detector 1-10 RPN = ร X 0  X D
'-Jน'!



ตารางท๋ึ 4.3 การวเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการขบรูป (ต่อ)
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ

หมายเลข FMEA PD3 -  05 - 001
ขึ้อผลิตภ้ณฑ ผู้'รับผิคขอบกระบวนการ ห้วนนำแผนกขึ้นรูป ผู้รัดท่า นางสาวที่พากร วงษ์นาม หนำ 10 ใบจำบวบ 12 หนา
หมายเลขผลตภ้ณฑ์ วันเดิอน'จ (เสรีจค'รงแรก) 15 มินาคม 2548 วันเดิอนใ!) (ทบทวนส่าสุด) 21 เมษายน 2548 คณะท่างาน ส่าเริง, รจเรจ, สายชล,
ขึ้อเครีองรักร เครีองขึ้นรูปแบบอัด หมายเลขเครองจักร เอกณรงค์. ติริทร, สมบัติ ป้าผง

กระบวนการy / การควบคุม R ผลการปฏิบัติ
A ป้าท่ี คักษณะ ผลกระทบ ร สาเหตุ 0 กระบวนการ D P ปฎิบัติการ ผู้รับผิดชอบ ปฎิบ้ติการ R

/การทำงาบ ขอบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ในปัจจุบัน N เสนอแนะ /วับ เสร็จ ข้ึน ที่ได้ดำเนินการ ร 0 D P
N

5.2.7

วางยางดิบใน เต่มยาง ยางหนาและ 7 ยางดบท่ึนำมา'จาก 8 การตรวจลอบ 6 336 สุมตรวจสอบ ดิร้พร, รจเรจ จัดทำใบบันท่ีกการสุม 7 5 5 175
ร)'อง แม่พิมพ์ ผลิตภ้ณท่นำไปใช้งาใ. แผนกตัดยางบาง นาหนักโดยรวม ขนาดยางดํบ 30 กค 48 ตรวจลอบขนาดช้ินยางดบ

แต่ลมรรโ)นะลดลง ช้ินมขนาดเล็ก ของยางก่อน ท่ีตัด1ไว้

(ยางชุกตัวไม่เต็มท่ี)จใ. ข้ึนรูป

ทำให้ลูกค์าไม่พอใจ

มาก

ระคับคะแนน ร: Severity 1-10 0  : Occurrence 1-10 D: Detector 1-10 RPN = ร X O X อ >1
CTN



ตารางท 4.3 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวบการข้ึนรูป (ต่อ)
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ

หมายเลข FMEA PD3 -  0 5  - 0 0 1

ขึ้อผลด ก ้'ณ'ท์ ผู้รับผ ิด ชอบกระบวนการ หัวหน้าแผนกขึ้นรูป ผ ู้ร ัดทำ นางสาวทิพากร วงษ์นาม หน้า 11 ในจำนวน 1 2 หนา
หมายเลขผลิตภ้ฌฑ์ วันเติอนปี (เสร็จ«รั้งแรก) 1 5 มินาคม 2 5 4 8  วันเติอนปี (ทบทวนล่าส ุด )  2 1  เมษายน 2 5 4 8  «ณะทำงาน ล่าเริง, รจเรจ, สายชล,
ขึ้อเ«รีองจักร เครีองขึ้นรูปแบบอัด หมายเลฃเครองจักร เอกณรงค์, สิริพร, สมบัติ, ป้าผง

กระบวนการ การควบคุม R ผล การปฏิบ้ติ
^ห์นาท ลักษณะ ผลกระทบ ร สาเหตุ 0 กระบวนการ D P ปฎิบ้ติการ ผู้รับผิดซอบ ปฎิบ้ติการ R

/การปางาน ข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ของข้อบกพร่อง ในปัจจุบัน N เสนอแนะ เว้■ น เสร็จ ข้ึน ทไ«ดำเนินการ ร 0 D P
N

5 . 2 . 8

ปิดฝาแม่,พิมพ์แห้ว แน่พิมพไม่อยู่ตรง ยางลุกตัวไม่เท่าก้น 8 พนกงานดันแม่พมพ์ 5 ไม่มิการควบคุม 1 0 0 4 0 0 วางแผนการผลต N/A

เล๋ึอน'พ'ทีก๋ึงกลาง กลางช้ันความร้อน และยางจะไม่เต็ม ไม่อยู่ตรงก๋ึงกลาง โดยกำหนดไห้

ชนความรอน ขนาดแม่พมพ์
ตัมพ้นธ์ก้บ

ขนาดเคร่ืองจักร

ระดับคะแนน ร: Severity 1 - 1 0 0  : Occurrence 1 - 1 0 D: Detector 1 - 1 0 RPN = ร X 0  X D



ตารางท 4.3 การวิเคราะห์ข้อบกพ่องและผลกระทบในกระบวนการข้ึนรูป (ต่อ)
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ

นมายเลข FMEA PD3 -  05 - 001
ริ!อผ«ตภัณฑ์ ผู้รับผดขอบกระบวนการ หัวหน้าแผนกขึ้นรูป ผู้จัคทำ นางสาวทิพากร วงห์นาม ทน้า 12 ในจำนวน 12 นน้า
หมายเลขผลตภัณฑ์ วันเคิอนปี (เสร็จครงแรก) 15 มินาคม 2548 วันเดิอนปี (ทบทวนล่าชุค) 21 เม»ายน 2548 คณะทำงาน ล่าเร็ง, รจเรจ, สายขร,________
ชิ้อเค'ร็องจักร เรร็อง'ขึ้นรูปแบบอด หมายเลขเคร็องจักร เอกณรงค์, ติริพร, สมบต, น้าผง

กระบวบการร  
y / û นาท 

/™ รฟ ่างาน
ดักษณะ 

ขอบกพร่อง
ผลกระทบ 

ของขอบกพร่อง
ร สาเหตุ

ของฃ้อบกพร่อง
O

การควบคุม 
กระบวบการ 
ในปัจจุบน

อ
R
P
N

ปฎิบ้ตการ 
เสนอแบะ

ผู้รบผดชอบ 
/วันเสร็จส์น

ผลการปฎิบ้ติ
ปฎิบ้ติการ 

ทีได้คำเนิบการ ร 0 อ
R
P
N

6.การตรวจ«อบ
คุณภาพของช้ินยาง ไม่ได้ตรวจ«อบช้ิน ผลิตภัณฑ์«ามารท 7 พนักงานไม่มี 9 ไม่มีการควบคุม 10 630 ทำตวอย่างช้ิน รจเรจ,ดวงตา ทำBoard แ«ดงตัวอย่าง 7 7 5 245

งาน 1ข้งานได้แต่«มรรทนะ มาตรฐานการตด งานทีเป็น NG 30 กค 48 ช้ินงานทีเป็น NG เพ่ือ

ลดลงและอาจมการ ลินใจของช้ินงานท่ํ เปรียบเทิยบ

ตรวจลอบแบบดัด ไม่ด
เลิอกโดยช้ินงาน

บางล่วนอาจถูกทำลาt

ระดับคะแนน ร: Severity 1-10 0  : Occurrence 1-10 D: Detector 1-10 RPN = ร X O X อ
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จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการขึ้นรูปดังแสดงในตารางที่ 4.3 
ผู้วิจัยได้ทำการเลือกปัญหาเพื่อนำมาแก้ไขโดยพิจารณาจากค่า RPN ที่มีค่ามากกว่า 100 พบว่า 
ทุกกระบวนการมีข้อบกพร่องต้องดำเนินการแก้ไขทั้งสิน โดยตารางที่ 4.4 จะสรูปลาเหตุของ 
ข้อบกพร่อง ในแต่ละกระบวนการโดยเรยงลำดับค่า RPN จากค่ามากไปยังค่าน้อย จะพบว่า มี 
ปัญหาที่ต้องดำเนินการปรับปรูงจำนวนทั้งสิน 22 ปัญหาแต่เนื่องจากในปัญหาที่ 22 มีความ 
เกี่ยวเนื่องกับการวางแผนการผลิตผู้วิจัยจึงได้ละเว้นการปรับปรุงปัญหานี้จึงดำเนินการแก้ไขเพียง 
21 ปัญหาแรกเท่านั้น
ตารางท่ี 4.4 แสดงค่า RPN ของปัญหาแต่ละสาเหตุก่อนการปรับปรุงเรื่ยงตามลำดับมากไปน้อย

ลำดับท่ี กระบวนการ ข้อบกพร่อง สาเหตุ RPN
1 ทำความสะอาด 

แม่พิมพ์
ไม่ได้ฉีดชิลิโคนท่ีแม่พิมพ์/ฉีด 
ชิลิโคนมากน้อยเกินไป

ไม่มืการระบุวิธีการฉีดชิลิโคนในคู่มือ 
ปฏิบัติงาน

800

2 ทำความสะอาด 
แม่พิมพ์

ไม่ได้ฉีดซิลิโคนท่ีแม่พิมพ์/ฉีด 
ชิลิโคนมากน้อยเกินไป

ไม่มืการอบรมวิธีการปฏิบัติงานแก ่
พนักงาน

720

3 การกำหนดอุณหภูมิ 
ของเครองจักร

อุณหภูมิเคร่ืองจักรไม่เป็นไปตาม 
ท่ีคู่มือปฏิบัติงานกำหนดไว้

พนักงานปรับต้ังอุณหภูมิสูงกว่าท่ีคู่มือ 
ปฏิบัติงานกำหนดไว้

720

4 ต้ังระบบการโยกย้ํา ต้ังจำนวนการโยกย้ําน้อย/ 
มากกว่าท่ี พเกำหนด

พนักงานต้ังจำนวนการโยกย้ําน้อยกว่า 
WI กำหนด

720

5 แกะช้ินงานออกจาก 
แม่พิมพ์

แกะช้ินงานและเปิดแม่พิมพ์ไม่ 
ถูกวิธี

พนักงานแกะช้ินงานโดยใม่ระวัง 720

6 วางยางดิบในช่อง 
แม่พิมพ์

วางยางดิบไม่ถูกวิธีในช่อง 
แม่พิมพ์

คู่มือปฏิบัติงานไม่ซัดเจน 640

7 แกะช้ินงานออกจาก 
แม่พิมพ์

แกะช้ินงานและเปิด แม่พิมพ์ไม่ 
ถูกวิธี

อุปกรณ์ท่ีใช้ในการ แกะช้ินงานยังไม่มี 
มาตรฐาน

640

8 กำหนดเวลาในการ 
ข้ึนรูป

เวลาในการข้ึนรูปไม่เป็นไปตามท่ี 
WI กำหนด

พนักงานปรับต้ัง เวลาในการ 
ข้ึนรูปน้อยกว่าท่ี WI กำหนด

630

9 แกะช้ินงานออกจาก 
แม่พิมพ์

แกะช้ินงานโดยไม่เปล่ียนถุงมีอ พนักงานเร่งผลิตจึงละเลยการเปล่ียน 
ถุงมือ

630

10 การตรวจสอบคุณภาพ 
ของช้ินยาง

ไม่ได้ตรวจสอบช้ินงาน พนักงานใม่มืมาตรฐานการตัดสินใจของ 
ช้ินงานท่ีไม่ดี

630

11 การกำหนดอุณหภูมิ 
ของเครองจักร

อุณหภูมิเครื่องจักรไม่เป็นไป 
ตามท่ีดู่มีอปฎิบ้ติงานกำหนด1ไว้

สายไฟขาด 560

12 แกะช้ินงานออกจาก 
แม่พิมพ์

แกะช้ินงานโดยไม่เปล่ียนถุงมือ ไม่มืวิธีการที่เป็นมาตรฐานระบุไว้ใน 
คู่มือปฏิบัติงาน

490
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ตารางท่ี4.4แสดงค่า RPN ของปัญหาแต่ละสาเหตุก่อนการปรับปรุงเรียงตามลำดับมากไปน้อย(ต่อ)
ลำดับท่ี กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลาเหตุ RPN

13 วางเหล็กในช่อง 
แม่พิมพ์

วางเหล็กไม่ถูกต้องตรงจุด พน้กงานไม่ทราบวิธีวางเหล็ก 480

14 ทำความสะอาด 
แม่พิมพ์

ไม่มีการทำความสะอาดแม่พิมพ์/ 
ไม่ไต้ฉีดไล่ลม

พนักงานไม่ทราบวิธีทำความสะอาด 480

15 การกำหนดอุณหภูมิ 
ของเคร่ืองจักร

อุณหภูมิเคร่ืองจักรไม่เป็นไปตามท่ี 
ดู่มีอปฎิบ้ติงานกำหนดไว้

แผ่นฮิตเตอร์ฃองเคร่ืองจักรเลีย 448

16 ต้ังระบบการโยกย้ํา ต้ังจำนวนการโยกย้ําน้อย/ 
มากกว่าท่ี พเกำหนด

แรงดันเคร่ืองจักรไม่เพียงพอ 448

17 วางยางดิบในช่อง 
แม่พิมพ์

วางยางดิบไม่ถูกวิธีในช่อง 
แม่พิมพ์

ยางดิบที่นำมาจาก แผนกดัดยางม ี
ขนาดไม่เท่ากัน

384

18 วางยางดิบในช่อง 
แม่พิมพ์

เติมยาง ยางดิบที่นำมาจากแผนกดัดยางบาง 
ช้ินมีขนาดเล็ก

336

19 นำช้ินงานไล่ตะกร้า ไล่ช้ินงานสลับตะกร้า ตะกร้าท่ีใช้ไล่ช้ินงานเป็นลีเดียวกัน 320
20 แกะช้ินงานออกจาก 

แม่พิมพ์
แกะช้ินงานโดยไม่เปล่ียนถุงมือ พนักงานไม่ได้รับการอบรมก่อนการ 

ปฎิบติงานจริง
315

21 กำหนดเวลาในการ 
ข้ึนรูป

เวลาในการข้ึนรูปไม่เป็นไปตามท่ี 
WI กำหนด

Timer ของเคร่ืองจักรไม่ถูกต้อง 
แม่นยำ

280

22 ปิดฝาแม่พิมพ์แล้ว 
เล่ือนไว้ท่ีก่ึงกลางช้ัน 
ความร้อน

แม่พิมพ์ไม่อยู่ตรงกลาง ช้ัน 
ความร้อน

พนักงานดันแม่พิมพ์ไม่อยู่ตรง 
ก่ึงกลางช้ันความร้อน

N/A

4 .3  ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ป ร ับ ป ร ุง แ ก ใ ฃ ฃ อ ง เส ีย จ า ก ก ร ะ บ ว น ก า ร ข ึ้น ร ูป

จากตารางที่ 4.4 ซึ่งแสดงค่า RPN ทั้งหมดจากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบจะ 
พบว่าสาเหตุของปัญหาส่วนใหญ่เกี่ยวเนื่องกับหลายๆ ส่วนได้แก่ การปฏิปัติงานของพนักงานที่ไม่ 
เป็นไปตามคู่มือปฏิป้ติงานกำหนดไว้ เครื่องจักรที่ไม่สมบูรณ์วิธีการปฎิบ้ติงานที่ไม่ชัดเจน และ 
วัตถุดิบ อุปกรณ์ต่างๆ ที่ใข้ในการขึ้นรูปไม่สมบูรณ์ จากปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยจึงได้ดำเนินการ 
ปรับปรุงข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นโดยใช้เทคนิคทางด้าน IE ดังน้ี

1. การพัฒนาบุคคลากรโดยการธีเกอบรมพนักงาน
2. การกำหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการทำงาน
3. การกำหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการตรวจสอบ
4. การทำแผนการตรวจสอบและซ่อมบำรุงเครื่องจักรและอุปกรณ์ (Preventive Maintenance)
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1. การพัฒนาบุคคลากรโดยการปีกอบรมพนักงาน
จากตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ จะพบว่าเกือบทุกข้อบกพร่องของ 

ผลิตภัณฑ์ล้วนมีสาเหตุจากพนักงานผู้ปฏิบัติงานแทบทั้งสิน ลาเหตุของผลิตภัณฑ์บกพร่องที่มา 
จากการปฎิบ้ต๊งานที่ไม่ถูกต้องของพนักงานจัดได้ว่าเป็นประเด็นที่สำคัญมากประเด็นหนึ่ง ใน 
ระหว่างการดำเนินการแก้ไขสาเหตุต่างๆ ผู้วิจัยพบว่า แม้ว่าผู้วิจัยและทีมผู้เชี่ยวชาญได้ทำการ 
แก้ไขลาเหตุเรองเครื่องจักรและวิธีการไปแล้วแต่หากผู้ปฏิบัติงานไม่มีความเข้าใจที่ถูกต้องใน 
วิธ ีการทำงาน ก็ไม่สามารถที่จะแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นได้ ซึ่งบางครั้งปัญหาจากการที่พนักงาน 
ปฏิบัติงานไม่ถูกวิธีก็มีผลทำให้เครื่องจักร และอุปกรณ์การทำงานชำรุด เสิยหาย1ได้ ซึ่งปัญหาจาก 
เครื่องจักรและอุปกรณ์ชำรุดนี้ก็มีผลกลับมาล่ผลิตภัณฑ์บกพร่องอีกเช่นเดิม

การปีกอบรม(Training) โดยทั่วไปของโรงงานตัวอย่างมีฃั้นตอนดังนี้
า. แผนกบุคคลทำการเก็บรวบรวมความต้องการในการปีกอบรมโดยการสำรวจและ 

ใช้แบบสอบถามเพื่อดูว่ามีภารกิจใดบ้างที่ควรจะต้องแก้ไข ปรับปรุง ด้วยการปีกอบรม พฤติกรรม 
ประเภทใดบ้างที่ควรจะต้องเปลี่ยนแปลงด้านความรู้ ทักษะ ทัศนคติ หรือประลบการณ์ ซึ่งการ 
รวบรวมความต้องการในการปีกอบรมจะปฏิบัติเม่ือ

1.1 มีการประชุม หรือเป็นนโยบายของผู้บรืหารออกมาให้จัดให้มีการปีกอบรม
1.2 พนักงานมีความต้องการปีกอบรมในเรื่องที่ตนยังไม่มีความรู้ หรือ ยังไม่ 

ชำนาญ ซึ่งหัวข้อการปีกอบรมดังกล่าวเป็นหัวข้อที่จำเป็นต่อการปฏิบัติงาน 
ของพนักงานเอง

2. แผนกบุคคลทำการสรุปหัวข้อสำหรับการปีกอบรมและจัดทำแผนการปีกอบรมประจำปี 
โดยใช้แบบฟอร์ม แผนการปีกอบรม

3. แผนกบุคคลนำแผนการปีกอบรมประจำปี เสนอแก่ผู้บรืหารเพ่ือรอการอนุม้ติ
4. หลังจากแผนการปีกอบรมได้รับการอนุมัติจากผู้บรืหารแล้ว แผนกบุคคลจะทำการ 

จัดทำแผนการปีกอบรมของแต่ละแผนก
5. แผนกบุคคลแจกจ่ายแผนการปีกอบรมแก่หัวหน้าแผนกที่เกี่ยวข้อง โดยระบุเวลาที่ใช้ ผู้ 

ปีกอบรม และสถานที่ในการปีกอบรม เป็นต้น
6. จัดให้มีการปีกอบรมตามแผนที่ได้วางไว้
7. แผนกบุคคลและหัวหน้าแผนกต่างๆ ทำการประเมินผลการปีกอบรมและสรุปผลการปีก 

อบรบโดยใช้แบบฟอร์มใบประเมินผลการสอนงาน
8. แผนกบุคคลจัดทำการบันทึกการปีกอบรมของพนักงานแต่ละคนเพื่อจัดเก็บเป็นบันทึก 

ของหัวหน้าและแสดงผลให้พนักงานใหม่ทราบโดยใช้แบบฟอร์มบันทึการสอนงาน



82

ในงานวิจัยนี้ผู้วิจัยได้เน้นการปรับปรุงแก้ไขไปที่การรกปฏิบัติงานปกติในที่ทำการ ((วก 
the Job Training) เป็นหลักซึ่งเป็นการรกอบรมระหว่างการปฏิบัติงานจริงๆ โดยมีวัตถุประสงค์ 
เพื่อให้พนักงานเข้าใจถึงวิธีการทำงานทีถู่กต้องเหมาะสม โดยจำกัดเฉพาะงานที่จะต้องทำจรง 
เท่านั้น ส่วนการการ'รกอบรมนอกสถานที่ทำงาน (Off the Job Training^ะยังไม่รวมในงานวิจัยนี้ 
เนื่องจากทางโรงงานตัวอย่างมีข้อจำกัดทางด้านงบประมาณในการเชิญวิทยากรจากข้างนอกมา 
อบรมหรอการส่งพนักงานไปอบรมข้างนอก ประกอบกับจากแผนการ'รกอบรมประจำปีผู้วิจัยพบว่า 
ส่วนใหญ่ให้ความสำคัญกับการอบรมเฉพาะหัวหน้างานเท่านั้น แต่จากการวิเคราะห์ปัญหาผู้วิจัย 
และทีมผู้เชี่ยวชาญพิจารณาแล้วว่าประเด็นที่สำคัญของปัญหาด้านการรกอบรมเกิดจากพนักงาน 
ผู้ปฎิปติหน้างานจริงส่วนใหญ่ไม่ได้รับการอบรมอย่างต่อเนื่องและเป็นระบบ เช่น เมื่อพนักงาน 
เริ่มทำงานในระยะแรกได้รับการอบรมให้ผลิตผลิตภัณฑ์A แต่ในภายหลังอาจมีการเปลี่ยนแปลง 
ให้ผลิตผลิตภัณฑ์ B ซึ่งในกรณีเช่นนี้ผู้วิจัยพบว่า พนักงานหลายคนไม่ได้รับการรกอบรมในช่วงที่มี 
การเปลี่ยนแปลงการผลิตผลิตภัณฑ์ ทำให้พนักงานต้องเริยนรู้งานด้วยตนเองจนทำให้เกิดการ 
สร้างวิธีการทำงานด้วยตนเองซึ่งมีผลทำให้การทำงานไม่เป็นไปตามมาตรฐานเดียวกัน จาก 
ขั้นตอนการรกอบรมที่ได้กล่าวไปแล้ว จึงสรุปว่ายังมีประเด็นที่ต้องปรับปรุงอีก 2 ประเด็นได้แก่

1.1 การประเมินผลการรก อบรมยังไม่มีความชัดเจนในเริ่องของวิธีการปฎิปติงาน 
หน ้างานจริงม ีเพ ียงการประเม ินผลทางด ้านข ้อม ูลท ี่เป ็นเอกสารเท ่าน ั้น  
นอกจากนั้นแล้วยังไม่มีการกำหนดระยะเวลาในการรก อบรม และระยะเวลา 
ประเม ินผลงานด ังน ั้นผ ู้ว ิจ ัยจ ึงเพ ิ่มห ัวข ้อ ในการประเม ินผลด ้านการ  
ปฏิบ ัต ิงานจริง กำหนดระยะเวลาในการร ก อบรมและระยะเวลาในการ 
ประเมินผลทุก 2 สัปดาห์เพื่อติดตามผลการปฏิบัติงานอย่างต่อเนื่องและ 
เพื่อให้มั่นใจว่าพนักงานมีความเข้าใจและสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง

1.2 ไม่มีควบคุมการรก อบรมพนักงานและไม่มีการดำเนินการติดตามผลงานเมื่อ 
พนักงานผลิตผลิตภัณฑ์รูปแบบใหม่ด ังน ั้นผู้ว ิจ ัยจ ึงให ้ม ีการลงบันท ึกการ 
รก อบรมพนักงานอย่างต่อเนื่อง

หลังจากนั้นผู้ว ิจ ัยได้ดำเนินการการปรับปรุงเอกสารที่ใช้ในการรก อบรมพนักงาน โดย 
เอกสารที่ใข้ในการรก อบรมได้แก่

1. แบบบันทึกการสอนงาน On the Job Training (ตารางที่ 4.3)

2. แบบประเมินการสอนงาน (ตารางที่ 4.4)
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ตารางท่ี 4.5 แสดงแบบบันทึกการลอนงาน 0ก the Job Training

แบบบันทึกการสอนงาน

ช่ือพนักงาน 
ตำแหน่ง 
วุฒิการสืกษา

รหัสประจำตัว 
หน่วยงาน__

หน้า.
วันเร่ิมงาน

ปันทึกการสอนงาน /การอบรม

ลำตับ 
ท่ี

ช่ือการสอนงาน/ การอบรม/ 
หลักสูตร วัน/เดือน/ปี

a/£ja/

เวลา
ประเมินผล ลายเซ็นต์ 

พนง.
ลายเซ็นต์ 
ผู้อบรมผ่าน ไม่ผ่าน
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ตารางท่ี 4.6 แสดงแบบประเมินการสอนงานพนักงาน

ใบประเมินผลการสอนงาน หัวข้อ
วันท่ี กึงวันท่ี

ช่ึอผู้เข้ารับการสอนงาน ตำแหน่ง หน่วยงาน
ช่ือผู้'อบรม ตำแหน่ง หน่วยงาน

ลำดับท่ี รายละเอียดของหัวข้อท่ีใข้ในการอบรม ระดับความรู้ หมายเหตุ
สอนหน้างาน สอนเอกสาร

ระดับความรู้ ความหมาย
น้อย มีความรู้ ความเข้าใจค่อนข้างน้อยต้องได้รับการอบรมเพ่ิมเติม
ปานกลาง มีความรู้ ความเข้าใจในหน้าท่ีแต่ต้องคอยให้คำแนะนำ
ดี มีความรู้ความเข้าใจในหน้าท่ีไต้ด้วยตนเอง
ดีมาก มีความรู้ ความเข้าใจในหน้าท่ีจนสามารถแกไขปัญหาไต้

สรุปผลการสอนงาน
EU ผ่าน เน่ืองจาก

e u  ไม่ผ่าน เน่ืองจาก --------------------------------------------------------------------------------------

ลง1ช่ือผู้รับการสอน'งาน 
วันท่ี.

ลงซ่ีอผู้อนุมัติ 
วันท่ี
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2. การปรับปรุงมาตรฐานการทำงาน
จากตารางท่ี 4.3 ซึ่งแสดงการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการขึ้นรูปจะ 

พบว่าหลายข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปมีลาเหตุมาจากหลายส่วนด้วยกัน เช่น 
สาเหตุด้านขนาดวัตถุดิบที่ไม่ได้มาตรฐานซึ่งมาจากกระบวนการตัดยางซึ่งดำเนินการก่อนการขึ้น 
รูป ลาเหตุด้านวิธีการปฏิป้ติงานของพนักงานขึ้นรูปเอง หรอสาเหตุเรื่องการละเลยการตรวจลอบ 
คุณภาพ เป็นต้น จากลาเหตุตังกล่าวผู้วิจัยและทีมงานผู้เชี่ยวชาญจึงได้ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
ของปัญหาตังกล่าวพบว่าสาเหตุส่วนหนึ่งมาจากการที่มาตรฐานการทำงานที่ใช้ในปัจจุบันยังไม่ 
ชัดเจนไม่ลื่อให้เห็นวิธีการทำงานที่เป็นขั้นตอนที่ซัดเจนทำให้พนักงานไม่ลามารถใช้เอกสารในการ 
ทำงานได้จรง หรอบางขั้นตอนของการทำงานยังไม่มีมาตรฐานใดๆเลย ตังนั้นผู้วิจัยและทีม 
ผู้เชี่ยวชาญจึงได้ทำการปรับปรุงมาตรฐานการทำงานโดยในการปรับปรุงมาตรฐานการทำงานนั้น 
ผู้วิจัยได้แบ่งการปรับปรุงออกเป็น 2 ส่วนตามกระบวนการผลิตได้แก่

2.1 การปรับปรุงแก้ไขมาตรฐานการทำงานก่อนกระบวนการขึ้นรูป
2.2 การปรับปรุงแก้ไขมาตรฐานการทำงา'นภายในกระบวนการข้ึนรูป
ซึ่งรายละเอียดของการปรับปรุงมาตรฐานการทำงานในแต่ละส่วนจะอธิบายเป็นลำตับ 

ตังต่อไปนี้
2.1 การปรับปรุงแก้ไขมาตรฐานการทำงานก่อนกระบวนการขึ้นรูป
จากการสืกษาสภาพทั่วไปของโรงงานนี้ผู้วิจัยพบว่ายังมีช่องว่างของกระบวนการทำงาน 

ระหว่าง 2 แผนกซึ่งได้แก่ แผนกตัดยาง และแผนกทดสอบคุณภาพของยาง ( Lab Test) โดยจาก 
การพิจารณาที่ขั้นตอนกระบวนการทำงาน (Work Procedure)!นหัวข้อ 3.5 ที่ได้กล่าวในบทที่ 3 
ไปแล้วนั้นผู้วิจัยพบว่า ในขั้นตอนของการอัดแผ่นยางเพื่อตรวจสอบดูสภาพทั่วไปของเนื้อยางว่า 
ยางนั้นมีสารเจือปนหรือไม่ ยางนั้นมีการพองตัวหรือไม่ ในขั้นตอนนี้พนักงานที่ทำการอัดแผ่นยาง 
ใช้ประสบการณ์เพียงอย่างเดียวโดยมิได้มีการควบคุมและปรับค่าอุณหภูมิของแม่พิมพ์และเวลา 
ของเครื่องจักรให้เป็นไปตามผลการทดสอบคุณภาพยางจากห้องแลป (Lab) มีผลทำให้เกิดความ 
คลาดเคลื่อนในการประเมินคุณภาพยางผสมและการอนุม้ติก่อนการนำไปขึ้นรูปจรืงประกอบกับ 
แผนกทดสอบคุณภาพยางปฏิบัติงานส่าช้าจึงไม่สามารถสรุปผลการทดสอบคุณภาพยางก่อนการ 
ขึ้นรูปจรืง1ได้ กระบวนการอัดแผ่นยางจึงยิ่งมีความสำคัญมากในการตรวจลอบและควบคุม 
คุณภาพยางดิบก่อนนำไปขึ้นรูปตังนั้นผู้วิจัยจึงจัดทำมาตรฐานของการอัดแผ่นยาง โดยการ 
กำหนดค่าพารามิเตอร์มาตรฐานของการอัดแผ่นยางในแต่ละประ๓ ท ซึ่งได้แก่อุณหภูมิแม่พิมพ์ 
เวลาที่ใช้อบ และจำนวนการโยกยํ้าให้เป็นไปตามผลการทดลอบคุณภาพจากห้องแลปซึ่ง 
ค่าพารามิเตอร์มาตรฐานการสุกตัวของยางประ๓ ทต่างๆ แสดงได้ตังตารางท่ี 4.7
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ตารางท่ี 4.7 แสดงค่าพารามิเตอร์มาตรฐานในการอัดแผ่นยางแต่ละประ๓ ท

ลำดับท ี่ ประ๓ ทยาง
อุณหภูมิแม่พิมพ ์

(°C)

เวลาอบ 
(Min.)

การโยกย้ํา 
(คร้ัง)

1 NR40 160ะเะ 10 3-4 2-3
2 NR40/RIM-8 160± 10 3-4 2-3
3 NR40/RIM-10 160 ± 10 3-4 2-3
4 NR45/HG 160± 10 2-3 2-3
5 NR50/RIM-2 160 ± 10 2-3 2-3
6 NR50/RC 160±  10 2-3 2-3
7 NR50/HG 160± 10 2-4 2-3
8 NR60/HG 160± 10 2-3 2-3
9 NR60/MALA 160± 10 3-4 2-3
10 NR65/GST 160 ± 10 3 2-3
11 NR80 160 ±  10 2-3 2-3
12 NR55/RC 160±  10 2-3 2-3
13 NBR30 160±  10 3-4 2-3
14 NBR50/HG 160± 10 3-4 2-3
15 NBR60/HG 160 ±  10 3-4 2-3
16 NBR70/1 160±  10 3-4 2-3
17 NBR70/HG 160 ± 10 4 2-3
18 NBR80 160 ± 10 2-3 2-3
19 NBR/PVC50 160± 10 4-5 2-3
20 PVC75 160± 10 4-5 2-3
21 CR40 160± 10 12-14 2-3
22 CR50 160 ± 10 10-12 2-3
23 CR70 160 ± 10 10-12 2-3
24 CR80 160± 10 10-12 2-3
25 CR60/126 160 ± 10 9-11 2-3
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ตารางท่ี 4.7 แสดงค่าพารามิเตอร์มาตรฐานในการอ้ดแผ่นยางแต่ละประเภท (ต่อ)

1
ประเภทยาง

อ ุณ หภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ เวลาอบ การโยกย ํ้า
ล ิาด ่บท 1/

(°C ) (Min.) (ครัง)

26 EPDM30 160 ± 10 7-9 2-3
27 EPDM40/1 160 ± 10 6-8 2-3
28 EPDM40/2 160 ± 10 7-9 2-3
29 EPDM50 160 ± 10 7-8 2-3
30 EPDM50/GC 160 ± 10 4-5 2-3
31 EPDM55/ET 1 60± 10 5-7 2-3
32 EPDM60 1 60± 10 6-8 2-3
33 EPDM60/HG 160 ± 10 7-8 2-3
34 EPDM70 160 ± 10 6-7 2-3
35 EPDM80 160 ± 10 5-7 2-3
36 ACRYLIC60 160± 10 10-14 2-3
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น อกเหน ือจากประเด ็นด ้านค ่าพ าราม ิเตอร ์มาตรฐานแล ้วอ ีกประเด ็นหน ึ่งของการปร ับปร ุง  
แก ้ไขม าตรฐาน การท ำงาน ก ่อน กระบ วน การข ึ้น ร ูป ค ือ  ยางเม ื่อผ ่าน กระบ วน การต ัดแล ้วจะต ้องรบ  
น ำไป ข ึ้น ร ูป ภ ายใน  72 ช ั่วโมงแต ่บางคร ั้งยางท ี่ถ ูกต ัดแล ้วและรอการข ึ้นร ูปไม ่สามารถนำไปข ึ้นร ูป  
ภ าย ใน ระ ย ะ เวล าท ี่ก ำห น ด ไต ้เน ื่อ งจ าก ส าเห ต ุต ่างๆ  เซ่น พ น ักงานข ึ้นร ูปลางาน  ยางด ิบ ท ี่ต ัด ม าม  ี
จ ำน ว น ม าก ก ว ่าท ี่แ ผ น ก าร ผ ล ิต ก ำห น ด  เค รอ งจ ัก ร เส ีย ห าย /ช ำร ุด ห รอ แ ม ่พ ิม พ ์ช ำร ุด ต ้อ งน ำไป  
ซ่อมแซม ทำไห ไม ่ลามารถน ำยางน ั้น ข ึ้น ผล ิตได ้ตาม ว ัน ท ี่วางแผน เอาไว ้ และจากแผ น ภ าพ ก ้างป ลา  
ในบทท ี่ 3 จะพ บ ว ่าส าเห ต ุห น ึ่งข องยางเส ีย ใน กระบ วน การข ึ้น ร ูป ม าจากยางด ิบ ท ี่ค ุณ ภ าพ ด ้อย ลง  
แล้ว ผ ู้ว ิจ ัย จ ึงไต ้ส ำรวจ ส ภ าพ การท ำงาน ใน ป ัจ จ ุบ ัน ข อ งแผ น กต ัด ย างพ บ ว ่า  ย ังไม ่ม ีการควบ ค ุม  
ค ุณ ภ าพ ข อ งยางด ิบ ป ระ๓ ทด ังกล ่าว ผ ู้ว ิจ ัยจ ึงได เ้พิ่มเต ิมในล ่วนของการอน ุม ิต ิการข ึ้นร ูปของยาง 
ท ี่ม ีอาย ุเก ิน  72 ช ั่วโมงและกำหนดมาตรการการดำเน ินการผล ิตสำหร ับยางต ังกล ่าวไว ้ด ังน ี้

1. ปรับปรุงป้ายยางที่ใช้ในปัจจุบันโดยให้ทั้งแผนกตัดยางและแผนกขึ้นรูปมีล่วนในการ 
รับผิดชอบคุณภาพยางร่วมกันโดยกำหนดให้ในป้ายยางนั้นจะต้องระบุถ ึงล ักษณะสำคัญ
ตังต่อไปนี๋

1. รหัสผลิตกัณฑ์
2. ขนาดของยางดิบ
3. นี้าหนักต่อขึ้น
4. จำนวนใล่
5. ชนิดยาง
6. วันท่ีออกยาง
7. วันท่ีรับยาง
8. ผู้รับยาง
9. ผู้ออกยาง



89

รูปที่ 4.1 แสดงต ัวอย ่างป ้ายยางท ี่ใช ้ใส ่ตะกร ้ายางด ิบ  
2 .ก ำห น ด ม าต ร ฐ าน ก าร ท ำง าน ใน ก าร น ำย าง ท ี่ม ีอ าย ุเก ิน  72 ช ั่ว โม งแล ้วข ึ้น ผ ล ิต  

โด ย ก ำห น ด ให ้ พ น ัก งาน ข ึ้น ร ูป จ ะต ้อ งแ จ ้งต ่อ พ น ัก งาน ต รวจ ส อ บ ค ุณ ภ าพ แล ะพ น ัก งาน ต ัด ย าง  
เม ื่อต ้องผล ิตข ึ้น งาน ท ี่ใช ้ยางท ี่ม ีอาย ุเก ิน  72 ชั่วโมง หล ังจากท ั้ง 2 แผนกรับทราบ แล ้วให ้พน ักงาน  
ข ึ้น ร ูป นำยางด ิบน ั้นไปท ดลองทำการข ึ้น ร ูป จำนวน  3 เที่ยว และให ้แผน กต ัดยางท ำการอ ัดแผ ่น ซ ํ้า  
อ ีก ค ร ั้ง เพ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ ส ภ าพ ท ั่ว ไป ข อ งย าง  เม ื่อ พ น ัก งาน ฝ ่าย ต รวจ ส อ บ อ น ุม ัต ิผ ล การอ ัด ข ึ้น ร ูป  
ช ิ้นงานก ็ให ้พ น ักงานข ึ้นร ูปนำยางน ั้นไปผล ิตได ้ตามป กต ิ โดยข ั้น ตอน ท ี่กล ่าวไป แล ้วน ั้น อธ ิบายได ้ 
ตังรูปที่ 4 .2
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ผู้รับผิดชอบ

พนง.ตัดยาง

พนง.ตัดยาง

พนง.QC ตัดยาง

พนง.ตัดยาง

พนง.ข้ึนรูป

พนง.ข้ึนรูป

พนง.ข้ึนรูป

พนง. QC ตัดยาง

รูปที่ 4 .2  แสดงข ั้นตอนการดำเน ินการในการนำยางท ี่เก ิน เวลาท ี่กำหนดมาผล ิต
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2.2  การปรับปรุงแก ้ไขมาตรฐานการทำงานของกระบวนการข ึ้นร ูป  
หล ังจากท ี่ได ้ทำการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร ่องและผลกระทบหลักไปแล ้วซ ึ่งแสดงด ังตารางท ี่4.3 

โดยจะพ บว่าสาเหต ุของข ้อบกพร ่องโดยรวมน ั้น เก ิดจากความผ ิดพลาดของพน ักงานซ ึ่งไม ่ได ้ร ับการ  
อ บ รม อ ย ่างต ่อ เน ื่อ งแล ะ เป ็น ระบ บ ป ระ ก อ บ ก ับ เม ี่อ พ น ัก งาน ต ้อ งท ำก ารข ึ้น ร ูป ช ิ้น งาน ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ 
ให ม ่ๆ  ก ็ไม ่ม ีมาตรฐานการทำงานท ี่ช ัด เจนท ี่ใข ้บอกแนวท างในเบ ื้องต ้นในการทำงาน พน ักงานส ่วน  
ให ญ ่จ ึง ใช ้ว ิธ ีก าร เด ิม ท ี่ใช ้ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์เก ่าม าท ำใน ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ให ม ่ น อ ก จ าก น ั้น แล ้ว ผ ู้ว ิล ัย ย ัง  
พ บ ว ่าใน ก ระบ ว น ก ารข ึ้น ร ูป น ั้น ม ีอ ัต ราก าร เข ้าอ อ ก ข อ งพ น ัก งาน ค ่อ น ข ้างส ูงจ ึงท ำให ้บ ่อ ย ค ร ั้งท ี ่
ห ัวห น ้างาน ไม ่สาม ารถสอน งาน พ น ักงาน ได ้ท ุกคร ั้งท ี่ม ีการเป ล ี่ยน แป ลงการผล ิต  ด ังน ั้นมาตรฐาน  
ใน ก ารท ำงาน จ ึงม ืค ว าม ส ำค ัญ ต ่อ ก าร เรย น ร ู้ง าน ใน เบ ื้อ งต ้น ก ่อ น ท ี่พ น ัก งาน จ ะ เก ิด ค ว าม ช ำน าญ  
และเป ็นการปล ูกฝ ังว ิธ ีการทำงานท ี่ถ ูกต ้องอ ีกด ้วย โดยในการป ร ับปร ุงมาตรฐานว ิธ ีการปฏ ิบ ัต ิงาน  
ใน การข ึ้น ร ูป น ี้ผ ู้ว ิล ัยและท ีม ผ ู้เช ี่ยวชาญ ได ้ดำเน ิน การป ร ับ ป ร ุงเอกสารโดยได ้ล ัดท ำค ู่ม ือป ฏ ิบ ัต ิการ  
ใน การข ึ้น ร ูป ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่เล ือกมาแก ้ไขท ั้ง  10 ป ระ๓ ท ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์โด ยละเอ ียด  ซ ึ่งเอกสารน ี้จะ  
สามารถช ่วยให ้พ น ักงานป ฏ ิบ ัต ิงาน ใช ้เป ็นค ู่ม ือใน การทำงาน ได ้ง ่ายข ึ้น  โดยท ีม ผ ู้เช ี่ยวชาญ เส น อให ้ 
ท ำก าร เพ ิ่ม เต ิม ใน ส ่ว น ข อ งร ูป แ ส ด งข ั้น ต อ น ท ี่ส ำค ัญ  จ ุดท ี่ควรระว ัง ต ล อ ด จ น ค ่าพ าร าม ิเต อ ร ์ท ี่ 
ส ำค ัญ ท ี่ใช ้ใน การต ิด ต ั้ง เค รอง โดยแสดงต ัวอย ่างค ู่ม ือป ฏ ิบ ัต ิการใน ต ารางท ี่ 4.8 และตารางท ี่ 4.9 
และในส ่วนของผล ิตภ ัณ ฑ ์อ ื่นๆจะแสดงในภาคผนวก
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3. การปรับปรุงมาตรฐานในการตรวจสอบ
3.1 สร้างใบตรวจสอบกระบวนการเพื่อตรวจเช็คการปรับตั้งอุณหภูมิ แรงดัน เวลาในการ 

ขึ้นรูป การตั้งจำนวนการโยกยํ้ารวมถึงการวัดซนาดวัตถุดิบ โดยกำหนดความถี่ในการตรวจเช็ค 
เท่ากับ 1 คร้ัง/กะ โดยให้พนักงาน QC Line การขึ้นรูปเป็นผู้ดำเนินการตรวจสอบ

ตารางท่ี 4.10 แสดงใบตรวจสอบกระบวนการในกระบวนการขึ้นรูป
วันท่ี / เวลาตรวจ
PART NO.
จำนวน CAVITY ของแม่พิมพ์
เครองจักร NO.
ชื่อพนักงาน

NO. รายการท่ีตรวจเช็ค ค่ามาตรฐาน ผลการตรวจสอบ
1 วัตถุดิบ
2 แรงดันน้ํามัน
3 อุณหภูมิแม่พิมพ์
4 เวลาอบ
5 จำนวนการโยกย้ํา
6 จำนวน CAVITY ที่สามารถใช้งานได้
7
8
ผู้ตรวจสอบ
ผู้ถูกตรวจสอบ
สรุปผลการตรวจสอบ
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3.2  สร ้างมาตรฐานว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน ัในการควบค ุมผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด  
มาตรฐานน ี้ผ ู้ว ิจ ัยและท ีมผ ู้เช ี่ยวชาญ ได ้สร ้างข ึ้นโดยม ีจ ุดประสงค ์เพ ื่อให ้พ น ักงานข ึ้นร ูปได  ้

ม ีม า ต ร ฐ า น ใน ก า ร ต ร ว จ ล อ บ เพ ื่อ แ ก ้ไข ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไ ม ่เป ็น ไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด โด ย ล ำ ด ับ ก า ร  
ตรวจสอบน ั้นรวบรวมตามสาเหต ุหล ักท ี่ล ํงผลกระทบต ่อค ุณ ภาพ ผล ิตภ ัณ ฑ ์โดยได ้แบ ่งเป ็นข ั้นตอน  
ในการตรวจสอบด ังตารางท ี่ 4.11

ตารางท ี่ 4.11 แสดงมาตรฐานว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงานในการควบค ุมผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด
ลำด้บ

ปัญหาที่พบ
สำดับการตรวจลอบเพื่อการแก้ไข

ท่ี ขนตอนท่ี 1 ขนตอนที่ 2 ชิ้นตอนท่ี 3 ชิ้นตอนท่ี 4 ชิ้นตอนท่ี 5

1 ช้ินงาน'โม่ เติม ตรวจเช ็คแรงด ้น ตรวจสอบวิธีการ ตรวจเช็คนํ้าหนัก ตรวจเช็คการปรับ ตรวจเช็คการทา
ของเครื่องจักร วางยางดิบใน ของยางดิบ เวลาในการโยกยํ้า นํ้ามันขิสีโคนที่

แม่พิมพ์ แม่พิมพ์

2 ช ิ ้ นงานฉ ี กขาด/ ตรวจเข็ดอุณหภูมิ/ ตรวจลอบวิธีการ ตรวจลอบวิธีการ
แ ต ก /  ย า ง ไ ม ่ เวลาของ แกะชิ้นงานออก วางยางดิบใน

ประสาน/ เคร่ืองจักร จากซ่องแม่พิมพ์ แม่พิมพ์

3 ช ิ้นงานเป ็นแผล/ ตรวจเข็คอุณหภูมิ/ ตรวจเข็ดการปรับ ตรวจลอบวิธีการ ตรวจเช็คการทา

เน่า เวลาของ จำนวนครั้งในการ วางยางดิบใน นํ้าม้นชิลิโคนที่

เคร่ืองจักร โยกยํ้า แม่พิมพ์ แม่พิมพ์

4 ช ิ้นงานไม ่ล ุก/ สุก ตรวจเข็ดอุณหภูมิ/ ตรวจเช็คการทา ส่งชิ้นยางดิบ

ไม่ทั่ว/ เสียรูปทรง เวลาของ นํ้ามันชิลิโคนที่ ทดสอบที่ ห้อง

เคร่ืองจักร แม่พิมพ์ Lab

5 ชิ้นงานด้าน ตรวจเข็ดอุณหภูมิ/ ตรวจ เช็ค แรงด้น ตรวจเช็คการปรับ ส่งชิ้นยางดิบ

เวลาของ ของเครื่องจักร จำนวนครั้งในการ ทดสอบที่ ห้อง

เคร่ืองจักร โยกยํ้า Lab

6 ชิ้นงานขอบย่น ตรวจเช็คอุณหภูมิ/ ตรวจเช็คการปรับ ส่งชิ้นยางดิบ

เวลาของ จำนวนครั้งในการ ทดสอบที่ ห้อง

เคร่ืองจักร โยกยํ้า Lab

7 ชิ้นงานบวม/พอง ตรวจเข็ดอุณหภูมิ/ ตรวจเช็คการทา

เวลาของ นํ้ามันซิลิโคนที่

เคร่ืองจักร แม่พิมพ์

8 ชิ้นงานไหม้ ตรวจเชิดอุณหภูมิ/
เวลาของ

IL เคร่ืองจักร

3.3  การปรับปรุงแก ้ไขมาตรฐานวิธ ีการตรวจสอบขึ้นยางในขั้นตอนสุดท ้าย  
จากตารางท ี่ 4 .3  ในกระบวนการตรวจลอบช ิ้นงานจะพ บว่าป ัญ หาในข ั้นตอนน ี้ ลาเหต ุของ 

ข ้อบ กพ ร ่องท ี่พ น ัก งาน ล ะเล ยก ารต รวจส อ บ ช ิ้น งาน เก ิด จาก การท ี่พ น ัก งาน ไม ่ม ีม าต รฐ าน ใน ก าร  
ต ัดส ินใจว ่าช ิ้นงาน ใดเส ียห รอช ิ้นงานใดด ี ทำให ้งานการตรวจสอบเป ็นหน ้าท ี่ของพ น ักงานควบค ุม
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คุณภาพ (QC Line) เพียงฝ่ายเดียวมีผลทำให้การตรวจสอบน้ันเป็นไปอย่างไม่ท่ัวถึงและทำให้ 
ช้ินงานเสียหลุดออกไปจากแผนกข้ึนรูปได้ ดังน้ันผู้วิจัยและเจ้าหน้าท่ีฝ่ายควบคุมและประกัน 
คุณภาพจึงร่วมกันจัดทำเครื่องมือช่วยให้พนักงานขึ้นรูปมีมาตรฐานในการดัดสินใจคัดเลือก 
ช้ินงานซ่ึงเคร่ืองมือดังกล่าวมีดังน้ี

3.3.1 ทำมาตรฐานการตรวจสอบสภาพช้ินงานท่ัวไป
ตารางท่ี 4.12 แสดงมาตรฐานการตัดสินใจคัดแยกคุณภาพของช้ินงาน

ล ำด ับ ท ี่ ห ัว ข ้อ ค วบ ค ุม ม าต รฐ าน ก ารด ัด ส ิน ใจ ก ารย ีน อ ัน

1 ช ิ้นงานเป ็นแผลแตก  

แผลเน ่า แผลนำม ัน

ช ิ้นงานต ้องไม ่ม ีแผลใดๆท ั่งส ิ้น ลายตา

2 สภาพผ ิวของช ิ้นงาน - ช ิ้นงานต ้องไม ่เว ้าแหว ่งเข ้าเน ื้อ

- ไม ่ม ีคร ีบหล ังตกแต ่ง

- ไม ่ม ีคราบขาว

- ไม ่ม ีคราบ 'นาม ัน

- ไม ่ม ีคราบฝ ่น

- ไม ่เป ียกน ํ้า

- ไม ่บวมพอง

- ไ ม ่ไ ห ม ้เยิ้ม

- ไม ่ฉ ีกขาด

- ร ูไม ่ต ัน /ร ูต ัน

- ผ ิวหยาบ / ผ ิวม ัน / ผ ิวเร ียบ

- ไม ่เป ็นรอยพ ิมพ ์

ลายตา

3 ต ะ เข ็บ งาน , รอยต ่อ ของ  

แม ่พ ิมพ ์

- ตะเข ็บไม ่เคล ื่อน

- ตะเข ็บไม ่ย ื่น

- ขอบไม ่ย ่น

- ไม ่แตกตามแนวตะเข ็บ

ลายตา

4 ร ูปทรงของช ิ้นงาน - ไม ่เส ียร ูปทรง/บ ิด เบ ี้ยว

- บ ีบหร ือด ึงลามารถค ืนร ูป ได ้ตามปกต ิ

ลายตา

หมายเหตุ
- หัวข้อมาตรฐานการตัดสินใจจะทำการเลือกใช้เฉพาะชิ้นงานแต่ละชนิดตามความ 

เหมาะสมในการตรวจลอบช้ินงานน้ันๆ
หัวข้อมาตรฐานการตัดสินใจจะทำการเลือกใช้เฉพาะชิ้นงานแต่ละชนิดตามความ 
เหมาะสมโดยการตรวจเช็คช้ินงานแบบ 100%
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3.3.2 จัดทำบอร์ดตัวอย่างช้ินงานเสีย(NG)
นอกเหนือจากการทำมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงานโดยท่ัวไปแล้วปัญหาส่วนหน่ึงของ 

การท่ีพนักงานละเลยการตรวจสอบช้ินงานหลังจากทำการข้ึนรูปแล้วเน่ืองจากพนักงานหน่ึงคน 
ต้องผลิตช้ินงานหลายประเภททำให้พนักงานอาจจะไม่ทราบและมองไม่เห็นถึงภาพลักษณะ 
บกพร่องของผลิตภัณฑ์ใต้ครบถ้วนชัดเจนในทุกประเภทผลิตภัณฑ์ เม่ือผลิตไปนาน  ๆจึงเกิด 
ข้อผิดพลาดโดยไม่ไต้ตั้งใจหลงลืมมาตรฐานที่เคยรับการอบรมตังนั้นเพื่อเป็นการป้องกัน 
ข้อผิดพลาดตังกล่าวผู้วิจัยและทีมผู้เช่ียวชาญจึงไต้จัดทำทำบอร์ดตัวอย่างช้ินงาน NG ไว้เพ่ือใช้ 
เป็นมาตรฐานแสดงลักษณะซองช้ินงานเสียประ๓ ทต่าง  ๆ เพ่ือช่วยในการตัดสินใจของพนักงาน 
โดยรูปของบอร์ดตัวอย่างช้ินงาน NG แสดงไต้ตังรูปท่ี 4.3

4. การทำแผนการตรวจสอบและซ่อมบำรุงเครองจักร (Preventive maintenance)
สิงท่ีสำคัญอีกประการหน่ึงในการดำเนินการปรับปรุงกระบวนการน้ันคือ การบำรุงรักษา 

เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ให้สามารถทำงานไต้อย่างมีประสิทธิภาพเพราะประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
ย่อมส่งผลกระทบโดยตรงต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์และจากการสรุปการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ 
ผลกระทบในตารางท่ี 4.4 จะพบว่าในกระบวนการข้ึนรูปน้ันสาเหตุจากสายไฟขาด แผ่นฮิตเตอร์ 
เสีย แรงตันเคร่ืองจักรไม่พอ และTimer ของเคร่ืองจักรไม่ถูกต้องสาเหตุเหล่าน้ีล้วนส่งผลต่อ 
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ท้ังสิน และจากการสำรวจสภาพเคร่ืองจักรพบว่าเคร่ืองจักรในแผนกข้ึนรูป 
ส่วนใหญ่มีการชำรุดเสียหายเป็นจำนวนมากแต่ยังอยู่ในสถานะท่ียังสามารถใช้งานไต้อยู่ ตังน้ัน 
ผู้วิจัยและทีมผู้เช่ียวชาญจึงมุ่งเน้นไปทำการดำเนินการวางแผนการตรวจสอบและซ่อมบำรุงรักษา 
เคร่ืองจักร ซ่ึงในแผนกข้ึนรูปประกอบด้วยเคร่ืองจักร 2 ประ๓ ทได้แก่
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4.1 การบำรุงรักษาเครองข้ึนรูปแบบอัด โรงงานตัวอย่างน้ีมีเครองข้ึนรูปแบบอัด 
จำนวน 39 เคร่ืองโดยแบ่งเป็นประเภทปัมอัตโนมัติจำนวน 32 เคร่ือง วาล์วหมุนและวาล์วโยก 
จำนวน 7 เคร่ือง

4.2การบำรุงรักษาเคร่ืองข้ึนรูปแบบฉีด โรงงานตัวอย่างน้ีมีเคร่ืองข้ึนรูปแบบฉีด 
อัตโนมัติจำนวน 8 เคร่ือง 
การตรวจเช็คท่ีได้ดำเนินการ

1. การตรวจเช็คประจำวัน
การตรวจเช็คเคร่ืองจักรประจำวันเป็นการตรวจเช็คสภาพเคร่ืองข้ึนรูปในเบ้ืองต้นเท่าน้ัน 

โดยพิจารณาจากสภาพภายนอกของตัวเคร่ืองจักร ซ่ึงการตรวจเช็คประจำวันพนักงานข้ึนรูปจะ 
เป็นผู้ตรวจเช็คเคร่ืองจักรท่ีตนใช้ข้ึนรูปด้วยตนเอง โดยใช้แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจเช็ค 
เคร่ืองจักรก่อนทำการผลิตข้ึนรูปยาง โดยใบรายงานน้ีมีจุดตรวจสอบท้ังสิน 9 จุด ในการตรวจสอบ 
ประจำวันพนักงานข้ึนรูปจะทำการตรวจเช็ควันละ 2 คร้ังคือ ในตอนเร่ืมต้นของกะกลาง1วันและกะ 
กลางคืนก่อนท่ีจะเร่ืมทำการข้ึนรูป เม่ือทำการตรวจเช็คเส!จเรยบร้อยแล้วท้ัง 2 กะ หากผลการ 
ตรวจเช็คเป็นปกติ พนักงานข้ึนรูปจะส่งใบรายงานการตรวจเช็คเคร่ืองจักรให้กับหัวหน้าแผนกข้ึน 
รูปเพ่ือเก็บไว้เป็นข้อมูล แต่หากผลการตรวจเช็คพบว่าเคร่ืองจักรมีปัญหาในกะใดกะหน่ึง พนักงาน 
ข้ึนรูปจะเขียนใบแจ้งซ่อมส่งให้แผนกซ่อมบำรุง และส่งใบรายงานการตรวจเช็คเคร่ืองจักรให้กับ 
หัวหน้าแผนกเพ่ือคอยติดตามผลการแก่ใขและเก็บไว้เป็นข้อมูล ซ่ึงตัวอย่างแบบฟอร์มใบรายงาน 
การตรวจเช็คเคร่ืองจักรก่อนข้ึนรูปแสดงตังตารางท่ี 4.13

2. การตรวจเช็คประจำทุกร เดือน
การตรวจเช็คเคร่ืองจักรประจำทุก 3 เดือนน้ันจัดได้ว่าเป็นการทำการบำรุงรักษาเซิง 

ป้องกัน (PM) ซ่ึงหัวข้อในการตรวจสอบจะทำการตรวจเช็คซ่ึงมีรายละเอียดมากและต้องใช้ความรู้ 
ความชำนาญเฉพาะด้านจึงเป็นการตรวจเช็คโดยพนักงานแผนกซ่อมบำรุงเท่าน้ัน การตรวจเช็ค 
เคร่ืองจักรในแผนกข้ึนรูปมีแผนในการดำเนินการตรวจสอบตังตารางท่ี 4.14 และในการตรวจเช็ค 
ประจำทุก 3 เดือนพนักงานแผนกซ่อมบำรุงจะใช้แบบฟอร์มการตรวจเช็คเซิงป้องกันแผนกข้ึนรูป 
ยางตังตารางที่4.15 และ4.16 หากพนักงานซ่อมบำรุงตรวจพบว่าเคร่ืองข้ึนรูปอยู่ในสภาพปกติ 
พนักงานผู้ตรวจสอบจะส่งใบรายงานการตรวจเช็คประจำทุก 3 เดือนให้กับหัวหน้าแผนกซ่อมบำรุง 
เพ่ือเก็บไว้เป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต่อไปแต่หากตรวจพบว่าเคร่ืองจักรอยู่ในสภาพผิดปกติ ณ จุด 
ตรวจสอบใดจุดตรวจสอบหน่ึงพนักงานซ่อมบำรุงจะแจ้งหัวหน้าแผนกข้ึนรูปและหัวหน้าซ่อมบำรุง 
รับทราบปัญหาร่วมกันในกรณีท่ีปัญหาสามารถซ่อมแซมหร์อแก้ไขได้ทันทีก็จะดำเนินการทันที แต่ 
หากไม่สามารถซ่อมได้ทันทีเซ่น ไม่มีอะไหล่สำรองหรอไม่มีเคร่ืองมีอท่ีจะทำการซ่อม หรือไม่มี



9 9

พนักงงานท่ีมีความรู้ในด้านช่างเป็นต้น ก็จะทำการแจ้งให้กับหัวหน้าท้ังสองแผนกท้ังแผนกข้ึนรูป 
และซ่อมบำรุงรับทราบอีกคร้ัง และหาวิธีการแก็ใขปัญหาร่วมกัน
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ตารางท ี่ 4 .1 4  แสดงแผน การตรวจ เช ็ค ซ ่อ ม บ ำร ุง เช ิงป ้อ งก ัน ของแผน กข ึ้น ร ูป ยาง

! •ประจำปี . แผน การ เๆ ร ว IVliuบบํ เๅง1$วปัน ร กน ,.f■ นท : 
ir . \  ■ท :

รฟัCf
เฑร๋ึ o; Ï  กร

V - .• แบ,-
1ร0นท r f irm *n i« i4 f i ห: แแห r

ll.tl. ท.ห. ม.ท. เม ห H ม๊.ข. ท.ท. Cl ท II !. ท ri 1 ห.ข. Il ค
t  P  1 ว ไทวหะ,น 0----> <3— > <3----O!
' - p*2 ว1ทวาเ^น 3 ----O <j— > 3—0
Iç p  3 ปีบ!ไ«ไนบ้!« o — •> <1----> <■3— 1> •

P 4 ปีนขัคในบ้ร <3----O <3~~0 <3— O
P 5 ว เทวห^น 3 — >

ร ุ P 7 ปีน ขัคใน โติ 0 —0 3—0 <3— O 3— O
P a ปัน0ฅในนัค <3- 0 <3— O <3 — 0

■“ ■ ¥ 9 ปีน ขัคในน้8 0—O <3— > <— O 3— 1>
-.V'p 10 ปีนขัคใน!.f i o —O <3— [>

P i l ว m i l l บุน <3— O C— O 3 — 0 1
; P 12 วา jvsir^v <3— ■£> 3 — 0 <— O 3— 0

P ท ปัน ขัคในบ้ค <3----£> 3— > <3— 0
P 14 วาทวไ!;j น <3— O

■ •-Pi3 วไทว Inri <1— 1> O — O <3----O < — O

c P 16 ปีบ V f  ไนมัศิ < ----โ> C— > 3 — 1> <>- •>
P 17 ปิม&ทในบทั £> O— O <3—0
P 18 ปับขัทโนบ้คิ 3 — > <3—1> 3 — [> < 3 -0 / '  •

ไ’,; m i t ! วัก'!ปรฺะ,!Tl1แนท 5 « i t , 'น:11 V วฑน'-LH\.r, rC6’เาflไ1U  ไ ':* ' V  .ไกั
■ ข ึ้น;ป่ CP COMPOUND ‘ 1. 4  -£• V-!' ■ น*น i  ซ่คํ' ' ■

l ^ j j p ï f e  ใ■ บํ,-.V  .M i’ พพิแบ่ทินท์ 2 4" ' • ” £> เป«ขนแป!ท
า,. *L_____________________________________ ■ * ►  ป!]บ*!
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4.4 การดำเนินการปรับปรุงของเส ียในกระบวนการQC ตรวจสอบ 100%และลูกค้า 
ร้องเรียน

4.4.1 การปรับปรุงนกไขแม่พ ิมพ ์
จากการว ิเคราะห ์สาเหต ุของป ัญ หาในกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100% และของเส ียท ี่มา 

จ าก ล ูก ค ้าร ้อ ง เร ีย น  ใน บ ท ท ี่ 3 จ ะพ บ ว ่าม ีป ัญ ห าร อ ย พ ิม พ ์ซ ึ่งม ีล า เห ต ุม าจ าก แ ม ่พ ิม พ ์ท ี่ม ีค ว าม  
ส กป รกไม ่ได ้ร ับ การย ิงท ราย กระบ วน การท ำงาน ใน ป ัจจ ุบ ัน ข องแผ น กแม ่พ ิม พ ์ใน ป ัจจ ุบ ัน ค ือ เม ื่อ  
แ ผ น ก แ ม ่พ ิม พ ์ร ับ ใบ ล ัง ผ ล ิต ข อ งว ัน ถ ัด ไป จ าก แ ผ น ก ว างแ ผ น ก าร ผ ล ิต ห ล ังจ าก น ั้น จ ะ จ ัด เต ร ีย ม  
แม่พ ิมพ ์สำหรับท ี่จะใช ้ข ึ้นร ูปให ้แก ่แผนกขึ้นรูปต ่อไป โดยป ัญ ห ารอยพ ิม พ ์น ั้น เก ิดจากการท ี่แม ่พ ิม พ  ์
ไม ่ได ้ร ับการย ิงทรายตามเวลาท ี่เหมาะสม พ น ักงานจะทำการย ิงทรายก ็ต ่อ เม ื่อตรวจพ บว ่าม ีช ิ้น งาน  
เส ีย เก ิดข ึ้น แล ้ว  ป ัญ ห าด ้งก ล ่าว ม ีผ ล ท ำให ้ไม ่ส าม ารถ ผ ล ิต ได ้ท ัน ต าม เวล าท ี่ก ำห น ด แล ะค ุณ ภ าพ  
ของช ิ้นงานลดลงด ้งน ั้นทีมผ ู้เช ี่ยวชาญ จากแผน กข ึ้น ร ูป  QC Line และแผน กแม ่พิมพ์จ ึงเส น อให  ้
จ ัด ท ำการวางแผ น การท ำค วาม ส ะอาด แม ่พ ิม พ ์และม ีการกำห น ด แผ น การท ำค วาม ส ะอาด แม ่พ ิม พ ์ 
ป ร ะ จ ำ ป ีข ึ้น เพ ื่อ เป ็น เค ร ื่อ ง ม ือ ใน ก า ร ค ว บ ค ุม ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง พ น ัก ง า น แ ผ น ก แ ม ่พ ิม พ ์ให ้ม  ี
ประส ิท ธ ิภาพ มากย ิ่งข ึ้น โดยแผน การท ำความ สะอาดแม ่พ ิมพ ์และแผน การท ำความส ะอาดแม ่พ ิมพ ์ 
ป ระจำป ีแส ด งใน ต ารางท ี่4 .17  และ 4 .1 8
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4.4.2 ปรับปรุงการอบรมการตัดแต่งยาง
จากการเก็บข้อมูลของแผนกปล่อยยางซื่งทำหน้าที่ในการปล่อยยางที่ขึ้นรูปแล้วให้แก่ 

บุคคลต่างๆเพื่อทำการตัดแต่ง ในตารางที่ 4. จะพบว่าผลิตภัณฑ์ส่วนใหญ่คิดเป็น 58.84 %แผนก 
ปล่อยยางได้ปล่อยยางให้ชาวบ้านทำการตัดแต่งยางมากที่สุด และปริมาณการตัดแต่งรองลงมา 
คิดเป็น 20.08 % ไดใ้ห้พนักงานทั่วไปของโรงงานเป็นผู้รับผิดชอบ จะเห็นไดว้่าผลิตภัณฑ์เกือบ 
80% ของทั้งหมดถูกตัดแต่งโดยผู้ปฏิบัติการที่ไม่ใช่พนักงานตัดแต่งจริง ผู้วิจัยจึงได้ทำการสำรวจ 
สภาพการทำงานในปัจจุบันพบว่าพนักงานแต่งงานมีจำนวนน้อยแต่เนื่องจากมียอดทั่งซ ื้อ จำนวน 
มากทำให้ไม่สามารถตัดแต่งเองได้ทั้งหมดจึงต้องทำการจ้างพนักงานภายนอกเพิ่มเติมโดยในการ 
ปล่อยยางแต่ละครั้งไม่มีการควบคุมการทำงานหรือการอบรมซาวบ้านหริอพนักงานทั่วไปอย่าง 
แท้จริงจะทำเพียงการให้ตัวอย่างขึ้นงานดีเพื่อดูประกอบการตัดแต่งเท่านั้น ที่เป็นเช่นนี้เนื่องจากยัง 
ไม่มีหน่วยงานที่จะมาดูแลเรื่องการอบรมการทำงานของชาวบ้านโดยทางแผนกปล่อยยางมี 
พนักงานน้อยไม่สามารถทำการอบรมได้ทั่วถึงและพนักงานตัดแต่งเองก็คิดว่าเป็นหน้าที่ความ 
รับผิดชอบของแผนกปล่อยยางจึงไม่ได้ร่วมรับผิดชอบในปัญหานี้
ตารางท่ี 4.19 แลดงปริมาณยางที่แต่ละฝ่ายนำไปตัดแต่งในเดือนมกราคมและกุมภาพันธ์2548

รหัสพนักงาน สถานะ
จำนวนผลิตภัณฑ์

รวม %
มกราคม กุมภาพันธ์

1101-1216,
1805,1811,1888,1862 ซาวบ้าน 2421093 2447953 4869046 58.84
1800-1917,1206 พนักงานท่ัวไป 858171 804152 1662323 20.08
1959 กรมมีนบุรี 412770 442262 855032 10.33
2000 พนักงานตัดแต่ง 399185 468814 867999 10.48
1000 ค้างสติอก 10987 9234 20221 0.24

รวม 4102206 4172415 8274621 100
จากปัญหาที่กล่าวไปแล้วผู้วิจัยและทีมผู้เชี่ยวชาญจากแผนกแต่งยาง แผนกปล่อยยาง 

และแผนกบุคคลจึงร่วมกันเสนอทางแก้ปัญหา โดยให้ทุกฝ่ายต้องร่วมก้นรับผิดชอบคุณภาพของ 
การตัดแต่งโดยกำหนดแบบฟอร์มการอบรมการตัดแต่งยางของซาวบ้านและพนักงานทั่วไป โดย 
กำหนดการอบรมเป็นกลุ่มโดยให้พนังงานตัดแต่ง 1 คนต้องอบรมชาวบ้านและพนักงาน 10-15 คน 
เมื่อทำบันทึกทารอบรมแล้วให้นำแบบฟอร์มดังกล่าวล่งให้แผนกปล่อยยางเพื่อที่จะเป็นการ 
ควบคุมคุณภาพของผู้ตัดแต่งยางได้ว่าสามารถตัดแต่งยางได้แล้ว ซึ่งแบบฟอร์มการบันทึกการ 
อบรมแสดงดังตารางที่ 4.20



n o

ตารางท ี่ 4 .2 0  แสดงแบบฟ อร ์มบ ันท ึกการอบรมผ ู้แต ่งยาง

ซื่อผู้ให้การอบรม
ลำดับ

ท่ี
รหัสผู้แต่งยาง ซือ-สกุล 

ผู้รับการอบรม
วัน/เดือน/ปี 

ที่ทำการอบรม
ซื่อผลิตภัณฑ์ 
ที่ทำการอบรม

ลายเซ็นต์ 
แผนกปล่อยยาง
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4.5 การสร้างเคร่ืองมีอสัญญาณป้องกันข้อบกพร่อง
ในการสร้างเครื่องมือสัญญาณป้องกันข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์นั้น ผู้วิจัยและทีม 

ผู้เชี่ยวชาญได้ทำการกำหนดขอบเขตของเครื่องมือนี้โดยป้องกันข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ที่มื 
สาเหตุมาจากวัตถุดิบเท่านั้น โดยวัตถุดิบของกระบวนการขึ้นรูปคือยางดิบซึ่งได้จากกระบวนการ 
บดผสม โดยนำคุณสมบัติของยางด้านความแข็งแรงมาเป็นดัชนีขึ้บ่งคุณภาพของยางและการบด 
ผสมของเครื่องมือสัญญาณป้องกันข้อบกพร่องชองผลิตกัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐานก่อนการ 
ขึ้นรูปยาง โดยทีมผู้เชี่ยวชาญของโรงงานตัวอย่างได้พิจารณาแล้วว่าคุณสมบัติด้านความแข็งแรง 
ของยางเป็นคุณสมบัติทีส่ ำ ค ัญ และเป็นคุณสมบัติพื้นฐานที่ใช้กันมานานในอุตสาหกรรมยางเพื่อ 
บ่งขึ้ถึงคุณภาพของยางเมื่อยางเกิดการคงรูปแล้วเนื่องจากคุณสมบัตินี้จะเปลี่ยนแปลงอย่างเห็น 
ได้ชัดถ้ามืการเปลี่ยนแปลงปริมาณสารตัวเติมและนํ้ามันหรอการเปลี่ยนแปลงสารในระบบทำให้ 
ยางคงรูป ดังนั้น ผู้วิจัยและทีมผู้เชี่ยวชาญจึงทำการสร้างเครื่องมือสัญญาณป้องกันข้อบกพร่อง 
โดยใช้ค่าจากการทดสอบสมบัติการดึง (T e n s ile  P ro p e rt ie s ) มาเป็นดัชนีขึ้บ่งคุณภาพของยาง 
และการบดผสม โดยมีว ัตถ ุประสงค ์เพ ื่อใช ้แผนภ ูม ิควบค ุมเป ็นเครื่องม ือในการตรวจจับ 
กระบวนการบดผสมเนื่องจากโรงงานตัวอย่างยังไม่เคยนำผลการทดสอบค่าT e n s ile  มาใช้ในการ 
วิเคราะห์กระบวนการผลิตเลยมืเพียงการเปรียบเทียบค่าT en s ileM ทดสอบได้กับมาตรฐานจาก 
ลูกค้าเท่านั้น โดยไม่มืการใช้ประโยชน์จากผลการทดสอบอีกดังนั้นจึงไม่สามารถที่จะบอกได้ถึง 
แนวโน้มของกระบวนการว่าอยู่ภายใต้การควบคุมหรือไม่ผู้วิจัยได้เลือกเทคนิคทาง IE คือการ 
ควบคุมคุณภาพทางสถิติ (Statistical Process Control: SPC) มาเปีนเครื่องมือในการสร้างสัญญาณ 
ป้องกันข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์โดยมีฃั้นตอนการสร้างเครื่องมือสัญญาณป้องกันข้อบกพร่อง 
ตังน้ี

1. กำหนดขนาดตัวอย่างและการเก็บข้อมูล โดยทำการเก็บตัวอย่าง 20-30 ตัวอย่างของ 
แต่ละสูตรการผสมซึ่งโรงงานนี้มืประมาณ 35 สูตร ผู้วิจัยเลือกใช้ขนาดตัวอย่างเล็กโดยกำหนด 
ความถี่ในการเก็บข้อมูลจะเก็บข้อมูลทุกแบชๆ ละ 1 ตัวอย่าง ตังนั้นแผนภูมิควบคุมที่ใช้จึงเป็น 
แผนภูมิควบคุม X Chart

2. สร้างแบบฟอร์มบันทึกข้อมูลหรือใบตรวจสอบ (Check Sheet) ในการเก็บข้อมูลซ ึ่ง  

แบบฟอร์มบันทึกข้อมูลแสดงตังตารางท่ี 4.21
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ตารางท่ี 4.21 แสดงแบบฟอร์มบันทึกข้อมูลค่าการทดสอบ Tensile
Material : Approved By :

Sample Date A1 F Tensile Strength (Tn) Record By
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

A1 = กว้าง X  หนา F = แรงทีกระทำต่อชินงานทดสอบจนขาดออกจากกัน Tn = F/A1



1 1 3

3.นำค่า!ensile Strength มาทำการพล็อตกราฟอิสโตแกรมเพื่อดูลักษณะการกระจายตัว 
ของข้อมูลว่ามีการแจกแจงแบบปกติหรอไม่ (Normal Distribution) แต่ในที่นี้ผูวิจัยได้แนะนำให้ 
ทางโรงงานตัวอย่างใข้โปรแกรม Minitab V.14 ซึ่งเป็นโปรแกรมทางสถิติมาใช้ทดลอบการแจกแจง 
ของข้อมูลเพื่อความรวดเร็วและถูกต้อง ตัวอย่างของการทดสอบการแจกแจงค่า Tensile Strength 
ของยาง NBR 50 แสดงดังรูปที่ 4.4 เมื่อตรวจสอบพบว่าข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติจึง 
ดำเนินการในขั้นตอนที่ 4 ต่อไป

Probability Plot of ClNormal - 95% CI
Mean 103
StDev 11.15
N 27
AD 0.598
P-Value >0.250

รูปท่ี 4.4 แสดงผลการทดสอบการแจกแจงค่า Tensile Strength ของยาง BBR 50 
ว่าเป็นการแจกแจงแบบปกติหรือไม่

4. คำนวณขีดจำกัดควบคุมของแผนภูมิ ได้แก่ เลันกลาง(center Line : CL) ขีดจำกัด 
ควบคุมล่าง(Lower Control Limit : LCL) และขีดจำกัดควบคุมบน (Upper Control Limit : UCL) 
และทำการสร้างแผนภูมิควบคุมโดยใช้โปรแกรม Minitab V.14 แต่'ให้เลันควบคุมท่ี'ได้เป็นเลัน 
ควบคุมชั่วคราวซึ่งสร้างขึ้นมาเพื่อดูว่าสถานภาพของกระบวนการผลิตในขณะนั้นเป็นอย่างไร และ 
ค่าความสามารถของกระบวนการผลิต (Cp) มีค่ามากกว่า 1 หรือไม่หากน้อยกว่าก็ควรปรับปรุง 
กระบวนการเสืยก่อนการจัดตั้งแผนภูมิควบคุม เนื่องจากในการทดสอบค่า Tensile Strength จะ 
เฉพาะเกณฑ์กำหนด้านล่างเท่านั้นดังนั้นการคำนวณค่า Cp จึงคำนวณได้ดังนี้
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โดย เกณฑ์กำหนดด้านล่าง =102 ชื่งได้จากมาตรฐานที่ลูกค้ากำหนด
R —  ̂  ̂]̂

ค่า O ' ประมาณจาก —  ; R = --------- 1 d =1.128
d 2 N -  1

หมายเหตุ ค่า d2 จะแสดงในภาคผนวกตารางแฟกเตอร์สำหรับการคำนวณขีดจำกัดควบคุม 

Cp สำหรับเกณฑ์กำหนดด้านล่าง = -
3 0

104.24 — 102
3 ( 4 6 .8 5 /1 .1 2 8 )

Cp สำหรับเกณฑ์กำหนดด้านล่าง = 0.02
จากการคำนวณค่า Cp เท่ากับ 0.02 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 1 ดังนั้นยูวิจัยจึงเสนอให้ทางโรงงาน 

ตัวอย่างได้ทำการปรับปรุงกระบวนการบดผสม กระบวนการตัดยางเสืยก่อนเพื่อให้กระบวนการอยู่ 
ในสภาวะที่ควบคุมได้แล้วจึงค่อยนำกระบวนการควบคุมทางสถิติมาใช้ต่อไป
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