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บทที่ 1 

บทนํา 

 

 ในปจจุบันความตองการทางตลาดรถยนตของผูบริโภคคอนขางสูง  ทําใหอุตสาหกรรม
ยานยนตมีการเจริญเติบโตทางดานเศรษฐกิจอยางรวดเร็ว  โดยบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตเองก็มี
ปริมาณการผลิตที่สูงมากเพื่อใหเพียงพอกับปริมาณความตองการทางตลาด  สําหรับอุตสาหกรรม
การผลิตลอรถยนตเองยิ่งมีความหลากหลายในตัวผลิตภัณฑที่สูงมาก  เพราะแตละผลิตภัณฑ
เปลี่ยนแปลงไปตามรูปแบบของหนาลอ 
 การใหความสําคัญกับลูกคาโดยมุงตอบสนองความตองการของลูกคาน้ัน  เปนกลยุทธการ
แขงขันที่สําคัญ  ซ่ึงการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑคือมาตรการสําคัญที่ตองคํานึงถึง  เพ่ือเปน
การยกระดับคุณภาพของสินคาใหสูงขึ้น  สรางความพึงพอใจใหลูกคามากขึ้น  และยังเปนการลด
จํานวนของเสียที่เกิดข้ึนทั้งจากภายในกระบวนการและจากการรองเรียนจากลูกคา  ซ่ึงจะทําใหเปน
การลดมูลคาที่สูญเสียไปกับของเสีย  และเพิ่มผลกําไรใหกับบริษัทมากขึ้น 
 การลดของเสียในกระบวนการผลิตและจากลูกคารองเรียน  ตองทําการตรวจสอบและ
ประเมินผลการผลิตสินคา  วามีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาหรือไม  เพ่ือนําขอมูลที่
ไดมาวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองของผลิตภัณฑ  ที่เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีไมดี  หรือไม
ตรงตามความตองการของลูกคา  จากน้ันทําการปรับปรุงแกไขขอบกพรองหรือส่ิงที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิตใหดีขึ้นกอนท่ีผลิตภัณฑจะสงถึงมือลูกคา  ชวยให
จํานวนของเสียที่ลูกคาตรวจพบและสงคืนมายังบริษัทลดลง  ทําใหสามารถลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต  และชวยใหสามารถเพิ่มความนาเชื่อถือและความไววางใจใหกับลูกคามากขึ้น 

บริษัทดําเนินการอยูในกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต  โดยเปนผูผลิตช้ินสวนยานยนต
ใหกับบริษัทประกอบรถยนตทั้งในประเทศและตางประเทศจํานวนมาก  ซ่ึงบริษัทไดกอตั้งเมื่อ  
พฤษภาคม ค.ศ.1987  และเริ่มการผลิตคร้ังแรกเมื่อ  4 พฤษภาคม ค.ศ.1988  ดวยเงินทุนหมุนเวียน    
400  ลานบาท  (10 Million US$) 

ผลิตภัณฑของบริษัทประกอบดวย  ลออลูมิเนียมอัลลอยดทั้งลอรถยนต  และลอรถมอเตอร
ไซด  นอกจากนั้นยังมีชิ้นสวนเครื่องยนตอีกดวย 

กําลังการผลิตของบริษัท  ณ. ป ค.ศ.2004  คือ 
ลอรถยนต  200,000  วง/เดือน 
ลอรถจักรยานยนต   60,000  วง/เดือน 
ช้ินสวนเครื่องยนต 160,000  ชิ้น/เดือน 
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 ผลิตภัณฑของบริษัทที่สําคัญคือ   ลออลูมิเนียมอัลลอยด  มีขนาดเสนผานศูนยกลาง  ต้ังแต  
14 น้ิว – 20 น้ิว  ดังแสดงในรูปที่ 1.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.1   แสดงลักษณะผลิตภัณฑลออลูมิเนียมอัลลอยด   
 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิต และขอมูลของโรงงานผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยดตัวอยาง
น้ัน  พบวามีปริมาณของเสียเปนจํานวนมากจากกระบวนการผลิต (Internal Failure)  และ
นอกจากนั้นยังมีของเสียที่ไดรับการรองเรียนจากลูกคา (External Failure) อีกดวย  ซ่ึงเปนประเด็น
สําคัญที่ตองการลดปริมาณของเสียดังกลาว   เ พ่ือเปนการปรับปรุงและลดขอบกพรองใน
กระบวนการผลิต  นอกจากนั้นยังเปนการเพิ่มมูลคาใหกับบริษัทสูงข้ึน  ซ่ึงปริมาณของเสียที่ได
กลาวมาแลวน้ันสามารถอธิบายใหชัดเจนไดดังตอไปนี้ 
 
 1.1.1  ของเสียในกระบวนการผลิต (Internal Failure) 

เปนของเสียที่เกิดระหวางการผลิตทั้งหมดในทุกกระบวนการ  ซ่ึงขอมูลของปริมาณของ
เสียดังกลาวไดแสดงไวดังตารางที่ 1.1  โดยรวบรวมปริมาณของเสียต้ังแตเดือน มกราคม – ธันวาคม 
พ.ศ.2548  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ยท้ังป 9.53%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดตลอดป
เทากับ 145,805,100 บาท  และมูลคาเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 12,150,425 บาท 
 จากขอมูลดังกลาวสามารถนําไปสรางกราฟเพื่อความชัดเจนของขอมูล  ซ่ึงกราฟดังแสดง
ในรูปที่ 1.2  เปนกราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือนมกราคม – 
ธันวาคม พ.ศ.2548  รูปท่ี 1.3  เปนกราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียซอมไดและซอมไมไดใน
กระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548  และรูปที่ 1.4  เปนกราฟแสดงมูลคา
ของเสียในกระบวนการผลิต  ต้ังแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
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ตารางที่ 1.1  ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
เสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย พ.ศ. 

2548 
ผลิตได 

(วง) 
ทั้งหมด ซอมได ซอม

ไมได ท้ังหมด ซอม
ได 

ซอม
ไมได 

มูลคา 
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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รูปที่ 1.2  กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
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รูปที่ 1.3  กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียซอมได  และซอมไมไดในกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
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รูปที่ 1.4  กราฟแสดงมูลคาของเสียในกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
 

1.1.2  ของเสียจากลูกคารองเรียน  (External Failure) 
เปนของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียน  ซ่ึงขอมูลของปริมาณของเสียดังกลาวไดแสดงไวดัง

ตารางที่ 1.2  โดยรวบรวมปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนตั้งแตเดือน มกราคม – ธันวาคม 
พ.ศ.2548  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ยทั้งป 0.10%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดตลอดป
เทากับ 3,621,534 บาท  และมูลคาเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 301,795 บาท  ซ่ึงรวมทั้งคาชดเชยตางๆ แลว 

จากขอมูลดังกลาวสามารถนําไปสรางกราฟเพ่ือความชัดเจนของขอมูล  ซ่ึงกราฟดังแสดง
ในรูปที่ 1.5  เปนกราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียน  ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม 
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พ.ศ.2548  และรูปที่ 1.6  เปนกราฟแสดงมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียน  ตั้งแตเดือนมกราคม – 
ธันวาคม พ.ศ.2548 
 
ตารางที่ 1.2  ปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียน  ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 

พ.ศ. 2548 ยอดสง (วง) จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย มูลคาของเสีย (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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รูปที่ 1.5  กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียน 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
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รูปที่ 1.6  กราฟแสดงมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียน 

ตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548 
 
 จากขอมูลปริมาณของเสียและเปอร เซ็นตของเสียดังกลาว   พบวาของเสียจากใน
กระบวนการผลิตมีปริมาณสูงมาก  ซ่ึงกอใหเกิดมูลคาที่สูญเสียไปกับของเสียดังกลาวเปนจํานวน
มาก  สวนของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียน  แมวาจะมีปริมาณไมมากเมื่อเทียบกับยอดสงและคิด
เปนเปอรเซ็นตไมสูง  แตทางบริษัทไมตองการใหเกิดการรองเรียนจากลูกคาเลยถาเปนไปได  เพราะ
มันสงผลตอความเชื่อถือที่มีตอผลิตภัณฑและบริษัทเอง  ซ่ึงอาจสงผลตอยอดขายและความสัมพันธ
ทางการซื้อขายได  จากเหตุผลดังกลาวที่ไดกลาวมาทําใหบริษัทตองการลดปริมาณของเสียจึงเกิด
เหตุผลในการทําวิจัยในครั้งน้ี 
 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
 
 การศึกษาวิจัยในครั้งน้ี  มีวัตถุประสงคเพ่ือ 

1.  ลดของเสียจากในกระบวนการผลิต  และจากลูกคารองเรียน 
2.  วิเคราะหหาขอบกพรองสําหรับกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด 

 3.  เพ่ิมมูลคาผลิตภัณฑ  และกระบวนการผลิตไดอยางตอเน่ืองใหกับบริษัท 
 
1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
  

เปนการศึกษาเพื่อลดของเสียจากกระบวนการผลิตและจากลูกคารองเรียน  และวิเคราะหหา
ขอบกพรองสําหรับกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด  ในโรงงานตัวอยางเทาน้ัน 
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1.4  ขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัย 
 
 1. ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวของดานการปรับปรุงคุณภาพ  และเทคนิค FMEA  และงานวิจัยที่
เก่ียวของ 
 2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไป    ที่เก่ียวของกับสภาพปญหาในกระบวนการผลิตลอ
อลูมิเนียมอัลลอยด 
 3. วิเคราะหเหตุและผลกระทบที่เกิดจากของเสียของแตละกระบวนการผลิต 

4. นําขอมูลและปญหาที่ไดมาทําการวิเคราะหโดยใชเครื่องมือคุณภาพ  เพ่ือหาสาเหตุและ
ผลกระทบ 
 5. วิเคราะหและเลือกวิธีในการแกปญหา (Tools & Technique)   เพ่ือลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต 
 6. ดําเนินการแกไขปญหาในกระบวนการตามแนวทางที่กําหนดไว 
 7. วิเคราะหผลเปรียบเทียบกอนและหลังการวิจัย 
 8. สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
 9. จัดทําวิทยานิพนธ 
 
1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1. ลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต  และจากลูกคารองเรียนของผลิตภัณฑลอ
อลูมิเนียมอัลลอยด 
 2. เปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต  สําหรับ
กระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด 
 3.   เพ่ิมผลผลิต  และมูลคาในกระบวนการผลิตไดอยางตอเน่ือง 
 4. เปนแนวทางในการศึกษา ที่สามารถนําไปประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมที่มี
ลักษณะใกลเคียงกันได 
 
1.6  งานวิจัยและวรรณกรรมที่เก่ียวของ 
 
 1. อรรถพล  ฤทธิภักดี,  (2544) :  การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีช้ินสวน
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต 
 ทําการศึกษาโดยมีวัตถุประสงค เพ่ือปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม  ซ่ึงผลจากการศึกษาทําใหเปอรเซ็นตของเสียใน
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กระบวนการผลิตลดลง  ขอรองเรียนจากลูกคาลดลง  พรอมกับมีวิธีการและมาตรฐานในการทํางาน
เพ่ือปองกันการเกิดปญหาซํ้า  โดยใชเทคนิคแผนผังกางปลา  เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไป
ไดทั้งหมด  และเทคนิค 7 new QC tools บางเครื่องมือ  เชนการใชแผนภาพความสัมพันธ  แผนภาพ
ตนไม  มาทําการวิเคราะหเพ่ือใชในการคนหาความสัมพันธของปญหา  และใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต   เ พ่ือแกไขและปรับปรุง
กระบวนการผลิต 
 
 2. ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ,  (2546) :  การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิต
กระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต  โดยใชเทคนิค FMEA 
 การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือวิเคราะหและลดของเสียของกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย
ดานขางสําหรับรถยนต  โดยใชหลักการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ 
(Failure Mode and Effect Analysis :FMEA)  มาใชในการวิเคราะหและลดของเสียของโรงงาน
ตัวอยาง  โดยเริ่มจากการศึกษาระบบการผลิตตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยการ
รวบรวมและวิเคราะหขอมูล  และหาวาของเสียที่เกิดขึ้นเกิดจากกระบวนการใด  และมีลักษณะการ
เสียแบบไหน  และคนหาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอขอบกพรอง  โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใช
แผนผังแสดงเหตุและผล  และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (PFMEA)   จากนั้นใหทีมผูชํานาญการที่เก่ียวของมาวิเคราะหเพ่ือประเมินคา
ความรุนแรงของขอบกพรอง  คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง   และคาโอกาสการตรวจพบ
ขอบกพรองในกระบวนการผลิต  เพ่ือคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํา (RPN)  ซ่ึงการวิจัยดังกลาวนี้
จะทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ต้ังแต 100 คะแนนขึ้นไป  และผลหลังจากการ
ปรับปรุงแกไขพบวา  ประโยชนที่ไดคือ  ไดผลิตภัณฑที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการ
ของลูกคา  และเพื่อใหมีการควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอคุณภาพมิใหเกิดซํ้าอีก 
 
 3. ทิพยาภรณ  หันกิตติกุล,  (2544) :    การลดความสูญเสียในอุตสาหกรรมผลิตสายไฟฟา 
 เปนการศึกษาเพื่อมุงเนนที่ความสูญเสียหรือของเสียในสวนวัตถุดิบ  และลดเวลาในการ
ดําเนินการผลิต  โดยการดําเนินการลดความสูญเสีย  โดยใชเทคนิคของการปรับปรุงการดําเนินงาน
และการลดความสูญเสีย  ทั้งยังใชเทคนิคการฝกอบรม  การจัดลําดับงาน  การจัดทําเอกสารในการ
ปฏิบัติงาน  การเสนอใหมีการผลิตในปริมาณการผลิตข้ันตํ่าสุด  ตลอดจนจัดทําโปรแกรม
สารสนเทศ  สําหรับการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียวัตถุดิบ  และประสิทธิภาพของการผลิตในแตละ
เครื่องจักร  จากการปรับปรุงดังกลาวพบวาเปอรเซ็นตของเสีย  และเวลาในการผลิตลดลง  เปนผล
ทําใหตนทุนวัตถุดิบลดลงดวยเชนกัน 
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 4. กิตติศักด์ิ  อนุรักษสกุล,  (2545) :  การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป
ช้ินสวนโครงรางยานยนต โดยใชเทคนิค FMEA 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือมุงที่จะทําการวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป
ช้ินสวนโครงรางรถยนต  ซ่ึงเริ่มจากการศึกษาระบบการผลิตตลอดจนของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต  และรวบรวมเพื่อนําขอมูลดังกลาวมาวิเคราะหหากระบวนการที่ของเสียเกิด  
ลักษณะของการเสีย  และใชเทคนิค FMEA  ซ่ึงสามารถมองของเสียไดหลายมิติชวยในการ
วิเคราะหแกไข  โดยหลักการ FMEA ประกอบดวยการวิเคราะห  ระดับความรุนแรงของของเสีย  
ผลกระทบที่เกิดขึ้น  ความถี่หรือโอกาสในการเกิดและความสามารถในการตรวจจับของเสีย
ดังกลาว  ซ่ึงหลังจากปรับปรุงแกไขและลดของเสียพบวาสามารถลดของเสียลงไดในแตละ
กระบวนการผลิต 
 
 5. สุภาวดี  บุญชนะวิวัฒน,  (2541) :  การวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหลอช้ินสวน
ยานยนตอลูมิเนียม 
 งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาเพื่อจัดสรางระบบแผนคุณภาพลวงหนา (Advanced Product 
Quality Planning)  และจัดทําแผนคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตช้ินสวนยานยนตอะลูมิเนียม  
โดยแบงเปน 5 ระยะ  คือ  ระยะที่ 1  การกําหนดความตองการของลูกคาโดยการใชเทคนิคการแปร
หนาที่ดานคุณภาพ(Quality Function Deployment)  ระยะที่ 2  เปนการออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑ  
ซ่ึงทางโรงงานรับแบบจากลูกคาจึงไมมีขั้นตอนนี้  ระยะที่ 3  เปนการออกแบบและพัฒนา
กระบวนการผลิต  โดยใชเทคนิค FMEA  จากนั้นใหผูเช่ียวชาญประเมินคาความรุนแรงของลักษณะ
ขอบกพรอง  เพ่ือคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)  ระยะที่ 4  จัดทําแผนควบคุมลักษณะ
ขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดในกระบวนการผลิต  ระยะที่ 5  ประเมินผลการวางแผนคุณภาพจากผล
การดําเนินงาน  พบวาของเสียในกระบวนการผลิตลดลง  ปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืนลดลง  และมี
แนวโนมลดลงอยางตอเน่ือง     
 
 6. เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล,  (2540) :  การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบทาง
คุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือกําหนดและควบคุมปจจัยท่ีมีผลตอคุณภาพของยางรถยนต
โดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode and Effect 
Analysis :FMEA)  มาใชวิเคราะหและควบคุมคุณภาพ  โดยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตและ
คนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกข้ันตอนการผลิต  โดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล  
แผนภาพความสัมพันธและแผนภาพตนไม  เปนเครื่องมือชวยในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอ
ขอบกพรองเหลาน้ัน  จากนั้นใหผูเช่ียวชาญการผลิตน้ันมาวิเคราะหเพ่ือประเมินคาความรุนแรงของ
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ขอบกพรอง  การเกิดขอบกพรอง  และการควบคุมกระบวนการ  เพ่ือคํานวณหาคาดัชนี (Risk 
Priority Number : RPN)  ซ่ึงเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรอง  โดยคา RPN ย่ิงมากจะ
หมายถึงมีความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรองสูง  โดยภายหลังจากการดําเนินงาน  ทําใหจํานวนของยาง
เสียลดลง 
 

7. วชิราภรณ  เศรษฐนันท,  (2542) :    การลดชิ้นสวนของเสียในการผลิตช้ินสวนรถยนต 
 เปนการศึกษาและรวบรวมขอมูลการสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตลอดจน
วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการ  พรอมทั้งหาสาเหตุของการสูญเสียและหาแนวทางหรือวิธีการในการ
แกไขสาเหตุของการสูญเสีย  โดยการ Training , 5ส , PM , Supplier Control , WI (Work 
Instruction) , Quality Control Process  ในการพัฒนาและประสานงานในองคกรใหมีประสิทธิภาพ  
เพราะการสื่อสารและการประสานงานเปนขั้นตอนแรกที่จะนําไปสูการจัดการตางๆ 

 
 8. นิพนธ  ชวนะปราณี,  (2543) :  การประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงานการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา 
 งานวิจัยน้ีเปนการศึกษาเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ  ที่มีผลตอการออกแบบและ
การผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ  โดยการประยุกตใช FTA  และ FMEA ในการออกแบบและ
กระบวนการผลิตเปนเครื่องมือคุณภาพหลัก  จากการดําเนินงานพบวาขอบกพรองตางๆ ของทั้ง
สองวิธีมีความสอดคลองกัน  โดยจํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิค FMEA มี
จํานวนมากกวาและครอบคลุมทุกหัวขอของผลการวิเคราะหดวยเทคนิค FTA ในการปรับปรุงแกไข
และควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการออกแบบและการผลิตน้ัน  จึงอางอิงผลจาก FMEA 
เปนหลัก  ผลที่ไดจากการดําเนินงานคือผลิตภัณฑมีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา 
 



บทที่ 2 

ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัย 
 

ทฤษฎีที่เก่ียวของกับงานวิจัยน้ี  ประกอบดวย 
 
2.1 เทคนิคในการปรับปรุงคุณภาพ 
  

เทคนิคและเครื่องมือที่ใชในการปรับปรุงและแกปญหาคุณภาพนั้นคือ  7 Basic Quality 
Tool  โดยเครื่องมือเหลาน้ีชวยในการรวบรวมขอมูล  การอธิบาย  และชวยเปนพ้ืนฐานในการ
ตัดสินใจ  เพ่ือติดตามดูผลการดําเนินการผลิต  วิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรอง  และเพื่อ
ตรวจสอบ  ซ่ึงเครื่องมือดังกลาวประกอบดวย 

 
 1. ใบบันทึกขอมูล (Check Sheet) 
 เปนเครื่องมือแบบงายที่นิยมใชในการระบุปญหา  มีการแบงขอมูลออกเปนประเภทตางๆ  
โดยการออกแบบ Check Sheet  น้ันจะขึ้นอยูกับวาผูใชตองการทราบอะไรจากขอมูลที่ตองการ
รวบรวมมา 
 

2. แผนผังการไหล (Flowchart) 
 เปนแผนผังที่แสดงขั้นตอนและทิศทางของกระบวนการ  รูปทรงสี่เหล่ียมแสดงขั้นตอน
หน่ึงของกระบวนการ  สวนรูปทรงคลายเพชรแสดงถึงจุดที่มีการตัดสินใจในกระบวนการ  และ
ลูกศรแสดงทิศทางการไหลของขั้นตอนในกระบวนการ  สําหรับการสรางแผนผังการไหลนั้น  
พยายามระบุขั้นตอนที่สําคัญและจุดที่มีการตัดสินใจ  อยาใหแผนผังการไหลมีรายละเอียดมาก
เกินไป  มิฉะน้ันอาจละเลยขั้นตอนที่สําคัญได 
 

3. แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
 จะแสดงความสัมพันธระหวางคาของสองตัวแปร  ความสัมพันธน้ีอาจบอกแหลงที่มาของ
ปญหาได  ย่ิงสองตัวแปรมีความสัมพันธกันมากเพียงใด  การกระจายของจุดจะนอยลงจนมีลักษณะ
ใกลเคียงเปนเสน (โคงหรือตรงก็ได)  หากความสัมพันธระหวางสองตัวแปรนี้มีนอยจุดจะกระจาย
ออกอยางไมเปนรูปแบบ 
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4. แผนภูมิแทง (Histogram) 
 แสดงการกระจายความถี่ของเหตุการณหน่ึงในชวงเวลาหนึ่ง  โดยจะดูวาการกระจาย
ความถี่มีลักษณะสมมาตรหรือไม  ชวงความถี่มีเทาใด  และมีอะไรผิดปกติหรือไม 
 

5. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 เปนวิธีที่การมุงเนนความสนใจไปยังบริเวณที่เกิดปญหาสําคัญที่สุด  แนวคิดของ Pareto 
(มาจากชื่อของนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาลีในชวงศตวรรษที่ 18  นามวา Vilfredo Pareto)  กลาววา
โดยปกติแลวปจจัยเพียงไมก่ีตัวจะมีผลกระทบตอส่ิงที่เกิดขึ้น  แนวคิดน้ีแบงแยกกรณีตามลําดับ
ความสําคัญและใหความสนใจสิ่งที่สําคัญที่สุด  มักจะหมายถึงกฎ 80-20  ซ่ึงหมายถึงรอยละ 80 
ของปญหามาจากรอยละ 20 ของสิ่งน้ัน  เชน  รอยละ 80 ของตําหนิในสินคามาจากรอยละ 20 ของ
เหตุที่ทําใหเกิดตําหนิ 
 แผนภูมิพาเรโต เปนแผนภูมิที่แสดงสาเหตุขอบกพรองตามลําดับกับความสําคัญ  และจะ
แสดงเสนสะสมไวดวย  โดยใชกราฟแทงของขอมูลชนิดตางๆ ที่มาเรียงกันโดยใชกราฟแทงของ
ขอมูลที่มีคาสูงสุดอยูทางซาย และเรียงตามลําดับมาทางขวามือตามคาที่ลดลง  เพ่ือใชเปรียบเทียบ
ลําดับความสําคัญหรือปริมาณของปญหาระหวางขอมูลชนิดตางๆ 
 

6. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 ใชในการตรวจสอบดูวากระบวนการมีการผันแปรแบบพิเศษหรือไม  ซ่ึงชวยใหสืบหา
ตนเหตุของการผันแปรแบบพิเศษได  โดยแผนภูมิควบคุมสามารถกําหนดเปาหมายหรือมาตรฐาน
ในการดําเนินงานไดชัดเจน  ชวยในการดําเนินงานใหบรรลุตามเปาหมาย  และใชในการปรับปรุง
เปาหมาย 
 

7. แผนผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 เปนแนวทางที่มีโครงสรางในการหาสาเหตุที่เปนไปไดของปญหา  หรืออาจเรียกวา  
แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram)  เน่ืองจากรูปราง  หรือมีชื่อเปนภาษาญี่ปุนวา Ishikawa 
Diagram  ตามชื่อของศาสตราจารยที่เปนผูคิดคนข้ึนมา  เครื่องมือน้ีชวยในการจัดการการแกปญหา
โดยการแยกแยะประเภทของเหตุของปญหาที่กอใหเกิดผลของปญหา  โดยปกติแลวจะนิยมใช
สําหรับการบันทึกขอมูลระหวางการระดมสมอง (Brainstorming)  แผนผังจะแสดงถึงความสัมพันธ
ของเหตุ (Cause)  ที่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนแปลงกับผลที่เกิด (Effect)  โดยจะแสดงผลของปญหาที่
ปลายแผนภูมิ  และแสดงสาเหตุของปญหาเปนแขนงเหมือนกางปลา 
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8. แผนภูมิเสน (Run Chart) 
 ใชในการติดตามคาของตัวแปรเมื่อเวลาผานไป  ชวยในการสังเกตวามีลักษณะเปน
แนวโนมหรือรูปแบบอื่นในอนุกรมเวลาขึ้นหรือไม  ขอดีของ Run Chart คือความงายในการราง
และการอธิบาย 
 
2.2 การวิเคราะหปรับปรุงกระบวนการ 
 
 การวิเคราะหกระบวนการเพื่อปรับปรุงน้ันมีส่ิงที่ตองคํานึงถึงและควรพิจารณาดังน้ี 
 

2.2.1 พื้นฐานการปรับปรุงพัฒนา  
สําหรับการปรับปรุงและพัฒนานั้น  มีพ้ืนฐานที่เรียกวา วงจร P-D-C-A (Deming Cycle)  

ซ่ึงเปนโครงรางสําหรับกิจกรรมการปรับปรุงพัฒนา  โดยมีข้ันตอนพื้นฐานตอไปนี้ 
1.  การวางแผน  (Plan) เริ่มตนโดยการศึกษากระบวนการที่ ใชอยู  บันทึก

กระบวนการนี้แลวจึงระบุปญหา  จากน้ันก็สํารวจขอมูลและวางแผนการปรับปรุง  และสราง
มาตรการเพื่อประเมินแผนงาน 

2.  การปฏิบัติตามแผน  (Do) การนําแผนงานไปปฏิบัติ  ถาเปนไปไดควรทํา
เพียงวงแคบกอน  บันทึกการเปลี่ยนแปลงใดที่เกิดขึ้น  รวบรวมขอมูลอยางมีระบบสําหรับการ
ประเมิน 

3.  การตรวจสอบ  (Check) ประเมินขอมูลที่รวบรวมมาได จากการปฏิบัติ
ตามแผน  ตรวจสอบอยางใกลชิดวาผลที่ไดตรงกับเปาหมายที่วางไวในชวงการวางแผนหรือไม 

4.  การดําเนินการ  (Action) หากผลที่ไดประสบความสําเร็จ  ก็ควรทําให
กระบวนการใหมเปนมาตรฐาน และส่ือสารกระจายขอมูลใหกับทุกคนที่เก่ียวของกับกระบวนการ  
ทําใหเกิดความคุนเคยกับกระบวนการใหมน้ี  หากผลที่ไดไมประสบความสําเร็จ  ใหลองทบทวน
แผนงานใหม 

 
2.2.2 การวิเคราะหสาเหตุจากแนวความคิดของกระบวนการ 

 ในการวิเคราะหสาเหตุรากเหงาของลักษณะขอบกพรองสําหรับ FMEA  ที่ดีที่สุดคือ  การ
วิเคราะหจากแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการ  ซ่ึงในกรณีน้ีมีความจําเปนที่ผูวิเคราะห
จะตองมีความรูดานเทคโนโลยีเฉพาะดานที่คอนขางดี  โดยเฉพาะอยางยิ่งความรูในดาน
วิทยาศาสตรพ้ืนฐาน (Pure Science)  และวิธีคิดเชิงตรรกะ (Logical Thinking)  โดยการวิเคราะห
จะตองเริ่มตนจากการทําความเขาใจอยางถองแทถึงโครงสรางและหนาที่ของสวนท่ีเปนปญหากอน
เสมอ  หรือถากลาวงายๆ วากระบวนการคือ  ระบบของสาเหตุแลว  ก็อาจกลาวใหกระชับวา  การ



14 

วิเคราะหจะตองเริ่มตนจากการบงชี้ถึงกระบวนการกอนเสมอ  และเมื่อบงช้ีถึงกระบวนการที่เปน
ปญหาแลว  ใหวิเคราะหโดยคํานึงถึงหลักเกณฑ  หรือทฤษฎีตางๆ ที่เปนแนวความคิดในการทํางาน
ไดตามหนาที่ของกระบวนการนั้นๆ หลังจากนั้นใหพิจารณาในรายละเอียดถึงโอกาสหรือหนทางที่
จะทําใหกระบวนการดังกลาวไมสามารถทําหนาที่ตามแนวความคิดดังกลาวได  ในกระบวนการทํา
ความเขาใจกับโครงสรางและสวนที่เปนปญหาสําคัญมาก  เพราะถาหากสรุปประเด็นดังกลาวนี้
ผิดพลาดไปก็จะทําใหพลาดโอกาสในการคนหาสาเหตุรากเหงาของลักษณะขอบกพรองของ
กระบวนการได 
 การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาโดยวิธีน้ีจะมีขอดีคือ  ใชไดดีกับกระบวนการใหมรวมถึงการ
ออกแบบกระบวนการ  แตก็มีขอเสียเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีวิเคราะหจากสภาพจริงของกระบวนการ  
คือผูวิเคราะหจะตองมีความเขาใจในกลไกการทํางาน ของกระบวนการที่วิเคราะหคอนขางดีมาก  
และเมื่อกลไกการทํางานของกระบวนการมีความสลับซับซอน ก็อาจจะทําใหมีสาเหตุที่เปนไปได
คอนขางมาก  จึงจําเปนที่ผูวิเคราะหจะตองมีความคิดเชิงตรรกะคอนขางดีก็จะทําใหสรุปสาเหตุ
รากเหงาของปญหาได 
 

2.2.3 การวิเคราะหสาเหตุจากสภาวะจริงของกระบวนการ 
ในกรณีน้ีผูวิเคราะหจะตองทราบกอนวา  “สภาวะที่ควรจะเปน”  หรือ  “มาตรฐาน”  ของ

กระบวนการอยูในลักษณะใด  และทําการเปรียบเทียบสภาวะที่เปนจริงกับสภาวะท่ีควรจะเปนโดย
อาศัยหลักการพ้ืนฐาน 3 จริง  ซ่ึงประกอบดวยการไปพ้ืนที่จริง (Genba)  หรือสถานที่เกิดเหตุ  แลว
ดําเนินการสังเกตปญหาหรือลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นจริง (Genbutsu)  ภายใตสถานการณจริง 
(Genjitsu)  เพ่ือกําหนดสภาวะที่ผิดปกติ  โดยการพิจารณาหาสภาวะผิดปกติ  ควรดําเนินการผาน
การมองที่อาจแบงออกเปน 4 ระดับคือ 
  ระดับที่ 1   การมองเห็น    คือ      การมองเห็นเฉพาะสิ่งที่สนใจ 
  ระดับที่ 2   การเฝามอง      คือ      การมองเห็นเฉพาะจุดหนึ่งที่สายตาเฝามองอยู 
  ระดับที่ 3   การเพงมอง     คือ      การเพงเฉพาะสิ่งของเฉพาะอยาง  ดวยความพินิจ
พิจารณา 
  ระดับที่ 4   การจองมอง    คือ     การมองดวยวิจารณญาณ  และวิเคราะหจนทราบ
ถึงสาเหตุเบื้องหลัง 
 

2.2.4 การวิเคราะหสาเหตุความผิดพลาดจากบุคคล 
 มักจะพบวามีสาเหตุมาจาก “ความผิดพลาดของบุคคล (Human Error)” เสมอ  Gryna 
(2001)  ไดสรุปโดยอางอิงงานวิจัยของ ดร.จูรานวาความผิดพลาดของพนักงานที่เกิดข้ึนน้ีจะมี
สาเหตุหลักมาจากสาเหตุใดสาเหตุหน่ึงใน 4 สาเหตุตอไปน้ีคือ 
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  1. ความผิดพลาดจากความเผลอเรอ  (Inadvertent Error) 
     หมายถึง ความผิดพลาดเนื่องจากกรณีที่บุคลากรไมสามารถทํางานอยางตั้งใจ
ตลอดเวลา  โดยทั่วไปแลวความผิดพลาดประเภทนี้จะประกอบดวยสาเหตุที่มีความแตกตางกัน 3 
ประการคือ 
   (1)  ความผิดพลาดที่ไมต้ังใจ (Unintentional Error)  หมายถึง  ความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนโดยที่ตัวพนักงานก็ไมตองการจะใหเกิดขึ้น 
   (2)  ความผิดพลาดที่มาจากความไมเจตนา (Unwitting Error)  หมายถึง  
ความผดิพลาดที่เกิดขึ้นโดยที่ขณะเกิดน้ัน  พนักงานไมมีเจตนาที่จะใหเกิด 
   (3)  ความผิดพลาดที่ไมสามารถคาดการณได   (Unpredictable Error)  
หมายถึง  ความผิดพลาดที่มีพฤติกรรมเกิดขึ้นอยางสุม  และในกรณีน้ีอาจจะสรุปไดวา  เมื่อตัวแบบ
ความผิดพลาดของพนักงานเกิดข้ึนอยางสุม 
 
  2. ความผิดพลาดจากเทคนิค  (Technique Error) 
     สาเหตุสําคัญมาจากการที่พนักงานขาดเทคนิคทักษะ  หรือความรูที่จําเปนบาง
ประการ  โดยทั่วไปแลวความผิดพลาดประเภทน้ีจะประกอบดวยสาเหตุ 4 ประการดวยกันคือ 
   (1)  ความผิดพลาดที่ไมต้ังใจ (Unintentional Error)  หมายถึง  ความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนโดยที่ตัวพนักงานก็ไมตองการจะใหเกิดขึ้น 
   (2)  ความผิดพลาดที่ไมระบุได (Specific Error)  หมายถึง  ความผิดพลาด
ท่ีเกิดข้ึนกับลักษณะขอบกพรองที่แนนอนประการหนึ่ง  ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานขาด
ความรูในเทคนิคที่สําคัญในการทํางานไป 
   (3)  ความผิดพลาดที่สม่ําเสมอ (Consistent Error)  หมายถึง  ความ
ผิดพลาดที่บุคลากรท่ีไมมีความรูในเทคนิค ที่จําเปนบางประการจะทําใหมีขอบกพรองในการ
ทํางานมากกวาอยางสม่ําเสมอเมื่อเปรียบเทียบกับบุคลากรที่มีความรูในเทคนิค 
   (4)  ความผิดพลาดที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงได    (Unavoidable Error)  
หมายถึง  ความผิดพลาดประเภทนี้มาจากการที่มีบุคลากรที่ทํางานไมเขาใจวาจะตองทํางานอะไร  
จึงทําใหเขาทําความผิดพลาดที่มากกวาบุคลากรอ่ืนๆ ที่เขาใจวาจะตองทําอะไรอยูเสมอ 
 
  3. ความผิดพลาดจากความตั้งใจ  (Conscious Error) 
     เปนความผิดพลาดแบบสม่ําเสมอ  โดยทั่วไปจะประกอบดวยสาเหตุ 3 ประการคือ 
   (1)  ความผิดพลาดโดยเจตนา (Witting Error)  หมายถึง  ความผิดพลาดที่
เกิดขึ้นในขณะที่ทําผิดพลาดนั้น  บุคลากรตะหนักถึงความผิดพลาดดังกลาวดี 
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   (2)  ความผิดพลาดแบบตั้งใจ (Intenitional Error)  หมายถึง  ความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนจากความจงใจจะกระทําของพนักงาน 
   (3)  ความผิดพลาดแบบดื้อร้ัน (Persistent Error)  หมายถึง  ความผิดพลาด
ท่ีเกิดขึ้นจากการที่พนักงานไมพยายามจะเลิกกระทําแมทราบวาผิดพลาด 
 
  4. ความผิดพลาดจากการสื่อความ  (Communication Error) 
     โดยทั่วไปอาจจําแนกสาเหตุของความผิดพลาดในการสื่อความได 3 ประการคือ 
   (1)  ความผิดพลาดเนื่องจากการลืมสื่อความ (Communication Omitted 
Error)  โดยความผิดพลาดที่มีสาเหตุจากการสื่อความที่ไมเพียงพอของฝายบริหาร 
   (2)  ความผิดพลาด  เน่ืองจากความละเลยตอการสื่อความ     
(Communication Inhibited Error)  โดยความผิดพลาดที่มีสาเหตุจากการการเพิกเฉยของผูบริหารตอ
ความพยายามใหพนักงานเสนอขอคิดเห็น 
   (3)  ความผิดพลาดจากความคลาดเคลื่อนจากการสื่อสาร  (Transmission 
Error)  โดยความผิดพลาดที่มีสาเหตุจากความเขาใจผิดของผูปฏิบัติงานจากภาษาพูดคุยกัน 
 
 2.2.5 การควบคุมกระบวนการ        

สําหรับการควบคุมกระบวนการนั้นมีองคประกอบของการควบคุมตามลําดับคือ 
  (1)  การเลือกหัวขอควบคุม (Control Subject) 
  (2)  การกําหนดระบบการวัด 
  (3)  การกําหนดมาตรฐานของสมรรถนะ 
  (4)  การวัดผลสมรรถนะจริง 
  (5)  การเปรียบเทียบกับมาตรฐาน 
  (6)  การแกปญหา 
 วิธีการควบคุมกระบวนการอาจจะไดรับการจําแนกออกไดหลายวิธีดวยกัน  ไดแก 
 
  1. วิธีปองกันความเผลอเรอ  (Poka-Yoke) 
  สามารถกําหนดเปนหลักการของการปองกันความเผลอเรอได 5 ประการคือ  การ
กําจัด (Eliminate)  การแทนที่ (Replacement)  การอํานวยความสะดวก (Facilitation) การตรวจจับ 
(Detection)  และการลดความรุนแรง (Mitigation)  จากหลักการดังกลาวสามารถนํามาซ่ึงกลไกของ
อุปกรณของการปองกันความเผลอเรอได 3 ประการคือ  การหยุด  การบังคับ  และการใชสัญญาณ
เตือน  ทําใหจําแนกระบบของการปองกันความเผลอเรอไดเปน 2 ประเภทคือ 
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   (1)  ประเภทหนาที่ที่บังคับ (Regulatory Functions)  โดยขึ้นอยูกับ
จุดประสงคในการใชงาน  ซ่ึงแบงเปนวิธีการควบคุม  และวิธีการเตือน 
   (2)  ประเภทหนาที่ที่กําหนด (Setting Functions)  โดยข้ึนอยูกับเทคนิคที่
ใชในระบบการปองกันความเผลอเรอ  ซ่ึงแบงเปนวิธีการสัมผัส  วิธีกําหนดจํานวนครั้งของการ
เคล่ือนไหว  และวิธีกําหนดขั้นตอนการเคลื่อนไหว 
 
  2. วิธีการควบคุมดวยสายตา  (Visual Control) 
  ซ่ึงหลักการสําคัญของการจัดการดวยสายตา  คือการแยกแยะสิ่งผิดปกติออกจาก
ส่ิงปกติ  โดยมีวิธีการจัดแสดงของจริง  แผนผัง  รายการ  ระเบียบปฏิบัติงาน  และบันทึกการ
ปฏิบัติงาน  เพ่ือเปนเคร่ืองมือเตือนใจใหไดรับรูถึงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยการตรวจจับ
ดวยสายตาและสามารถตัดสินใจไดในเวลาสั้นๆ 
 
  3. การควบคุมดวยตนเอง  (Self-Control) 
  ระบบการควบคุมดวยตนเอง  คือระบบการควบคุมที่ทําใหมั่นใจวาพนักงานทุก
คนไดทํางานไดตามจุดประสงคดานคุณภาพ  ซ่ึงเกณฑสําหรับกําหนดสถานะมี 3 ประการดังน้ี 
   (1)  ความรูที่ทําใหพนักงานทราบวาทําอะไร 
   (2)  ความรูที่ทําใหพนักงานทราบวาพนักงานกําลังทําอะไร 
   (3)  ความสามารถและความปรารถนาในการปฏิบัติการ กับกระบวนการ
ใหมีความผันแปรต่ําที่สุด 
 
  4. การควบคุมกระบวนการโดยอาศัยสถิติ  (SPC) 
  แนวความคิดที่สําคัญคือ  การตรวจจับสาเหตุความผันแปรที่ผิดปกติของขอมูลจาก
กระบวนการแลวทําการกําจัดสาเหตุดังกลาวทิ้ง โดยเคร่ืองมือที่มีความสําคัญมากตอการตรวจจับ
สาเหตุความผันแปรดังกลาว  คือแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 
  5. การตรวจสอบผลิตภัณฑ  
  ไดจําแนกการควบคุมคุณภาพเพ่ือการยอมรับออกเปน 4 ประเภทคือ 
   (1)  การตรวจสอบแบบ 100% 
   (2)  การตรวจสอบครั้งคราว (Spot-Check) 
   (3)  การใหคํารับรอง (Certification) 
   (4)  การชักส่ิงตัวอยางเพื่อการยอมรับ (Acceptance Sampling) 
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2.3 ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) 
 

FMEA  คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง  ที่มีจุดมุงหมายเพื่อรับรูและประเมิน
ถึงแนวโนมของขอบกพรอง (Potential Failure) ของผลิตภัณฑ/กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ 
(Effects) จากขอบกพรองดังกลาว  และเปนการบงช้ีถึงการปฏิบัติการที่สามารถกําจัดท้ิงหรือลด
โอกาสการเกิดขอบกพรอง  รวมทั้งเปนการดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดอยูในรูปเอกสาร 
 โดยทั่วไป FMEA  จะจําแนกตามจุดประสงคในการใชงานออกเปน 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 ประโยชนของการประยุกตใช FMEA 
 ในการประยุกตใช FMEA สําหรับกระบวนการนี้  จะใหประโยชนหลายประการดังน้ี 
  (1)  ชวยในการปรับปรุงคุณภาพ  ความไววางใจ  ตลอดจนความปลอดภัยของ
ผลิตภัณฑหรือการบริการ 
  (2)  ชวยในการลดตนทุนที่ซอนเรนของกระบวนการผลิต 
  (3)  ชวยเพ่ิมการสรางความมั่นใจและความพอใจใหกับลูกคา 
  (4)  ชวยในการลดตนทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 
  (5)  ชวยในกระบวนการปองกันขอบกพรอง 
  (6)  ชวยเพ่ิมศักยภาพดานเทคโนโลยีเฉพาะดานใหแกคณะทํางาน    และเปนฐาน
ในอนาคต 
  (7)  ชวยในการกําหนดลําดับความสําคัญกอนหลังของการปรับปรุง   จากคาความ
เส่ียง 
  (8)  ชวยบงชี้ความคลาดเคลื่อนที่อาจเกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  และกําหนด
แนวทางปองกันตอไป 
 
 2.3.2 ข้ันตอนของการจัดทํา FMEA 
 โดยมีขั้นตอนทั่วไปในการจัดทํา FMEA ดังน้ี 
  (1)  การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA 
  (2)  การทบทวนกระบวนการ 
  (3)  การระดมสมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 
  (4)  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 
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  (5)  การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง 
  (6)  การกําหนดมาตรการตอบโตเพ่ือลดความเสี่ยง 
  (7)  การประเมินผลความเสี่ยงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต 
  (8)  การติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 
 แนวความคิดพ้ืนฐานของการดําเนินการ FMEA เพ่ือใหมีประสิทธิผลมากที่สุดมี 3 ประการ
คือ  การดําเนินการโดยคณะทํางาน  การดําเนินการผานการวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการ  และ
การดําเนินการโดยเนนการปรับปรุงไมส้ินสุด 
 
 2.3.3 องคประกอบและการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 
 องคประกอบและลําดับขั้นตอนของการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ  จะดําเนินการ
ตามลําดับดังน้ี 
  (1)  หมายเลข FMEA 
  ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพ่ือประโยชนในการสอบกลับได 
 
  (2)  ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ 
  ใหใส ช่ือและจํานวนของระบบ   ระบบยอย  หรือช้ินสวนประกอบสําหรับ
กระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 
 
  (3)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ 
  ใหใสช่ือผูผลิต (OEM)  ฝายงานและกลุมงานลงไป  ทั้งน้ีอาจรวมถึงชื่อผูสงมอบ 
 
  (4)  ผูจัดทํา 
  ใหใสชื่อของผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA  พรอมหมายเลข
โทรศัพทและชื่อของบริษัทที่สังกัด  
 

(5)  ชื่อรุนของผลิตภัณฑ 
  ใหใสช่ือรุนของผลิตภัณฑ (ป พ.ศ. หรือโปรแกรม) ที่จะใชและ/หรือไดรับ
ผลกระทบจากกระบวนการที่ทําการวิเคราะห 
 

(6) วันสําคัญ (Key Date)   
ใหใสวันเดือนปที่ควรกําหนดเสร็จส้ิน  ซ่ึงไมควรจะเกินไปกวากําหนดวันเร่ิมตน 

ทําการผลิต  แตถาเปนกรณีที่ FMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ  วันเดือนปที่ควรเสร็จส้ินไมควร 
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เกินไปกวากําหนดวันที่จะตองจัดสง PPAP (Production Part Approval Process)    
 
  (7)  วันเดือนปสําหรับ FMEA   
  ใหใสวันเดือนปที่เร่ิมตนจัดทํา FMEA  และวันเดือนปที่ทบทวน FMEA คร้ังลาสุด  
 

(8)  คณะทํางาน   
  ใหใสชื่อบุคคลที่รับผิดชอบ  รวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงช้ีและ/หรือ
ดําเนินงาน (แนะนําใหใสชื่อสมาชิก  ฝายงาน  เบอรโทรศัพท  ที่อยูของสมาชิกทั้งหมด  ใน
คณะทํางาน FMEA ลงในเอกสารแนบ) 
 

(9)  หนาที่/ความตองการของกระบวนการ   
  ใหใชคําอธิบายงายๆ เก่ียวกับกระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการ
วิเคราะห  และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือขั้นตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 
 

(10)  แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง   
  ใหใส ลักษณะขอบกพรอง   อาจเปนสาเหตุของลักษณะขอบกพรองของ
กระบวนการทายนํ้า  และอาจเปนผลกระทบจากขอบกพรองของกระบวนการตนน้ํา  ขอบกพรอง
ของกระบวนการอาจเกิดจากการตรวจสอบวัตถุดิบ  การผลิต  การประกอบ  และการตรวจสอบ  ซ่ึง
ลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑอาจมีมากกวา 1 รายการ  และควรกําหนดลักษณะขอบกพรอง
สําหรับขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ ที่เจาะจง  การระบุถึงแนวโนมของลักษณะขอบกพรองจะตอง
ระบุถึงส่ิงที่สามารถเห็นไดงาย  และควรพิจารณาเชิงวิเคราะหจากคํารองเรียนของลูกคาดวย 
 

(11)  แนวโนมของผลจากขอบกพรอง   
  ใหใสผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา  โดยผลกระทบดัง 
กลาว อาจจะอยูในรูปของสิ่งที่กระบวนการถัดไป และลูกคาสังเกตเห็นหรือส่ิงท่ีเคยมีประสบการณ
มากอน  โดยจะแยกออกเปน 3 ระดับดังน้ีคือ  ผลกระทบที่จุดเกิด  ผลกระทบที่กระบวนถัดไป  และ
ผลกระทบตอผูใช  ซึ่งผลกระทบจากภายในอธิบายไดดวยสมรรถนะของกระบวนการหรือข้ันตอน
การปฏิบัติงาน  และผลกระทบจากภายนอกอธิบายไดดวยสมรรถนะของผลิตภัณฑหรือระบบ 
 

(12)  ความรุนแรงของผลกระทบ หรือ S-Severity  
  ในชองน้ีจะวิเคราะหถึงความรุนแรงของแนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรอง
ท่ีกําหนดในชองท่ี (11)  สําหรับการประเมินความรุนแรง ทีม FMEA ควรกําหนดกฎเกณฑสําหรับ
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การประเมินผลกอนเสมอ  ควรกําหนดใหความรุนแรงที่สูงที่สุด  หมายถึงความมีอันตรายของลูกคา  
และความรุนแรงที่ตํ่าที่สุด  หมายถึงผลกระทบที่ลูกคาไมใหความสนใจหรือไมสามารถสังเกตได 
  ตารางที่ 2.1  แสดงถึงตัวอยางการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ (จาก 
AIAG (2001))  โดยเกณฑดังกลาวจะพิจารณาลูกคาภายนอกกอนเปนลําดับแรก  และกรณีที่
ผลกระทบเกิดขึ้นทั้งลูกคาภายนอกและภายใน  ใหใชคะแนนจากความรุนแรงที่สูงกวาจากการ
ประเมินในการวิเคราะห FMEA 
 
ตารางที ่2.1  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
ผลกระทบจาก
ขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบที่มี
ตอผูใชผลิตภัณฑ 

ความรุนแรงของผลกระทบที่มี
ตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดย
ไมมีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย
ของผูใช   หรือขัดตอกฎหมาย  
โดยไมมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตราย
ตอพนักงาน  (หรือเครื่องจักร)  
โดยไมมีการเตือนลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดย
มีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย
ของผูใช   หรือขัดตอกฎหมาย  
โดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตราย
ตอพนักงาน  (หรือเครื่องจักร)  
โดยมีการเตือนลวงหนา 

9 

ผลก ร ะทบสู ง
มาก 

ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานได
เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลัก 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจ
ตองถูกทําลายหรือสงซอมแซม
โดยใชเวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑนําไปใชงานได  แต
ระดับสมรรถนะลดลงจนทําให
ลูกคาไมพอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑ
แบบคัดเ ลือก   และผลิตภัณฑ
บางสวนอาจถูกทําลายหรือสงเขา
ซอมแซมระหวางคร่ึงถึงหน่ึง
ชั่วโมง 

7 

ผลกระทบปาน
กลาง 

ผลิตภัณฑนําไปใชงานได  แต
ขาดความสะดวกสบายและทําให
ลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย  
และไม ต อ งตรวจสอบแบบ
คัดเลือก  หรือสงเขาซอมแซมต่ํา
กวาครึ่งชั่วโมง 

6 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดดวย
ความสะดวกสบาย   แตระดับ
สมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจ
ตองไดรับการซอมแซมนอก
สายการผลิต 

5 

 



22 

ตารางที ่2.1 (ตอ)  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
ผลกระทบจาก
ขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบที่มี
ตอผูใชผลิตภัณฑ 

ความรุนแรงของผลกระทบที่มี
ตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

ผ ล ก ร ะทบต่ํ า
มาก 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (>75%) 
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผ ลิ ต ภั ณ ฑ อ า จ ไ ด รั บ ก า ร
ตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไม
มีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลายแต
บางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

ผ ล ก ร ะ ท บ
เล็กนอย 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนัก  ลูกคาประมาณครึ่งหน่ึง 
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุ ดปฏิบั ติ ง าน ท่ีต อ งถู ก
ทําลาย 

3 

เ กื อ บ ไ ม มี
ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนัก  ลูกคาสวนนอย (>25%) 
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตที่
จุ ด ป ฏิ บั ติ ง า น   โ ด ย ไ ม มี
ผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเห็นได อาจมีคว ามไมสะดวกสบาย
เล็กนอยตอการปฏิบัติงานหรือตัว
พนักงานหรือไมมีผลกระทบใดๆ 

1 

 
(13)  การจําแนก  

  ชองน้ีใชในการจําแนก (Classify) คุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือกระบวนการ
พิเศษ (เชน คุณลักษณะวิกฤต สําคัญมาก)  ซ่ึงจะใชสัญลักษณที่กําหนดโดยแตละบริษัท  และมิได
กําหนดเปนมาตรฐาน 
 

(14)  แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง 
  ในชองน้ีจะตองคนหาสาเหตุรากเหงาหรือกลไกของขอบกพรองมาใสลงไป  ตอง
พยายามคนหาใหทราบถึงสาเหตุความเปนไปไดทั้งหมด 
 

(15)  โอกาสเกิด  O-Occurrence 
  หมายถึงความเปนไปไดของสาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดขึ้น  และการลด
โอกาสการเกิดขึ้นนี้ จะตองไดมาจากการปองกันหรือการควบคุมสาเหตุของขอบกพรองที่ผานการ
เปลี่ยนแปลงแบบหรือกระบวนการเทาน้ัน 
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  การกําหนดคะแนนใหกับโอกาสการเกิด  จะตองอาศัยอัตราขอบกพรองที่เปนไป
ได  ที่จะขึ้นอยูกับจํานวนของขอบกพรองที่มีการคาดหมายในระหวางการปฏิบัติกับกระบวนการ  
หรืออาจไดมาจากขอมูลเชิงสถิติ Ppk (ดัชนีความสามารถเชิงสมรรถนะ)  สําหรับกระบวนการที่
คลายคลึงกัน  โดย 
 
  Ppk = min  USL - x    ,    x – LSL 
          3σIt              3σIt 
  เม่ือ USL,LSL     = พิกัดเฉพาะดานบนและลาง  โดยลําดับ 
    X    = คากลางของกระบวนการ  
    σIt = คาความผันแปรของกระบวนการในระยะยาว 
  แตอยางไรก็ตามจะตองใชการตัดสินใจเชิงอัตตวิสัยในการชวยประเมินผล  ดัง
แสดงตัวอยางกฎเกณฑในตารางที่ 2.2 (จาก AIAG (2001))  
 
ตารางที่ 2.2  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของสาเหตุ 

โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหน่ึงๆ อัตราขอบกพรอง 
ที่เปนไปได (ppm) 

Ppk คะแนน 

≥ 100,000 ( หรือ 10%) < 0.55 10 สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 
50,000 ( หรือ 5%) ≥ 0.55 9 
20,000 ( หรือ 2%) ≥ 0.78 8 สูง : เกิดขอบกพรองบอย 
10,000 ( หรือ 1%) ≥ 0.86 7 
5,000 ( หรือ 0.5%) ≥ 0.94 6 
2,000 ( หรือ 0.2%) ≥ 1.00 5 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้งคราว 

1,000 ( หรือ 0.1%) ≥ 1.10 4 
500 ≥ 1.20 3 ตํ่า : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
100 ≥ 1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมีโอกาสเกิดขอบกพรองเลย ≤ 10 ≥ 1.67 1 
 

(16)  การควบคุมในปจจุบัน 
  แสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการในปจจุบัน  เปนการปองกันสิ่งที่เปนไปได
ของลักษณะขอบกพรอง  ซ่ึงระบบการควบคุมแบงไดดังน้ี  การปองกันสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง  การตรวจจับสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง  และการตรวจจับลักษณะบกพรอง 
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(17)  การตรวจจับ  D-Detection 
  ในชองน้ีจะใสคะแนนที่ประเมินผลถึงความสามารถในการควบคุมของระบบการ
ควบคุมในปจจุบัน  ในการประเมินผลการตรวจจับนี้  จะตองพิจารณาจากความสามารถของระบบ
การควบคุมที่จะปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึงลูกคาเทาน้ัน  โดยตองไมคํานึงถึงโอกาสการ
เกิดขึ้นของลักษณะขอบกพรอง 
  ตารางที่ 2.3  แสดงถึงตัวอยางของกฎเกณฑการประเมินผลความสามารถในการ
ตรวจจับของระบบการควบคุมกระบวนการ (จาก AIAG (2001))   
 
ตารางที่ 2.3  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจบัของระบบการควบคุม 

ประเภทการ
ตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 

A B C 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ 

คะแน
น 

เกือบเปนไป
ไมได 

ไมมีระบบการตรวจจับ
ใดๆ 

  X ไมสามารถตรวจจับหรือ
ตรวจสอบได 

10 

หางไกลมาก มีระบบควบคมุ  แตไม
สามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทาํได
ทางออม  หรือสุม
ตรวจสอบเทาน้ัน 

9 

หางไกล มีระบบควบคมุ  แตมี
โอกาสนอยมากที่จะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

  X การควบคุมทาํไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลา
เทาน้ัน 

8 

ตํ่ามาก มีระบบควบคมุ  แตมี
โอกาสนอยมากที่จะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

  X การควบคุมทาํไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลา
สองคร้ังเทาน้ัน 

7 

ตํ่า มีระบบควบคมุ  และ
อาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได 

 X X การควบคุมกระทาํไดดวย
แผนภูมิ SPC 

6 

ปานกลาง มีระบบควบคมุ  และ
อาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได 

 X  มีการควบคุมโดยใช
เครื่องมือวัด หรือ Go/No 
Go  วัดชิ้นงานกอนออก
จากจุดปฏิบัติงาน 

5 
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ตารางที่ 2.3 (ตอ)  ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบการควบคุม 
ประเภทการ
ตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 

A B C 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแน

น 

คอนขางสูง มีระบบควบคมุ  และมี
โอกาสสูงที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับใน
กระบวนการถัดไป หรือ
ใชเคร่ืองมือวดัวัดช้ินงาน
แรกตอนการปรับตั้ง 

4 

สูง มีระบบควบคมุ  และมี
โอกาสสูงที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความ
ผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
หรือที่กระบวนการถัดไป 

3 

สูงมาก มีระบบควบคมุ  และ
เกือบจะมั่นใจวา
สามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความ
ผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน
ดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติ  

2 

สูงมาก มีระบบควบคมุ  และ
มั่นใจวาสามารถ
ตรวจจับขอบกพรองได 

X   ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑ
บกพรอง  เพราะใช Poka-
Yoke ในขั้นตอนการ
ออกแบบกระบวนการ 

1 

หมายเหตุ     : A   = การปองกันความผิดพลาด 
  B   = การใชอุปกรณวัด (Gauging) 
  C   = การตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual Inspection) 
 

(18)  ตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง  (RPN – Risk Priority Number) 
  ในชองน้ีใหใสตัวเลขที่แสดงถึง  ลําดับของความเสี่ยง  ที่ พิจารณาไดจาก
องคประกอบ  สามประการคือ  ความรุนแรง  โอกาสการเกิด  และการตรวจจับ 

ดังน้ัน  RPN   =   S x O x D 
 

(19)  วิธีการปฏิบัติการแกไข 
  ในชองน้ีใหระบุวิธีการปฏิบัติ  เพ่ือตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอ 
บกพรองที่มีความรุนแรงมากที่สุดกอน (ในกรณีที่ S มีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบ
โตทันที โดยไมสนใจวา RPN จะมีคาเทาไร) ซ่ึงแนวทางการกําหนดมาตรการนั้นตองอยูบนพ้ืนฐาน
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การปองกันมากกวาการตรวจจับ  ดังน้ันจึงใชมาตรการลดโอกาสการเกิด  และการลดความรุนแรง  
ตัวอยางมาตรการตอบโตตามผลการประเมินความเสี่ยงแสดงดังตารางที่ 2.4  และผลกระทบของ
มาตรการตอบโตที่มีตอโอกาสการเกิดความรุนแรง  และการตรวจจับดังแสดงในตารางที่ 2.5 
 

(20)  ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไข  และวันเสร็จส้ิน 
  ในชองน้ีใหระบุชื่อบุคคลที่รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไข  รวมทั้ง
ระบุวันเสร็จส้ินที่เปนเปาหมายดวย 
 

(21)  การแกไข 
  ในชองน้ีใหทําการระบุส้ันๆ ถึงรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่ไดกระทํา
ไป  รวมถึงวันที่เสร็จสิ้นดวย 
 

(22)  ผลการแกไข 
  ภายหลังจากมาตรการบงชี้มาตรการแกไข/ปองกันแลว ใหทําการประมาณคาและ
บันทึกถึงผลการประเมินความรุนแรง  โอกาสการเกิดและการตรวจจับ  พรอมคํานวณคา RPN อีก
ครั้ง  แตถาหากมิไดมีการกําหนดมาตรการใดๆ เลย  ใหปลอยวางกับชอง(22) น้ีไว 
  ควรจะมีการทบทวนคะแนนประเมินเหลาน้ีอีกคร้ัง  และถาหากมีการปฏิบัติการ
แกไขใดๆ แลว  ใหดําเนินการวิเคราะหซํ้าอีกครั้งต้ังแตขั้นตอน (19) ถึง (22)   โดยการดําเนินการ
ควรอยูบนแนวความคิดของการปรับปรุงอยางตอเน่ืองและอยางสม่ําเสมออยูตลอด    
 
ตารางที่ 2.4  มาตรการตอบโตตามผลการประเมินความเสี่ยง 

คะแนนประเมิน 
O S D 

สาเหตุของขอบกพรอง 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 
เปนไปไมได 
ขอบกพรองไมถึงมือลูกคา 
ขอบกพรองถึงมือลูกคา 
บกพรองบอย  ตรวจจับได 
บกพรองบอย  และขอบกพรองตกถึงมือ
ลูกคา 
บกพรองบอย  และมีผลกระทบมาก 
รุนแรงมาก 

No Action (N/A) 
(N/A) 
(N/A) 
Yes 
Yes 
Yes 
Yes 
Yes 
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 ตารางที่ 2.5  ผลกระทบของมาตรการตอบโตตอ O , S และ D 
การปฏิบัติการแกไข O S D 

การออกแบบกระบวนการใหม 
การออกแบบผลิตภัณฑใหม 
การปรับปรุงระบบควบคุมปจจุบัน 
การเปล่ียนแปลงวัตถุดิบ 
การเปล่ียนแปลงการประยุกตใช 
การเปล่ียนแปลงสภาพแวดลอมการใชงาน 
การปรับปรุงโปรแกรมความไววางใจ 
การปรับปรุงการฝกอบรมพนักงาน 
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)         = ไมมีผลกระทบ 
 
 โดยองคประกอบและลําดับข้ันตอนของการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ  ที่ได
อธิบายไวในขางตนนั้นนํามาใชกับแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการ ซ่ึงแสดงดังรูปที่ 2.1  
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บทที่ 3 

การศึกษาสภาพปจจุบันและการดําเนินงานวิเคราะหของเสีย 
 

3.1  การศึกษากระบวนการผลิต 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑลออลูมิเนียมอัลลอยดน้ัน  สามารถสรุปได
เปน  16 กระบวนการ  และอธิบายไดดวยแผนผังการไหลของกระบวนการผลิตดังรูปที่ 3.1  ซ่ึงใน
แตละกระบวนการไดมีการกําหนดหมายเลขของกระบวนการไวเพ่ือความสะดวกในการใชงานและ
การอางอิงถึง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1  แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด 
 
ซ่ึงสําหรับกระบวนการผลิตทั้ง 16 กระบวนการที่ไดแสดงตามรูปขางบนน้ัน  สามารถ

อธิบายรายละเอียดของแตละกระบวนการไดดังตอไปน้ี 

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   

กระบวนการหลอ 

กระบวนการตัด Riser     

กระบวนการอบ     

กระบวนการกลึง     

กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ 

กระบวนการลางลอเพื่อเตรียมผิว 

กระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี 

กระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน 

กระบวนการอบสีฝุน 

กระบวนการพนสี 

กระบวนการอบสี 

กระบวนการตรวจสอบความหนาสี 

กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วสุดทาย 

กระบวนการตรวจสอบสุดทาย 

กระบวนการบรรจุ 
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 3.1.1  กระบวนการหลอม  (C10 : Melting) 
เริ่มตั้งแตการตรวจรับวัตถุดิบ  คือแทงอลูมิเนียมอัลลอยด (ชนิด AC4CH : A356)  และการ

นําวัตถุดิบดังกลาวใสเขาในเตาหลอม  จากน้ันทําการตั้งคาของสภาพควบคุมตางๆ  และทําการทวน
สอบคาดังกลาว  นอกจากนั้นตองมีการเติมสวนประกอบตางๆ เพ่ิมเติมตามมาตรฐานการเติม
สวนผสม  สวนการตรวจสอบนั้นตองทําทุกๆ 4 ชั่วโมง  ดวยการสุมไปตรวจดวยเคร่ืองสเปคโตร
มิเตอรเพ่ือบงบอกคาของสวนผสม  ซ่ึงตองอยูในคาควบคุม  และมีการตรวจสอบกาซโดยการตักนํ้า
อลูมิเนียมมาทําใหเย็นตัวและตัดเพ่ือตรวจดูรูพรุนของกาซในตัวอยาง  โดยกระบวนการนี้เปน
กระบวนการหนึ่งที่ตองควบคุมเปนพิเศษ  เพราะสงผลโดยตรงตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการหลอม  คือ  6,000  ตันตอเดือน 
 
 3.1.2  กระบวนการหลอ  (C20 : Casting)  

เริ่มตั้งแตการตรวจรับแมพิมพ (Mold)  และนําไปติดตั้ง  จากน้ันทําการตั้งคาของสภาพที่
ตองควบคุมตางๆ  และทําการทวนสอบคาดังกลาว  แลวจึงทําการหลอ  ซ่ึงระบบของการหลอเปน
แบบเทลงแมพิมพเหล็กใหสรางตัว (Gravity Diecasting)  เม่ือหลอเสร็จจะไดลอในสภาพหลอเสร็จ
(As-cast)  โดยกระบวนการหลอน้ีถือเปนกระบวนการหนึ่งที่ตองควบคุมเปนพิเศษ 
 กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการหลอ  คือ  230,000  วงตอเดือน 
 
 3.1.3  กระบวนการตัด Riser  (C30 : Riser Cutting) 

ตองทําการตั้งคาของใบมีดที่ใชในการตัด Riser สวนเกินที่บริเวณรูนํ้าลนนั้นตามคาควบคุม  
และทวนสอบอีกคร้ังหลังการตั้งคาดังกลาวแลว 
 กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตัด Riser  คือ  230,000  วงตอเดือน 
 
 3.1.4  กระบวนการอบ (C40 : Heat Treatment) 

เริ่มจากการตั้งคาของเตาอบ (Heat Treatment : T6)    ซ่ึงประกอบไปดวย  3 สวนหลักๆ คือ  
เตาอบเพ่ือการอบคืนโครงสรางใหเปนสารละลายของแข็ง (Solution Treatment : T4)  เพ่ือละลาย
เฟส CuAl2 และ Mg2Si  และชุบดวยนํ้า (Water Quenching) จะทําใหธาตุ Cu, Mg และ Si ตกคางใน
โครงสรางของสารละลายของแข็ง  แลวจึงเขาสูกระบวนการอบบมแข็ง (Aging : T5)  กระบวนการ
น้ีจะชวยเพ่ิมความแข็งได  หลังจากการตั้งคาควบคุมดังกลาวแลวตองทําการทวนสอบคาอีกคร้ัง  ซ่ึง
กระบวนการนี้จัดเปนกระบวนการที่ตองควบคุมเปนพิเศษ  เพราะสงผลโดยตรงคุณภาพดานความ
แข็งแรงของผลิตภัณฑ 
 กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการอบ  คือ  230,000  วงตอเดือน 
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 3.1.5  กระบวนการกลึง (C60 : Machining) 
ตองเร่ิมจากการรับวัตถุดิบที่ตองใชในการกลึง  เชน  มีดกลึง  เปนตน  แลวทําการตั้งคาและ

ต้ังโปรแกรมที่จะใชในการกลึง  หลังจากนั้นทําการทวนสอบคาโดยการทดลองกลึง  แลวนําไป
ตรวจสอบขนาดควบคุมตางๆ  ถาเปนไปตามคามาตรฐานที่ควบคุมจึงทําการเดินเครื่องกลึง  แต
หลังจากนั้นจะตองมีการสุมตรวจสอบทุกๆ 4 ช่ัวโมง  คร้ังละ 2 วง  เพ่ือทวนสอบอยางตอเน่ืองของ
ผลิตภัณฑและกระบวนการเองดวย  โดยกระบวนการตองควบคุมเปนพิเศษ 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการกลึง  คือ  225,000  วงตอเดือน 
 
 3.1.6  กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ (C70 : Air Leak Check) 

ทําการตั้งเครื่องตรวจสอบรอยรั่ว และทําการทวนสอบดวยลอตัวอยางที่ไดทําการตั้งคาไว
แลว  โดยเครื่องดังกลาวเปนแบบใชแรงดันอากาศอัดเขาระหวางแผนยางกับลอที่อยูตรงกลาง  แลว
นําจุมน้ําและสังเกตฟองอากาศที่เกิดข้ึน  ถามีฟองอากาศแสดงวาร่ัว  กระบวนการนี้ถือวาเปน
กระบวนการที่ตองควบคุมเปนพิเศษที่สุด  เพราะเกี่ยวของตอเร่ืองความปลอดภัยของผูใชงาน
โดยตรง  จึงเปนกระบวนการที่สําคัญมาก 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ คือ 223,000 วงตอ
เดือน 

 
3.1.7  กระบวนการลางลอเพื่อเตรียมผิว (D10 : Pre Treatment) 
เริ่มตั้งแตการรับวัตถุดิบ  คือสารเคมีที่ใชในกระบวนการลางลอ  และตองทําการตั้งคาตางๆ 

ท่ีตองควบคุมของสายการผลิตของการลางลอ  แลวตองมีการควบคุมและทวนสอบคาน้ันๆ   
นอกจากสายการผลิตการลางแลว  ยังตองทําเชนเดียวกันกบัการอบหลังลางอีกดวย 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว  คือ  220,000  วงตอเดือน 
 

3.1.8  กระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี (D20 : Inspection Before Paint) 
เปนการตรวจสอบผิวหนาของลอ (Appearance)  กอนนําลอเขาพนสี  เพ่ือเปนการ

ตรวจสอบหลังจากผานกระบวนการหนึ่งกอนสงตอใหอีกกระบวนการหนึ่ง 
กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี คือ 220,000 วงตอเดือน 

 
 3.1.9  กระบวนการพนสีฝุนรองพื้น (D40 : Powder Primer Paint) 

ทาํการตั้งคาของปนพนและคาตางๆ ที่ตองควบคุม  ที่ใชในการพนสีฝุน  และควบคุมใหอยู
ในคามาตรฐาน 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการพนสีฝุนรองพื้น คือ 220,000 วงตอเดือน 
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 3.1.10  กระบวนการอบสีฝุน (D45 : Powder Bake Oven) 
ตองทําการตั้งคาของเตาอบของสีฝุนเพื่อใหคาตางๆ เชน อุณหภูมิ  อยูในคาที่ควบคุม  และ

ตองทําการควบคุมใหอยูในคาน้ันอยางสม่ําเสมอ 
กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการอบสีฝุน  คือ  220,000  วงตอเดือน 

 
 3.1.11  กระบวนการพนสี (D50 : Liquid Color and Clear Paint Booth) 

ทําการตั้งคาของปนพนและคาตางๆ ที่ตองควบคุม  ที่ใชในการพนสี  และควบคุมใหอยูใน
คามาตรฐาน 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการพนสี  คือ  215,000  วงตอเดือน 
 
 3.1.12  กระบวนการอบสี (D70 : Liquid Paint Bake Oven) 

ตองทําการตั้งคาของเตาอบของสีเพ่ือใหคาตางๆ เชน อุณหภูมิ  อยูในคาที่ควบคุม  แลวตอง
ทําการทวนสอบคาน้ันๆ   และตองทําการควบคุมใหอยูในคาน้ันอยางสม่ําเสมอ 

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

เปนการตรวจสอบคาความหนาของสี  และคุณสมบัติการยึดเกาะของสีในเบ้ืองตน  เพ่ือ
เปนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑและกระบวนการดวย  โดยจะทําการสุมตรวจสอบทุกๆ 4 
ช่ัวโมงการทํางาน 
 

3.1.14  กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วสุดทาย (E10 : Final Air Leak Check) 
เปนการตรวจสอบรอยรั่วอีกคร้ังเปนขั้นสุดทาย  เพ่ือเปนการทวนสอบครั้งสุดทายกอนสง

ผลิตภัณฑใหกับลูกคา  กระบวนการนี้ถือวาเปนกระบวนการที่ตองควบคุมเปนพิเศษที่สุด  เพราะ
เก่ียวของตอเรื่องความปลอดภัยของผูใชงานโดยตรง  จึงเปนกระบวนการที่สําคัญมาก 

กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วสุดทาย  คือ  215,000  วงตอ
เดือน 
 

3.1.15  กระบวนการตรวจสอบสุดทาย (E20 : Final Visual Inspection) 
การตรวจสอบผิวหนา (Appearance)  และความสมบูรณของลออีกคร้ังกอนสงผลิตภัณฑ

ใหกับลูกคา 
กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการตรวจสอบสุดทาย  คือ  215,000  วงตอเดือน 
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3.1.16  กระบวนการบรรจุ (E70 : Packing) 
เปนกระบวนการสุดทาย  คือการบรรจุผลิตภัณฑตามรูปแบบมาตรฐานของการบรรจุแบบ

ตางๆ ที่ลูกคาตองการ  พรอมที่จะจัดสงใหกับลูกคาได 
กําลังการผลิต (Capacity) ของกระบวนการบรรจุ  คือ  215,000  วงตอเดือน 

 
3.2 การรวบรวมสถิติของเสีย 
 

เพ่ือการรวบรวมสถิติของเสียจึงทําการเก็บรายละเอียดของขอมูลเพ่ิมเติมโดยละเอียด  ดัง
แสดงในภาคผนวก ก. (ตารางที่ ก-1, ก-2)  ซ่ึงสามารถสรุปไดดังตารางที่ 3.1 แสดงลักษณะของเสีย
ในแตละกระบวนการผลิต  ต้ังแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548   และตารางที่ 3.2  แสดง
ลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 
2548 
 
ตารางที่ 3.1  แสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม  

        พ.ศ. 2548 
กระบวนการ เปอรเซ็นตของเสีย มูลคาของเสีย (บาท) 

หลอม 0.11% 1,643,660 
หลอ 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 
ลางลอเตรียมผิว 0.08% 1,252,597 
ตรวจลอกอนพนสี 0.29% 4,440,210 
พนสีฝุนรองพื้น 0.01% 142,096 
อบสีฝุน 0.01% 183,292 
พนสี 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  ขอมูลดังกลาวสามารถนําไปสรางกราฟ  ซ่ึงกราฟดังแสดงในรูปที่ 3.2  
เปนกราฟแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต  ต้ังแตเดือนมกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 
2548  และรูปที่ 3.3  เปนกราฟแสดงมูลคาของเสียในแตละกระบวนการผลิต  ต้ังแตเดือนมกราคม - 
ธันวาคม พ.ศ. 2548 
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รูปที่ 3.2  กราฟแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 
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รูปท่ี 3.3  กราฟแสดงมูลคาของเสียในแตละกระบวนการผลิต 

ตั้งแตเดือนมกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 
 
จากขอมูลดังกลาวพบวา  กระบวนการหลอมีเปอรเซ็นตของเสียมากที่สุดคือ 3.04%  ซ่ึงมี

มูลคาของเสียสูงถึง 46,541,901 บาท  และกระบวนการพนสีมีเปอรเซ็นตของเสียรองลงมาคือ 
2.64%  ซ่ึงมีมูลคาของเสียสูงถึง 40,390,566 บาท 
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ตารางที่ 3.2  แสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน  
        มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 

กระบวนการ เปอรเซ็นตของเสีย มูลคาของเสีย (บาท) 
หลอ 0.006% 225,354 
กลึง 0.028% 1,026,789 
ตรวจสอบรอยรั่ว 0.004% 131,721 
พนสี 0.045% 1,607,631 
อบสี 0.001% 42,849 
ตรวจสอบความหนาสี 0.001% 31,740 
ตรวจลอกอนสง 0.014% 511,014 
บรรจุ 0.001% 44,436 
ยอดรวม 0.100% 3,621,534 

 
และจากตารางที่ 3.2  ขอมูลดังกลาวสามารถนําไปสรางกราฟ  ซ่ึงกราฟดังแสดงใน  รูปที่ 

3.4  เปนกราฟแสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน 
มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548   และรูปที่ 3.5  เปนกราฟแสดงมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียนใน
แตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548  
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รูปที่ 3.4  กราฟแสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต   

ต้ังแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 
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รูปที่ 3.5  กราฟแสดงมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต 

ต้ังแตเดือน มกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2548 
 

จากขอมูลดังกลาวพบวา  กระบวนการพนสีมีเปอรเซ็นตของเสียมากที่สุดคือ 0.045%  ซ่ึง
คิดเปนมูลคาของเสีย 1,607,631 บาท  และกระบวนการกลึงมีเปอรเซ็นตของเสียรองลงมาคือ 
0.028%  ซ่ึงมีมูลคาของเสียสูงถึง 1,026,789 บาท 
 
3.3 ขอมูลแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 

 
ขอมูลดังกลาวสามารถอธิบายไดดวยกราฟพาเรโต  สําหรับของเสียในแตละกระบวนการ

วาเปนลักษณะของเสียประเภทใด 
 
3.3.1 กระบวนการหลอม  

ตารางที่ 3.3  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการหลอม 
กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 

ฟองอากาศ 77,954 77,954 96.59% หลอม 
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 2,753 80,707 100.00% 
ผลรวม 80,707     
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รูปที่ 3.6  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการหลอม 

 
จากรูปที่ 3.6  พบวาในกระบวนการหลอม  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  ฟองอากาศ 96.59%  และสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 3.41%  
ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการหลอมเปนขอมูลในการวิเคราะหหา
สาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.2 กระบวนการหลอ 
ตารางที่ 3.4  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการหลอ 

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

โมลดกระชาก 2,697 75,026 96.07% 
หลอไมเต็ม 2,134 77,160 98.80% 

หลอ 

ทรายหลน 936 78,096 100.00% 
ผลรวม 78,096   
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รูปที่ 3.7  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการหลอ 

 
จากรูปที่ 3.7  พบวาในกระบวนการหลอ  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  โพรงอากาศ 82.20%, ผิวขรุขระ 10.42%, โมลดกระชาก  
3.45%, หลอไมเต็ม 2.73%  และทรายหลน 1.20%  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการหลอเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.3 กระบวนการตัด Riser   
ตารางที่ 3.5  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตัด Riser 

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

ผลรวม 1,354   
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รูปที่ 3.8  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการตัด Riser 



จากรูปท่ี 3.8  พบวาในกระบวนการตัด Riser  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  รูนํ้าลน 
(Riser) สูงเกินไป  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการหลอเปนขอมูลใน
การวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 

 
3.3.4 กระบวนการอบ 

ตารางที่ 3.6  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการอบ 
กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 

คาความแข็งสูง 4,211 4,211 47.72% 
คาความแข็งต่าํ 4,121 8,332 94.42% อบ 

ไมไดระบุชวงการอบ 492 8,824 100.00% 
ผลรวม 8,824   
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รูปท่ี 3.9  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการอบ 

 
จากรูปที่ 3.9  พบวาในกระบวนการอบ  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  คาความแข็งสูง 47.72%, คาความแข็งตํ่า 46.70%  และไมได
ระบุชวงการอบ 5.58%  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบเปนขอมูล
ในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 
 
 
 
 



40 

3.3.5 กระบวนการกลึง 
ตารางที่ 3.7  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการกลึง 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
รูกลางลอไมไดขนาด 16,014 16,014 43.18% 

รอยกระแทก 9,707 25,721 69.35% 
รอยกลึงเปนเสน 8,242 33,963 91.58% 
คาความสายสูง 2,166 36,129 97.42% 
รูน็อตเย้ือง 348 36,477 98.36% 

บารูกลางลอต่าํ 313 36,790 99.20% 
รองล็อค CAP ไมไดขนาด 154 36,944 99.61% 

รูสวมวาลวเยือ้ง 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  พบวาในกระบวนการกลึง  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  รูกลางลอไมไดขนาด 43.18%, รอยกระแทก 26.17%, รอยกลึง
เปนเสน 22.23%, คาความสายสูง 5.84%, รูน็อตเย้ือง 0.94%, บารูกลางลอตํ่า 0.84%, รองล็อค CAP 
ไมไดขนาด 0.41%, รูสวมวาลวเย้ือง 0.24%  และความสูงรูน็อตต่ํา 0.15%  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของ
เสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการกลึงเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการ
ปรับปรุงลดของเสียตอไป 
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3.3.6 กระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ 
ตารางที่ 3.8  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ 

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  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ 
 

จากรูปที่ 3.9  พบวาในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอ  ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสีย
โดยเรียงลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  รั่ว 92.50%  และครีบคม 7.50%  ดังน้ัน จึงนํา
ลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่วของลอเปนขอมูลในการ
วิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 

 
3.3.7 กระบวนการลางลอเพื่อเตรียมผิว 

ตารางที่ 3.9  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว 
กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 

ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ 2,098 2,098 100.00% 
ผลรวม 2,098   
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รูปที่ 3.12  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว 

 
จากรูปที่ 3.12  พบวาในกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  

ผิวเปนคราบ  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิวเปน
ขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.8 กระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี 
ตารางที่ 3.10  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
ตรวจลอกอนพนสี รอยกระแทก 7,437 7,437 100.00% 

ผลรวม 7,437   
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รูปที่ 3.13  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี 

 



43 

จากรูปที่ 3.13  พบวาในกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  
รอยกระแทก  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี
เปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.9 กระบวนการพนสีฝุนรองพื้น 
ตารางที่ 3.11  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
พนสีฝุนรองพื้น สีฝุนยึดเกาะไมดี 238 238 100.00% 

ผลรวม 238   
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รูปท่ี 3.14  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน 
 

จากรูปที่ 3.14  พบวาในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  สีฝุน
ยึดเกาะไมดี  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืนเปน
ขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.10 กระบวนการอบสีฝุน 
ตารางที่ 3.12  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการอบสีฝุน 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
อบสีฝุน สีฝุนลอก 307 307 100.00% 

ผลรวม 307   
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รูปที่ 3.15  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการอบสีฝุน 
 
จากรูปที่ 3.15  พบวาในกระบวนการอบสีฝุน  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  สีฝุนลอก  

ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบสีฝุนเปนขอมูลในการวิเคราะหหา
สาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.11 กระบวนการพนสี 
ตารางที่ 3.13  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการพนสี 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
เม็ดฝุน 31,024 31,024 45.18% 

รอยขีดขวน 21,809 52,833 76.94% 
สีไหล 14,584 67,417 98.18% 

รอยขูดจากที่ปดรู 613 68,030 99.08% 
ขี้เกลือ 256 68,286 99.45% 
รอยมือ 212 68,498 99.76% 

พนสี 

สีเพ้ียน 166 68,664 100.00% 
ผลรวม 68,664   
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รูปที่ 3.16  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการพนสี 

 
จากรูปที่ 3.16  พบวาในกระบวนการพนสี  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  เม็ดฝุน 45.18%, รอยขีดขวน 31.76%, สีไหล 21.24%, รอยขูด
จากที่ปดรู 0.90%, ขี้เกลือ 0.34%, รอยมือ 0.31%  และสีเพ้ียน 0.24%  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสีย
ดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการพนสีเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุง
ลดของเสียตอไป 
 

3.3.12 กระบวนการอบสี 
ตารางที่ 3.14  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการอบสี 

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  พบวาในกระบวนการอบสี  ปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียคือ  สีลอก  ดังน้ัน จึง
นําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบสีเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือ
นําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.13 กระบวนการตรวจสอบความหนาสี 
ตารางที่ 3.15  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี 

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

ผลรวม 843   
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รูปท่ี 3.18  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี 
 
จากรูปที่ 3.18  พบวาในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียคือ  

ความหนาสีต่ํา  ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี
เปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.14 กระบวนการตรวจสอบสุดทาย 
ตารางที่ 3.16  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการตรวจสอบสุดทาย 

กระบวนการ ลักษณะเสีย จํานวนเสีย เสียสะสม %เสียสะสม 
รอยขีดขวน 209 209 64.91% ตรวจสอบสุดทาย 
รอยกระแทก 113 322 100.00% 

ผลรวม 322   
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รูปที่ 3.19  กราฟพาเรโตแสดงลักษณะและจาํนวนของเสียในกระบวนการตรวจสอบสุดทาย 

 
จากรูปที่ 3.19  พบวาในกระบวนการตรวจสอบสุดทาย  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดย

เรียงลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  รอยขีดขวน 64.91%  และรอยกระแทก 35.09%  
ดังน้ัน จึงนําลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการตรวจสอบสุดทายเปนขอมูลในการ
วิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 

3.3.15 กระบวนการบรรจุ 
ตารางที่ 3.17  ขอมูลลักษณะของเสียในกระบวนการบรรจุ 

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  พบวาในกระบวนการบรรจุ  ปญหาที่ทําใหเกิดของเสียโดยเรียงลําดับ
เปอรเซ็นตจากมากไปนอยมีดังน้ีคือ  พลาสติกสกปรก 88.57%  และบรรจุปน 11.43%  ดังน้ัน จึงนํา
ลักษณะของเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุเปนขอมูลในการวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือ
นําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 
 
3.4 สรุปผลการวิเคราะหปญหาที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการ 
 
 จากการใชแผนผังพาเรโตสําหรับวิเคราะหปญหาที่ทําใหเกิดของเสียในแตละกระบวนการ  
เพ่ือนําไปสูการหาสาเหตุของปญหา  เพ่ือที่จะสามารถกําหนดมาตรการในการปรับปรุงแกไขเพ่ือ
ลดของเสียในแตละกระบวนการ  ซ่ึงพบวาปญหาที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการสามารถสรุปไดดัง
แสดงในตารางที่ 3.18 
 
ตารางที่ 3.18  ปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 

กระบวนการ ปญหาที่เกิดข้ึน 
ฟองอากาศ 

หลอม 
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 

โพรงอากาศ 
ผิวขรุขระ 

โมลดกระชาก 
หลอไมเต็ม 

หลอ 

ทรายหลน 
ตัด Riser Riser สูง 

คาความแข็งสูง 
คาความแข็งตํ่า อบ 

ไมไดระบุชวงการอบ 
รูกลางลอไมไดขนาด 

รอยกระแทก 
รอยกลึงเปนเสน 
คาความสายสูง 
รูน็อตเยื้อง 

กลึง 

บารูกลางลอต่าํ 



49 

ตารางที่ 3.18 (ตอ)  ปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ปญหาที่เกิดข้ึน 

รองล็อค CAP ไมไดขนาด 
รูสวมวาลวเยือ้ง กลึง 
ความสูงรูน็อตต่ํา 

รั่ว ตรวจรอยรั่ว 
ครีบคม 

ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ 
ตรวจลอกอนพนสี รอยกระแทก 
พนสีฝุนรองพื้น สีฝุนยึดเกาะไมดี 

อบสีฝุน สีฝุนลอก 
เม็ดฝุน 

รอยขีดขวน 
สีไหล 

รอยขูดจากที่ปดรู 
ข้ีเกลือ 
รอยมือ 

พนสี 

สีเพ้ียน 
อบสี สีลอก 

ตรวจความหนาส ี ความหนาสีต่าํ 
รอยขีดขวน ตรวจสอบสุดทาย 
รอยกระแทก 

พลาสติกสกปรก 
บรรจุ 

บรรจุปน 
 
3.5 การหาสาเหตุของปญหา 
 
 หลังจากที่ไดทราบปญหาท่ีทําใหเกิดของเสียในแตละกระบวนการแลว  ผูวิจัยไดรวมกับ
ทีมผูชํานาญการในการหาสาเหตุของลักษณะปญหาแตละชนิด  โดยการนําแผนผังกางปลา (Cause 
and Effect Diagram) มาประยุกตใชกับการระดมความคิดจากทีมผูชํานาญการ  ซ่ึงทําการแบงแขนง
กางปลาออกเปนสาเหตุที่เกิดจาก  เคร่ืองจักรและอุปกรณ, พนักงาน, วิธีการ  และวัตถุดิบ  จาก
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สาเหตุหลักก็แตกเปนแขนงของสาเหตุยอย  เพ่ือใหสามารถวิเคราะหหาสาเหตุไดงายขึ้นเพื่อหา
แนวทางปรับปรุงแกไขตอไป  ดังแสดงในรูปที่ 3.21 – 3.59 
 
 3.5.1  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการหลอม 
  3.5.1.1  สาเหตุของปญหาฟองอากาศ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของฟองอากาศ  ดังรูปที่ 3.21  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมกําจัดเศษอลูมิเนียมที่สะสมอยูในเตาหลอมโดยใช Flux 
• หัวหนางานไมตรวจสอบการทํางาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมเฝาติดตามงาน 
• พนักงานเติมเศษอลูมิเนียมในเตาหลอมมากเกินไป 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุณหภูมิของนํ้าอลูมิเนียมสูงเกินคาที่กําหนด 
• เครื่องควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนไมไดตามมาตรฐาน 
• ใบพัด GBF สําหรับคนน้ําอลูมิเนียมชํารุด 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• กําหนดความเร็วในการหมุนของใบพัดGBF ไมเหมาะสม 
• ไมระบุระยะเวลาของการกําจัดเศษอลูมิเนียม (Flux) อยางชัดเจน 
• ไมระบุคนที่รับผิดชอบแกไขปญหาอยางชัดเจน 
• ไมมีการควบคุมการเติมเศษอลูมิเนียมอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แทงอลูมิเนียมมีคาสวนประกอบเกินจากมาตรฐานที่กําหนด 
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รูปที่ 3.21  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดฟองอากาศ 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดในการเกิดฟองอากาศ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดฟองอากาศพบวา  ทั้งเครื่องจักรและ
อุปกรณ   และพนักงานเปนสาเหตุหลักของการเกิดฟองอากาศ  เชน  ใบพัด GBF ชํารุด  จึงทําให
เกิดความบกพรองในการไลแก็ส  และเมื่อเคร่ืองควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนและอุณหภูมิ
ของน้ําอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน  และความเร็วของใบพัด GBF ไมเหมาะสม  ทําใหนํ้าอลูมิเนียมมี
อุณหภูมิสูงเกินไป  เม่ือคาดังกลาวไมไดตามคามาตรฐานที่ต้ังไวจึงเปนเหตุใหเกิดฟองอากาศในน้ํา
อลูมิเนียมได  และถาพนักงานไมกําจัดขี้โลหะดวย Flux  ในเตาหลอม  ก็จะทําใหอลูมิเนียมในเตา
หลอมไมสะอาดและอาจมีส่ิงสกปรกปนเปอน  ทําใหอาจมีอากาศอยูมากจึงเกิดเปนฟองอากาศ   
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดฟองอากาศที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
ใบพัด GBF ชํารุด, เคร่ืองควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนและอุณหภูมิของน้ําอลูมิเนียมไมได
มาตรฐาน, ความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม  และพนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม  
 

3.5.1.2  สาเหตุของปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยใชแผนผังกางปลาในการหาสาเหตุ
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน  ดังรูปที่ 3.22  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมตรวจสอบคาของเครื่อง 
• หัวหนางานไมตรวจสอบการทํางาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

ฟองอากาศ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมเฝาติดตาม 

ไมกําจัด Flux เติมเศษอลูมิเนียมมากไป 

ไมทําตามคูมือ หัวหนาไมตรวจสอบ 

พนักงานใหม อัตราไหลไนโตรเจน 
ไมได 

อุณภูมิน้ําสูง 
ใบพัด GBF ชํารดุ 

คาสวนประกอบเกิน 
ไมระบุคนรับผิดชอบ 

ไมระบุเวลากําจัด Flux 

ความเร็ว 
ใบพัดไมเหมาะ 

ไมควบคุมการเติมเศษ 
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• พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากมาตรฐาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• เคร่ืองตรวจสอบคาสวนประกอบ (Spectrometer) คลาดเคลื่อนจาก
มาตรฐาน 

• แทงมาตรฐาน (Master) สําหรับสอบเทียบคาคลาดเคลื่อนจากมาตรฐาน 
(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• ไมมีการกําหนดใหทําการตรวจสอบติดตามอยางชัดเจน 
• ไมระบุคนที่รับผิดชอบแกไขปญหาอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แทงอลูมิเนียมมีคาสวนประกอบเกินจากมาตรฐานที่กําหนด 

 

รูปที่ 3.22  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาสวนประกอบไมได
มาตรฐานแลวพบวา   เครื่องจักรและอุปกรณ    และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหา
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน  คือ  เครื่องตรวจสอบคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลอ
อลูมิเนียมอัลลอยดคลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน  ทําใหคาสวนประกอบที่ตรวจวัดไดคลาดเคลื่อน
จากคาสวนประกอบมาตรฐานของผลิตภัณฑ  และพนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน  
ทําใหคาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 

สวนประกอบไมได 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบคาเครื่อง 

ไมทําตามคูมือ เติมสวนประกอบผิด 

หัวหนาไมตรวจสอบ 

พนักงานใหม เครื่อง Spectrometer 
คลาดเคลื่อน 

แทงมาตรฐาน
คลาดเคลื่อน 

คาสวนประกอบเกิน 
ไมระบุคนรับผิดชอบ 

ไมกําหนดการติดตาม 
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ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐานที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  เคร่ืองตรวจสอบคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลออลูมิเนียมอัลลอยด
คลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน  และพนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 
 

3.5.2  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการหลอ 
3.5.2.1  สาเหตุของปญหาโพรงอากาศ 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของโพรงอากาศ  ดังรูปที่ 3.23  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใช Die Coat ผิด 
• พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมทราบเมื่อมีคาควบคุมผิดปกติ 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
• อุณหภูมิในเตาหลอไมเหมาะสม 
• อัตราการไหลของ Cooling สําหรับฉีดหลอนํ้าอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
• คาควบคุมตางๆ ในการหลอไมไดมาตรฐาน 
• อุณหภูมิของน้ําอลูมิเนียมไมไดตามท่ีกําหนด 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดใหตรวจสอบผลหลังการหลออยางชัดเจน 
• ไมมีการกําหนดใหตรวจสอบผลหลังการพน Die Coat อยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
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รูปที่ 3.23  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาโพรงอากาศ 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาโพรงอากาศ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดโพรงอากาศแลวพบวา  เครื่องจักรและ
อุปกรณ   และพนักงานเปนสาเหตุหลักของการเกิดโพรงอากาศ  คือ  อัตราการไหลของน้ํา
อลูมิเนียมไมเหมาะสม  ทําใหเกิดการแข็งตัวเร็วเกินไป  เปนเหตุใหเกิดโพรงอากาศในขณะที่เทน้ํา
อลูมิเนียมได  อีกทั้งถาอัตราการไหลของ Cooling ไมเหมาะสม  ซ่ึง Cooling มีไวสําหรับฉีดหลอ
เย็นน้ําอลูมิเนียมที่เทลงในโมลดขณะแข็งตัวเปนลออลูมิเนียมอัลลอยด  ฉะน้ันถาอัตราการไหลไม
เหมาะสมจึงอาจเกิดโพรงอากาศขณะน้ําอลูมิเนียมแข็งตัว  และถาอุณหภูมิของโมลดและนํ้า
อลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนดก็จะทําใหการแข็งตัวของลอที่ไดไมเปนไปตามมาตรฐานที่ตั้งไว  อาจ
เกิดโพรงอากาศในลอมากขึ้น  นอกจากนั้นอาจเกิดจากพนักงานใช Die Coat ผิดประเภท  หรือ
พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐานหรือพนหนาเกินไป  ทําใหเกิดโพรงอากาศในขณะที่นํ้า
อลูมิเนียมแข็งตัวเปนลอได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการเกิดโพรงอากาศที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมและ Cooling ไมเหมาะสม  อุณหภูมิของโมลดและ
นํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด  นอกจากนั้นคือพนักงานใช Die Coat ผิดประเภท  และพน Die 
Coat ไมไดมาตรฐานหรือพนหนาเกินไป 
 

3.5.2.2  สาเหตุของปญหาผิวขรุขระ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาผิวขรุขระ  ดังรูปที่ 3.24  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 

โพรงอากาศ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 

ไมทําตามคูมือ ใช Die Coat ผิด 

พนักงานไมทราบเมื่อ 
คาควบคุมผิดปกติ 

พนักงานใหม 

Die Coat  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดการ 
ตรวจหลังหลอ 

ไมกําหนดการตรวจ
หลังพน Die Coat  

อัตราการไหล 
Cooling ไมเหมาะ 

อุณหภูมิโมลดไมได 

    อุณหภูมินํ้า Al.ไมเหมาะ 

อัตราการไหล 
น้ํา Al. ไมเหมาะ คาการหลอไมได 
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  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานพน Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดไมไดมาตรฐาน 
• ใชมาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสม 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานตรวจสอบโมลดผิดพลาด 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• Die Coat หลุดลอกขณะการหลอลอ 
• ผิวของโมลดขรุขระ  ไมเรยีบ 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ 
• ไมมีการกําหนดใหตรวจสอบผลหลังการพนอยางชัดเจน 
• ไมกําหนดมาตราสวนของการใช Die Coat อยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
 

รูปที่ 3.24  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผิวขรุขระ 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาผิวขรุขระ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาผิวขรุขระแลวพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ   
พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาผิวขรุขระ  เชน  ผิวของโมลดขรุขระจึงทํา

ผิวขรุขระ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 

ไมทําตามคูมือ ใชมาตราสวน Die Coat ไมเหมาะ 

ตรวจสอบโมลดผิดพลาด 

พนักงานใหม Die Coat หลุด
ขณะหลอ 

ผิวโมลดขรุขระ 

Die Coat  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดการ 
ตรวจหลังพน ไมกําหนดมาตราสวน 

Die Coat  

ไมกําหนดการตรวจ
โมลดขณะหลอ 
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ใหหลอลอออกมาไดผิวที่ขรุขระเหมือนตนแบบ  สวน Die Coat ถาหลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  
จะทําใหผิวของลอที่ไดขรุขระเพราะจะไมมีตัวหลอล่ืนระหวางโมลดกับลอ  และถาพนักงานใช
มาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสมก็อาจทําใหหลุดลอกไดงายและเกิดปญหาผิวขรุขระที่ลอได  
นอกจากนี้ถาไมระบุความถ่ีในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอใหชัดเจน  ก็อาจพบปญหาการ
หลุดลอกของ Die Coat  โดยที่พนักงานไมรูและก็จะทําใหลอที่หลอออกมาไดผิวท่ีขรุขระ 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาผิวขรุขระที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  ผิว
ของโมลดขรุขระ  และ Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  อีกทั้งพนักงานใชมาตราสวน
ของ Die Coat ไมเหมาะสม  และไมระบุความถ่ีในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอใหชัดเจน  
 

3.5.2.3  สาเหตุของปญหาโมลดกระชาก 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาโมลดกระชาก  ดังรูปที่ 3.25  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบงานตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานพน Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดไมไดมาตรฐาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• Die Coat หลุดลอกขณะการหลอลอ 
• โมลดสึกหรอ 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการตรวจสอบโมลดอยางชัดเจน 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการตรวจสอบหลังการพน Die Coat อยาง

ชัดเจน 
(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
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 รูปที่ 3.25  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาโมลดกระชาก 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของการเกิดปญหาโมลดกระชาก  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาโมลดกระชากแลวพบวา  
เครื่องจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาโมลดกระชาก  คือ  Die Coat สําหรับ
เคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ  ทําใหไมมีตัวหลอล่ืนระหวางโมลดกับลอ  เม่ือขณะนํา
ลอออกจากโมลดจึงเกิดการกระชากระหวางโมลดกับลอ  และเมื่อโมลดสึกหรอเองก็จะเปนเหตุให
เกิดรอยโมลดกระชากไดเชนเดียวกัน   
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาโมลดกระชากที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ  และโมลดสึกหรอ 
 

3.5.2.4  สาเหตุของปญหาหลอไมเต็ม 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาการหลอไมเต็ม  ดังรูปที่ 3.26  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบงานตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุณหภูมิไมไดตามคามาตรฐาน 
• โมลดเปนรอย 

 

โมลดกระชาก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจตามคูมือ 

พน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
พนักงานใหม 

Die Coat หลุด
ขณะหลอ 

ผิวโมลดสึกหรอ 

Die Coat  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดความถี่การตรวจ
หลังพน Die Coat 

ไมกําหนดความถี่
การตรวจโมลด 
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(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• การตั้งคาอุณหภูมิโมลดในการหลอไมเหมาะสม 
• การตั้งคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมลงโมลดไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• นํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.26  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาหลอไมเต็ม 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของการเกิดปญหาหลอไมเต็ม  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาหลอไมเต็มแลวพบวา  วิธีการเปน
สาเหตุหลักของการเกิดปญหาหลอไมเต็ม  คือ  การกําหนดคาอุณหภูมิในการหลอและอุณหภูมิของ
โมลดต่ําเกินไป  และคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมลงในโมลดไมเหมาะสม  จึงทําใหนํ้า
อลูมิเนียมแข็งตัวกอนเขาถึงโมลดและเกิดปญหาการหลอไมเต็มขึ้น 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาหลอไม เต็มท่ีไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  การกําหนดคาอุณหภูมิและคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
 

3.5.2.5  สาเหตุของปญหาทรายหลน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาทรายหลน  ดังรูปที่ 3.27  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนการหลอทุกคร้ัง 
• พนักงานไมตรวจสอบชิ้นงานตามคูมือปฏิบัติงาน 

หลอไมเต็ม 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบตามคูมือ 

พนักงานใหม 

โมลดเปนรอย 

อุณหภูมิไมได
ตามมาตรฐาน 

 

น้ําอลูมิเนียม 
ไมไดมาตรฐาน 

ตั้งคาอัตราการไหลน้ํา
อลูมิเนียมไมเหมาะสม 

ตั้งคาอุณหภูมิโมลด 
ไมเหมาะสม 
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• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• โมลดไมสะอาด  มีทรายหลนบน Lower Mold 
(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• ไมมีการกําหนดใหตรวจสอบผิวโมลดกอนหลออยางชัดเจน 
(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• นํ้าอลูมิเนียมมีทรายปนเปอน 
 

รูปที่ 3.27  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาทรายหลน 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของการเกิดปญหาทรายหลน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาปญหาทรายหลนแลวพบวา  เครื่องจักรและ
อุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาทรายหลน  คือ  โมลดไมสะอาด  
เน่ืองจากมีทรายหลนบน Lower Mold ดังน้ันเมื่อทําการหลอลอวงตอไปจึงทําใหเกิดปญหาเศษ
ทรายหลน  และถาพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนการหลอทุกคร้ัง  ก็อาจมีเศษอลูมิเนียม
และเศษทรายหลนคางอยูที่ Lower Mold  และเกิดปญหาทรายหลนได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาทรายหลนที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  โมลดไมสะอาด  และพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนการหลอทุกครั้ง 
 

3.5.3  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตัด Riser 
3.5.3.1  สาเหตุของปญหา Riser สูง 

ทรายหลน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบตามคูมือ 

พนักงานใหม 
โมลดไมสะอาด 

นํ้าอลูมิเนียม 
มีทรายปน 

ไมกําหนดการ 
ตรวจผิวโมลด 

ไมทําความสะอาด
โมลด 
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  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของ Riser สูง  ดังรูปที่ 3.28  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องตัดไมไดมาตรฐานตามที่ตั้งไว 
• เครื่องตัดผิดปกติระหวางการดําเนินการของกระบวนการ 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการตั้งคาเริ่มตนไมชัดเจน 
• ไมมีชิ้นสวนมาตรฐานสําหรับไวสอบเทียบการตั้งคา 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.28  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา Riser สูง 
  

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหา Riser สูง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหา Riser สูงแลวพบวา  พนักงาน  และ
วิธีการเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหา Riser สูง  คือ  พนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไม
เหมาะสม  ทําใหเหลือ Riser  หรือรูนํ้าลนสูงเกินไปจึงอาจสงผลเสียตอกระบวนการตอไปได  และ

Riser สูง 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบตามคูมือ 

ตั้งคาเริ่มตนไมเหมาะสม 
พนักงานใหม 

เครื่องตัดไมได
มาตรฐาน 

เครื่องตัดผิดปกติ 

มีดกลึงปาด 
ไมไดมาตรฐาน 

ไมมีชิ้นสวนมาตรฐาน 
ไวสอบเทียบ 

วิธีการตั้งคาเริ่มตน
ไมชัดเจน 



61 

วิธีการต้ังคาเริ่มตนไมชัดเจน  จึงทําใหพนักงานตั้งคาไดไมเหมาะสม  รวมทั้งไมมีชิ้นสวนมาตรฐาน
สําหรับไวสอบเทียบการตั้งคา  เราจึงไมสามารถเห็นผลของคาที่เราตั้งได  จึงไมชัดเจนเพียงพอ 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการเกิดปญหา Riser สูงที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไมเหมาะสม  รวมทั้งวิธีการตั้งคาเริ่มตนไม
ชัดเจน  และไมมีช้ินสวนมาตรฐานสําหรับไวสอบเทียบการตั้งคา 
 

3.5.4  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการอบ 
3.5.4.1  สาเหตุของปญหาคาความแข็งสูง 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของคาความแข็งสูง  ดังรูปที่ 3.29  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมไดสุมตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมเฝาติดตามคาควบคุมของเตาอบ 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุณหภูมิของเตาอบสําหรับคืนโครงสราง Solution (T4) สูงเกินคาที่

กําหนด 
• เวลาท่ีใชของเตาอบสําหรับคืนโครงสราง Solution (T4) นานเกินคาที่

กําหนด 
• อุณหภูมิของเตาอบสําหรับบมแข็ง Aging (T5) สูงเกินคาที่กําหนด 
• เครื่องสําหรับคาควบคุมตางๆ ในเตาอบไมไดมาตรฐาน 
• สายพานสําหรับนําลอเขาออกเตาอบชํารุดจึงทําใหลอคางอยูในเตานาน

เกินไป 
• เตาอบมีปญหา 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ตั้งคาอุณหภูมิในการอบของแตละเตาสูงเกินไป 
• ตั้งคาเวลาในการอบของแตละเตานานเกินไป 
• ไมไดกําหนดความถ่ีในการตรวจสอบคาควบคุมของเตาอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สวนประกอบของอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 
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รูปที่ 3.29  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาคาความแข็งสูง 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาการเกิดคาความแข็งสูง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดคาความแข็งสูงแลวพบวา  
เคร่ืองจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักของการเกิดคาความแข็งสูง  คือ  อุณหภูมิและเวลาของเตาอบ
คืนโครงสราง (Solution : T4) สูงเกินคาที่กําหนด  ทําใหมีผลโดยตรงตอโครงสรางเกรน (Grain) 
ของลอที่ไดจะไมเหมาะสม  และถาอุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงเกินคาที่กําหนด  ทํา
ใหสงผลตอการเพ่ิมคาความแข็งของลอโดยตรง  เพราะกระบวนการบมแข็งเปนกระบวนการที่ชวย
เพ่ิมคาความแข็งน่ันเอง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการเกิดคาความแข็งสูงที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  อุณหภูมิและเวลาของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูงเกินคาที่กําหนด  
และอุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงเกินคาที่กําหนด 
 

3.5.4.2  สาเหตุของปญหาคาความแข็งต่ํา 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของคาความแข็งต่ํา  ดังรูปที่ 3.30  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย  ไดผล
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมไดสุมตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมเฝาติดตามคาควบคุมของเตาอบ 

 

คาความแข็งสูง 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมไดสุมตรวจสอบ 

ไมเฝาติดตามคา 
ควบคุมของเตาอบ 

เครื่องมือไมได
มาตรฐาน 

สวนประกอบ  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดความถี่ 
การตรวจสอบเตา 

ตั้งคาอุณหภูมิ 
อบสูงไป  

เตาอบมีปญหา 

อุณหภูมิเตาอบ 
Aging สูงไป 

สายพานชํารุด 

เวลาเตาอบ 
Solution นานไป 

อุณหภูมิเตาอบ 
Solution สูงไป 

ตั้งคาเวลาอบนานไป 
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(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุณหภูมิของเตาอบสําหรับคืนโครงสราง Solution (T4) ต่ํากวาคาที่

กําหนด 
• เวลาท่ีใชของเตาอบสําหรับคืนโครงสราง Solution (T4) นอยกวาคาที่

กําหนด 
• อุณหภูมิของน้ํา (Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด 
• เวลาในการจุมนํ้า (Quenching) นอยกวาคาที่กําหนด 
• เครื่องสําหรับคาควบคุมตางๆ ในเตาอบไมไดมาตรฐาน 
• เตาอบมีปญหา 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ตั้งคาอุณหภูมิในการอบของแตละเตาต่ําเกินไป 
• ตั้งคาเวลาในการอบของแตละเตานอยเกินไป 
• ไมไดกําหนดความถี่ในการตรวจสอบคาควบคุมตางๆ ของเตาอยาง

ชัดเจน 
(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• สวนประกอบของอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 
• ไฟดับ 

 

รูปที่ 3.30  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาคาความแข็งตํ่า 
 

คาความแข็งต่ํา 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมไดสุมตรวจสอบ 

ไมเฝาติดตามคา 
ควบคุมของเตาอบ 

เครื่องมือไมได
มาตรฐาน 

สวนประกอบ  
ไมไดมาตรฐาน 

ไมกําหนดความถี่ 
การตรวจสอบเตา 

ตั้งคาอุณหภูมิ 
อบต่ําไป  

อุณหภูมินํ้า 
Quenching สูงไป 

เวลาเตาอบ 
Solution นอยไป 

เตาอบมีปญหา 

เวลาจุมน้ํา 
Quenching นอยไป 

อุณหภูมิเตาอบ 
Solution ต่ําไป 

ตั้งคาเวลาอบนอยไป 

ไฟดับ 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาการเกิดคาความแข็งต่ํา  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดคาความแข็งต่ําแลวพบวา  
เครื่องจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักของการเกิดคาความแข็งตํ่า  คือ  อุณหภูมิของเตาอบคืน
โครงสราง (Solution : T4) ต่ํากวาคาที่กําหนด  และเวลาของเตาอบ Solution นอยกวาคาที่กําหนด  
ทําใหมีผลโดยตรงตอโครงสรางเกรน (Grain) ของลอที่ไดจะไมเหมาะสม  อีกทั้งถาอุณหภูมิของน้ํา 
(Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด  และเวลาในการจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด  ก็สงผลตอโครงสราง
ของลอโดยตรงเชนกัน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการเกิดคาความแข็งตํ่าที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํากวาคาที่กําหนด, เวลาของเตา
อบ Solution นอยกวาคาท่ีกําหนด, อุณหภูมิของนํ้า (Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด  และเวลาใน
การจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด 
 

3.5.4.3  สาเหตุของปญหาการไมระบุชวงการอบ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการไมระบุชวงการอบ  ดังรูปท่ี 3.31  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมไดใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold 
• พนักงานลืมเปลี่ยนหมุด Stamp 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
• พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกคร้ัง 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• หมุด Stamp ไมชัดเจนจากการสึกหรอ 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการระบุใหมีการตรวจสอบหมุด Stamp กอนอยางชัดเจน 
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รูปที่ 3.31  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาการไมระบุชวงการอบ 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาการไมระบุชวงการอบ  ซึ่งเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาการไมระบุชวงการอบ
แลวพบวา  พนักงานเปนสาเหตุหลักของการเกิดปญหาการไมระบุชวงการอบ  คือ  พนักงานลืม  
ไมไดใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold  และพนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง  จึง
เกิดการลืมและไมมีการปองกันได  จึงอาจทําใหมีมีการระบุชวงเวลาการอบไว 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการไมระบุชวงการอบที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานลืม  ไมไดใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold  และพนักงานไม
ตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกคร้ัง   
 

3.5.5  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการกลึง 
3.5.5.1  สาเหตุของปญหารูกลางลอไมไดขนาด 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหารูกลางลอ (Center Bore) ไมไดขนาด  ดังรูปที่ 3.32  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลัก
และสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานใชโปรแกรมไมถูกตอง 
• พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องกอนการใชงาน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี 
• พนักงานอานคาเคร่ืองมือวัดผิดพลาด 

ไมระบุชวงการอบ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมใสหมุดตัว Stamp 

ไมตรวจสอบหมุด Stamp 
หมุด Stamp 
ไมชัดเจน 

ไมระบุการตรวจสอบ
หมุด Stamp 

ลืมเปล่ียนหมุด Stamp 

ไมทําตามคูมือ 
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• พนักงานไมลงบันทึกของจํานวนการใชมีดกลึง 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 
• โปรแกรมไมสมบูรณ 
• เครื่องจักรมีปญหา 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการควบคุมการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 
• ความถี่ในการตรวจสอบเครื่องมือวัดไมเหมาะสม 
• ไมกําหนดวิธีการทวนสอบเครื่องมือวัดที่ชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงสึกหรอ 
• มีดกลึงแตก 

 

รูปที่ 3.32  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารูกลางลอไมไดขนาด 
 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารูกลางลอไมไดขนาด  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรูกลางลอไมไดขนาดแลวพบวา  
ท้ังเคร่ืองจักรและอุปกรณ  พนักงาน  วิธีการ  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหารูกลางลอไมได
ขนาด  คือ  เม่ือมีดกลึงสึกหรอ  ซ่ึงอาจเกิดจากพนักงานไมไดลงบันทึกของจํานวนการใชมีดกลึงทุก
ครั้ง  จึงทําใหควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไดไมถูกตอง  และวิธีการในการควบคุมอายุการใช

รูกลางลอไมไดขนาด 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ใชโปรแกรมผิด 

ไมตรวจสอบชิ้นงาน 
ไมตรวจเครื่องกอน 

มีดกลึงสึกหรอ 
ไมกําหนดการทวน
สอบเครื่องมือวัด ความถี่การตรวจ

เครื่องมือวัดไมดี 

เครื่องมือวัด 
ไมไดมาตรฐาน 

เครื่องจักร 
มีปญหา 

โปรแกรม 
ไมสมบูรณ 

ควบคุมการใชงาน 
มีดกลึงไมชัดเจน 

พนักงานใหม 

ไมลงบันทึก 
การใชมีดกลึง 

อานเครื่องมือวัดผิด 

ใชเครื่องมือวัดไมถูก 

มีดกลึงแตก 
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งานของมีดกลึงไมชัดเจน  จึงทําใหเกิดปญหารูกลางลอ (Center Bore) ไมไดขนาดขึ้นได  และ
พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธีหรือเคร่ืองมือวัดไมไดมาตรฐาน  ทําใหอานคาคลาดเคลื่อน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหารูกลางลอไมไดขนาดที่ไดจากการระดมสมองของทีมผู 
ชํานาญการคือ  มีดกลึงสึกหรอ, พนักงานไมลงบันทกึของจํานวนการใชมีดกลึงทุกคร้ัง, วิธีการควบ 
คุมอายุใชงานมีดกลึงไมชัดเจน, พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี  และเครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 
 

3.5.5.2  สาเหตุของปญหารอยกระแทก 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยกระแทก  ดังรูปที่ 3.33  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานไมระมัดระวังในการทํางาน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุปกรณจับยึดลอของเคร่ืองกลึงไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการตรวจสอบลอน้ันระบุพ้ืนท่ีที่ตองตรวจสอบไมชัดเจน 
• การจัดทําชิ้นงานตัวอยางเพื่อชวยในการตัดสินใจไมครบถวน 

 

รูปที่ 3.33  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยกระแทก 

รอยกระแทก 
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อุปกรณจับยึดลอ 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารอยกระแทก  ซึ่งเมื่อพิจารณาการเกิดรอยกระแทกแลวพบวา  พนักงานเปน
สาเหตุหลักของปญหารอยกระแทก  คือ  พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน  จึงทําใหเกิดรอย
กระแทกขึ้นได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยกระแทกที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน   
 

3.5.5.3  สาเหตุของปญหารอยกลึงเปนเสน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดรอยกลึงเปนเสน  ดังรูปที่ 3.34  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึง 
• พนักงานไมตรวจสอบเครื่องและอุปกรณกอนการใชงาน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุปกรณจับยึดลอของเครื่องกลึงคลาดเคลื่อน 
• เครื่องจักรมีปญหา 

(ค)  พิจารณาที่วธีิการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงสึกหรอ 
• มีดกลึงแตก 
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รูปที่ 3.34  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยกลึงเปนเสน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยกลึงเปนเสน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยกลึงเปนเสนแลวพบวา  พนักงาน  
วิธีการ  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหารอยกลึงเปนเสน  คือ  พนักงานไมลงบันทึกจํานวน
ครั้งการใชมีดกลึง  รวมทั้งวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน  จึงทําใหอายุการใช
งานของมีดกลึงไมถูกตองและอาจสึกหรอหรือชํารุดตามสภาพจริงแตไมตรงกับที่บันทึกไว  เม่ือมีด
กลึงสึกหรอหรือแตก  ก็จะสงผลใหการกลึงลอเกิดเปนรอยกลึงเปนเสนได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยกลึงเปนเสนที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   มีดกลึงสึกหรอหรือแตก  และพนักงานไมลงบันทึกจํานวนครั้งการใชมีดกลึง  
รวมทั้งวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 
 

3.5.5.4  สาเหตุของปญหาคาความสายสูง 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุปญหาคาความสายสูง  ดังรูปที่ 3.35  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมไดมาตรฐาน 
• พนักงานไมทวนสอบคาอยางตอเน่ือง 
• พนักงานตั้งคาโปรแกรมผิดพลาด 
• พนักงานตั้งคามุมลาด (Taper) ของรูศูนยกลางลอที่เคร่ืองไมเหมาะสม 
• พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกตอง 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 

รอยกลึงเปนเสน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมตรวจสอบเครื่องกอนใช 

ไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 

วิธีควบคุมการใช 
งานมีดกลึงไมดี มีดกลึงสึกหรอ 

อุปกรณจับยึดลอ 
คลาดเคลื่อน 

ไมลงบันทึก 
การใชมีดกลึง 

ไมทําตามคูมือ 

มีดกลึงแตก 

เครื่องจักร 
มีปญหา 
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• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• แกนยึดดอกสวาน (Collect Chuck) ไมรวมศูนย 
• ตัวจับยึดลอคลาดเคลื่อน 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 
• มาตรฐานมุมลาดของรูศูนยกลางลอไมชัดเจน 
• วิธีการสอบเทียบเคร่ืองมือวัดไมครอบคลุมทุกเครื่องมือ 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แกนสําหรับยึดดอกสวานไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.35  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาคาความสายสูง 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาคาความสายสูง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดคาความสายสูงแลวพบวา  เครื่องจักร
และอุปกรณ  พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของปญหาคาความสายสูง  กลาวคือ  แกนยึด
ดอกสวาน (Collect Chuck) ไมรวมศูนย  มีผลทําใหลอที่กลึงไดไมกลมตามมาตรฐานจะสงผลตอ
ความสายของลอ  อีกทั้งถาพนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมไดมาตรฐาน  หรือตั้งคามุมลาด 
(Taper) ของรูศูนยกลางลอ (Center bore) ไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง (Center guide)  ก็จะสงผล
โดยตรงตอความกลมและความสายของลอเมื่อนําไปประกอบวิ่ง  และขาดการศึกษาความสามารถ
ของเครื่อง (Machine Capability Study) อยางถูกตอง  ทําใหเราไมทราบความสามารถที่เครื่องทําได
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โดยไมเกิดความผิดปกติในตัวผลิตภัณฑ  ฉะนั้นเมื่อทําการผลิตอยางตอเน่ืองแลวอาจเกิดความ
ผิดปกติโดยที่เราไมทราบ  ทําใหไดผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาคาความสายสูงที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   แกนยึดดอกสวานไมรวมศูนย  พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมไดมาตรฐานหรือต้ังคามุม
ลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง  ขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยาง
ถูกตอง   
 

3.5.5.5  สาเหตุของปญหารูน็อตเยื้อง 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหารูน็อตเยื้อง  ดังรูปที่ 3.36  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมไดมาตรฐาน 
• พนักงานไมทวนสอบคาอยางตอเน่ือง 
• พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• อุปกรณจับยึดลอของเครื่องกลึงคลาดเคลื่อน 
• อุปกรณในเครื่องกลึงไมเหมาะสม 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• คาในโปรแกรมไมเหมาะสม 
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รูปที่ 3.36  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารูน็อตเยื้อง 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารูน็อตเยื้อง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหารูน็อตเย้ืองแลวพบวา  เครื่องจักร
และอุปกรณ  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหารูน็อตเยื้อง  คือ  อุปกรณในเคร่ืองกลึง (Jig-
Fixture) ไมเหมาะสม  และคาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม  ทําใหสงผลโดยตรงตอการเยื้องของ
รูน็อต (P.C.D.)  ของลอที่กลึงออกมา  ซ่ึงจะทําใหนําไปประกอบกับรถไมได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารูน็อตเ ย้ืองที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม  และคาท่ีระบุในโปรแกรมไม
เหมาะสม 
 

3.5.5.6  สาเหตุของปญหาบารองรูกลางลอต่ํา 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหาบารอง (Chamfer) ของรูกลางลอตํ่า  ดังรูปที่ 3.37  โดยพิจารณาจากสาเหตุ
หลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตยุอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องจักร 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนนําไปใชงาน 
• พนักงานใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 

รูน็อตเย้ือง 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมทวนสอบคาตอเนื่อง 

ใชเครื่องมือวัดไมถูก 

ไมศึกษาความ 
สามารถเครื่อง 

อุปกรณจับยึดลอ 
คลาดเคลื่อน 

ตั้งคาเริ่มตน 
ไมไดมาตรฐาน 

ไมทําตามคูมือ 

โปรแกรม 
ไมเหมาะสม 

เครื่องมือ
วัดไมด ี

อุปกรณในเครื่องไมเหมาะ 
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• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• เครื่องจักรคลาดเคลื่อน 
• ตัวจับยึดลอคลาดเคลื่อน 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการตรวจสอบและความถี่ในการตรวจสอบไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.37  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาบารองรูกลางลอต่ํา 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาบารูกลางลอตํ่า  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาบารูกลางลอต่ําแลวพบวา  
พนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหาบารูกลางลอต่ํา  กลาวคือ  พนักงานตั้งคาเร่ิมตน (Set-up) ไม
เหมาะสมหรือตํ่าเกินกวาคามาตรฐาน  และจากการที่พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่จะ
นํามาใชจึงอาจไดมีดที่สึกรอหรือผิดแบบมาใช  จึงสงผลใหบารองของรูศูนยกลางลอตํ่าได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาบารูกลางลอตํ่าที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   พนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมเหมาะสมและไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่
จะนํามาใช  และใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 
 
 

บารูกลางลอต่ํา 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจเครื่องจักร 

ตั้งคาเริ่มตนไมถูก 
ไมตรวจสอบชิ้นงาน 

มีดกลึงไมได
มาตรฐาน 

เครื่องมือวัด 
ไมไดมาตรฐาน 

เครื่องจักร 
ไมไดมาตรฐาน 

ตัวจับยดึลอ
คลาดเคลื่อน 

วิธีตรวจสอบและ
ความถี่ไมเหมาะสม 

พนักงานใหม 

ไมตรวจรับ
มีดกลึง 

ไมทําตามคูมือ 

ใชมีดกลึงผิด 
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3.5.5.7  สาเหตุของปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหารองล็อคฝาครอบลอ (Lock CAP) ไมไดขนาด  ดังรูปท่ี 3.38  โดยพิจารณา
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานใชเครื่องมือวัดไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องจักรไมไดมาตรฐาน 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.38  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารองล็อคฝาครอบลอ (Lock CAP) ไมไดขนาด 
 

รองล็อค CAP ไมไดขนาด 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมตรวจสอบชิ้นงาน 

ใชเครื่องมือวัดไมถูก 

วิธีควบคุมอายุ 
มีดกลึงไมชัดเจน 

เครื่องจักรไมได
มาตรฐาน 

ตั้งคาเริ่มตน 
ไมเหมาะสม 
ไมทําตามคูมือ 

มีดกลึงไมได
มาตรฐาน 

เครื่องมือวัด
ไมไดมาตรฐาน 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหารอง
ล็อค CAP ไมไดขนาดแลวพบวา  พนักงาน  วิธีการ  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหารองล็อค 
CAP ไมไดขนาด  คือ  พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสมกับการวัดเสนผานศูนยกลางของรอง
ล็อค CAP น้ีจึงทําใหวัดขนาดคลาดเคลื่อนจากความเปนจริง  และวิธีการควบคุมอายุการใชงานของ
มีดกลึงปาดไมชัดเจน  ทําใหมีดกลึงอาจสึกหรอเร็วกวาที่บันทึกคาไว  อีกทั้งถามีดกลึงปาดไมได
มาตรฐาน  ก็จะทําใหคาเสนผานศูนยกลางของรองล็อค CAP ไมไดตามมาตรฐาน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารองล็อค CAP ไมไดขนาดที่ไดจากการระดมสมอง
ของทีมผูชํานาญการคือ   พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสม  วิธีการควบคุมอายุการใชงานของ
มีดกลึงปาดไมชัดเจน  และมีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน   
 

3.5.5.8  สาเหตุของปญหารูสวมวาลวเยื้อง 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยใชแผนผังกางปลาในการหาสาเหตุ
ของปญหารูสวมวาลวเย้ือง  ดังรูปที่ 3.39  โดยพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาตําแหนงรูวาลวผิดพลาด 
• พนักงานไมไดตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 
• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องจักรไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมระบุใหตรวจสอบตําแหนงรูวาลวอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• โปรแกรมไมเหมาะสม 
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รูปที่ 3.39  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารูสวมวาลวเยื้อง 
 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารูสวมวาลวเยื้อง  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหารูสวมวาลวเยื้องแลวพบวา  
พนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหารูสวมวาลวเย้ือง  คือ  พนักงานตั้งคาตําแหนงของรูสวมวาลว
ผิดพลาดตั้งแตเร่ิมตน  และพนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว  จึงทําใหไดลอที่มีตําแหนงรู
สวมวาลวเย้ือง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารูสวมวาลวเยื้องที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   พนักงานตั้งคาตําแหนงของรูสวมวาลวผิดพลาด  และพนักงานไมตรวจสอบ
ตําแหนงรูสวมวาลว   
 

3.5.5.9  สาเหตุของปญหาความสูงรูน็อตต่ํา 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยใชแผนผังกางปลาในการหาสาเหตุ
ของปญหาความสูงรูน็อตตํ่า  ดังรูปที่ 3.40  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตั้งคาเร่ิมตนผิดพลาด 
• พนักงานไมไดทวนสอบหลังการตั้งคาเริ่มตน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

 

รูวาลวเย้ือง 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมตรวจสอบตําแหนง 

ตรวจสอบผิด 

ไมระบุใหตรวจ
ตําแหนงอยางชัดเจน 

เครื่องจักรไมได
มาตรฐาน 

ตั้งคาตําแหนง 
รูวาลวผิด 
ไมทําตามคูมือ 

โปรแกรมไม
เหมาะสม 
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(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องจักรไมไดมาตรฐาน 
• เครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง (Supporter) 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการตรวจสอบและความถี่ในการตรวจสอบไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.40  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความสูงรูน็อตต่ํา 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาความสูงรูน็อตต่ํา  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาความสูงรูน็อตตํ่าแลวพบวา  
เคร่ืองจักรและอุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหาความสูงรูน็อตต่ํา  กลาวคือ  
พนักงานอาจตั้งคาเริ่มตนผิดพลาดหรือต่ํากวาคามาตรฐานของงาน  และพนักงานเองก็อาจ
ตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาดจึงไดคาท่ีไมถูกตอง  นอกจากนั้นถาเคร่ืองจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยู
ท่ีฐานรอง (Supporter)  เม่ือนําลอวางสําหรับกลึงจะมีตําแหนงคลาดเคลื่อนไป  ก็จะทําใหลอที่กลึง
ออกมาไดขนาดความหนาของรูสวมน็อตตํ่าเกินไปกวามาตรฐาน  และจะสงผลโดยตรงทําใหสวม
ประกอบกับรถไมได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาความสูงรูน็อตต่ําที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ   พนักงานตั้งคาเร่ิมตนผิดพลาดหรือต่ํากวาคามาตรฐานของงาน  พนักงาน
ตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด  และเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 

ความสูงรูน็อตต่ํา 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ไมตรวจสอบชิ้นงาน 

ตั้งคาเริ่มตนไมถูก 

มีดกลึงไมได
มาตรฐาน 

เครื่องมือวัด 
ไมไดมาตรฐาน 

เครื่องจักร 
ไมไดมาตรฐาน 

เครื่องมีเศษ 
Al. คางอยู 

วิธีตรวจสอบและ
ความถี่ไมเหมาะสม 

พนักงานใหม 

ไมทวนสอบ
หลังตั้งคา 

ไมทําตามคูมือ 

ตรวจงานผิด 
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3.5.6  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว 
3.5.6.1  สาเหตุของปญหาการรั่ว 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหาร่ัว  ดังรูปที่ 3.41  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานไมตรวจสอบคาต้ังตนกอนทํางาน 
• พนักงานคัดแยกลอผิดพลาด 
• พนักงานไมตรวจสอบแผนยางกอนทํางาน 
• พนักงานใชคาแรงดันพลังนํ้าไมเหมาะสม 
• พนักงานไมปรับเทียบคาตั้งตนของเครื่องดวยลอมาตรฐาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม 
• แรงดันลม (Air Pressure) ตํ่ากวามาตรฐาน 
• ความเร็วของเวลาในการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการควบคุมแผนยางไมชัดเจน 
• พ้ืนท่ีในการคัดแยกลอไมเหมาะสม 
• ไมมีการบงชี้คาแรงดันพลังนํ้าสําหรับลอแตละขนาดที่ชัดเจน 
• ไมมีการระบุใหทวนสอบคาแสงสวาง 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• นํ้าไมสะอาด 
• แสงสวางต่ํากวาคามาตรฐานที่กําหนด 
• แผนยางร่ัวหรือไมไดมาตรฐาน 
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รูปที่ 3.41  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาการรั่ว 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาการรั่ว  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยร่ัวแลวพบวา  ทั้งเคร่ืองจักรและอุปกรณ  
พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาการร่ัว  คือ  แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) 
ไมเหมาะสมและแรงดันลม (Air Pressure) ตํ่ากวามาตรฐาน  รวมทั้งความเร็วของเวลาในการหมุน
ลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสมนั้นจะทําใหแรงดันที่มีตอลอที่ทําการตรวจสอบไมมากพอ  จึงทําให
เรามองไมเห็นฟองอากาศในน้ําที่แสดงวาลอร่ัว  และถานํ้าไมสะอาด  ก็จะทําใหเรามองไมเห็น
ฟองอากาศในน้ําเชนกัน  หรือถาแสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสมก็จะทําใหการมองเห็นไม
ชัดเจน  นอกจากนี้ถาแผนยางรั่วจะทําใหเกิดฟองอากาศในน้ําจึงทําใหยากตอการแยกแยะระหวาง
ฟองอากาศที่เกิดจากรูรั่วของลอ  และที่สําคัญคือถาพนักงานตรวจสอบผิดพลาดเอง  ประเด็นนี้เปน
เร่ืองของการติดสินใจ  ความรูความชํานาญ  และทักษะของตัวพนักงานเองที่อาจทําใหเกิดความ
ผิดพลาดขึ้นได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาการรั่วที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสมและแรงดันลม (Air Pressure) ต่ํากวามาตรฐาน, 
ความเร็วของเวลาในการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม, นํ้าไมสะอาด, ถาแสงสวางในจุดที่
ทํางานไมเหมาะสม, แผนยางรั่ว  และพนักงานตรวจสอบผิดพลาด   
 

3.5.6.2  สาเหตุของปญหาครีบคม 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหาครีบคม  ดังรูปที่ 3.42  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 

ร่ัว 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ใชคาแรงดันนํ้าไมเหมาะ 

ไมปรับเทียบดวยลอมาตรฐาน 
ไมตรวจคาตั้งตน 

แสงสวางต่ํา พื้นที่แยกลอไมเหมาะ 
วิธีควบคุม 
แผนยางไมดี 

ความเร็วการ
หมุนไมเหมาะ 

แรงดัน 
ลมต่ํา 

แรงดันนํ้า 
ไมเหมาะ 

ไมระบุแรงดันน้ํา
ของลอแตละขนาด 

พนักงานใหม 

แยกลอผิด 

ไมทําตามคูมือ 

ตรวจผิด 

แผนยางรั่ว 

ไมทวนสอบแสง น้ําไมสะอาด 

ไมตรวจแผนยาง 
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  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• พนักงานขูดครีบไมดี 
• พนักงานขูดครีบไมครบทุกพ้ืนที่ 
• พนักงานไมไดทําการขูดครีบ 
• พนักงานไมตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องมือในการตบแตงไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมระบุวิธีและตําแหนงในการขูดครีบที่ชัดเจน 
• ไมมีมาตรฐานสําหรับเปรียบเทียบงานอยางชัดเจน 
• ไมระบุเครื่องมือท่ีใชอยางเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ลอมีเน้ือโลหะที่ไมเหมาะสม 

 

รูปที่ 3.42  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาครีบคม 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาครีบคม  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดครีบคมแลวพบวา  พนักงาน  และวิธีการเปน
สาเหตุหลักของปญหาครีบคม  กลาวคือ  พนักงานขูดครีบไมดี  หรือขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่ที่เปน

ครีบคม 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ขูดครีบไมทั่วพื้นที่ลอ 

ขูดครีบไมดี 

เนื้อโลหะที่
ไมเหมาะสม 

ไมระบุเครื่องมือที่ใช 
ไมระบุวิธีและ 

ตําแหนงในการขูดครีบ 

เครื่องมือตบแตง
ไมเหมาะสม 

ไมมีมาตรฐาน
เปรียบเทียบงาน 

พนักงานใหม 

ไมไดขูดครีบ 

ไมทําตามคูมือ 

ไมตรวจสอบงาน 
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เหลี่ยมมุม  จึงทําใหยังคงมีครีบคมหลงเหลืออยู  และการที่ไมมีการระบุเครื่องมือที่ใชอยาง
เหมาะสม  ทําใหไมมีบรรทัดฐานที่ถูกตองในการใชงาน  จึงอาจเกิดความไมเหมาะสมในการ
เลือกใชเครื่องมือ  จึงยังมีครีบคมเหลืออยูเชนกัน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาครีบคมที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ   พนักงานขูดครีบไมดี  หรือขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่  และไมมีการระบุเคร่ืองมือท่ีใชอยาง
เหมาะสม 
 

3.5.7  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการลางลอเพื่อเตรียมผิว 
3.5.7.1  สาเหตุของปญหาผิวเปนคราบ 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของการเกิดปญหาผิวเปนคราบ  ดังรูปที่ 3.43  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับเทียบเคร่ืองมือผิดพลาด 
• พนักงานไมไดตรวจสอบลอ 
• พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องจักร 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• หัวฉีดสําหรับลางลอเคล่ือนตําแหนง 
• เครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 
• ความดันต่ํากวาคาที่ตั้งไว 
• หัวฉีดอุดตัน 
• อุณหภูมิเตาอบไมไดตามคาที่ตั้งไว 
• Pump ความดันเสีย 
• เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• กําหนดชวงการปรับเทียบเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสม 
• กําหนดชวงการบํารุงรักษาไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สัดสวนสารเคมีไมถูกตอง 
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• สารเคมีไมไดมาตรฐาน 
• สารเคมีผิดประเภท 

 

รูปที่ 3.43  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผิวเปนคราบ 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาผิวเปนคราบ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาผิวเปนคราบแลวพบวา  ท้ัง
เครื่องจักรและอุปกรณ  พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาผิวเปนคราบ  คือ  
พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอทั้งสายการผลิต  จึงทําใหไมทราบความผิดปกติของคา
ควบคุมตางๆ  อีกทั้งถากรณีหัวฉีดลางอุดตันหรือเคลื่อนตําแหนง  ก็จะทําใหลอไมไดถูกลางอยาง
สมบูรณ  และถาเครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) และ Pump ความดันเสีย  ก็จะสงผลตอคา
อุณหภูมิในการอบแหงไมเหมาะสม  และเกิดเปนคราบขึ้นได  นอกจากนี้ถาสัดสวนสารเคมีที่ใชไม
ถูกตองหรือไมเหมาะสมก็จะสงผลตอคุณภาพการลางลอ  และอาจเกิดปฏิกิริยาท่ีทําใหลอเปนคราบ 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของปญหาผิวเปนคราบที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอ, หัวฉีดลางอุดตันหรือเคลื่อนตําแหนง, เครื่องมือวัดอุณหภูมิ 
(Thermocouple) และ Pump ความดันเสีย  รวมทั้งสัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 
 

3.5.8  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตรวจลอกอนพนสี 
3.5.8.1  สาเหตุของปญหารอยกระแทก 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยกระแทก  ดังรูปที่ 3.44  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 

ผิวเปนคราบ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ปรับเทียบเครื่องมือผิด 

ไมทําตามคูมือ 
เครื่องมือวัด

ไมไดมาตรฐาน 

สารเคมีไมได
มาตรฐาน 

อุณหภูมิเตาอบไมได 
หัวฉีดเคลื่อน 

Thermocouple เสีย 

ชวงปรับเทียบ
เครื่องมือไมเหมาะสม 

พนักงานใหม 

ไมตรวจลอ 
Pump  

ความดันเสีย 
ไมตรวจเครื่อง 

สารเคมีผิด ชวงบํารุงรักษา 
ไมเหมาะสม สัดสวนสารเคมีไมถูก 

หัวฉีดอุดตัน 

ความดันต่ํา 
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  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• พนักงานขาดความเอาใจใสในตัวผลิตภัณฑ 
• พนักงานยกชิ้นงานไมระมัดระวัง 
• พนักงานไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วัสดุที่แขวนลอที่ไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีวิธีการจับลอที่ถูกตองชัดเจน 
• ไมมีตัวอยางชิ้นงานเพื่อเทียบเปนงานมาตรฐาน 
 

รูปที่ 3.44  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยกระแทก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยกระแทกพบวา  เคร่ืองจักรและอุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของ
ปญหารอยกระแทก  คือ  พนักงานขาดความเอาใจใสในตัวผลิตภัณฑและในการทํางาน  และถา
พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง  ก็จะทําใหเกิดรอยกระแทกระหวางลอกับที่แขวนลอ (Hanger) ขึ้นได  
อีกทั้งวัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม  ทําใหเกิดรอยกระแทกขึ้นไดถาเกิดการสัมผัสอยางแรง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยกระแทกที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน  พนักงานขาดความเอาใจใสในตัว
ผลิตภัณฑและในการทํางาน, พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง  และวัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   

รอยกระแทก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ยกชิ้นงานไมระมัดระวัง 

ไมไดตรวจสอบชิ้นงาน 

ไมมีชิ้นงานเปน
มาตรฐาน วิธีการจับลอ 

ไมชัดเจน 

วัสดุที่แขวนลอ 
ไมเหมาะสม 

ขาดความเอาใจใส 

ไมทําตามคูมือ 
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3.5.9  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการพนสีฝุนรองพื้น 
3.5.9.1  สาเหตุของปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี  ดังรูปที่ 3.45  โดยพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมไดตรวจสอบลอหลังพน 
• พนักงานใชสีฝุนผิดประเภท 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• หัวฉีดสีฝุนอุดตัน 
• ความเร็วการพนไมไดตามที่ตั้งไว 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดมาตรฐานการพนสําหรับลอแตละรุนอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีฝุนไมเหมาะสม 
• ลอไมสะอาด 

 

รูปที่ 3.45  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี 
 

สีฝุนยึดเกาะไมด ี

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ใชสีฝุนผิด 

ไมไดตรวจสอบลอ 

ไมมีมาตรฐานการ
พนแตละรุน สีฝุนไมเหมาะสม 

ปรับตั้งปน 
ไมเหมาะสม 
ไมทําตามคูมือ 

ลอไมสะอาด 

หัวฉีดอุดตัน 
ความเร็วการ 
พนไมได 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดีแลวพบวา  
เครื่องจักรและอุปกรณ  พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี  คือ  ถา
หัวฉีดสีฝุนอุดตัน  จะทําใหการพนไมไดมาตรฐาน  การยึดเกาะของสีไมดี  และเมื่อพนักงาน
ปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม  ก็จะทําใหการพนสีที่ไดไมไดคุณภาพ  อีกประเด็นหน่ึงคือสีฝุนไม
เหมาะสม  จะทําใหสีฝุนยึดเกาะกับลอไดไมดีเชนกัน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดีที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  หัวฉีดสีฝุนอุดตัน, พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม  และสีฝุนไมเหมาะสม   
 

3.5.10  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการอบสีฝุน 
3.5.10.1  สาเหตุของปญหาสีฝุนลอก 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุของปญหาสีฝุนลอก  ดังรูปที่ 3.46  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี ้
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับตั้งเคร่ืองไมถูกตอง 
• พนักงานสัมผัสโดนลอหลังพนทันที 
• พนักงานใชที่ปดรู (Masking)ไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เวลาในการอบไมไดตามมาตรฐาน 
• อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เวลาการอบไมเหมาะสมกับลอแตละรุน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีฝุนไมเหมาะสม 
• ลอไมสะอาด 
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รูปที่ 3.46  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีฝุนลอก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสีฝุนลอกพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ  พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุ
หลักของปญหาสีฝุนลอก  คือ  ถาอุณหภูมิและความเร็วของสายการอบ (Speed Conveyor) ไมได
ตามมาตรฐาน  ก็จะสงผลตอการยึดตัวของสีกับลอได  อีกประเด็นหน่ึงคือถาลอไมสะอาด  ก็จะ
สงผลทําใหสีท่ีพนยึดเกาะกับลอไมดีและมีคราบสกปรกที่จะทําปฏิกิริยาทําใหสีลอกไดตอมา 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีฝุนลอกที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  อณุหภูมิในการอบและความเร็วของสายการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน  และลอ
ไมสะอาด 
 

3.5.11  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการพนสี 
3.5.11.1  สาเหตุของปญหาเม็ดฝุน 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาเม็ดฝุน  ดังรูปที่ 3.47  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน 
• พนักงานผสมสีไมดี 
• พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 
• พนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือไมสะอาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 

สีฝุนลอก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

โดนลอหลังพน 

ใช Masking 
ไมเหมาะสม 

เวลาอบไมเหมาะ 
กับลอแตละรุน สีฝุนไมเหมาะสม 

เวลาอบไมได 

ปรับตั้งเครื่อง
ไมถูก 

ไมทําตามคูมือ 

ลอไมสะอาด 

อุณหภูมิ 
อบไมได 
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• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• ปากกระบอกปนมีเม็ดสีเกาะอยู 
• หองพนสีมีฝุนมาก 
• ปนเสีย 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการทําความสะอาดหองพนสี 
• ไมมีการกําหนดความถี่ในการทําความสะอาดหองอบสี 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีหมดอายุ 
• ทินเนอรหมดอายุ 
• ลอไมสะอาด 

 

รูปที่ 3.47  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเม็ดฝุน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาเม็ดฝุนพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหา
เม็ดฝุน  คือ  เมื่อหองพนสีมีฝุนมาก  ก็จะทําใหฝุนเกาะหนาลอในขณะที่สียังไมแหง  ทําใหเกิด
ปญหาเม็ดฝุนขึ้นได  อีกทั้งถาพนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางานแลว  อาจมีเม็ดสี
เกาะตัวคางอยูที่ปากกระบอกปน  เมื่อนํามาพนสีจึงเกิดเม็ดสีไปเกาะที่ลอได  และถาพนักงานใชถุง
มือผิดประเภทจะสงผลตอความไมเหมาะสมในการทํางาน  ถาใชถุงมือผาจะทําใหสีหรือฝุนเกาะอยู

เม็ดฝุน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ผสมสีไมดี 

ใสเส้ือผาและถุงมือไมสะอาด 

ปรับตั้งปนไมเหมาะ 

ลอไมสะอาด 

ปากปนมีเม็ดสี 

หองพนสีมีฝุน 

ไมกําหนดการทํา 
ความสะอาดหองพน 

พนักงานใหม 

ใชถุงมือผิด 

ไมทําตามคูมือ 

ไมทําความสะอาด
ปนหลังเลิกงาน 

สีหมดอายุ 
ทินเนอรหมดอายุ 

ปนเสีย 

ไมกําหนดการทํา 
ความสะอาดหองอบ 
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ได  ตองใชถุงมือยางเทาน้ันในการปฏิบัติงานในการพนสี  นอกจากนี้ถาพนักงานสวมเสื้อผาและถุง
มือที่ไมสะอาด  ก็อาจมีฝุนหรือส่ิงสกปรกตกคางบนลอ  ทั้งหมดนี้เปนสาเหตุทําใหเกิดเม็ดฝุนขึ้น 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาเม็ดฝุนที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  หองพนสีมีฝุนมาก, พนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน, พนักงานใชถุงมือผิด
ประเภท  และพนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือที่ไมสะอาด 
 

3.5.11.2  สาเหตุของปญหารอยขีดขวน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยขีดขวน  ดังรูปที่ 3.48  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานขนยายลอไมระวัง 
• พนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 
• พนักงานไมไดตรวจสอบลอ 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสม 
• วัสดุที่วางลอไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกดิจาก 
• ไมมีตัวอยางลอสําหรับเทียบเปนงานมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.48  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยขีดขวน 

รอยขีดขวน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 

ไมไดตรวจสอบลอ 

ไมมีตัวอยางลอ
เปนมาตรฐาน 

วัสดุที่แขวนลอ 
ไมเหมาะสม 

ขนยายลอไมระวัง 

ไมทําตามคูมือ 

วัสดุที่วางลอ 
ไมเหมาะสม 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารอยขีดขวน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยขีดขวนแลวพบวา  เคร่ืองจักรและ
อุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหารอยขีดขวน  คือ  วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับ
การใชงาน  เปนเหล็กจึงทําใหเกิดการขูดขีดขึ้นได  ถาพนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอและ
ขนยายลออยางไมระวัง  ก็จะทําใหเกิดรอยขีดขวนขึ้นไดงาย 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยขีดขวนที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน  และพนักงานไมระมัดระวังในการ
สัมผัสลอและขนยายลออยางไมระวัง   
 

3.5.11.3  สาเหตุของปญหาสีไหล 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาสีไหล  ดังรูปที่ 3.49  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับแรงดันลมของปนไมเหมาะสม 
• พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปนกอนทํางาน 
• พนักงานไมไดตรวจสอบความหนืดของสีกอนเริ่มทํางาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แรงดันลมของปนตํ่ากวามาตรฐาน 
• ปนและตัวควบคุมเสีย 
• ปนไมสะอาด 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมกําหนดวิธีการปรับตั้งคาปนใหม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ความหนืดของสีตํ่ากวามาตรฐาน 
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รูปที่ 3.49  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีไหล 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสีไหล  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดสีไหลแลวพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ  
พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาสีไหล  คือ  เมื่อปนไมสะอาดทําใหมีสีตกคางขณะ
เร่ิมพน  แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐานทําใหสีที่ไหลออกมาจากปนไมเหมาะสม  นอกจากนี้ถา
พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปนหรือปรับแรงดันลมไมเหมาะสม  จะทําใหสงผลตอ
อัตราการไหลของสีจึงอาจเกิดสีไหลบนลอได  อีกทั้งถาความหนืดของสีตํ่ากวามาตรฐานจะสงผล
โดยตรงตอสีที่พนออกมา  ถาสีมีความหนืดต่ําก็จะพนออกมาเหลวเกินไป  ไมเกาะตัวและเกิดสีไหล 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีไหลท่ีไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
ปนไมสะอาด, แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน, พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปนหรือ
ปรับแรงดันลมไมเหมาะสม  และความหนืดของสีตํ่ากวามาตรฐาน 
 

3.5.11.4  สาเหตุของปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking)  ดังรูปที่ 3.50  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลัก
และสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมระมัดระวังขณะดึงที่ปดรูออกจากลอ 
• พนักงานไมไดตรวจสอบลอ 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

สีไหล 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม 

ไมไดปรับแรงดนัลม 

ไมกําหนดวิธี
ปรับตั้งคาปนใหม 

แรงดันลมปนต่ํา
กวามาตรฐาน 

ไมตรวจความ
หนืดสีกอน 
ไมทําตามคูมือ 

ความหนืดสีต่ํา 
กวามาตรฐาน 

ปนไม
สะอาด 

ปนและตัว
ควบคุมเสีย 
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(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วัสดุสําหรับทําที่ปดรู (Masking) ไมเหมาะสม 
• ที่ปดรูคับรูเกินไป  ทําใหดึงออกลําบาก 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการใชที่ปดรูไมเหมาะสม 
• ไมมีการศึกษาและกําหนดรูปแบบของที่ปดรูอยางชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ลอมีขนาดรูสวมน็อตไมถูกตอง 

 

รูปที่ 3.50  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยขูดแลวพบวา  เครื่องจักร
และอุปกรณ  พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อตน้ี  คือ  ที่ปดรู
อาจมีขนาดคับเกินไป  เม่ือดึงออกหลังพนสีเสร็จจึงขูดกับรูได  แตถาออกแบบใหมีขนาดหลวม
เกินไปก็จะทําใหสีที่พนลงไปในรูสวมน็อตได  ซ่ึงจะผิดจากมาตรฐานงาน  และถาพนักงานเองไม
ระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก  ก็จะทําใหเกิดรอยขูดข้ึนได  อีกท้ังวิธีการใชที่ปดรูน้ีเองก็ยังไม
เหมาะสมนัก  เพราะตองอาศัยความระมัดระวังมากในการดึงออกเพื่อที่จะไมใหเกิดรอยขูด 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อตที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  ที่ปดรูอาจมีขนาดคับเกินไป, พนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก  และ
วิธีการใชท่ีปดรูน้ีเองก็ยังไมเหมาะสม 
 

รอยขูดจากที่ปดรูน็อต 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

ดึง Maskingไมระวัง 

พนักงานใหม 

ไมกําหนดแบบ 
Masking ที่ชัดเจน 

วัสดุของ Masking
ไมเหมาะสม 

ไมตรวจลอ 

ไมทําตามคูมือ 

วิธีใช Masking 
ไมเหมาะสม 

Masking 
คับรู 

ลอมีขนาดรู
สวมน็อตไมถูก 
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3.5.11.5  สาเหตุของปญหาขี้เกลือ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาขี้เกลือ  ดังรูปที่ 3.51  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานปรับแรงลมปนไมเหมาะสม 
• พนักงานพนสีบางเกินไป 
• พนักงานไมไดทําความสะอาดปน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ทอลมเสีย 
• ปนไมสะอาด 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการระบุใหคํานึงถึงจุดที่ตองระวังเปนพิเศษในการพนสี 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ลอมีครีบคมมาก  ทําใหสีปดไดไมมิด 
• สีไมไดมาตรฐาน 
• ลอไมสะอาด 

 

รูปที่ 3.51  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาขี้เกลือ 
 

ขี้เกลือ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ปรับแรงลมไมเหมาะสม 

ไมทําความ
สะอาดปน 

ไมระบุจุดระวัง 
ในการพนสี ลอมีครีบคมมาก 

ปนไมสะอาด 

พนสีบาง 
เกินไป 

ไมทําตามคูมือ 

สีไมไดมาตรฐาน 

ทอลมเสีย 

ลอไมสะอาด 



93 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาขี้เกลือ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดขี้เกลือแลวพบวา  เครื่องจักรและอุปกรณ  
พนักงาน  และวัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาขี้เกลือ  คือ  ถาปนพนไมสะอาด หรือพนักงาน
ปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม  จะทําใหสีที่พนไมไดมาตรฐาน  อาจบางไปหรือไมสม่ําเสมอ  อีก
ท้ังถาลอมีครีบคมมากจะทําใหเม่ือพนสีแลวสีจะปดบริเวณครีบคมไมหมด  และถาลอไมสะอาดเมื่อ
พนสีแลวจะมีสิ่งสกปรกหรือสารเคมีที่อยูใตผิวสี  จากสาเหตุทั้งหมดนั้นจะทําใหเม่ือนําลอไปใช
งานภายหลังอาจเกิดปฏิกิริยาทางเคมีระหวางลอกับอากาศและสภาวะภายนอกทําใหเกิดเปนขี้เกลือ
ข้ึนได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาขี้เกลือที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
ปนพนไมสะอาด หรือพนักงานปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม, ลอมีครีบคมมาก  และลอไม
สะอาด 
 

3.5.11.6  สาเหตุของปญหารอยมือ 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยมือ  ดังรูปที่ 3.52  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมสวมถุงมือ 
• พนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ 
• พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบตัิงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ฐานวางลอไมเหมาะสม 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีการระบุวิธีการจับลออยางถูกตอง 
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รูปที่ 3.52  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยมือ 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยมือ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยมือแลวพบวา  พนักงานเปนสาเหตุหลัก
ของปญหารอยมือ  คือ  พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน  หรือไมระมัดระวังในการจับหนาลอ  
ในขณะที่สียังไมแหงดี  ก็จะทําใหเกิดรอยมือบนหนาลอขึ้นได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยมือที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน  หรือไมระมัดระวังในการจับหนาลอ   
 

3.5.11.7  สาเหตุของปญหาสีเพ้ียน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาสีเพ้ียน  ดังรูปที่ 3.53  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานผสมสีไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ทอแรงดันลมเสีย 
• ปนเสีย 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 
• ไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี 

รอยมือ 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมระวังในการจับหนาลอ 

ใชถุงมือผิด 

ไมระบุวิธีจับลอ 
ที่ถูกตอง 

ฐานวางลอ 
ไมเหมาะสม 

ไมสวมถุงมือ 

ไมทําตามคูมือ 
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(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีไมไดมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.53  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีเพ้ียน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสีเพ้ียน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดสีเพ้ียนแลวพบวา  พนักงาน  และวิธีการเปน
สาเหตุหลักของปญหาสีเพ้ียน  คือ  พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสมหรือผิดเพ้ียนจากมาตรฐาน  
และถาไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอหรือไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี  ก็จะ
ทําใหไมมีมาตรฐานที่ชัดเจนไวหนางานสําหรับใหพนักงานเทียบเคียงลอที่ไดอยางถูกตอง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีเพ้ียนที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสม  และไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอหรือไม
มีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   
 

3.5.12  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการอบสี 
3.5.12.1  สาเหตุของปญหาสีลอก 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาสีลอก  ดังรูปที่ 3.54  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานพนสีบางเกินไป 
• พนักงานไมตรวจสอบลอ 
• พนักงานไมไดเฝาติดตามคามาตรฐานของหองอบสี 

สีเพ้ียน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ผสมสีไมเหมาะสม 

ไมมีลอตัวอยาง สีไมไดมาตรฐาน 

ปนเสีย 
ไมทําตามคูมือ 

ไมมีแผนสี
มาตรฐาน 

ทอลมเสีย 
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• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ความเร็วการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน 
• อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการสุมตรวจสอบลอหลังพนสีไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สีไมไดมาตรฐาน 
• ลอไมสะอาด 

 

รูปที่ 3.54  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีลอก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาสีลอก  ซึ่งเมื่อพิจารณาการเกิดสีลอกแลวพบวา  เคร่ืองจักรและอุปกรณ  และ
วัตถุดิบเปนสาเหตุหลักของปญหาสีลอก  คือ  ถาอุณหภูมิและความเร็วการอบ (Speed Conveyor)
ไมไดตามมาตรฐาน  ก็จะสงผลตอการยึดตัวของสีกับลอได  และถาลอไมสะอาดก็จะสงผลทําให
การยึดเกาะระหวางสีกับลอไมดี  อีกประเด็นหน่ึงคือสีไมไดมาตรฐาน  จะทําใหสียึดเกาะกับลอได
ไมดีเชนกัน  แลวจะสงผลใหสีลอกเกิดขึ้นได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาสีลอกที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ  
อุณหภูมิและความเร็วการอบไมไดตามมาตรฐาน, ลอไมสะอาด  และสีไมไดมาตรฐาน   
 

สีลอก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

พนสีบางเกินไป 

ไมตรวจสอบลอ 

การสุมตรวจหลัง
พนไมเหมาะสม สีไมไดมาตรฐาน 

ความเร็วอบ
ไมได 

ไมติดตามคาของหองอบ 

ไมทําตามคูมือ 

ลอไมสะอาด 

อุณหภูมิอบ
ไมได 
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3.5.13  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตรวจสอบความหนาสี 
3.5.13.1  สาเหตุของปญหาความหนาสีต่ํากวามาตรฐาน 

  ทีมผูชํานาญการรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหาสาเหตุ
การเกิดปญหาความหนาสีต่ํา  ดังรูปที่ 3.55  โดยพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานเขาใจมาตรฐานความหนาสีผิด 
• พนักงานใชเครื่องตรวจสอบความหนาสีไมถูกตอง 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบตัิงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• เครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการสื่อสารเก่ียวกับมาตรฐานความหนาสีของลอแตละรุนไมชัดเจน 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ความหนืดของสีตํ่ากวามาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.55  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความหนาสีต่ํา 
 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหาความหนาสีตํ่าพบวา  เคร่ืองจักรและอุปกรณ    และพนักงานเปนสาเหตุหลัก

ความหนาสีต่ํา 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ตรวจสอบผิด 

เขาใจมาตรฐาน
ความหนาสีผิด 

การสื่อสาร
มาตรฐานไมชัดเจน 

ใชเครื่องตรวจไมถูก เครื่องมือตรวจ 
ไมไดมาตรฐาน ไมทําตามคูมือ 

ความหนืดสีต่ํา 
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ของปญหาความหนาสีต่ํา  คือ  เครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐานและถาพนักงาน
ตรวจสอบผิดพลาด  ก็จะทําใหพนักงานอานคาความหนาสีที่ไดผิดพลาดไป   
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาความหนาสีต่ําที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  เคร่ืองมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน  และพนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
 

3.5.14  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย 
3.5.14.1  สาเหตุของปญหารอยขีดขวน 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยขีดขวน  ดังรูปที่ 3.56  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 
• พนักงานคัดแยกลอผิดพลาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แสงสวางนอยเกินไป 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มาตรฐานสําหรับการตรวจสอบไมเหมาะสม 

 

รูปที่ 3.56  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยขีดขวน 

รอยขีดขวน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมระมัดระวังในการทํางาน 

คัดแยกลอผิดพลาด 

มาตรฐานการตรวจ
ไมเหมาะสม 

แสงสวาง 
นอยเกินไป 

ตรวจลอไมครอบคลุม 

ไมทําตามคูมือ 

ตรวจผิดพลาด 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ
เปนไปไดของปญหารอยขีดขวน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยขีดขวนแลวพบวา  เคร่ืองจักรและ
อุปกรณ  พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของปญหารอยขีดขวน  คือ  แสงสวางนอยเกินไป  
จะทําใหการมองเห็นรอยตางๆ ไมชัดเจน  ถาพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  หรือมี
มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม  ก็จะทําใหการตรวจสอบไมครบถวน  ไมชัดเจน  อาจทําให
เกิดการตรวจที่ไมดีและไมครอบคลุมพอ  จึงยังมีรอยขีดขวนหลงเหลืออยูได 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยขีดขวนที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  แสงสวางนอยเกินไป  และพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  หรือมี
มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
 

3.5.14.2  สาเหตุของปญหารอยกระแทก 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดรอยกระแทก  ดังรูปที่ 3.57  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 
• พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งลอ 
• พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
• พนักงานคัดแยกลอผิดพลาด 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แสงสวางนอยเกินไป 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• มาตรฐานสําหรับการตรวจสอบไมเหมาะสม 
• วิธีการขนยายไมเหมาะสม 
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รูปที่ 3.57  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอยกระแทก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหารอยกระแทก  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดรอยกระแทกแลวพบวา  เคร่ืองจักรและ
อุปกรณ  และพนักงานเปนสาเหตุหลักของปญหารอยกระแทก  คือ  แสงสวางนอยเกินไป  จะทําให
การมองเห็นรอยตางๆ ไมชัดเจน  ถาพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  หรือมี
มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม  ก็จะทําใหการตรวจสอบไมครบถวนไมชัดเจน  อาจทําให
เกิดการตรวจที่ไมดีและไมครอบคลุมพอ  จึงยังมีรอยกระแทกหลงเหลืออยูได  ที่สําคัญคือถา
พนักงานขนยายลอไมระมัดระวงั  ก็จะทําใหเกิดรอยกระแทกขึ้นไดถาเกิดการสัมผัสอยางแรง 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหารอยกระแทกที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  แสงสวางนอยเกินไป, พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  หรือมี
มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม  และพนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 
 

3.5.15  การหาสาเหตุของปญหาจากกระบวนการบรรจุ 
3.5.15.1  สาเหตุของปญหาแผนพลาสติกรองลอสกปรก (Air Bubble) 

  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาแผนพลาสติกสกปรก  ดังรูปที่ 3.58  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุ
ยอยดังตอไปนี้ 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใชงาน 
• พนักงานไมระมัดระวังในการนําแผนพลาสติกมาใชงาน 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 

รอยกระแทก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ขนยายลอไมระมัดระวัง 

ตรวจสอบไมครอบคลุม 

วิธีการขนยาย 
ไมเหมาะสม มาตรฐานการตรวจ

ไมเหมาะสม 

แสงสวางนอย
เกินไป 

ตรวจสอบผิดพลาด 

ไมทําตามคูมือ 

คัดแยกลอผิดพลาด 
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• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• ที่วางลอสกปรก  จึงทําใหแผนพลาสติกสกปรก 
(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 
• ไมระบุวิธีการตรวจสอบกอนเบิกแผนพลาสติกมาใช 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• แผนพลาสติกเปนวัสดุที่ไมเหมาะสม 
 

รูปที่ 3.58  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาแผนพลาสติกสกปรก 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาแผนพลาสติกสกปรก  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดพลาสติกสกปรกแลวพบวา  
พนักงาน  และวิธีการเปนสาเหตุหลักของปญหาแผนพลาสติกสกปรก  คือ  เมื่อพนักงานไม
ตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใชหรือไมระมัดระวังในการนําแผนพลาสติกมาใชงาน  และถา
วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม  ก็จะทําใหแผนพลาสติกรองลอสกปรกและจะสงผลใหลอ
สกปรกดวย 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาพลาสติกสกปรกที่ไดจากการระดมสมองของทีม
ผูชํานาญการคือ  พนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใชหรือไมระมัดระวังในการนํา
แผนพลาสติกมาใชงาน  และถาวิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 
 
 

พลาสติกสกปรก 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม 

ไมระมัดระวังในการใชงาน 

การจัดเก็บไม
เหมาะสม 

ที่วางลอสกปรก 
ไมตรวจพลาสติกกอนใช 

ไมทําตามคูมือ 

ไมระบุการตรวจ
กอนนํามาใช วัสดุพลาสติก 

ไมเหมาะสม 
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3.5.15.2  สาเหตุของปญหาบรรจุปน 
  ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดโดยการใชแผนผังกางปลาในการหา
สาเหตุการเกิดปญหาบรรจุปน  ดังรูปที่ 3.59  โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปน้ี 
  (ก)  พิจารณาที่พนักงาน  สาเหตุยอยเกิดจาก 

• พนักงานไมไดทวนสอบกอนบรรจุอีกครั้ง 
• พนักงานผิดพลาด 
• พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 
• พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน 
• พนักงานใหมยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน  แยกแยะลอไมถูกตอง 

(ข)  พิจารณาที่เครื่องจักรและอุปกรณ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• สายการบรรจุลอเปนแบบ Line เดียวบรรจุรวมกันทุกรุน 

(ค)  พิจารณาที่วิธีการ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• วิธีการจัดเก็บลอเศษไมเหมาะสม 

(ง)  พิจารณาที่วัตถุดิบ  สาเหตุยอยเกิดจาก 
• ลอมีหนาตาเหมือนกัน  แตตางกันที่ขนาดรูสวมน็อตที่ยากตอการแยกแยะ

ดวยตาเปลา 
 

รูปที่ 3.59  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาบรรจุปน 
 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําแผนผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความ

เปนไปไดของปญหาบรรจุปน  ซ่ึงเมื่อพิจารณาการเกิดปญหาบรรจุปนแลวพบวา  พนักงานเปน
สาเหตุหลักของปญหาบรรจุปน  คือ  พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม  โดยเก็บลอที่หนาตาเหมือนกัน

บรรจุปน 

วัตถุดิบ 

เครื่องจักร พนักงาน 

วิธีการ 

พนักงานใหม แยกลอผิด 

เก็บลอไมเหมาะสม ผิดขนาด 

ลอยากตอการ
แยกแยะ 

บรรจุที่สายการผลิต
เดียวกันหมด 

ไมทวนสอบกอนบรรจุ 

ไมทําตามคูมือ 

วิธีเก็บลอเศษ 
ไมเหมาะสม 

พนักงานผิดพลาด 
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แตขนาดลอตางกันไวปนกันจึงยากตอการแยกแยะและอาจสงผลตอการบรรจุปนได  รวมทั้งถาเปน
พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน  อาจแยกแยะลอไมถูกตอง  และถาพนักงานไมไดทวน
สอบอีกคร้ังกอนบรรจุ  ก็อาจทําใหการบรรจุผิดพลาดไดเชนกัน 
 ดังน้ันสาเหตุหลักของการเกิดปญหาบรรจุปนที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการ
คือ  พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม, พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน  และพนักงานไมได
ทวนสอบอีกคร้ังกอนบรรจุ 
 
3.6 สรุปสาเหตุท่ีเปนไปไดในการเกิดของเสีย 
 
 จากการใชแผนผังกางปลาโดยทีมผูชํานาญการในการหาสาเหตุหลักของการเกิดของเสียใน
แตละลักษณะปญหา   พรอมทั้งการวิเคราะหความเปนไปไดของสาเหตุดังกลาวในแตละ
กระบวนการสามารถสรุปไดดังแสดงในตารางที่ 3.19 
 
ตารางที่ 3.19  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

ฟองอากาศ - ใบพัด GBF ชํารุด 
- เคร่ืองควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนไมได
มาตรฐาน 
- เคร่ืองควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 
-  ความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม 
-  พนักงานไมกําจัดข้ีโลหะในเตาหลอม 

หลอม 

สวนประกอบ
ไมไดมาตรฐาน 

- เคร่ืองตรวจคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลอ
อลูมิเนียมอัลลอยดคลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน 
- พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 

หลอ โพรงอากาศ - อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
- อัตราการไหลของน้ํา Cooling ไมเหมาะสม 
- อุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด 
- อุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด 
- พนักงานใช Die Coat ผิดประเภท 
- พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

ผิวขรุขระ - ผิวของโมลดขรุขระ 
- Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  
- พนักงานใชมาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสม 
- ไมระบุความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ
ใหชัดเจน 

โมลดกระชาก - Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการ
หลอลอ 
- โมลดสึกหรอ 

หลอไมเต็ม - การกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสม 
- การกําหนดคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไม
เหมาะสม 

หลอ 

ทรายหลน - โมลดไมสะอาด  
- พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้ง 

ตัด Riser Riser สูง - พนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไมเหมาะสม 
- วิธีการต้ังคาเริ่มตนไมชัดเจน 
- ไมมีช้ินสวนมาตรฐานไวสอบเทียบการตั้งคา 

คาความแข็งสูง - อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง
เกินคาท่ีกําหนด 
- เวลาของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูงเกิน
คาที่กําหนด 
- อุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงเกินคาที่
กําหนด 

คาความแข็งต่าํ - อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา
กวาคาที่กําหนด 
- เวลาของเตาอบ Solution นอยกวาคาท่ีกําหนด 
- อุณหภูมิของน้ํา (Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด 
- เวลาในการจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด 

อบ 

ไมระบุชวงการอบ - พนักงานลืมใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold 
- พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง 
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

รูกลางลอ 
(Center Bore) 
ไมไดขนาด 

- มีดกลึงสึกหรอ 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึงทุกคร้ัง 
- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 
- พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมถูกวิธ ี
- เคร่ืองมือวัดไมไดมาตรฐาน 

รอยกระแทก - พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน   
รอยกลึงเปนเสน - มีดกลึงสึกหรอ 

- มีดกลึงแตก 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนคร้ังการใชมีดกลึง 
- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 

คาความสาย 
(Run-out) สูง 

- แกนยึดดอกสวานไมรวมศูนย 
- พนักงานตั้งคาเริ่มตนไมไดมาตรฐาน 
- ต้ังคามุมลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของ
เคร่ือง 
- ขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 

รูสวมน็อตเยื้อง - อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม 
- คาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 

บารองรูกลางลอ
(Chamfer) ตํ่า 

- พนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมเหมาะสม 
- พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่จะนํามาใช   
- ใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 

รองล็อคฝาครอบ
ลอ (CAP) ไมได

ขนาด 

- พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสม 
- วิธีควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน 
- มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน   

รูสวมวาลวเย้ือง - พนักงานตั้งคาตําแหนงของรูสวมวาลวผิดพลาด  
- พนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 

กลึง 

ความสูงรูน็อตตํ่า - พนักงานตั้งคาเริ่มตนผิดพลาดหรือตํ่ากวาคามาตรฐาน
ของงาน 
- พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด 
- เคร่ืองจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

ร่ัว - แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม 
- แรงดันลม (Air Pressure) ต่ํากวามาตรฐาน 
- ความเร็วของเวลาในการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไม
เหมาะสม 
- นํ้าไมสะอาด 
- แสงสวางในจุดท่ีทํางานไมเหมาะสม 
- แผนยางรั่ว 
- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด   

ตรวจสอบรอยรั่ว 

ครีบคม - พนักงานขูดครีบไมดี 
- พนักงานขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่ 
- ไมมีการระบุเคร่ืองมือที่ใชอยางเหมาะสม 

ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ - พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอ 
- หัวฉีดลางอุดตัน 
- หัวฉีดเคล่ือนตําแหนง 
- เคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 
- Pump ความดันเสีย 
- สัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 

ตรวจลอกอนพนสี รอยกระแทก - พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 
- พนักงานขาดความเอาใจใสในตัวผลิตภัณฑและการ
ทํางาน 
- พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง 
- วัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   

พนสีฝุนรองพ้ืน สีฝุนยึดเกาะไมดี - หัวฉีดสีฝุนอุดตัน 
- พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 
- สีฝุนไมเหมาะสม   

อบสีฝุน สีฝุนลอก - อุณหภูมิในการอบไมไดตามมาตรฐาน 
- ความเร็วในสายการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตาม
มาตรฐาน 
- ลอไมสะอาด   
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

เม็ดฝุน - หองพนสีมีฝุนมาก 
- พนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน 
- พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 
- พนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือที่ไมสะอาด 

รอยขีดขวน - วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน 
- พนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 
- พนักงานขนยายลออยางไมระวัง   

สีไหล - ปนไมสะอาด 
- แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน 
- พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปน 
- พนักงานปรับแรงดันลมไมเหมาะสม 
- ความหนืดของสีต่ํากวามาตรฐาน 

รอยขูดจากที่ปด
รูน็อต (Masking) 

- ที่ปดรูอาจมีขนาดคับเกินไป 
- พนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก 
- วิธีการใชที่ปดรูน้ีเองก็ยังไมเหมาะสม 

ขี้เกลือ - ปนพนไมสะอาด 
- พนักงานปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม 
- ลอมีครีบคมมาก 
- ลอไมสะอาด 

รอยมือ - พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน 
- พนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ   

พนสี 

สีเพ้ียน - พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสม 
- ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 
- ไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   

อบสี สีลอก - อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 
- ความเร็วการอบไมไดตามมาตรฐาน 
- ลอไมสะอาด 
- สีไมไดมาตรฐาน   

ตรวจสอบ 
ความหนาส ี

ความหนาสีต่าํ - เคร่ืองมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 
- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
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ตารางที่ 3.19 (ตอ)  แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
กระบวนการที่พบ ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก 

รอยขีดขวน - แสงสวางนอยเกินไป 
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 

ตรวจสอบ 
ขั้นสุดทาย 

รอยกระแทก - แสงสวางนอยเกินไป 
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
- พนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 

แผนพลาสติกรอง
ลอ (Air Bubble) 

สกปรก 

- พนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใช 
- พนักงานไมระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน 
- วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 

บรรจุ 

บรรจุปน - พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 
- พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 
- พนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุ 

 
3.7 การกําหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกิดจากของเสีย 
 
 เมื่อทราบลักษณะของเสียที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการแลว  ทีมผูชํานาญการไดรวมกัน
สรุปรูปแบบของของเสียที่เกิดขึ้น  ตลอดจนผลกระทบที่เกิดข้ึนเพื่อพิจารณาถึงระดับความรุนแรง
ของลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น  โดยมีการพิจารณาดังตอไปนี้ 
 
 3.7.1  ฟองอากาศ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาฟองอากาศ  คือกระบวนการหลอมโลหะ  ไมวาจะเกิด
จากสาเหตุใดก็ตาม  เราไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการสุมมาตรวจสอบตัวอยางน้ํา
โลหะ  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวนี้จะสงผลทําใหไดผลิตภัณฑที่ไมสมบูรณนัก  มีโพรงอากาศภายใน
และอาจทําใหรั่วได  ผลิตภัณฑที่ไดอาจนําไปใชงานได  สมรรถนะไมดีและทําใหลูกคาไมพอใจ  
และเปนจุดที่ลูกคากําหนดใหตองควบคุมเปนพิเศษ  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและตอง
ซอมแซมหรือแกไขภายในสายการผลิตไมเกินครึ่งช่ัวโมง  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมิน
ความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  
ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
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 3.7.2  สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน  คือกระบวนการหลอม
โลหะ  ไมวาจะเกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  เราไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการสุมมา
ตรวจสอบตัวอยางน้ําโลหะ  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีจะสงผลตอสมรรถนะของผลิตภัณฑโดยตรง  
ถึงแมจะนําไปใชงานไดแตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจมาก  เพราะเปนจุดที่
ลูกคากําหนดใหตองควบคุมเปนพิเศษ  อาจตองมีการตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดแบบคัดเลือก  และ
บางสวนอาจถูกทําลายหรือซอมแซมแกไขระหวางคร่ึงถึงหน่ึงช่ัวโมง  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการ
ประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง  ซึ่งตรงกับระดับ 
7  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 
 3.7.3  โพรงอากาศ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาโพรงอากาศ  คือกระบวนการหลอโลหะ  เราไมสามารถ
มองเห็นไดทันทีตองนําไปสุมตรวจสอบดวยการ X-Ray ผลิตภัณฑดังกลาว  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาว
น้ีอาจทําใหไมสามารถใชงานได  โดยผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูกทําลายเพราะถาเกิด
โพรงอากาศภายในผลิตภัณฑจะไมสามารถซอมแซมได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมิน
ความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  
ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 
 
 3.7.4  ผิวขรุขระ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาผิวขรุขระ  คือกระบวนการหลอโลหะ  ไมวาจะเกิดจาก
สาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ซ่ึงในกรณีมองเห็นลักษณะเสียไดชัดเจน
ผลิตภัณฑทั้งหมด(100%) ตองไดรับการซอมแซมนอกสายการผลิต  ถึงแมจะนําไปใชงานไดแต
ระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรง
ตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํา  ซ่ึงตรงกับระดับ 5  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 
 

3.7.5  โมลดกระชาก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาโมลดกระชาก  คือกระบวนการหลอโลหะ  พนักงาน
สามารถมองเห็นไดชัดเจน  ผลิตภัณฑทั้งหมด(100%) อาจตองไดรับการซอมแซมนอกสายการผลิต  
ถึงแมจะนําไปใชงานไดแตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับ
เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํา  ซ่ึงตรง
กับระดับ 5  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 
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3.7.6  หลอไมเต็ม 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาการหลอไมเต็ม  คือกระบวนการหลอโลหะ  เราอาจ
มองเห็นไดดวยตาเปลาอยางชัดเจน  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและตองซอมแซมหรือ
แกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงช่ัวโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีจะสงผลทําใหไดลักษณะ
หนาตาของผลิตภัณฑท่ีไมสมบูรณนัก  และผลิตภัณฑที่ไดสามารถนําไปใชงานไดแตทําใหลูกคา
ไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.7  ทรายหลน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาทรายหลน  คือกระบวนการหลอโลหะ  ไมวาจะเกิดจาก
สาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอหนาตาของ
ผลิตภัณฑ  ผลิตภัณฑทั้งหมด(100%) อาจตองไดรับการซอมแซมนอกสายการผลิต  ถึงแมจะ
นําไปใชงานไดแตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการ
ประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํา  ซ่ึงตรงกับระดับ 
5  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 5 
 

3.7.8  Riser สูง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา Riser สูง  คือกระบวนการตัด Riser  พนักงานสามารถ
มองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอกระบวนการตอไป  อาจทําใหการทํางานตอไปไม
สะดวก  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูก
ทําลายแตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 
 3.7.9  คาความแข็งสูง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาคาความแข็งสูง  คือกระบวนการอบ  เราไมสามารถ
มองเห็นไดดวยตาเปลา  ตองสุมตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องตรวจสอบคาความแข็ง  ซ่ึงลักษณะ
เสียดังกลาวจะสงผลโดยตรงตอสมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายในกรณีเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลว  หรือสงเขาซอมแซมโดยใชเวลามากวา 1 ชั่วโมงใน
กรณีที่ยังไมเปนผลิตภัณฑที่สําเร็จรูป  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีทําใหไมสามารถใชงานได  
เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลักของผลิตภัณฑในการใชงาน  และเปนจุดที่ลูกคากําหนดใหตองควบคุม
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เปนพิเศษ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 8 
 
 3.7.10  คาความแข็งต่ํา 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาคาความแข็งต่ํา  คือกระบวนการอบ  เราไมสามารถ
มองเห็นไดดวยตาเปลา  ตองสุมตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องตรวจสอบคาความแข็ง  ซ่ึงลักษณะ
เสียดังกลาวจะสงผลโดยตรงตอสมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายในกรณีเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลว  หรือสงเขาซอมแซมโดยใชเวลามากวา 1 ชั่วโมงใน
กรณีที่ยังไมเปนผลิตภัณฑที่สําเร็จรูป  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีทําใหไมสามารถใชงานได  
เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลักของผลิตภัณฑในการใชงาน  และเปนจุดที่ลูกคากําหนดใหตองควบคุม
เปนพิเศษ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 8 
 
 3.7.11  ไมระบุชวงการอบ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาไมระบุชวงการอบ  คือกระบวนการอบ  เราสามารถ
มองเห็นไดดวยตาเปลา  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวไมสงผลตอสมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดย
ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมในสายการผลิตแตนอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  
ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  และลูกคาประมาณครึ่งหน่ึงสังเกตเห็นขอบกพรองได  
ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบ
เล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงานผูชาํนาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 
 3.7.12  รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด  คือกระบวนการกลึง  
เราไมสามารถมองเห็นไดดวยตาเปลา  ตองตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  โดยผลิตภัณฑ
ท้ังหมด (100%) อาจตองถูกทําลายถาขนาดรูใหญกวาคามาตรฐาน  หรือสงเขาซอมแซมโดยใชเวลา
มากวา 1 ชั่วโมงถาขนาดรูเล็กกวาคามาตรฐาน  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวจะสงผลใหไมสามารถนํา
ผลิตภัณฑไปประกอบได  ทําใหไมสามารถใชงานได  เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลักของผลิตภัณฑใน
การใชงาน  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความ
รุนแรงที่ 8 
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 3.7.13  รอยกระแทก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยกระแทก  คือกระบวนการกลึง  ไมวาจะเกิดจาก
สาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวไมสงผลตอสมรรถนะ
ของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมในสายการผลิตแตนอกจุด
ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  และลูกคาประมาณครึ่งหน่ึง
สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลว
พบวาอยูในชวงผลกระทบเล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรงที่ 3 
 
 3.7.14  รอยกลึงเปนเสน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยกลึงเปนเสน  คือกระบวนการกลึง  พนักงานสามารถ
มองเห็นไดชัดเจน  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวไมสงผลตอสมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑ
บางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมในสายการผลิตแตนอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  ซ่ึงความ
เรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  และลูกคาประมาณครึ่งหน่ึงสังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบเล็กนอย  
ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 
 3.7.15  คาความสาย (Run-out) สูง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาคาความสาย (Run-out) สูง  คือกระบวนการกลึง  ไมวาจะ
เกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  เราไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑ  อาจ
ตองมีการตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดแบบคัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลายหรือซอมแซมแกไข
ระหวางคร่ึงถึงหน่ึงชั่วโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีจะสงผลตอสมรรถนะของผลิตภัณฑโดยตรง  
ถึงแมจะนําไปใชงานไดแตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจมาก  ดังน้ันเมื่อเทียบกับ
เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง  ซ่ึงตรง
กับระดับ 7  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 
 3.7.16  รูสวมน็อตเยื้อง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารูสวมน็อตเยื้อง  คือกระบวนการกลึง  เราสามารถ
มองเห็นไดดวยตาเปลาแตอาจไมชัดเจน  จึงตองตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเคร่ืองมือวัด  โดย
ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูกทําลาย  หรือสงเขาซอมแซมโดยใชเวลามากวา 1 ช่ัวโมง  ซ่ึง
ลักษณะเสียดังกลาวจะสงผลใหไมสามารถนําผลิตภัณฑไปประกอบได  ทําใหไมสามารถใชงานได  
เน่ืองจากสูญเสียหนาที่หลักของผลิตภัณฑในการใชงาน  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมิน
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ความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงมาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 8  
ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 
 
 3.7.17  บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาบารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา  คือกระบวนการกลึง  เรา
ไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  อาจตองมีการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดแบบคัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลายหรือซอมแซมแกไขระหวางครึ่ง
ถึงหน่ึงชั่วโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวจะสงผลใหไมสามารถประกอบฝาครอบลงที่กลางลอได  
ถึงแมจะนําไปใชงานได  แตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจมาก  ดังน้ันเมื่อเทียบ
กับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง  ซ่ึง
ตรงกับระดับ 7  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 

3.7.18  รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด  คือกระบวนการ
กลึง  เราไมสามารถมองเห็นไดทันทีจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  โดย
ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและตองซอมแซมหรือแกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงชั่วโมง  
ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีจะสงผลทําใหการประกอบไมสมบูรณ  และผลิตภัณฑที่ไดสามารถ
นําไปใชงานไดแตทําใหลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.19  รูสวมวาลวเยื้อง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารูสวมวาลวเย้ือง  คือกระบวนการกลึง  เราอาจมองเห็นได
ดวยตาเปลาแตไมชัดเจน  จึงตองตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอ
หนาตาของผลิตภัณฑ  และผลิตภัณฑทั้งหมด(100%) อาจตองไดรับการซอมแซมนอกสายการผลิต  
ถึงแมผลิตภัณฑน้ีจะสามารถนําไปใชงานไดดวยความสะดวกสบาย  แตระดับของสมรรถนะจะ
ลดลงและลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลว
พบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํา  ซ่ึงตรงกับระดับ 5  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรงที่ 5 
 
 
 



114 

3.7.20  ความสูงรูน็อตต่ํา 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาความสูงรูน็อตตํ่า  คือกระบวนการกลึง  ไมสามารถ
มองเห็นไดจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูก
ทําลายและตองซอมแซมแกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงช่ัวโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ี
สงผลใหการประกอบไมสมบูรณ  และผลิตภัณฑที่ไดสามารถนําไปใชงานไดแตทําใหลูกคาไม
พอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.21  รั่ว 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาร่ัว  คือกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว  พนักงานสามารถ
มองเห็นไดจากการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือ  อาจตองมีการตรวจสอบผลิตภัณฑที่ไดแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลายถากรณีร่ัวมาก  หรือซอมแซมแกไขระหวางคร่ึงถึงหน่ึงชั่วโมง
ในกรณีร่ัวนอย  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวจะสงผลตอสมรรถนะการใชงาน  ถึงแมจะนําไปใชงานได  
แตระดับของสมรรถนะจะลดลงและลูกคาไมพอใจมาก  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความ
รุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง  ซ่ึงตรงกับระดับ 7  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
 

3.7.22  ครีบคม 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาครีบคม  คือกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว  พนักงาน
สามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอกระบวนการตอไป  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจ
ไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลายแตบางสวนอาจไดรับการ
ซอมแซมถาครีบคมมีขนาดใหญกวามาตรฐาน  ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวน
ใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.23  ผิวเปนคราบ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาผิวเปนคราบ  คือกระบวนการลางลอเพ่ือเตรียมผิว  
พนักงานสามารถมองเห็นไดทันที  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบ
คัดเลือกหรือสงเขาซอมแซมแกไขภายในสายการผลิตไมเกินครึ่งช่ัวโมงโดยการนําเขาลางใหม  ซ่ึง
ลักษณะเสียดังกลาวนี้สามารถนําไปใชงานไดแตขาดความสะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ  
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ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบ
ท่ีรุนแรงปานกลาง  ซึ่งตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 
 3.7.24  รอยกระแทก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยกระแทก  คือกระบวนการตรวจลอกอนพนสี  ไมวา
จะเกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวไมสงผลตอ
สมรรถนะของผลิตภัณฑ  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  และลูกคาประมาณ
ครึ่งหนึ่งสังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 
2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบเล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 

3.7.25  สีฝุนยึดเกาะไมดี 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี  คือกระบวนการพนสีฝุนรองพื้น  
พนักงานมองเห็นไดไมชัดเจนนัก  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบ
คัดเลือกหรือสงเขาซอมแซมแกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงชั่วโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ี
สงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ถึงแมผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงานไดแตขาดความ
สะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทยีบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตาราง
ท่ี 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซึ่งตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการ
จึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.26  สีฝุนลอก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีฝุนลอก  คือกระบวนการอบสี  พนักงานมองเห็นไดชัด  
โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือกหรือสงซอมแซมแกไขภาย 
ในสายการผลิตไมเกินครึ่งชั่วโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  
ถึงแมผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงานไดแตขาดความสะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ  ดังน้ัน
เม่ือเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุน 
แรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.27  เม็ดฝุน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาเม็ดฝุน  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถมองเห็น
ไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการ
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ตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถาเม็ดฝุนมีขนาดไมมากกวามาตรฐาน
ท่ีลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวนอาจไดรับการ
ซอมแซมถาเม็ดฝุนมีขนาดใหญหรือมีมากกวามาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑ
ไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมิน
ความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  
ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.28  รอยขีดขวน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยขีดขวน  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถ
มองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจ
ไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยขีดขวนมีขนาดไม
ใหญกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวน
อาจไดรับการซอมแซมถารอยขีดขวนมีขนาดใหญกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของ
ผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑ
การประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับ
ระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.29  สีไหล 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีไหล  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถมองเห็น
ไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการ
ตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยสีไหลนี้มีขนาดไมมากกวา
มาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวนอาจไดรับ
การซอมแซมถารอยสีไหลมีขนาดใหญหรือมีมากกวามาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของ
ผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑ
การประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับ
ระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.30  รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking)  คือกระบวนการพนสี  
พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึง
ผลิตภัณฑท่ีไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยขูด
น้ีมีขนาดไมมากกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  
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แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซมถารอยขูดมีขนาดใหญหรือมีมากกวามาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความ
เรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํา
มาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.31  ข้ีเกลือ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาขี้เกลือ  คือกระบวนการพนสี  พนักงานมองเห็นได
ชัดเจน  โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายในกรณีที่เปนมากไมสามารถซอมได  และไมตอง
ตรวจสอบแบบคัดเลือกหรือสงเขาซอมแซมแกไขภายในสายการผลิตไมเกินคร่ึงชั่วโมงในกรณีที่
เปนนอย  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวนี้สงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ถึงแมผลิตภัณฑสามารถ
นําไปใชงานไดแตขาดความสะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการ
ประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับ
ระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.32  รอยมือ 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยมือ  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถมองเห็น
ได  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซึ่งผลิตภัณฑท่ีไดอาจไดรับการ
ตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยมือน้ีไมเห็นชัดกวามาตรฐานที่
ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวนอาจไดรับการ
ซอมแซมถารอยมือเห็นชัดกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคา
สวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรง
ตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.33  สีเพี้ยน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีเพ้ียน  คือกระบวนการพนสี  พนักงานสามารถมองเห็น
ไดแตอาจไมชัดเจนนัก  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ได
อาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถาลักษณะสีเพ้ียนน้ีเห็น
ไมชัดกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวน
อาจไดรับการซอมแซมถาเห็นชัดกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  
ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความ
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รุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.34  สีลอก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาสีลอก  คือกระบวนการอบสี  พนักงานมองเห็นไดชัดเจน  
โดยผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือกหรือสงเขาซอมแซมแกไข
ภายในสายการผลิตไมเกินครึ่งช่ัวโมง  ซ่ึงลักษณะเสียดังกลาวน้ีสงผลตอลักษณะหนาตาของ
ผลิตภัณฑ  ถึงแมผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงานไดแตขาดความสะดวกสบายและทําใหลูกคาไม
พอใจ  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวง
ผลกระทบที่รุนแรงปานกลาง  ซ่ึงตรงกับระดับ 6  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 6 
 

3.7.35  ความหนาสีต่ํา 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาความหนาสีต่ํา  คือกระบวนการตรวจสอบความหนาสี  
พนักงานไมสามารถมองเห็นไดจนกวาจะทําการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยเครื่องมือวัด  ซ่ึง
ผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถาความ
หนาสีไมต่ํากวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แต
บางสวนอาจไดรับการซอมแซมถาความหนาสีต่ํากวามาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของ
ผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑ
การประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับ
ระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.36  รอยขีดขวน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยขีดขวน  คือกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย  
พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึง
ผลิตภัณฑท่ีไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมีผลิตภัณฑท่ีตองถูกทําลาย  ถารอยขีด
ขวนมีขนาดไมใหญกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสงผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซมถารอยขีดขวนมีขนาดใหญกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความ
เรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํา
มาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
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3.7.37  รอยกระแทก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหารอยกระแทก  คือกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย  ไม
วาจะเกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  พนักงานสามารถมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีจะสงผลตอ
ลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑที่ไดอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก  โดยไมมี
ผลิตภัณฑที่ตองถูกทําลาย  ถารอยกระแทกมีขนาดเล็กกวามาตรฐานที่ลูกคากําหนดก็สามารถสง
ผลิตภัณฑไปยังกระบวนการตอไปได  แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซมถารอยกระแทกมีขนาด
ใหญกวาที่มาตรฐานกําหนด  ซ่ึงความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคาสวนใหญ (> 75%) 
สังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลว
พบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงต่ํามาก  ซ่ึงตรงกับระดับ 4  ทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลข
แสดงระดับความรุนแรงที่ 4 
 

3.7.38  แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาแผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก  คือ
กระบวนการบรรจุ  ไมวาจะเกิดจากสาเหตุใดก็ตาม  พนักงานอาจมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ี
จะสงผลตอลักษณะหนาตาของผลิตภัณฑ  ซ่ึงผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับการซอมแซมใน
สายการผลิตแตนอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย  และความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  ลูกคา
ประมาณครึ่งหน่ึงสังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม
ตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงเล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 

3.7.39  บรรจุปน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดปญหาบรรจุปน  คือกระบวนการบรรจุ  ไมวาจะเกิดจากสาเหตุ
ใดก็ตาม  พนักงานอาจมองเห็นไดชัดเจน  ลักษณะเสียน้ีไมไดสงผลตอลักษณะหนาตาของ
ผลิตภัณฑ  แตตองทําการแลกเปลี่ยนผลิตภัณฑที่ถูกตอง  และความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก  
ลูกคาประมาณครึ่งหนึ่งสังเกตเห็นขอบกพรองได  ดังน้ันเมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความ
รุนแรงตามตารางที่ 2.1  แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบรุนแรงเล็กนอย  ซ่ึงตรงกับระดับ 3  ทีมงาน
ผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 3 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดสรุปรูปแบบของของเสียที่เกิดข้ึนพรอมทั้งระบุตัวเลขแสดง
ระดับความรุนแรง  โดยพิจารณาจากผลกระทบของของเสียดังกลาว  โดยเกณฑที่ใชอางอิงจาก
ตารางที่ 2.1  สามารถสรุปไดดังตารางที่ 3.20  ดังน้ีคือ  
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ตารางที่ 3.20  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

ฟองอากาศ ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 หลอม 

สวนประกอบ
ไมไดมาตรฐาน 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลาย
หรือสงซอมแซมระหวางครึ่งถึง
หน่ึงช่ัวโมง 

7 

โพรงอากาศ ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

ผิวขรุขระ ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
รับการซอมแซมนอกสายการผลิต 

5 

โมลดกระชาก ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
รับการซอมแซมนอกสายการผลิต 

5 

หลอไมเต็ม  ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

หลอ 

ทรายหลน ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
รับการซอมแซมนอกสายการผลิต 

5 

ตัด Riser Riser สูง ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

คาความแข็งสูง ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 อบ 

คาความแข็งต่าํ ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 
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ตารางที่ 3.20 (ตอ)  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

อบ ไมระบุชวงการอบ ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

รูกลางลอ(Center 
Bore) ไมไดขนาด 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

รอยกระแทก ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

รอยกลึงเปนเสน ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

คาความสาย 
(Run-out) สูง 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลาย
หรือสงซอมแซมระหวางครึ่งถึง
หน่ึงช่ัวโมง 

7 

รูสวมน็อตเยื้อง ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
ถูกทําลายหรือสงซอมแซมโดยใช
เวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

บารองรูกลางลอ
(Chamfer) ตํ่า 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลาย
หรือสงซอมแซมระหวางครึ่งถึง
หน่ึงช่ัวโมง 

7 

รองล็อคฝาครอบ
ลอ (CAP) ไมได

ขนาด 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

กลึง 

รูสวมวาลวเย้ือง ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตอง
รับการซอมแซมนอกสายการผลิต 

5 
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ตารางที่ 3.20 (ตอ)  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

กลึง ความสูงรูน็อตตํ่า ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

ร่ัว อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก  และบางสวนอาจถูกทําลาย
หรือสงซอมแซมระหวางครึ่งถึง
หน่ึงช่ัวโมง 

7 ตรวจสอบ 
รอยรั่ว 

ครีบคม ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

ลางลอ 
เตรียมผิว 

ผิวเปนคราบ ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

ตรวจลอกอน
พนสี 

รอยกระแทก ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

พนสีฝุน 
รองพ้ืน 

สีฝุนยึดเกาะไมดี ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

อบสีฝุน สีฝุนลอก ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

เม็ดฝุน ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 พนสี 

รอยขีดขวน ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 
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ตารางที่ 3.20 (ตอ)  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

สีไหล ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

รอยขูดจากที่ปด
รูน็อต (Masking) 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

ขี้เกลือ ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

รอยมือ ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

พนสี 

สีเพ้ียน ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

อบสี สีลอก ผลิตภัณฑบางสวนอาจถูกทําลาย
และไมตองตรวจสอบแบบคัดเลือก
หรือสงซอมแซมต่ํากวาคร่ึงชั่วโมง 

6 

ตรวจสอบ 
ความหนาส ี

ความหนาสีต่าํ ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 

รอยขีดขวน ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 ตรวจสอบ 
ขั้นสุดทาย 

รอยกระแทก ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบ
แบบคัดเลือก  โดยไมตองถูกทําลาย
แตบางสวนอาจไดรับการซอมแซม 

4 
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ตารางที่ 3.20 (ตอ)  แสดงระดับความรุนแรงจากผลกระทบของลักษณะของเสียแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความรุนแรง 

แผนพลาสติกรอง
ลอ (Air Bubble) 

สกปรก 

ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 บรรจุ 

บรรจุปน ผลิตภัณฑบางสวนอาจตองไดรับ
การซอมแซมในสายการผลิตแต
นอกจุดปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

 
3.8 การควบคุมของเสียในปจจุบัน 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการพรอมทั้ง
ผลกระทบและสาเหตุที่ทําใหเกิดขึ้นแลว  ไดมาทําการพิจารณาถึงกระบวนการในปจจุบันวามีการ
ดําเนินการอยางไรเพื่อปองกัน  หรือมีวิธีการในการตรวจพบลักษณะของเสียอยางไร  ซ่ึงขอสรุปที่
ไดมีดังตอไปน้ี 
 
 3.8.1  ฟองอากาศ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางานและลง
บันทึกการตรวจสอบลงใน Check Sheet  มีการควบคุมดวยตัวควบคุมอัตราการไหลและตัวควบคุม
ความเร็วใบพัด GBF  มีจอแสดงคาอุณหภูมิใหตรวจสอบไดดวยตาเปลา  และมีการตรวจสอบ
ฟองอากาศทุกๆ กะของการทํางาน(8 ช.ม./กะทํางาน) โดยการตักนํ้าอลูมิเนียมมาทําใหแข็งตัวแลว
ตัดเพ่ือตรวจดูฟองอากาศภายในชิ้นงานตัวอยางเทียบกับช้ินงานมาตรฐาน (Gas Test)  ไมมีการ
ตรวจสอบการกําจัดข้ีโลหะในเตาหลอม  ใชการตรวจสอบดวยสายตาเทาน้ัน 
 ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบงานที่มีฟองอากาศ  ที่มีสาเหตุมาจากใบพัด GBF ชํารุด, เคร่ือง
ควบคุมอัตราการไหลของไนโตรเจนและอุณหภูมิของน้ําอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน  และความเร็ว
ใบพัด GBF ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใช
เครื่องมือควบคุมกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5  สวนการตรวจพบงานที่มี
ฟองอากาศที่มีสาเหตุจากการที่ไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํา
มาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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 3.8.2  สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการกําหนดใหพนักงานตรวจสอบ
ตรวจสอบวัตถุดิบกอนจะนําเขาเตาหลอม  มีการกําหนดมาตรฐานการใสสวนประกอบตางๆ  ใช
การควบคุมและตรวจสอบคาดวย X-MR Chart  และมีการสุมตรวจสอบคาสวนประกอบดวย
เครื่องมือวัด (Spectrometer) ทุกๆ 4 ชั่วโมง  สําหรับสาเหตุเคร่ืองมือวัดมีการตรวจสอบเครื่องกอน
เร่ิมทํางานและลงบันทึกการตรวจสอบลงใน Check Sheet  และมีการสอบเทียบทุกๆ 6 เดือน  มีการ
กําหนดใหตรวจสอบเครื่องดวยช้ินงานมาตรฐานทุกๆ 2 สัปดาห 
 ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบงานสวนประกอบไมไดมาตรฐาน  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงาน
เติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํา  เน่ืองจากมีการควบคุม
ดวยแผนภูมิ SPC  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 6  สวนการตรวจพบงานสวนประกอบไมไดมาตรฐานที่มี
สาเหตุจากเครื่องตรวจคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของนํ้าโลหะคลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเคร่ืองมือควบคุมกอนออก
จากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 
 
 3.8.3  โพรงอากาศ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางานและลง
บันทึกการตรวจสอบลงใน Check Sheet  สําหรับอุณหภูมิของโมลดและอัตราการไหลของ Cooling 
มีการตรวจสอบกอนเริ่มการหลอและมีจอแสดงผลคาควบคุมตางๆ ในการหลอ  ขณะการหลอมีการ
สุมตรวจสอบโดยการ X-Ray ทุกกะของการทํางาน  และการตรวจสอบอัตราการไหลของน้ํา
อลูมิเนียมจะใชเครื่องควบคุมความเร็วและเวลาการไหลในแตละครั้ง  สวนอุณหภูมิของน้ํา
อลูมิเนียมจะใชเครื่องควบคุมเปนจอแสดงคาและเปนกราฟบันทึกผล  สําหรับการใช Die Coat จะ
ตรวจสอบจากคูมือการทํางาน  และสาเหตุของการพน Die Coat จะมีการตรวจสอบหลังจากการพน
ดวยตาเปลา 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานมีโพรงอากาศ  ท่ีมีสาเหตุมาจากอุณหภูมิของโมลดและ
นํ้าอลูมิเนียม, อัตราการไหลของ Cooling  และนํ้าอลูมิเนียม  และการใช Die Coat ผิดประเภท  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรง
กับหมายเลข 3  สวนการตรวจพบชิ้นงานมีโพรงอากาศที่มีสาเหตุจากความหนา Die Coat ไมได
มาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตา
เปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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 3.8.4  ผิวขรุขระ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  กรณีของโมลดและ Die Coat  สําหรับสาเหตุ
ผิวของโมลดขรุขระ , Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  และพนักงานใชมาตราสวนของ 
Die Coat ไมเหมาะสม  มีการตรวจสอบโดยเมื่อเริ่มการหลอใหทําการหลอทิ้งกอน  เพ่ือกําจัด
ช้ินงานที่ไมสมบูรณ  และในขณะที่ทําการหลอจะมกีารตรวจสอบผิวของชิ้นงานดวยสายตาทุกๆ 10 
วงของการหลอ  สําหรับสาเหตุท่ีความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอไมชัดเจนน้ันไมมี
การตรวจสอบที่ชัดเจน  จะใชการตรวจสอบดูที่ผิวของโมลดและผิวของช้ินงานดวยสายตาทุกๆ 10 
วงอยางสม่ําเสมอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานผิวขรุขระ  ที่มีสาเหตุมาจากผิวของโมลดขรุขระ, Die 
Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  และความถ่ีในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอไม
ชัดเจน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลา
อยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7  สวนการตรวจพบชิ้นงานผิวขรุขระที่มีสาเหตุมาจาก
พนักงานใชมาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เน่ืองจากมี
การตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 
 

3.8.5  โมลดกระชาก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางานและใน
ขณะที่ทําการหลอโดยการตรวจสอบผิวของชิ้นงานดวยสายตาทุกๆ 10 วงของการหลอสําหรับกรณี
Die Coat สําหรับเคลือบผิวโมลดหลุดลอก  และโมลดสึกหรอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีผิวโมลดกระชาก  ที่มีสาเหตุมาจาก Die Coat 
สําหรับเคลือบผิวโมลดหลุดลอก  และโมลดสึกหรอ  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  
เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.6  หลอไมเต็ม 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุของการกําหนดคาอุณหภูมิและ
คาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสมน้ัน  มีการตรวจสอบดวยตาเปลาโดยเมื่อเริ่มการหลอ
ใหทําการหลอทิ้งกอน  เพ่ือกําจัดชิ้นงานที่ไมสมบูรณและหลอไมเต็ม  และดูจนกวาจะไดงานที่
สมบูรณ  และในขณะที่ทําการหลอตรวจสอบผิวของช้ินงานดวยสายตาทุกๆ 10 วงของการหลอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่หลอไมเต็ม  ที่มีสาเหตุมาจากการกําหนดคาอุณหภูมิ
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และคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  
เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซึ่งตรงกับหมายเลข 7   
 

3.8.7  ทรายหลน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุของการที่โมลดไมสะอาดและ
พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้งน้ัน  จะมีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางาน
และมีการตรวจสอบดวยตาเปลาโดยเมื่อหลอเสร็จแตละวงกอนที่จะหลอลอใหมพนักงานตองฉีดทํา
ความสะอาดโมลดดวยทอลมทุกครั้ง  และในขณะที่ทําการหลอเองก็จะมีการตรวจสอบผิวของ
ช้ินงานดวยสายตาทุกๆ 10 วงของการหลอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีทรายหลน  ที่มีสาเหตุมาจากโมลดไมสะอาดและ
พนักงานไมทําความสะอาดโมลด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุม
การตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.8  Riser สูง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุของวิธีการตั้งคาเริ่มตนไม
ชัดเจนนั้น  จะมีวิธีการในการปรับต้ังคาเร่ิมตนและมีการทดลองตัด Riser กอนเริ่มงาน  สวนสาเหตุ
ของพนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม  จะมีการตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มทํางาน
และมีการตรวจสอบดวยตาเปลาทุกวงหลังการตัด  สําหรับสาเหตุที่ไมมีช้ินสวนมาตรฐานไวสอบ
เทียบการตั้งคาน้ัน  ปจจุบันใชการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานท่ี Riser สูง  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคาเริ่มตนของ
กระบวนการไมเหมาะสม  และไมมีช้ินสวนมาตรฐานไวสอบเทียบการตั้งคา  พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 7  และที่มีสาเหตุมาจากวิธีการตั้งคาเร่ิมตนไมชัดเจนนั้น  พบวาประสิทธิภาพการ
ตรวจจับคอนขางสูง  เน่ืองจากมีการตรวจจับในกระบวนการถัดไปหรือใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงาน
ช้ินแรกตอนการปรับตั้ง  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 4 
 
 3.8.9  คาความแข็งสูง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการใชตูควบคุมอุณหภูมิและเวลาของเตาอบ
คืนโครงสราง (Solution : T4)  และเตาอบบมแข็ง (Aging : T5)  โดยใหพนักงานตรวจสอบคาที่
จอแสดงผล  และมีการสอบเทียบตูควบคุมทุกๆ 6 เดือน เพ่ือใหตูควบคุมไดมาตรฐานในการควบคุม 
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ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีคาความแข็งสูง  ที่มีสาเหตุมาจากอุณหภูมิและเวลา
ของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4)  และอุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงเกินคาที่
กําหนด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  
ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 

 
 3.8.10  คาความแข็งต่ํา 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการใชตูควบคุมอุณหภูมิและเวลาของเตาอบ
คืนโครงสราง (Solution : T4)  และของน้ํา (Quenching)  โดยใหพนักงานตรวจสอบคาที่
จอแสดงผล  และมีการสอบเทียบตูควบคุมทุกๆ 6 เดือน เพ่ือใหตูควบคุมไดมาตรฐานในการควบคุม 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีคาความแข็งตํ่า  ที่มีสาเหตุมาจากอุณหภูมิและเวลา
ของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4)  และเวลาในการจุมนํ้า (Quenching)  ต่ํากวาคาที่กําหนด  
และอุณหภูมิของนํ้า (Quenching) สูงเกินคาที่กําหนด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  
เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 
 
 3.8.11  ไมระบุชวงการอบ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุของการที่พนักงานลืมใสหมุด
ตัว Stamp ลงใน Lower Mold  และการที่พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง  ใชวิธีการ
ตรวจสอบดวยพนักงานกอนการเริ่มงานเทาน้ัน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่ไมระบุชวงการอบ  ที่มีสาเหตุมาจากการที่พนักงาน
ลืมใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold  และการที่พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยาง
สม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 
 3.8.12  รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการตรวจรับมีดกลึงใหมที่นํามาใช
และมีการใหลงบันทึกจํานวนลอท่ีกลึงไว  แต Check Sheet ไมชัดเจนและไมมีการตรวจสอบโดย
หัวหนางาน  มีการตรวจสอบการปรับตั้งเครื่องกอนการเปลี่ยนรุน  แตไมไดตรวจสอบทุกคร้ังที่มี
การเปล่ียนกะการทํางาน  และมีการตรวจสอบขนาดของลอวงแรกที่ทําการกลึงดวยเครื่อง CMM  
และมีการตรวจสอบ 100% ดวยเคร่ืองมือวัด Bore Gauge  อีกทั้งมีการสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ชม.ดวย
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เครื่อง CMM  เพ่ือความถูกตองของขนาดอีกดวย  สวนเครื่องมือวัด Bore Gauge  มีการสุมสอบ
เทียบตามตารางการสอบเทียบในแตละป  โดยเครื่องมือน้ีจะมีอายุการสอบเทียบทุกๆ 4 เดือน  
สําหรับการใชเครื่องมือวัดของพนักงานมีการฝกสอนและการทดสอบบาง  แตไมมีระบบที่จริงจัง
มากนัก 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด  ที่มีสาเหตุมาจาก
เคร่ืองมือวัดไมไดมาตรฐานและพนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมถูกวิธี  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับ
ปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรง
กับหมายเลข 5  และสําหรับสาเหตุที่มาจากมีดกลึงสึกหรอและพนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใช
มีดกลึง  อีกทั้งวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับ
ตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 

 
 3.8.13  รอยกระแทก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวงแบบคราวๆ  ไมไดตรวจสอบอยางละเอียด  และการจับยกไมไดระมัดระวังมาก
เทาที่ควร 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยกระแทก  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานไม
ระมัดระวังในการปฏิบัติงาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําได
ดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
  
 3.8.14  รอยกลึงเปนเสน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการตรวจรับมีดกลึงใหมที่นํามาใช
และมีการใหลงบันทึกจํานวนลอท่ีกลึงไว  แต Check Sheet ไมชัดเจนและไมมีการตรวจสอบโดย
หัวหนางาน  มีการตรวจสอบการปรับตั้งเครื่องกอนการเปลี่ยนรุน  แตไมไดตรวจสอบทุกคร้ังที่มี
การเปล่ียนกะการทํางาน  และมีการตรวจสอบลักษณะความเรียบรอยของลอดวยตาเปลาอยางไม
ละเอียดนัก   

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการพบรอยกลึงเปนเสน  ที่มีสาเหตุจากมีดกลึงสึกหรอหรือแตกและ
พนักงานไมลงบันทึกการใชมีดกลึงและวิธีควบคุมอายุใชงานมีดกลึงไมชัดเจน  พบวาประสิทธิภาพ
ตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากการควบคุมตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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 3.8.15  คาความสาย (Run-out) สูง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจรับแกนยึดดอกสวานและอุปกรณ
อ่ืนๆ กอนนํามาใชงาน  มีการตรวจสอบเครื่องทุกครั้งกอนเริ่มงาน  ในการที่เปลี่ยนรุนผลิตจะมีการ
ปรับต้ังเครื่องตามวิธีการ  และมีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  ตรวจสอบการปรับตั้ง
ดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทําการปรับต้ังดวยเคร่ืองมือวัด  พนักงานจะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 
ช่ัวโมงและมีการใชเคร่ืองมือทางคุณภาพ X-R Chart เพ่ือตรวจสอบและควบคุมคาความสายน้ี  
สําหรับสาเหตุของตั้งคามุมลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง  พนักงานจะใชการ
ตรวจสอบดวยสายตา  สวนสาเหตุของการขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตองน้ัน  มี
การตรวจสอบลอดวยการวัดคาโดยใชเคร่ืองมือวัดเพ่ือวัดตอเน่ือง 30 วงถาไมมีคาผิดปกติก็จะหยุด
วัดคาและใชการสุมตรวจสอบแทน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานคาความสาย (Run-out) สูง  ที่มีสาเหตุมาจากแกนยึด
ดอกสวานไมรวมศูนยและขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง  พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจจับตํ่า  เน่ืองจากการควบคุมกระทําไดดวยเครื่องมือคุณภาพ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 6  และที่
มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคาเริ่มตนไมไดมาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  
เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 5  และสําหรับสาเหตุที่มาจากการตั้งคามุมลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของ
เครื่องน้ัน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เนื่องจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 

 
 3.8.16  รูสวมน็อตเยื้อง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สําหรับสาเหตุที่อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-
Fixture) ไมเหมาะสมนั้น  มีการตรวจสอบเครื่องทุกคร้ังกอนเร่ิมงาน  ในการที่เปลี่ยนรุนผลิตจะมี
การปรับตั้งเครื่องตามวิธีการ  และมีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  ตรวจสอบการ
ปรับตั้งดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทําการปรับตั้งดวยเครื่องมือวัด  พนักงานจะสุมตรวจสอบทุกๆ 
2 ช่ัวโมงและมีการใชเครื่องมือทางคุณภาพ X-MR Chart เพ่ือตรวจสอบและควบคุมคาของการเยื้อง
น้ี  สําหรับสาเหตุของตั้งคามุมลาดของรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง  พนักงานจะใช
การตรวจสอบดวยสายตา  สวนสาเหตุของคาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม  มีการตรวจสอบทุก
ครั้งที่มีการปรับตั้งเครื่องและหลังจากการใชโปรแกรมนั้นจะมีการนําลอไปตรวจสอบขนาดเพื่อให
ไดตามมาตรฐาน  มีการตรวจสอบการเยื้อง 100% ดวย Go-No Go Gauge 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่รูสวมน็อตเยื้อง  ท่ีมีสาเหตุมาจากอุปกรณใน
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เครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่า  เน่ืองจากการควบคุม
กระทําไดดวยเครื่องมือคุณภาพ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 6  และที่มีสาเหตุมาจากคาที่ระบุในโปรแกรม
ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเคร่ืองมือวัด
วัดช้ินงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซึ่งตรงกับหมายเลข 5 
 
 3.8.17  บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจรับมีดกลึงกอนนํามาใชงาน  มีการ
ตรวจสอบเครื่องทุกครั้งกอนเร่ิมงาน  ในการที่เปล่ียนรุนผลิตจะมีการปรับต้ังเคร่ืองตามวิธีการ  และ
มีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  ตรวจสอบการปรับต้ังดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทํา
การปรับต้ังดวยเครื่องมือวัด  พนักงานจะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ช่ัวโมง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีบารองรูกลางลอ(Chamfer) ตํ่า  ที่มีสาเหตุมาจาก
พนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมี
การควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5  และ
สําหรับสาเหตุที่พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่จะนํามาใชและใชมีดกลึงปาดผิดแบบ  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  
ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.18  รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 
จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจรับมีดกลึงกอนนํามาใชงาน  มีการ

ตรวจสอบเครื่องทุกครั้งกอนเร่ิมงาน  ในการที่เปล่ียนรุนผลิตจะมีการปรับต้ังเคร่ืองตามวิธีการ  และ
มีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  ตรวจสอบการปรับต้ังดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทํา
การปรับต้ังดวยเครื่องมือวัด  พนักงานจะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ช่ัวโมง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด  ที่มีสาเหตุ
มาจากการที่พนักงานใชเครื่องมือวัดไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกลมาก  
เน่ืองจากการควบคุมใชการสุมตรวจสอบเทาน้ัน  ซึ่งตรงกับหมายเลข 9  และสําหรับสาเหตุที่มีด
กลึงปาดไมไดมาตรฐานและวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน  พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรง
กับหมายเลข 7 
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3.8.19  รูสวมวาลวเยื้อง 
จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องทุกคร้ังกอนเริ่มงาน  ใน

การที่เปล่ียนรุนผลิตจะมีการปรับตั้งเครื่องตามวิธีการ  และมีการลงบันทึกการปรับต้ังใน Check 
Sheet  ตรวจสอบการปรับตั้งดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทําการปรับตั้งดวยเคร่ืองมือวัด  พนักงาน
จะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ช่ัวโมง  และสําหรับการตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลวหรือตําแหนงอื่นจะ
ใชการตรวจสอบดวยตาเปลา 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานท่ีรูสวมวาลวเย้ือง  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคา
ตําแหนงของรูสวมวาลวผิดพลาดและไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว  พบวาประสิทธิภาพการ
ตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 8 

 
3.8.20  ความสูงรูน็อตต่ํา 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  สาเหตุของการที่พนักงานตั้งคาเริ่มตน
ผิดพลาดหรือต่ํากวาคามาตรฐานของงาน  มีการตรวจสอบเครื่องทุกครั้งกอนเร่ิมงาน  ในการที่
เปล่ียนรุนผลิตจะมีการปรับตั้งเครื่องตามวิธีการ  และมีการลงบันทึกการปรับตั้งใน Check Sheet  
ตรวจสอบการปรับต้ังดวยการวัดคาของลอวงแรกที่ทําการปรับต้ังดวยเคร่ืองมือวัด  และสาเหตุของ
การที่พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาดน้ัน  พนักงานจะทําการสุมตรวจสอบชิ้นงานตอเน่ืองทุกๆ 
2 ช่ัวโมง  สวนสาเหตุเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมคางอยูที่ฐานรอง  ตรวจสอบไดดวยตาเปลาเทาน้ัน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่ความสูงรูน็อตต่ํา  ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคาเริ่ม 
ตนผิดพลาด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเคร่ืองมือวัด  
ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5  และที่มีสาเหตุจากพนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด  พบวาประสิทธิภาพ
การตรวจจับหางไกลมาก  เน่ืองจากการควบคุมใชการสุมตรวจสอบเทาน้ัน  ซึ่งตรงกับหมายเลข 9  
สวนสาเหตุของเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํา
มาก  เน่ืองจากมีการควบคุมการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 

 
3.8.21  รั่ว 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  ไมมีการกําหนดการใชแรงดันพลังนํ้า 
(Hydraulic Pressure) และความเร็วของเวลาในการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบที่เหมาะสม  พนักงานจะ
ใชการตรวจสอบจากลอตนแบบและทดลองตรวจสอบลอลงแรก  ใชการตัดสินใจดวยตัวเองจาก
การมองดู  สวนแรงดันลม (Air Pressure) มี Gage หนาปดสําหรับแสดงคาใหเห็น  แตก็ใชการ
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ตรวจสอบดวยการมองดูเชนกัน  สําหรับนํ้าน้ันพนักงานจะใชการตรวจดูดวยสายตา  ถาพบวานํ้าขุน
จึงจะทําการเปลี่ยนนํ้า  และแผนยางที่ใชในการตรวจสอบนั้นจะมีการใชจนสึกหรือร่ัวจึงจะทําการ
เปลี่ยน  ซ่ึงจะตรวจสอบสภาพแผนยางดวยสายตาพนักงานเอง  ไมมีการควบคุมและตรวจสอบแสง
สวางในจุดที่ทํางาน  ใชการตรวจสอบดวยสายตาของพนักงานเอง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่ร่ัว  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดการรั่ว  
พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตา
เปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.22  ครีบคม 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานใชการตรวจสอบครีบคมนี้ดวยตา
เปลาเทาน้ัน  โดยจะทําการตรวจสอบทุกวง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีครีบคม  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิด
ครีบคม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.23  ผิวเปนคราบ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  เน่ืองจากหองลางลอเปนสายการผลิต
แบบตอเน่ืองและใชการควบคุมคาอุณหภูมิ  และความดันดวยเครื่องควบคุมและตรวจสอบเครื่อง
ดวยพนักงานทุกกะการทํางาน  แตการตรวจสอบคาสารเคมี  และหัวฉีดลาง  รวมถึงการปรับตั้งคา
ตางๆ ใชการตรวจสอบของพนักงานเปนหลัก 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานผิวเปนคราบ  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิด
ผิวเปนคราบ  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยพนักงานอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 
 3.8.24  รอยกระแทก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวงแบบคราวๆ  ไมไดตรวจสอบอยางละเอียด  และการจับยกไมระมัดระวังเทาที่ควร 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยกระแทก  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําให
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เกิดรอยกระแทก  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
 

3.8.25  สีฝุนยึดเกาะไมดี 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องทุกคร้ังกอนเร่ิมทํางาน  
และมีการปรับตั้งเครื่องพนสีฝุนโดยใชการตรวจสอบดวยการลองพนแลวตรวจสอบดวยสายตา 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่สีฝุนยึดเกาะไมดี  ที่มีสาเหตุมาจากหัวฉีดสีฝุนอุดตัน  
พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสมและสีฝุนไมเหมาะสม  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  
เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยพนักงานอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 7 
 

3.8.26  สีฝุนลอก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบเครื่องทุกคร้ังกอนเร่ิมทํางาน  
สวนเตาอบนั้นใชเครื่องควบคุมอุณหภูมิและความเร็วในสายการอบ (Speed Conveyor)  และทวน
สอบคาโดยพนักงาน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่สีฝุนลอก  ที่มีสาเหตุมาจากลอไมสะอาด  พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลา
เทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8  และจากสาเหตุอุณหภูมิในการอบและความเร็วในสายการอบ 
(Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เน่ืองจากมีการตรวจจับ
ความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน  ซึ่งตรงกับหมายเลข 3 

 
3.8.27  เม็ดฝุน 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการตรวจสอบความสะอาดของ
หองพนสีและหองอบสีดวยตาเปลา  สวนการทําความสะอาดปนนั้นจะตองทําทุกครั้งหลังเลิกงาน  
ตองสวมเสื้อผาและถุงมือใหครบถวนกอนเขาหองพนสี 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีเม็ดฝุน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดเม็ด
ฝุน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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3.8.28  รอยขีดขวน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวงแบบคราวๆ ไมไดตรวจสอบอยางละเอียด  และการจับยกไมไดระมัดระวังเทาที่ควร 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยขีดขวน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําให
เกิดรอยขีดขวน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
 

3.8.29  สีไหล 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการปรับตั้งปนพนสีกอนเร่ิมทํางาน  
และสําหรับแรงดันลมของปนมีตัวควบคุมคาใหไดตามที่ตั้งไวและใชการตรวจสอบดวยพนักงาน  
มีการตรวจสอบความหนืดสีทุกครั้งเมื่อทําการปรับตั้งดวยเครื่องตรวจเทียบกับมาตรฐาน  สวนการ
ทําความสะอาดปนนั้นจะตองทําทุกครั้งหลังเลิกงาน   

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีสีไหล  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดสี
ไหล  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมท่ีทําไดดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7  แตสวนสาเหตุที่ความหนืดของสีต่ํากวา
มาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปานกลาง  เน่ืองจากมีการตรวจสอบควบคุมดวย
เคร่ืองมือวัด  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 
 

3.8.30  รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการออกแบบใหเหมาะสม  และพนักงานมี
การตรวจสอบดวยสายตาของพนักงานเองเทาน้ัน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานท่ีมีรอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking)  ที่มีสาเหตุมาจาก
ทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดรอยขูดน้ี  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่
ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7   
 

3.8.31  ข้ีเกลือ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานมีการปรับตั้งปนพนสีกอนเร่ิมทํางาน  
และสําหรับแรงดันลมของปนมีตัวควบคุมคาใหไดตามที่ตั้งไวและใชการตรวจสอบดวยพนักงาน  



136 

สวนการทําความสะอาดปนน้ันจะตองทําทุกครั้งหลังเลิกงาน  มีการตรวจความเรียบรอยของลอ
กอนเขาพน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่เปนข้ีเกลือ  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดขี้
เกลือน้ี  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมท่ีทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7  นอกจากสาเหตุจากลอไมสะอาด  พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลา
เทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8   
 

3.8.32  รอยมือ 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวงแบบคราวๆ  ไมไดตรวจสอบอยางละเอียด  และการจับยกไมไดระมัดระวังหนาลอ
มากเทาที่ควร 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยมือ  ท่ีมีสาเหตมุาจากทุกๆ สาเหตุท่ีทําใหเกิด
รอยมือ  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 

 
3.8.33  สีเพี้ยน 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะทําการตรวจสอบลักษณะความ
เรียบรอยทุกวง  และสุมตรวจสอบเฉดสีดวยตาเปลาทุกกะการทํางาน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่สีเพ้ียน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหเกิดสี
เพ้ียน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากการควบคุมทําไดดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
 

3.8.34  สีลอก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการปรับต้ังปนพนสีโดยใชการตรวจสอบ
ดวยการทดลองพนแลวตรวจสอบดวยสายตาของพนักงานเอง  และสวนเตาอบนั้นใชเครื่องควบคุม
อุณหภูมิและความเร็วการอบ (Speed Conveyor)  และทวนสอบคาโดยพนักงานและมีการปรับเทียบ
อุณหภูมิของเตาอบดวยเคร่ือง Datapaq  มีการตรวจสอบความเรียบรอยของลอกอนนําเขาพน 
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ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่สีลอก  ที่มีสาเหตุมาจากสีไมไดมาตรฐาน  พบวา
ประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบโดยพนักงาน
อยางสม่ําเสมอเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7  สวนสาเหตุลอไมสะอาด  พบวาประสิทธิภาพการ
ตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับ
หมายเลข 8  และสาเหตุอุณหภูมิในการอบและความเร็วการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตาม
มาตรฐาน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับสูง  เนื่องจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงาน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 3 
 

3.8.35  ความหนาสีต่ํา 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการสุมตรวจสอบความหนาสีทุกๆ 2 ชั่วโมง  
และเครื่องมือตรวจสอบความหนาสีจะมีการปรับเทียบคาทุกๆ 4 เดือน   

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่ความหนาสีตํ่า  ที่มีสาเหตุมาจากเครื่องมือตรวจสอบ
ความหนาสีไมไดมาตรฐานและพนักงานตรวจสอบผิดพลาด  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับปาน
กลาง  เน่ืองจากมีการตรวจสอบควบคุมดวยเคร่ืองมือวัด  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 5 
 

3.8.36  รอยขีดขวน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบลอดวยตาเปลาดวยตัว
พนักงานเองเทาน้ัน  และมีการสุมตรวจสอบอีกครั้งทุกๆ 4 ชั่วโมง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยขีดขวน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําให
เกิดรอยขีดขวน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับต่ํามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมท่ีทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
 

3.8.37  รอยกระแทก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  มีการตรวจสอบลอดวยตาเปลาดวยตัว
พนักงานเองเทาน้ัน  และมีการสุมตรวจสอบอีกครั้งทุกๆ 4 ชั่วโมง 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่มีรอยกระแทก  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําให
เกิดรอยกระแทก  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับตํ่ามาก  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการ
ตรวจสอบดวยตาเปลาอยางสม่ําเสมอ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 7 
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3.8.38  แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  ไมมีการตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใช 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบแผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก  ที่มีสาเหตุมาจาก
ทุกๆ สาเหตุที่ทําใหสกปรก  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับเกือบเปนไปไมได  เน่ืองจากไมมี
ระบบการตรวจจับหรือไมมีการตรวจสอบ  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 10 
 

3.8.39  บรรจุปน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา  พนักงานจะตองทําการตรวจสอบลอกอนการ
บรรจุทุกวง  และสําหรับลอที่ไมใชแบบเดียวกันตองเก็บแยกกันอยางชัดเจน 

ดังน้ันเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3  พบวาการตรวจพบชิ้นงานที่บรรจปุน  ที่มีสาเหตุมาจากทุกๆ สาเหตุที่ทําใหบรรจุ
ปน  พบวาประสิทธิภาพการตรวจจับหางไกล  เน่ืองจากมีการควบคุมที่ทําไดดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงตรงกับหมายเลข 8 
 
3.9 ความถ่ีในการเกิดของเสีย 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสีย  
พรอมทั้งขอมูลแสดงตัวเลขการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับการควบคุมใน
ปจจุบันแลว  ตอมาไดดําเนินการสรุปหาความถี่ในการเกิดของเสียดวยการประเมินลักษณะ
ขอกําหนดในการทํางานของกระบวนการผลิตในปจจุบันโดยทีมผูชํานาญการดังกลาว  ซ่ึงผลสรุป
จากการดําเนินการโดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตาราง
ท่ี 2.2 ไดผลดังแสดงในตารางที่ 3.21 น้ีคือ 
 
ตารางที่ 3.21  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 
ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 

- ใบพัด GBF ชํารุด 2 
- เคร่ืองควบคุมอัตราการไหลไนโตรเจนไมไดมาตรฐาน 3 
- เคร่ืองควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 4 
-  ความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม 4 

ฟองอากาศ 

-  พนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม 6 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 
ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 

- เครื่องตรวจคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลอ
คลาดเคล่ือนจากคามาตรฐาน 

2 สวนประกอบ
ไมไดมาตรฐาน 

- พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 5 
- อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 4 
- อัตราการไหลของน้ํา Cooling ไมเหมาะสม 4 
- อุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด 6 
- อุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด 6 
- พนักงานใช Die Coat ผิดประเภท 3 

โพรงอากาศ 

- พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 5 
- ผิวของโมลดขรุขระ 4 
- Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ 7 
- พนักงานใชมาตราสวนของ Die Coat ไมเหมาะสม 5 

ผิวขรุขระ 

- ไมระบุความถ่ีในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ 7 
- Die Coat เคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ 7 โมลดกระชาก 
- โมลดสึกหรอ 3 
- การกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสม 4 หลอไมเต็ม 
- การกําหนดคาอัตราการไหลน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 3 
- โมลดไมสะอาด  4 ทรายหลน 
- พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้ง 3 
- พนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม 4 
- วิธีการตั้งคาเริ่มตนไมชัดเจน 4 

Riser สูง 

- ไมมีชิ้นสวนมาตรฐานไวสอบเทียบการตั้งคา 3 
- อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง 6 
- เวลาของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง 4 

คาความแข็งสูง 

- อุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูง 6 
- อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา 6 
- เวลาของเตาอบ Solution นอยกวาคาที่กําหนด 4 
- อุณหภูมิของน้ํา (Quenching) สูง 4 

คาความแข็งต่าํ 

- เวลาในการจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด 4 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 

ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 
- พนักงานลืมใสหมุดตัว Stamp ลงใน Lower Mold 3 ไมระบุชวง 

การอบ - พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง 5 
- มีดกลึงสึกหรอ 5 
- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 5 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึงทุกครั้ง 4 
- พนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี 3 

รูกลางลอ 
(Center Bore) 
ไมไดขนาด 

- เคร่ืองมือวัดไมไดมาตรฐาน 3 
รอยกระแทก - พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน   4 

- มีดกลึงสึกหรอ 5 
- มีดกลึงแตก 5 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนครั้งการใชมีดกลึง 4 

รอยกลึงเปนเสน 

- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 5 
- แกนยึดดอกสวานไมรวมศูนย 2 
- พนักงานตั้งคาเร่ิมตนไมไดมาตรฐาน 2 
- ต้ังคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง 3 

คาความสาย 
(Run-out) สูง 

- ขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 4 
- อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม 2 รูสวมน็อตเยื้อง 
- คาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 3 
- พนักงานตั้งคาเร่ิมตน (Set-up) ไมเหมาะสม 2 
- พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่จะนํามาใช   2 

บารองรูกลางลอ
(Chamfer) ต่ํา 

- ใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 3 
- พนักงานใชเครื่องมือวัดไมเหมาะสม 3 
- วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน 5 

รองล็อคฝาครอบ
ลอ (CAP) ไมได

ขนาด - มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน   4 
- พนักงานตั้งคาตําแหนงของรูสวมวาลวผิดพลาด  2 รูสวมวาลวเยือ้ง 
- พนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 3 
- พนักงานตั้งคาเร่ิมตนผิดพลาด 2 
- พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด 3 

ความสูงรูน็อตต่ํา 

- เคร่ืองจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 6 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 

ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 
- แรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม 5 
- แรงดันลม (Air Pressure) ตํ่ากวามาตรฐาน 4 
- ความเร็วเวลาการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม 3 
- นํ้าไมสะอาด 5 
- แสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสม 3 
- แผนยางรั่ว 6 

รั่ว 

- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด   4 
- พนักงานขูดครีบไมดี 3 
- พนักงานขูดครีบไมท่ัวทุกพ้ืนที่ 6 

ครีบคม 

- ไมมีการระบุเครื่องมือที่ใชอยางเหมาะสม 5 
- พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอ 2 
- หัวฉีดลางอุดตัน 4 
- หัวฉีดเคลื่อนตําแหนง 5 
- เครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 3 
- Pump ความดันเสีย 2 

ผิวเปนคราบ 

- สัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 3 
- พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 4 
- พนักงานขาดความเอาใจใสในผลิตภัณฑและการทํางาน 5 
- พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง 4 

รอยกระแทก 

- วัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   5 
- หัวฉีดสีฝุนอุดตัน 3 
- พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 4 

สีฝุนยึดเกาะไมดี 

- สีฝุนไมเหมาะสม   2 
- อุณหภูมิในการอบไมไดตามมาตรฐาน 3 
- ความเร็วการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน 3 

สีฝุนลอก 

- ลอไมสะอาด   4 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 

ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 
- หองพนสีมีฝุนมาก 6 
- พนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน 4 
- พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 3 

เม็ดฝุน 

- พนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือที่ไมสะอาด 3 
- วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน 5 
- พนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 4 

รอยขีดขวน 

- พนักงานขนยายลออยางไมระวัง   4 
- ปนไมสะอาด 5 
- แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน 4 
- พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปน 3 
- พนักงานปรับแรงดันลมไมเหมาะสม 2 

สีไหล 

- ความหนืดของสีต่ํากวามาตรฐาน 3 
- ที่ปดรูอาจมีขนาดคับเกินไป 3 
- พนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก 4 

รอยขูดจากที่ปด
รูน็อต (Masking) 

- วิธีการใชที่ปดรูยังไมเหมาะสม 6 
- ปนพนไมสะอาด 5 
- พนักงานปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม 2 
- ลอมีครีบคมมาก 6 

ข้ีเกลือ 

- ลอไมสะอาด 4 
- พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน 5 รอยมือ 
- พนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ   5 
- พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสม 3 
- ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 5 

สีเพ้ียน 

- ไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   4 
- อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 3 
- ความเร็วการอบ (Speed Conveyor)ไมไดตามมาตรฐาน 3 
- ลอไมสะอาด 6 

สีลอก 

- สีไมไดมาตรฐาน   3 
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ตารางที่ 3.21 (ตอ)  แสดงความถี่ในการเกิดของเสีย 

ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก ความถีใ่นการเกิด 
- เครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 6 ความหนาสีตํ่า 
- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 3 
- แสงสวางนอยเกินไป 3 
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมท้ังบริเวณลอ 4 

รอยขีดขวน 

- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 5 
- แสงสวางนอยเกินไป 3 
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมท้ังบริเวณลอ 4 
- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 5 

รอยกระแทก 

- พนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 4 
- พนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใช 7 
- พนักงานไมระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน 4 

แผนพลาสติก
รองลอ (Air 

Bubble) สกปรก - วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 5 
- พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 7 
- พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 4 

บรรจุปน 

- พนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุ 5 
 
3.10 การคํานวณคาตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (RPN) 
 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดทราบระดับความรุนแรง (Severity)  ความถี่ในการเกิดของเสีย 
(Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับของเสีย (Detection) ในปจจุบันแลวไดคํานวณ
คาที่แสดงระดับความรุนแรง (Risk Priority Number)  เพ่ือกําหนดเกณฑปรับปรุงลดของเสียตอไป 
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บทที่ 4 

การดําเนินการลดของเสียในกระบวนการ 
 

4.1  การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ 
 
 หลังจากการศึกษาและวิเคราะหของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  
และไดลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นแลว  ตอไปคือการหาแนวทางเพื่อนําไปสูการปรับปรุงแกไข  โดยมี
แนวทางปฏิบัติการแกไขเพื่อลดคาคา Occurrence  ที่เนนการปองกันปญหา  มีการกําหนดวิธีการ
ปองกันเพื่อกําจัดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองใหหมดไปหรือมีโอกาสการเกิดขึ้นนอยที่สุด  ซ่ึง
จะทําใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดหรือทําใหมีโอกาสการเกิดขึ้นนอยลงไปโดยอัตโนมัติดวย  
และแนวทางการปฏิบัติเพ่ือลดคา Detection โดยปรับปรุงกระบวนการควบคุมปจจุบันเพ่ือเพ่ิม
โอกาสในการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง  แตสําหรับคา Severity น้ันจะมีคาเทาเดิมไม
เปลี่ยนแปลง   เพราะการที่จะลดไดตองทําการเปลี่ยนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑหรือ
กระบวนการผลิต  ซึ่งในความเปนจริงไมสามารถทําไดเน่ืองจากขอจํากัดในการเปลี่ยนแปลงแบบ
ผลิตภัณฑ  ที่ถูกกําหนดจากลูกคา  และขอจํากัดในการเปลี่ยนแปลงกระบวนการที่ตองใชการลงทุน
สูง  ซ่ึงคา RPN จากตารางที่ 3.21 และ 3.22  จะเปนคาที่ใชในการพิจารณาประเมินผลการปรับปรุง
เพ่ือกําจัดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง  และลดโอกาสการเกิดของเสียสําหรับกระบวนการผลิต
ตอไป  สําหรับวิทยานิพนธเลมน้ีจะเนนการแกไขเพื่อลดสาเหตุขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยง
ช้ีนําหรือคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไปกอน  โดยมาจาก (D.H.Stamatis,1995) 
 ทั้งน้ีคากําหนดในการพิจารณาหรือ Threshold ในการพิจารณาแกไขขึ้นอยูกับคาสเกล
ระดับคะแนนที่ใชในการระบุคา S, O, D  ซ่ึงสวนใหญใชสเกลแบบ 1-10  เน่ืองจากงายตอการ
ตีความถูกตองและแมนยําในการจัดลําดับ  กรณีมากกวา 10 จะไมนิยมใชเน่ืองจากยากตอการ
ตีความและสื่อความหมายในการใหคะแนน 
 คาระดับความเชื่อมั่นทางสถิติ (Statistical Confidence) ที่วิศวกรกําหนดตัวอยางเชนที่ 90% 
ของลักษณะบกพรองทั้งหมดจะตองไดรับการพิจารณาแกไขหรือที่คาระดับความเชื่อม่ัน 90%  
พบวาคาสูงสุดของ RPN คือ 
  10 x 10 x 10 = 1000 
  90% ของ 1000  ที่จะตองไดรับการพิจารณาคือ 900 
  คา Threshold ของ RPN  กรณีน้ีคือ 1000 – 900 = 100 
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 จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต
จากตารางที่ 3.22  ที่ไดทําการศึกษาถึงปญหาลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตของ
โรงงานตัวอยาง  พบวาปญหาของเสียที่เกิดภายในโรงงานตัวอยางเกิดจากหลายสาเหตุดวยกัน  
สําหรับแนวทางในการปรับปรุงแกไขเพื่อลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองน้ัน  ทีมผูชํานาญการได
รวมกันสรุปแนวทางไวดังน้ี 
 
 4.1.1  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการหลอม 
 สําหรับในกระบวนการหลอม  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการนี้มี 2 ประการดวยกัน คือ ฟองอากาศ  และสวนประกอบไมไดมาตรฐาน  โดยมีวิธีการ
ปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.1.1  การปรับปรุงปญหาฟองอากาศ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาฟองอากาศที่เกิดข้ึนนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  เครื่องควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน, ความเร็วใบพัด 
GBF ไมเหมาะสม  และพนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม 
 
  4.1.1.1.1  สาเหตุจากเครื่องควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 
  เกิดจากการที่เคร่ืองสําหรับควบคุมอุณหภูมิน้ันไมคอยคงที่  หรือเมื่อมีเหตุผิดปกติ
ท่ีทําใหนํ้าอลูมิเนียมมีอุณหภูมิสูงเกินไปจากคามาตรฐานแลวพนักงานไมทราบในทันที  เพราะจะ
คอยดูคาท่ีแสดงบนหนาจอของเครื่องอยูตลอดเวลาไมได  จะมาดูเปนคร้ังคราวเทาน้ัน  ดังน้ันเมื่อคา
ดังกลาวไมไดตามคามาตรฐานที่ตั้งไวจึงเปนเหตุใหเกิดฟองอากาศในน้ําอลูมิเนียมได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากเครื่องควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมได
มาตรฐานคือ 

1.  กําหนดใหมีการสอบเทียบตูเครื่องควบคุมอุณหภูมิของน้ําอลูมิเนียมทุกๆ 6 
เดือนดวยหนวยงานสอบเทียบภายนอก  เพ่ือเปนการปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากการแปรปรวน
ของเครื่อง 

2.  ใหมีการติดตั้งเคร่ืองมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิ (Temperature Alarm)  
ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เครื่องจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือใหพนักงานทราบและ
สามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
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  4.1.1.1.2  สาเหตุจากความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม 
  เกิดจากการปรับตั้งคาความเร็วของใบพัด GBF ที่ใชในการกวนน้ําอลูมิเนียมในบอ
พักไมเหมาะสม  หรือความเร็วของใบพัดเปลี่ยนไปขณะการทํางาน  ซ่ึงใบพัด GBF มีผลโดยตรงตอ
ฟองอากาศในบอพักนํ้าอลูมิเนียม  โดยปจจุบันมีการควบคุมคาความเร็วใบพัด GBF ดวยเคร่ือง
ควบคุม  มีการสุมตรวจสอบ Gas Test  เพ่ือดูปริมาณฟองอากาศในน้ําอลูมิเนียม  ถาปริมาณ
ฟองอากาศมีมาก  อาจตองทําการปรับความเร็วใบพัดใหเหมาะสมกวาเดิม 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดใหหัวหนางานตองทําการทวนสอบความเร็วใบพัด GBF ที่พนักงาน
ปรับตั้งเพื่อใหไดคาที่เหมาะสมในตอนเริ่มตน 

2.  ใหพนักงานรายงานผลการตรวจสอบ Gas Test  ใหกับหัวหนางานทราบทุกครั้ง  
และถาพบสิ่งผิดปกติใดๆ ใหแจงกับหัวหนางานเพ่ือทําการแกไข  หามแกไขเองโดยพละการ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
  4.1.1.1.3  สาเหตุจากพนักงานไมกําจัดข้ีโลหะในเตาหลอม 
  เกิดจากการที่พนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอมเพราะไมมีการกําหนดให
พนักงานทําความสะอาดเตาหลอมอยางชัดเจน  ในปจจุบันพนักงานจะใชการตรวจสอบดวยสายตา
เทาน้ัน  ถาดูวาเตาสกปรกพนักงานก็จะทําความสะอาดเตา 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุที่พนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอมคือ 

1.  กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานเรื่องการทําความสะอาดเตาหลอม  โดยให
กําจัดขี้โลหะในเตาหลอมทุกๆ เดือน  พรอมทั้งระบุวิธีการทําความสะอาดเตาที่ชัดเจนเพื่อเปน
มาตรฐานเดียวกัน 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอม  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
ถูกตองในเร่ืองการทําความสะอาดเตาหลอม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
 4.1.1.2  การปรับปรุงปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐาน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสวนประกอบไมไดมาตรฐานที่
เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ คือ  พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 
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  4.1.1.2.1  สาเหตุจากพนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 
  เกิดจากที่พนักงานเติมสวนประกอบไมถูกตองเอง  หรืออาจเกิดจากพนักงานหยิบ
ใชวัตถุดิบผิด  ถึงแมจะมีการกําหนดใหตรวจสอบวัตถุดิบกอนนําเขาเตาหลอม  และมีการตรวจจับ
ไดโดยใชเคร่ืองมือตรวจสอบคาสวนประกอบ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากพนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคา
มาตรฐานคือ 

1.  จัดทําเอกสาร (Control Point) ท่ีระบุถึงจุดสําคัญที่ตองตรวจสอบกอนนํา
วัตถุดิบเขาเตาหลอม  เพ่ือความชัดเจนและปองกันความผิดพลาดในการทํางานจากตัวของพนักงาน 

2.  กําหนดใหทําการระบุและแยกแยะวัตถุดิบแตละประเภทโดยใชสีสเปร (Spray) 
พน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดจากการหยิบใชวัตถุดิบผิด 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอม  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
ถูกตองและชัดเจนในการเติมวัตถุดิบเขาเตาหลอม 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 6  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการถัดไป 
 
 4.1.2  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการหลอ 
 สําหรับในกระบวนการหลอ  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มี 5 ประการดวยกัน คือ โพรงอากาศ, ผิวขรุขระ, โมลดกระชาก, หลอไมเต็ม  และ
ทรายหลน  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.2.1  การปรับปรุงปญหาโพรงอากาศ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาโพรงอากาศที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  อุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด, อุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่
กําหนด  และพนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
 
  4.1.2.1.1  สาเหตุจากอุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด 
  เกิดจากการเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิโมลดที่สูงหรือต่ําเกินไปกวาคาที่กําหนด
ขณะที่ทําการหลอ  โดยในปจจุบันมีจอแสดงคาอุณหภูมิในการหลอ  แตพนักงานตองใชการมองดู
ดวยสายตาเพื่อตรวจสอบคา  และอุณหภูมิโมลดมีผลโดยตรงตอการสรางรูปรางจากน้ําอลูมิเนียม
เปนลอ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากอุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนดคือ 
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1.  ใหมีการติดตั้งเคร่ืองมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิ (Temperature Alarm)  
ของโมลด  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เคร่ืองจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือใหพนักงานทราบ
และสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 

2.  กําหนดใหมีการสุมตรวจสอบลอ 1 วงหลังการหลอทุกๆ 10วง  เพ่ือเปนการ
ทวนสอบดูลักษณะความความสมบูรณของลอ  เปนการเพ่ิมมาตรการการตรวจจับผลิตภัณฑที่ไม
สมบูรณใหชัดเจนมากขึ้น 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 3  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
 
  4.1.2.1.2  สาเหตุจากอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด 
  เกิดจากการเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมที่สูงหรือต่ําเกินไปกวาคาที่
กําหนดขณะที่ทําการหลอ  โดยในปจจุบันใชเครื่องควบคุมและจอแสดงคาอุณหภูมิในการหลอ
พรอมทั้งกราฟบันทึกผล  แตพนักงานตองใชการมองดูดวยสายตาเพื่อตรวจสอบคา 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนดคือ 

1.  ใหมีการติดตั้งเคร่ืองมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิ (Temperature Alarm)  
ของนํ้าอลูมิเนียม  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เครื่องจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือให
พนักงานทราบและสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 

2.  กําหนดใหมีการสุมตรวจสอบโดยการนําลอไปทดลองกลึงทุกๆ 4 ชม.  เพ่ือดู
ผลความสมบูรณของลอหลังการกลึงแลว  และวิธีการนี้ เปนการเพิ่มมาตรการการตรวจจับ
ผลิตภัณฑท่ีไมสมบูรณใหชัดเจนมากขึ้นอีกวิธีหน่ึง 

3.  กอนเริ่มการหลอใหทําการหลอลอทิ้ง 3 วง  และตรวจสอบตอเน่ืองอีก 5 วง  ถา
ลอที่ไดจากการหลอสมบูรณดี  ก็จะทําการหลอตามปกติตอไป 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 3  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติ 
 
  4.1.2.1.3  สาเหตุจากพนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 
  เกิดจากความไมแนนอนที่เกิดจากคนซึ่งอาจเกิดขึ้นได  โดยในปจจุบันพนักงานจะ
ตรวจสอบหลังการพนดวยการมองดูดวยตาเปลาเทาน้ัน  ซ่ึงไมสามารถรับรองผลอยางเปน
มาตรฐานได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากพนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐานคือ 
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1.  หลังจากพนักงานทําการพน Die Coat เสร็จ  นอกจากจะมีการตรวจสอบดวย
สายตาที่โมลดแลว  ใหเพ่ิมการตรวจสอบดวยการทดลองหลอลอจริงเพ่ือนํามาตรวจสอบ  เพ่ือเปน
การรับรองผลวาการพน Die Coat ไดมาตรฐาน 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีการตรวจจับในกระบวนการถัดไป  หรือใชเครื่องมือวัดวัดชิ้นงานแรก
ตอนการปรับตั้ง 
 
 4.1.2.2  การปรับปรุงปญหาผิวขรุขระ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาผิวขรุขระที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  ผิวของโมลดขรุขระ, Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ  และ
ไมระบุความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ 
 
  4.1.2.2.1  สาเหตุจากผิวของโมลดขรุขระ 
  เกิดจากการที่ผิวของโมลดไมเรียบตั้งแตเริ่มแรกกอนที่จะทําการหลอ  หรืออาจเกิด
จากการที่โมลดผานการใชงานมาแลวก็ตาม 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากผิวของโมลดขรุขระคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองทําการบํารุงรักษาโมลดอยางชัดเจน  โดยระบุในวิธีการ
ปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการบํารุงรักษาทุกๆ การหลอ 10,000 วง  ดวยการตรวจสอบโมลด 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองโดยตองทําการแจงกับแผนกโมลดรับทราบเมื่อครบจํานวนการหลอ  และทํา
ความเขาใจกับพนักงานแผนกโมลดถึงระยะเวลาที่ตองบํารุงรักษาโมลด 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
  4.1.2.2.2  สาเหตุจาก Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ 
  เกิดจากการที่ Die Coat อาจเคลือบติดอยูบนผิวโมลดไมดีพอ  หรือความหนาบาง
ของ Die Coat ไมเหมาะสม  หรือแมแต Die Coat จะบางลงตามจํานวนของการหลอลอที่มากขึ้น    
จึงทําให Die Coat หลุดลอกขณะท่ีทําการหลอได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุ Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองนําโมลดมาทําการพน Die Coat ใหม  โดยระบุใน
วิธีการปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการพน Die Coat ซํ้าทุกๆ การหลอ 10,000 วง  เพ่ือเปนการ
ปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดจาก Die Coat ได 
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2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองเกี่ยวกับการพน Die Coat ใหมซํ้าทุก 10,000 วง 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 
 
  4.1.2.2.3  สาเหตุจากการไมระบุความถี่ในการตรวจสอบโมลดขณะทําการหลอ 
  เกิดจากการที่ไมมีการกําหนดระยะเวลาที่ตองตรวจสอบโมลดในขณะที่ทําการ
หลออยางชัดเจน  ทําใหพนักงานอาจไมทราบถาเกิดความผิดปกติขึ้นกับโมลด 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากการไมระบุความถี่ในการตรวจสอบโมลด
ขณะทําการหลอคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองทําการบํารุงรักษาโมลดอยางชัดเจน  โดยระบุในวิธีการ
ปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการบํารุงรักษาทุกๆ การหลอ 10,000 วง  โดยตองตรวจสอบความ
สมบูรณของโมลด 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองโดยตองทําการแจงกับแผนกโมลดรับทราบเมื่อครบจํานวนการหลอ  และทํา
ความเขาใจกับพนักงานแผนกโมลดถึงระยะเวลาที่ตองบํารุงรักษาโมลดและเร่ืองตรวจสอบโมลด 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.2.3  การปรับปรุงปญหาโมลดกระชาก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาโมลดกระชากที่เกิดข้ึนน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  Die Coat เคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ  และโมลด
สึกหรอ 
 
  4.1.2.3.1  สาเหตุจาก Die Coat เคลือบผิวโมลดหลุดลอกขณะการหลอลอ 
  เกิดจากการที่ Die Coat อาจเคลือบติดอยูบนผิวโมลดไมดีพอ  หรือความหนาบาง
ของ Die Coat ไมเหมาะสม  หรือแมแต Die Coat จะบางลงตามจํานวนของการหลอลอที่มากขึ้น    
จึงทําให Die Coat หลุดลอกขณะท่ีทําการหลอได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุ Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองนําโมลดมาทําการพน Die Coat ใหม  โดยระบุใน
วิธีการปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการพน Die Coat ซํ้าทุกๆ การหลอ 10,000 วง  เพ่ือเปนการ
ปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดจาก Die Coat ได 
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2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองเกี่ยวกับการพน Die Coat ใหมซํ้าทุก 10,000 วง 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 
 
  4.1.2.3.2  สาเหตุจากโมลดสึกหรอ 
  เกิดจากการที่ผิวของโมลดสึกหรอในขณะใชงาน  หรืออาจเกิดจากการที่โมลด
ผานการใชงานมานานเกินกวาที่พนักงานจะทําการตรวจสอบโมลด  ทําใหโมลดอาจสึกหรอกอน
เวลาที่จะตรวจสอบ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุจากโมลดสึกหรอคือ 

1.  กําหนดระยะเวลาที่ตองทําการบํารุงรักษาโมลดอยางชัดเจน  โดยระบุในวิธีการ
ปฏิบัติงานใหนําโมลดมาทําการบํารุงรักษาทุกๆ การหลอ 10,000 วง  ดวยการตรวจสอบโมลด 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยางถูกตองโดยตองทําการแจงกับแผนกโมลดรับทราบเมื่อครบจํานวนการหลอ  และทํา
ความเขาใจกับพนักงานแผนกโมลดถึงระยะเวลาที่ตองบํารุงรักษาโมลด 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.2.4  การปรับปรุงปญหาหลอไมเต็ม 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาหลอไมเต็มที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  การกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสม  และการกําหนดคาอัตราการ
ไหลนํ้าอลูมิเนียมไมเหมาะสม 
 
  4.1.2.4.1  สาเหตุจากการกําหนดคาอุณหภมิูไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่ขณะปรับตั้งหรือขณะที่ทําการหลอน้ันกําหนดคาอุณหภูมิของโมลด
และนํ้าอลูมิเนียมไมเหมาะสม  จึงอาจทําใหเกิดการหลอไมเต็มขึ้นได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุการกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทําเอกสารการกําหนดคาอุณหภูมิในการหลออยางชัดเจน  และใหนําติดไวที่
หนางาน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นได 
  2.  มีการติดตั้งเครื่องมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิ (Temperature Alarm)  
ของโมลดและนํ้าอลูมิเนียม  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เคร่ืองจะสงสัญญาณเสียง
เพ่ือใหพนักงานทราบและสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 
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3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการปรับตั้งคา
อุณหภูมิอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 

 
4.1.2.4.2  สาเหตุจากการกําหนดคาอัตราการไหลน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่ขณะปรับตั้งหรือขณะที่ทําการหลอน้ันกําหนดคาอัตราการไหลของ
นํ้าอลูมิเนียมไมเหมาะสม  จึงอาจทําใหเกิดการหลอไมเต็มข้ึนได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุการกําหนดคาอัตราการไหลน้ําอลูมิเนียมไม
เหมาะสมคือ 

1.  จัดทําเอกสารการกําหนดคาอัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมในการหลออยาง
ชัดเจนสําหรับโมลดแตละขนาด  และใหนําติดไวที่หนางาน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดที่อาจ
เกิดขึ้นได 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการปรับตั้งคา
อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
 4.1.2.5  การปรับปรุงปญหาทรายหลน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาทรายหลนที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  โมลดไมสะอาด  และพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุก
ครั้ง 
 
  4.1.2.5.1  สาเหตุจากโมลดไมสะอาด 
  เกิดจากการที่ขณะทําการหลอแลวมีเศษอลูมิเนียม  หรือเศษทรายที่คางอยูจากการ
ฉีดโมลดเพ่ือทําความสะอาด 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุโมลดไมสะอาดคือ 

1.  จัดทําเอกสารการกําหนดใหทําการใชทอลม Air blow ฉีดหลังจากการหลอหรือ
กอนที่จะทําการหลอในแตละวงใหทั่วบริเวณ Lower Mold  และนําเอกสารดังกลาวท่ีจัดทําเปนรูป
ติดไวหนางาน  เพ่ือความชัดเจนและเปนการเตือนใหทําความสะอาดโมลดทุกครั้งที่ทําการหลอ 
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2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทําความ
สะอาดโมลดอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
  4.1.2.5.2  สาเหตุจากพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้ง 
  เกิดจากการที่ขณะทําการหลอแลวมีเศษอลูมิเนียม  หรือเศษทรายที่คางอยูจากการ
ฉีดโมลดเพ่ือทําความสะอาด  แลวพนักงานมองดวยตาเปลาแลวอาจไมเห็นจึงไมไดใชทอลมฉีด  
หรือพนักงานไมฉีดลมใส Lower Mold  เองดวยคิดวาไมเปนอะไรถาจะไมทํา 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุท่ีพนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุก
ครั้งคือ 

1.  ใหหัวหนางานสุมตรวจสอบการทํางานของพนักงาน  เพ่ือเปนการตรวจสอบ
และกระตุนพนักงานไมใหกระทําผิดจากวิธีการทํางาน 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการทําความ
สะอาดโมลดอยางถูกตอง  และอธิบายเพื่อใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของการที่ตองใชทอ
ลมฉีดที่ Lower Mold  ทุกคร้ัง 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการถัดไป 
 
 4.1.3  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตัด Riser 
 สําหรับในกระบวนการตัด Riser  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการนี้มีประการเดียว คอื พนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไมเหมาะสม  โดยมีวิธีการ
ปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.3.1  การปรับปรุงปญหา Riser สูง 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหา Riser สูงที่เกิดข้ึนนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  พนักงานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม 
 

4.1.3.1.1  สาเหตุจากพนกังานตั้งคาเร่ิมตนของกระบวนการไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานปรับต้ังคาเริ่มตนกอนท่ีจะทําการตัด Riser ไมเหมาะสม  ทํา
ให Riser ที่ตัดน้ันเหลือสูงเกินไป 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไม
เหมาะสมคือ 

1.  ใหทําการทวนสอบการปรับตั้งคาดวยการทดลองตัด Riser  และตรวจสอบ
ตอเน่ืองอยางนอย 5 วง  กอนที่จะเริ่มการหลอแบบตอเน่ืองได  แตถาเกิดความผิดปกติ  ก็ใหทําการ
ปรับตั้งคาใหมและทําการทวนสอบอีกครั้ง 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหลอ  ใหมีความเขาใจในวิธีการปรับตั้งคา
เร่ิมตน  และการทวนสอบคาของกระบวนการอยางถูกตอง  รวมถึงการแกไขปญหาถาการปรับตั้ง
คาไมเปนไปตามที่กําหนด 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการถัดไป 
 
 4.1.4  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการอบ 
 สําหรับในกระบวนการอบ  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มี 3 ประการ คือ คาความแข็งสูง, คาความแข็งตํ่า  และไมระบุชวงการอบ  โดยมี
วิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.4.1  การปรับปรุงปญหาคาความแข็งสูง 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาคาความแข็งสูงที่เกิดขึ้นนั้น  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง  และ
อุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูง 
 

4.1.4.1.1  สาเหตุจากอุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง 
4.1.4.1.2  สาเหตุจากอุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูง 

  เกิดจากการที่เครื่องสําหรับควบคุมอุณหภูมิของเตานั้นไมคอยคงที่  หรือเม่ือมีเหตุ
ผิดปกติท่ีทําใหอุณหภูมิสูงเกินไปจากคามาตรฐานแลวพนักงานไมทราบในทันที  เพราะจะคอยดู
คาที่แสดงบนหนาจอของเครื่องอยูตลอดเวลาไมได  จะมาดูเปนคร้ังคราวเทาน้ัน  ดังน้ันเมื่อคา
ดังกลาวไมไดตามคามาตรฐานที่ตั้งไวจึงเปนเหตุใหผลิตภัณฑท่ีไดเกิดปญหาคาความแข็งสูงได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุอุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4)  
และเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูงคือ 

1.  ใหมีการติดตั้งเครื่องมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิในเตาอบ (Temperature 
Alarm)  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เคร่ืองจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือใหพนักงานทราบ
และสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 
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2.  ใหมีการติดตั้งการแสดงผลเปนกราฟ  เพ่ือแสดงคาของอุณหภูมิเตาในแตละ
ขณะเปนกราฟ  จะทําใหงายตอการดูอัตราความคงที่ของอุณหภูมิเตา  และใหพนักงานทําการ
ตรวจสอบคาในกราฟทุกๆ กะการทํางาน 
  3.  จัดทําเอกสารที่แสดงถึงจุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษ (Control Point)  เพ่ือให
พนักงานพึงระวังในจุดน้ันๆ เปนพิเศษและทราบถึงคาที่ถูกตองตางๆ 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการแกไขปญหาถาการปรับตั้งคาไมเปนไปตามที่กําหนด 

จากการดําเนินการดังกลาว  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลงจาก
เดิม 3  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติ 
 
 4.1.4.2  การปรับปรุงปญหาคาความแข็งตํ่า 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาคาความแข็งต่ําที่เกิดขึ้นนั้น  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา 
 

4.1.4.2.1  สาเหตุจากอุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา 
  เกิดจากการที่เครื่องสําหรับควบคุมอุณหภูมิของเตานั้นไมคอยคงที่  หรือเม่ือมีเหตุ
ผิดปกติท่ีทําใหอุณหภูมิต่ําเกินไปจากคามาตรฐานแลวพนักงานไมทราบในทันที  เพราะจะคอยดู
คาที่แสดงบนหนาจอของเครื่องอยูตลอดเวลาไมได  จะดูเปนคร้ังคราวเทาน้ัน  ดังน้ันเมื่อคาดังกลาว
ไมไดตามคามาตรฐานที่ต้ังไวจึงเปนเหตุใหผลิตภัณฑที่ไดเกิดปญหาคาความแข็งต่ําได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุอุณหภูมิของเตาอบ (Solution : T4) ต่ําคือ 

1.  ใหมีการติดตั้งเครื่องมืออัตโนมัติที่ตรวจจับคาอุณหภูมิในเตาอบ (Temperature 
Alarm)  ถาเมื่อใดที่อุณหภูมิไมไดตามมาตรฐาน  เคร่ืองจะสงสัญญาณเสียงเพ่ือใหพนักงานทราบ
และสามารถแกไขไดทันเวลาโดยไมเกิดขอผิดพลาดขึ้นกับผลิตภัณฑ 

2.  ใหมีการติดตั้งการแสดงผลเปนกราฟ  เพ่ือแสดงคาของอุณหภูมิเตาในแตละ
ขณะเปนกราฟ  จะทําใหงายตอการดูอัตราความคงที่ของอุณหภูมิเตา  และใหพนักงานทําการ
ตรวจสอบคาในกราฟทุกๆ กะการทํางาน 
  3.  จัดทําเอกสารที่แสดงถึงจุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษ (Control Point)  เพ่ือให
พนักงานพึงระวังในจุดน้ันๆ เปนพิเศษและทราบถึงคาที่ถูกตองตางๆ 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการแกไขปญหาถาการปรับตั้งคาไมเปนไปตามที่กําหนด 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 3  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
 
 4.1.4.3  การปรับปรุงปญหาการไมระบุชวงการอบ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาการไมระบุชวงการอบที่เกิดข้ึน
น้ัน  เกิดจากสาเหตุท่ีสําคัญประการเดียว คือ  พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง 
 

4.1.4.3.1  สาเหตุจากพนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้ง 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดทําการตรวจสอบตัวหมุด Stamp ซํ้ากอนการเริ่มงาน  
ทําใหอาจเกิดความผิดพลาดจากความไมรอบคอบได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกครั้งคือ 

1.  ระบุหัวขอของการตรวจสอบหมุด Stamp ลงในใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่ม
ทํางาน (Check Sheet)  เพ่ือเปนการปองกันการที่พนักงานไมไดตรวจสอบ 

2.  กําหนดใหหัวหนาตองทําการตรวจสอบหนางาน  รวมถึงใบตรวจสอบเครื่อง
กอนเริ่มทํางาน  เพ่ือเปนการทวนสอบซ้ําอีกครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง  
รวมถึงการแกไขปญหาตางๆ ที่อาจเกิดข้ึนได 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลง
จากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการถัดไป 
 
 4.1.5  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการกลึง 
 สําหรับในกระบวนการกลึง  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มี 8 ประการ คือ รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด, รอยกลึงเปนเสน, คาความสาย
(Run-out) สูง, รูสวมน็อตเย้ือง, บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา, รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมได
ขนาด, รูสวมวาลวเย้ือง  และความสูงรูน็อตต่ํา  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.5.1  การปรับปรุงปญหารูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารูกลางลอ(Center Bore) ไมได
ขนาดที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 5 ประการ คือ  มีดกลึงสึกหรอ, วิธีการควบคุมอายุการใช
งานของมีดกลึงไมชัดเจน, พนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึงทุกคร้ัง, พนักงานใชเคร่ืองมือ
วัดไมถูกวิธี  และเครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 
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4.1.5.1.1  สาเหตุจากมีดกลึงสึกหรอ 
4.1.5.1.2  สาเหตุจากวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 

  เกิดจากการที่มีดกลึงในแตละเลมมีอายุการสึกหรอที่ไมเทากัน  เพราะแตละ
เครื่องกลึงจํานวนลอไมเทากัน  และถาพนักงานตรวจไมพบกอนเร่ิมงาน  หรือถามีดกลึงสึกหรอ
ขณะทํางานก็ไมสามารถตรวจจับได  เพราะยังไมมีวิธีการควบคุมอายุการใชงานที่ชัดเจนเพียงพอ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมีดกลึงสึกหรอ  และวิธีการควบคุมอายุการใช
งานของมีดกลึงไมชัดเจนคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลึงดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 

2.  เพ่ิมหัวขอการตรวจสอบมีดกลึงในใบตรวจสอบกอนเริ่มงาน (Check Sheet)  
เพ่ือใหมีการตรวจสอบสภาพมีดกลึงกอนเริ่มงานทุกครั้ง 
  3.  ใชการนับจํานวนลอที่ทําการกลึงจากใบบันทึกการทํางาน  เพราะจะมีระบุ
จํานวนลออยูแลว  จะไดไมซํ้าซอนในการใชใบบันทึกคา 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง 
  5.  ในขณะที่หัวหนางานประชุมกอนเร่ิมงานในขณะที่เปลี่ยนกะการทํางาน  ให
แจงเรื่องจํานวนลอท่ีไดทําการกลึงไปแลวใหกับพนักงานกะตอไปทราบดวย  เพ่ือการควบคุมใหมี
ความตอเน่ืองในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 5 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 

4.1.5.1.3  สาเหตุจากพนักงานไมลงบันทึกจํานวนการใชมีดกลึงทุกครั้ง 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจลืมหรือความไมใสใจในการบันทึกคาจํานวนที่ใชไป
แลวของมีดกลงึ  เพราะไมไดมีมาตรการกําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงที่ชัดเจนดวย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมลงบันทึกการใชมีดกลึงทุกคร้ังคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลงึดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 
  2.  ใชการนับจํานวนลอที่ทําการกลึงจากใบบันทึกการทํางาน  เพราะจะมีระบุ
จํานวนลออยูแลว  จะไดไมซํ้าซอนในการใชใบบันทึกคา  พนักงานจะไดไมตองบันทึกจํานวนการ
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ใชมีดกลึงอีกครั้ง  และเปนการลดงานและเอกสารที่ตองทําจาก 2 อยางเหลือเพียงอยางเดียว  เพ่ือ
ปองกันความผิดพลาดได 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 1  เน่ืองจากไมมีโอกาสเกิดความบกพรอง  เพราะใช Poka-Yoke ในขั้นตอน
การทํางานของกระบวนการ 
 

4.1.5.1.4  สาเหตุจากพนักงานใชเครื่องมือวัดไมถูกวิธี 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจไมมีความชํานาญและไมมีเทคนิคในการใชเคร่ืองมือวัด
ท่ีถูกตองอยางเพียงพอ  รวมทั้งพนักงานขาดความแมนยําในการวัดชิ้นงาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมถูกวิธีคือ 

1.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจเรื่องเทคนิคการใช
เคร่ืองมือวัดที่ถูกตอง  ความเหมาะสมในการเลือกใชเคร่ืองมือ  รวมถึงระวังในการใชเครื่องมือวัด 
  2.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการใชเครื่องมือวัดของพนักงานแตละคนได  และจะนํามาซ่ึงการปรับปรุง
ทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 

4.1.5.1.5  สาเหตุจากเครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 
  เกิดจากการที่เครื่องมือวัดอาจเกิดความผิดพลาดข้ึนในระหวางอายุการใชงานหลัง
การสอบเทียบ  โดยที่พนักงานอาจจะไมทราบถาเกิดคาที่ผิดพลาดเพียงเล็กนอย  แตความผิดพลาด
น้ันก็สงผลตอผลิตภัณฑ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุเครื่องมือวัดไมไดมาตรฐานคือ 

1.  กําหนดใหมีการสอบเทียบเครื่องมือวัดที่ใชสําหรับวัด Center Bore ของลอ คือ 
Bore Gauge  ทุกครั้งกอนการใชงานดวยวงมาตรฐาน Master Ring เพ่ือเปนการรับรองและทําให
ม่ันใจวา Bore Gauge น้ันไดมาตรฐาน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดได 

2.  กําหนดใหหัวหนางานทําการตรวจสอบวิธีการใชเครื่องมือวัดของพนักงานใน
แตละกะการทํางาน  เพ่ือเปนการทวนสอบอีกคร้ัง 
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  3.  ทําการฝกอบรมพนักงานและหัวหนางาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานหรือที่กระบวนการ
ถัดไป 
 
 4.1.5.2  การปรับปรุงปญหารอยกลึงเปนเสน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยกลึงเปนเสนที่เกิดขึ้นน้ัน  
เกิดจากสาเหตุท่ีสําคัญ 3 ประการ คือ  มีดกลึงสึกหรอ, วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไม
ชัดเจน  และมีดกลึงแตก 
 

4.1.5.2.1  สาเหตุจากมีดกลึงสึกหรอ 
4.1.5.2.2  สาเหตุจากวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 

  เกิดจากการที่มีดกลึงในแตละเลมมีอายุการสึกหรอที่ไมเทากัน  เพราะแตละ
เครื่องกลึงจํานวนลอไมเทากัน  และถาพนักงานตรวจไมพบกอนเร่ิมงาน  หรือถามีดกลึงสึกหรอ
ขณะทํางานก็ไมสามารถตรวจจับได  เพราะยังไมมีวิธีการควบคุมอายุการใชงานที่ชัดเจนเพียงพอ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมีดกลึงสึกหรอ  และวิธีการควบคุมอายุการใช
งานของมีดกลึงไมชัดเจนคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลึงดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 

2.  เพ่ิมหัวขอการตรวจสอบมีดกลึงในใบตรวจสอบกอนเริ่มงาน (Check Sheet)  
เพ่ือใหมีการตรวจสอบสภาพมีดกลึงกอนเริ่มงานทุกครั้ง 
  3.  ใชการนับจํานวนลอที่ทําการกลึงจากใบบันทึกการทํางาน  เพราะจะมีระบุ
จํานวนลออยูแลว  จะไดไมซํ้าซอนในการใชใบบันทึกคา 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง 
  5.  ในขณะที่หัวหนางานประชุมกอนเร่ิมงานในขณะที่เปลี่ยนกะการทํางาน  ให
แจงเรื่องจํานวนลอท่ีไดทําการกลึงไปแลวใหกับพนักงานกะตอไปทราบดวย  เพ่ือการควบคุมใหมี
ความตอเน่ืองในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 5 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
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4.1.5.2.3  สาเหตุจากมีดกลึงแตก 
  เกิดจากการที่มีดกลึงไมสมบูรณหรือความผิดพลาดอื่นที่เกิดข้ึน  และพนักงานไม
มีทางตรวจพบกอนเร่ิมงานได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมีดกลึงแตกคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลึงดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 

2.  เพ่ิมหัวขอการตรวจสอบมีดกลึงในใบตรวจสอบกอนเริ่มงาน (Check Sheet)  
เพ่ือใหมีการตรวจสอบสภาพมีดกลึงกอนเริ่มงานทุกครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง  และใหพนักงานทราบถึงวิธีปฏิบัติหาก
เกิดความผิดปกติหรือมีดกลึงแตกขึ้น  ส่ิงสําคัญคือตองทําการแจงใหหัวหนางานทราบ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 

 
4.1.5.3  การปรับปรุงปญหาคาความสาย(Run-out) สูง 

 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาคาความสาย(Run-out) สูงที่
เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  ต้ังคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของ
เคร่ือง  และขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 
 

4.1.5.3.1  สาเหตุจากตั้งคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของเครื่อง 
  เกิดจากการที่พนักงานไมทราบวาจุดนี้ เปนจุดที่ตองควบคุมดูแลเปนพิเศษ  
พนักงานจึงไมใสใจในการจับลอวางในเครื่องกลึง 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุตั้งคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดของ
เคร่ืองคือ 

1.  จัดทําเอกสาร (Control Point) ท่ีระบุถึงจุดงานสําคัญที่ตองพึงระวังในการ
ปฏิบัติงาน  เพ่ือปองกันความผิดพลาดจากการทํางานของพนักงาน  และจัดทําเปนรูปภาพอธิบาย
นําไปติดไวที่หนางานเพื่อชวยยํ้าเตือนการทํางานมากขึ้น 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการวางลอในเครื่องกลึง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
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4.1.5.3.2  สาเหตุจากการขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 
  เกิดจากการที่ไมมีการนําระบบการศึกษาความสามารถของเครื่องมาใชในการ
ทํางาน  ทําใหขาดวิธีการที่ถูกตองที่จะทําใหเราทราบถึงความสามารถของเครื่องที่จะทํางานไดโดย
ไมเกิดขอบกพรองหรือไมเกิดของเสีย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยาง
ถูกตองคือ 

1.  ใชการศึกษาความสามารถของเครื่อง  โดยใชเคร่ืองมือทางคุณภาพเขามาชวย 
(Statistic Process Control : SPC) เพ่ือความถูกตองของการประเมินความสามารถของเครื่องกลึงได  
โดยกําหนดใหหลังการปรับตั้งเคร่ืองใหมตองทําการตรวจสอบคาความสาย 100%  และเก็บขอมูล
อยางนอย 100 คาจึงนํามาหาคาความสามารถ (Cpk)  ถาไดตามเกณฑท่ีกําหนดคือ 1.33  ก็แสดงวา
กระบวนการนี้มีความสามารถที่จะผลิตไดโดยมีของเสียอยูในเกณฑท่ียอมรับได  แตถาไมไดคา
ความสามารถตามเกณฑที่กําหนด  ก็ใหทําการตรวจสอบ 100% ตอไป 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  และใหสอนเกี่ยวกับหลักการทางสถิติในเบื้องตนเพ่ือให
พนักงานมีความเขาใจในการทํางานมากขึ้น 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 6  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.5.4  การปรับปรุงปญหารูสวมน็อตเย้ือง 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารูสวมน็อตเยื้องท่ีเกิดขึ้นนั้น  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  คาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 
 

4.1.5.4.1  สาเหตุจากคาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานใชคาตําแหนงของรูน็อตในโปรแกรมไมเหมาะสมกับลอ  
ทําใหเกิดปญหาการเย้ืองขึ้นได  อาจเกิดจากความผิดพลาดของพนักงานเองในการตั้งโปรแกรม 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุคาท่ีระบุในโปรแกรมไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดใหในการปรับตั้งเคร่ืองตองนําลอมาทําการวัดตําแหนงของรูน็อตดวย
เคร่ือง CMM  อยางนอย 5 วง เพ่ือเปนการดูผลตอเน่ืองของคาที่ตั้งวาถูกตอง 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึงเจาะ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับวิธีการปรับต้ังเครื่อง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 4  เน่ืองจากมีการตรวจจับและวัดช้ินงานแรกตอนการปรับตั้ง 
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4.1.5.5  การปรับปรุงปญหาบารองรูกลางลอ(Chamfer) ตํ่า 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาบารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ําที่
เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  ใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 
 

4.1.5.5.1  สาเหตุจากใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 
  เกิดจากการที่พนักงานเลือกใชมีดกลึงผิดแบบมาใชในการกลึงลอแตละประเภท 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุใชมีดกลึงปาดผิดแบบคือ 

1.  จัดทําเอกสาร (Control Point) ที่ระบุถึงมีดกลึงปาดที่ใชสําหรับลอแตละรุน  
และนําไปติดไวที่หนางาน  เพ่ือเปนการเตือนพนักงานไมใหผิดพลาด 

2.  ในการปรับตั้งใหทําการทวนสอบคาดวยการทดลองกลึงและนําไปวัดคาดวย
เคร่ือง CMM 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึงเจาะ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  ลดลง
จากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีการตรวจจับและวัดชิ้นงานแรกตอนการปรับตั้ง 
 

4.1.5.6  การปรับปรุงปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารองล็อคฝาครอบลอ (CAP) 
ไมไดขนาดที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไม
เหมาะสม, วิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงปาดไมชัดเจน  และมีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 
 

4.1.5.6.1  สาเหตุจากพนักงานใชเครื่องมือวัดไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานเลือกใชเวอรเนียในการสุมวัดขนาด  ซ่ึงอาจมีความละเอียด
ไมเหมาะสมกับขนาดรองล็อคฝาครอบลอ  จึงอาจเกิดคลาดเคลื่อนจากการใชเครื่องมือวัดขึ้นได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดใหใชเครื่อง CMM  สําหรับวัดขนาดของรองล็อคฝาครอบลอ (CAP) 
ในขณะเวลาที่ทําการสุมทุกๆ 2 ชั่วโมง  เพราะเครื่อง CMM มีความละเอียดมาก 

2.  ท่ีจุดงานกลึง  ใหทําการตรวจสอบโดยใชฝา CAP ลองสวมประกอบทุกวง  เพ่ือ
เปนการตรวจสอบผลิตภัณฑ 100%  
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 9  เหลือ 5  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดหรือ Go-No Go วัดชิ้นงานกอน
ออกจากจุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.5.6.2  สาเหตุจากวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 
4.1.5.6.3  สาเหตุจากมีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน 

  เกิดจากการที่มีดกลึงในแตละเลมมีอายุการสึกหรอที่ไมเทากัน  และถาพนักงาน
ตรวจไมพบกอนเร่ิมงาน  หรือถามีดกลึงสึกหรอหรือไมไดมาตรฐานขณะทํางานก็ไมสามารถ
ตรวจจับได  เพราะยังไมมีวิธีควบคุมอายุการใชงานที่ชัดเจนเพียงพอในการตรวจจับความไมได
มาตรฐาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวิธีการควบคุมอายุการใชงานของมีดกลึงไม
ชัดเจน  และมีดกลึงปาดไมไดมาตรฐานคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของมีดกลึงอยางชัดเจน  โดยกําหนดใหมีดกลึงในแตละ
เลมใชกลึงลอไดอยางมาก 10,000 วง  ถาครบจํานวนแลวใหแจงหัวหนางานและทําการเปลี่ยนมีด
กลึงและนํามีดกลึงดังกลาวไปสงใหกับแผนก Tooling 

2.  เพ่ิมหัวขอการตรวจสอบมีดกลึงในใบตรวจสอบกอนเริ่มงาน (Check Sheet)  
เพ่ือใหมีการตรวจสอบสภาพมีดกลึงกอนเริ่มงานทุกครั้ง 
  3.  ใชการนับจํานวนลอที่ทําการกลึงจากใบบันทึกการทํางาน  เพราะจะมีระบุ
จํานวนลออยูแลว  จะไดไมซํ้าซอนในการใชใบบันทึกคา 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตองสําหรับการใชมีดกลึง 
  5.  ในขณะที่หัวหนางานประชุมกอนเร่ิมงานในขณะที่เปลี่ยนกะการทํางาน  ให
แจงเรื่องจํานวนลอท่ีไดทําการกลึงไปแลวใหกับพนักงานกะตอไปทราบดวย  เพ่ือการควบคุมใหมี
ความตอเน่ืองในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 5 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.5.7  การปรับปรุงปญหารูสวมวาลวเยือ้ง 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารูสวมวาลวเยื้องที่เกิดข้ึนนั้น  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  พนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 
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4.1.5.7.1  สาเหตุจากพนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลวอาจเพราะลืมตรวจ
หรือไมใสใจ  หรือตรวจสอบดวยสายตาอยางคราวๆ เทาน้ัน  จึงอาจเกิดความผิดพลาดจากการมอง 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลวคือ 

1.  กําหนดใหใชดินสอสีขีดที่บริเวณรูสวมวาลวหลังการตรวจ  เพ่ือเปนการรับรอง
วาลอไดผานการตรวจทุกวง  เมื่อพนักงานตองขีดที่ตําแหนงดังกลาวหลังการตรวจจะทําให
พนักงานตองทําการตรวจสอบทุกวง 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.5.8  การปรับปรุงปญหาความสูงรูน็อตต่ํา 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาความสูงรูน็อตต่ําที่เกิดขึ้นน้ัน  
เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด  และเครื่องจักรมีเศษ
อลูมิเนียมติดคางอยูท่ีฐานรอง 
 

4.1.5.8.1  สาเหตุจากพนักงานตรวจสอบชิ้นงานผดิพลาด 
  เกิดจากการที่จุดวัดซ่ึงก็คือความสูงรูน็อตอาจเกิดความคลาดเคลื่อนไดมาก  ถาใช
เครื่องมือวัดไมเหมาะสม  ในปจจุบันจะสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ชม.ดวยเคร่ือง CMM  แตไมมีการ
ตรวจสอบทุกวง  และบางครั้งพนักงานอาจใชเวอรเนียในการตรวจสอบแทน  จึงอาจเกิดความ
คลาดเคลื่อนข้ึนได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาดคือ 

1.  จัดทํา Go-No Go Gauge และนํามาใชที่จุดงานกลึงสําหรับใหพนักงาน
ตรวจสอบลอทุกวง 100%  เพ่ือเปนการตรวจจับความผิดพลาดที่อาจเกิดจากการตรวจวัดได 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 9  เหลือ 5  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดหรือ Go-No Go วัดชิ้นงานกอน
ออกจากจุดปฏิบัติงาน 
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4.1.5.8.2  สาเหตุจากเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 
  เกิดจากการที่ในการกลึงลอแตละคร้ังจะมีเศษอลูมิเนียมคางอยูท่ีฐานจับลอบาง  
ปจจุบันจะใชการตรวจสอบดวยตาเปลา  และถาพบวามีเศษติดอยูพนักงานก็จะใชทอนํ้าฉีดออก  
เศษอลูมิเนียมดังกลาวที่ติดคางอยูที่ฐานจับลอจะสงผลตอความคลาดเคลื่อนในการวางลอเพ่ือกลึง 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุเครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรองคือ 

1.  ติดตั้งโปรแกรมและอุปกรณทําความสะอาดที่ฐานรองโดยอัตโนมัติหลังการนํา
ลอออก  โดยใชระบบทอฉีดนํ้า (Water Cleaning Automatic)  เพ่ือปองกันเศษอลูมิเนียมติดคางอยู
ไดโดยอัตโนมัติ 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานกลึง  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัดหรือ Go-No Go วัดชิ้นงานกอน
ออกจากจุดปฏิบัติงาน 
 
 4.1.6  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว 
 สําหรับในกระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มี 2 ประการ คือ รั่ว  และครีบคม  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.6.1  การปรับปรุงปญหาร่ัว 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารั่วที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจากสาเหตุที่
สําคัญ 7 ประการ คือ  แรงดันพลังน้ํา (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม, แรงดันลม (Air Pressure) 
ตํ่ากวามาตรฐาน, ความเร็วเวลาการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม, นํ้าไมสะอาด, แสงสวางใน
จุดที่ทํางานไมเหมาะสม, แผนยางรั่ว  และพนักงานตรวจสอบผิดพลาด 
 

4.1.6.1.1  สาเหตุจากแรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่การตรวจสอบลอแตละขนาดนั้นพนักงานใชคาแรงดันพลังนํ้า
เหมือนเดิม  อาจเกิดจากการที่พนักงานไมทราบความสําคัญของการใชคาแรงดันพลังนํ้าที่ตางกัน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) ไม
เหมาะสมคือ 

1.  กําหนดคาแรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) สําหรับลอแตละขนาดโดย
จัดทําเปนเอกสารมาตรฐานและใหนําไปติดไวที่หนางาน  เพ่ือใหพนักงานไวตรวจสอบในการตั้งคา
เร่ิมตนเมื่อมีการเปลี่ยนขนาดลอ 
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2.  ติดตั้งเครื่องควบคุมแรงดันพลังนํ้า (Hydraulic Pressure) และเชื่อมตอกับ 
Electronic Board  เพ่ือแสดงคาไวที่หนางาน  โดยการแสดงคา Hydraulic Pressure ขณะนั้นเพ่ือเปน
การเฝาติดตามคาดังกลาว  หากคาไมคงที่หรือมีการเปลี่ยนแปลงจะทําใหพนักงานทราบไดในทันที
และแกไขไดทันกอนที่จะเริ่มทําการตรวจสอบ 

3.  ติดต้ังเสียงเตือน(Alarm) ที่จะดังขึ้นเพ่ือใหทราบวายังเร่ิมการตรวจสอบไมได  
โดยเมื่อนําลอเขาเครื่องและกดปุมเร่ิมงาน (Start)  เสียงจะดังขึ้นระหวางที่คาตางๆ กําลังปรับตั้ง
อัตโนมัติใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด  เม่ือไดคาตามมาตรฐานแลวเสียงจะหยุดและแสดงวาเริ่ม
งานได  เปนการปองกันการเริ่มตรวจสอบกอนที่คาควบคุมจะไดตามมาตรฐาน  ซ่ึงจะทําใหเกิด
ความผิดพลาดขึ้นได 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  ใหพนักงานใชคา Hydraulic Pressure ที่ถูกตอง
กับขนาดลอและดูที่ Electronic Board ทุกคร้ังกอนท่ีจะเริ่มตรวจสอบลอ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
 

4.1.6.1.2  สาเหตุจากแรงดันลม (Air Pressure) ต่ํากวามาตรฐาน 
  เกิดจากการในการที่แรงดันลมต่ํากวาคามาตรฐานที่ตั้งไว  หรือคาแรงดันลมไม
คอยคงที่  จึงอาจเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแรงดันลม (Air Pressure) ต่ํากวามาตรฐานคือ 

1.  ติดตั้งเครื่องควบคุมแรงดันลม (Air Pressure)  และเชื่อมตอกับ Electronic 
Board  เพ่ือแสดงคาที่ควบคุมไวที่หนางาน  โดยการแสดงคา Air Pressure ขณะนั้นเพ่ือเปนการเฝา
ติดตามคาดังกลาว  หากคาไมคงท่ีหรือมีการเปล่ียนแปลงจะทําใหพนักงานทราบไดในทันทีและ
แกไขไดทันกอนที่จะเริ่มทําการตรวจสอบ 

2.  ติดต้ังเสียงเตือน(Alarm) ที่จะดังขึ้นเพ่ือใหทราบวายังเร่ิมการตรวจสอบไมได  
โดยเมื่อนําลอเขาเครื่องและกดปุมเร่ิมงาน (Start)  เสียงจะดังขึ้นระหวางที่คาตางๆ กําลังปรับตั้ง
อัตโนมัติใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด  เม่ือไดคาตามมาตรฐานแลวเสียงจะหยุดและแสดงวาเริ่ม
งานได  เปนการปองกันการเริ่มตรวจสอบกอนที่คาควบคุมจะไดตามมาตรฐาน  ซ่ึงจะทําใหเกิด
ความผิดพลาดขึ้นได 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  ใหพนักงานดูที่ Electronic Board ทุกครั้งกอนที่
จะเร่ิมตรวจสอบลอ 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 

 
4.1.6.1.3  สาเหตุจากความเร็วเวลาการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่พนักงานแตละคนอาจใชความเร็วเวลาการหมุนลอ (Cycle Time) ไม
เทากันอาจแตกตางกัน  ซ่ึงทําใหอาจเกิดความผิดพลาดขึ้นไดเพราะ Cycle Time ไมเหมาะสม  
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุความเร็วเวลาการหมุนลอเพ่ือตรวจสอบไม
เหมาะสมคือ 

1.  กําหนดความเร็วเวลาการหมุนลอ (Cycle Time) เปนมาตรฐาน  โดยใหใช 
Cycle Time 15-20 วินาทีตอรอบ 

2.  ติดต้ังเครื่องควบคุมความเร็วเวลาการหมุนลอ (Cycle Time)  และเชื่อมตอกับ 
Electronic Board  เพ่ือควบคุมคาและแสดงไวท่ีหนางาน  โดยการแสดงคา Cycle Time ขณะน้ันเพื่อ
เปนการเฝาติดตามคาดังกลาว  หากคาไมคงที่หรือมีการเปลี่ยนแปลงจะทําใหพนักงานทราบได
ในทันทีและแกไขไดทันกอนที่จะเร่ิมทําการตรวจสอบ 

3.  ติดต้ังเสียงเตือน(Alarm) ที่จะดังขึ้นเพ่ือใหทราบวายังเร่ิมการตรวจสอบไมได  
โดยเมื่อนําลอเขาเครื่องและกดปุมเร่ิมงาน (Start)  เสียงจะดังขึ้นระหวางที่คาตางๆ กําลังปรับตั้ง
อัตโนมัติใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด  เม่ือไดคาตามมาตรฐานแลวเสียงจะหยุดและแสดงวาเริ่ม
งานได  เปนการปองกันการเริ่มตรวจสอบกอนที่คาควบคุมจะไดตามมาตรฐาน  ซ่ึงจะทําใหเกิด
ความผิดพลาดขึ้นได 
  4.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  ใหพนักงานดูที่ Electronic Board ทุกครั้งกอนที่
จะเร่ิมตรวจสอบลอ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 2  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมือ
อัตโนมัติ 
 

4.1.6.1.4  สาเหตุจากน้ําไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานจะทําการเปลี่ยนน้ําเมื่อเห็นวานํ้าขุน  แตมาตรฐานของ
พนักงานแตละคนไมเหมือนกัน  จึงทําใหไมมีมาตรฐานที่แนนอน  ทําใหอาจเห็นฟองอากาศไมชัด 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุนํ้าไมสะอาดคือ 
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1.  กําหนดมาตรฐานการเปลี่ยนนํ้า  ใหทําการเปลี่ยนนํ้ากอนเร่ิมงานทุกวันในกะ
เชา  เพ่ือใหเปนมาตรฐานเดียวกัน 

2.  มีการตรวจสอบการทํางานของพนักงานทุกเดือนโดยแผนกควบคุมคุณภาพ
(Patrol Check)  เพ่ือเปนการปองกันความผิดพลาดจากการทํางานที่ไมเหมาะสมของพนักงาน 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 

 
4.1.6.1.5  สาเหตุจากแสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่แสงสวางในจุดงานไมเหมาะสม  แลวสงผลโดยตรงตอการมองเห็น
ในการตรวจสอบฟองอากาศในน้ําของพนักงานได  
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดมาตรฐานแสงสวางที่จุดตรวจสอบ  โดยใชแสงสวาง 700 – 800 Lux.  
เพ่ือความชัดเจนและเปนมาตรฐานเดียวกัน   

2.  แกไขใบตรวจสอบเครื่องกอนเร่ิมงาน  โดยระบุหัวขอของการตรวจสอบแสง
สวางที่จุดงาน  ซ่ึงจะเปนการกําหนดใหพนักงานตองทําการตรวจสอบกอนเริ่มงานทุกคร้ัง 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.6.1.6  สาเหตุจากแผนยางรั่ว 
  เกิดจากการที่พนักงานจะใชงานแผนยางจนกวาจะสึกหรอชัดเจนหรือร่ัวจึงจะ
เปลี่ยนแผนใหม  ทําใหถาแผนยางเกิดการรั่วซึมเล็กนอย  และเกิดความเขาใจผิดคิดวาเปนลอร่ัวได  
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแผนยางรั่วคือ 

1.  กําหนดอายุการใชงานของแผนยาง  โดยใหทําการเปลี่ยนแผนยางใหมทุกๆ 3 
เดือน  เพ่ือเปนการปองกันปญหาแผนยางรั่วหรือสึกหรอได   

2.  แกไขใบตรวจสอบเครื่องกอนเร่ิมงาน  โดยระบุหัวขอของการตรวจสอบแผน
ยาง  ซ่ึงจะเปนการกําหนดใหพนักงานตองทําการตรวจสอบกอนเริ่มงานทุกคร้ัง 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจและ
ตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 

 
4.1.6.1.7  สาเหตุจากพนักงานตรวจสอบผิดพลาด 

  เกิดจากการที่พนักงานแตละคนอาจมีมาตรฐานความรูที่แตกตางกัน  บางคนอาจ
ไมมีความชํานาญเพียงพอ  จึงอาจเกิดความผิดพลาดขึ้นได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตรวจสอบผิดพลาดคือ 

1.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบรอยรั่ว  ใหมีความเขาใจเร่ือง
พ้ืนฐานในการตรวจสอบ  วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  ระดับการรั่ว  การพิจารณาตัดสินใจ 
  2.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุง
ทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 
 4.1.6.2  การปรับปรุงปญหาครีบคม 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาครีบคมที่เกิดข้ึนน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่  และไมมีระบุเครื่องมือที่เหมาะสม 
 

4.1.6.2.1  สาเหตุจากพนักงานขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่ 
  เกิดจากการที่พนักงานจะขูดครีบบริเวณที่เคยขูดหรือบริเวณที่พบบอยเทาน้ัน  
ฉะนั้นหากลอที่มีรูปแบบที่แตกตางกันก็จะตองขูดครีบในบริเวณที่แตกตางกันดวย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานขูดครีบไมทั่วทุกพ้ืนที่คือ 

1.  กําหนดบริเวณท่ีตองทําการขูดครีบ  และจัดทําเปนเอกสารพรอมทั้งมีรูป
ประกอบ (Control Point) ติดไวที่หนางาน   เพ่ือความเขาใจงายของพนักงาน 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานขูดครีบ  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานใน
การตกแตง  ทักษะการใชมีดแตง  รวมถึงความละเอียดรอบคอบในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
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4.1.6.2.2  สาเหตุจากการไมมีการระบุเคร่ืองมือที่ใชอยางเหมาะสม 
  เกิดจากการที่ไมมีการระบุเครื่องมือที่ใชขูดครีบอยางชัดเจน  พนักงานจึงเลือกใช
มีดแตงไดโดยตามแตละบุคคล  จึงอาจทําใหลักษณะรอยหลังการขูดครีบไมเรียบรอย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุไมมีการระบุเคร่ืองมือที่ใชอยางเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดชนิดมีดแตงที่ใชในการขูดครีบ  และจัดทําเปนเอกสารพรอมท้ังมีรูป
ประกอบ (Control Point) ติดไวที่หนางาน   เพ่ือความเขาใจและการเลือกใชอยางถูกวิธี 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานขูดครีบ  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานใน
การตกแตง  ทักษะการใชมีดแตง  รวมถึงความละเอียดรอบคอบในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.7  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการลางลอเตรียมผิว 
 สําหรับในกระบวนการลางลอเตรียมผิว  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มีประการเดียว คือ ผิวเปนคราบ  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.7.1  การปรับปรุงปญหาผิวเปนคราบ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาผิวเปนคราบที่เกิดข้ึนน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 4 ประการ คือ  หัวฉีดลางอุดตัน, หัวฉีดเคล่ือนตําแหนง, เครื่องมือวัดอุณหภูมิ 
(Thermocouple) เสีย  และสัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 
 

4.1.7.1.1  สาเหตุจากหัวฉีดลางอดุตัน 
4.1.7.1.2  สาเหตุจากหัวฉีดเคลื่อนตําแหนง 
4.1.7.1.3  สาเหตุจากเครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 

  เกิดจากการที่หัวฉีดสําหรับลางลออาจมีส่ิงเจือปนหรือเศษเขาไปอุดตันหรืออาจ
คลาดเคลื่อนจากตําแหนงเดิม  รวมถึง Thermocouple เองก็อาจเสีย  และพนักงานเองก็ไมไดทําการ
ตรวจสอบเปนประจํา   ปจจุบันจะมีการตรวจสอบหองลางลอและอุปกรณทุกรอบของการ
บํารุงรักษาคือทุกๆ 6 เดือน  แตถาในระหวางนั้นเกิดส่ิงผิดปกติ  พนักงานจะไมสามารถทราบได
จนกวาจะพบขอบกพรองหรือของเสีย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุหัวฉีดลางอุดตัน, หัวฉีดเคลื่อนตําแหนง  และ
เคร่ืองมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสียคือ 
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1.  แกไขใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน  โดยระบุหัวขอของการตรวจสอบหัวฉีด
ลางและเครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple)  ซ่ึงจะเปนการกําหนดใหพนักงานตองทําการ
ตรวจสอบกอนเริ่มงานทุกคร้ัง 

2.  กําหนดรอบของการบํารุงรักษาใหถ่ีขึ้น  โดยกําหนดใหทําการบํารุงรักษาเครื่อง
ลางลอและอุปกรณทุกๆ 4 เดือน  เพ่ือเปนการเฝาระวังใหมากขึ้น 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานลางลอ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง  รวมถึงความมีความเอาใจใสในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.7.1.4  สาเหตุจากสัดสวนสารเคมีที่ใชไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่พนักงานอาจใชอัตราสวนของสารเคมีไมเหมาะสม  จึงทําใหผลที่ได
จากการลางดวยสารเคมีท่ีไมเหมาะสมนั้นจะไดผิวลอที่ไมสมบูรณ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุสัดสวนสารเคมีที่ใชไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่ชัดเจนเพื่อแสดงมาตรฐานการใชอัตราสวนของสารเคมี  และ
ชนิดของสารเคมีอยางเหมาะสม  โดยนําไปติดไวที่หนางาน  เพ่ือใหพนักงานดูไดในเวลาทํางาน
โดยไมผิดพลาด 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานลางลอ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง  รวมถึงความมีความเอาใจใสในการทํางาน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.8  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตรวจลอกอนพนสี 
 สําหรับในกระบวนการตรวจลอกอนพนสี  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มีประการเดียว คือ รอยกระแทก  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.8.1  การปรับปรุงปญหารอยกระแทก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยกระแทกที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานขาดความเอาใจใสในผลิตภัณฑและการทํางาน  และ
วัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม 
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4.1.8.1.1  สาเหตุจากพนักงานขาดความเอาใจใสในผลิตภัณฑและการทํางาน 
  เกิดจากการที่พนักงานไมมีความเอาใจใสในผลิตภัณฑและวิธีการทํางานที่เพียงพอ  
เพราะถาพนักงานขาดความใสใจแลว ผลท่ีออกมาคือขาดการทํางานที่มีประสิทธิภาพ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานขาดความเอาใจใสผลิตภัณฑและการ
ทํางานคือ 

1.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ
ผลิตภัณฑและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอผลิตภัณฑของพนักงาน  มีการชมเชย
บุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  2.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพ่ิมทักษะในการตรวจสอบและเปนการสรางจิตสํานึกในการทํางานใหมาก  เพราะเปนจุดงานที่
อาจเกิดความผิดพลาดไดจากคนเปนหลัก 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.8.1.2  สาเหตุจากวัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   
  เกิดจากการที่ในขั้นตอนการออกแบบกระบวนการนั้นเลือกใชวัสดุแขวนลอใน
สายการผลิตไมเหมาะสม  โดยตะขอที่ใชเก่ียวลอแขวนใชวัสดุที่เปนเหล็ก  เมื่อนําลอขึ้นแขวนมี
โอกาสสูงมากที่จะเกิดรอยกระแทก  ตองระวังอยางมากถาจะไมใหเกิดรอย 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวัสดุท่ีใชทําท่ีแขวนลอไมเหมาะสม  คือ 

1.  เปลี่ยนวัสดุตรงบริเวณตะขอที่สัมผัสกับลอโดยตรงในขณะที่แขวนลอ  โดย
เปลี่ยนจากเหล็กเปนพลาสติกทนความรอน  เพราะเมื่อสัมผัสกับลอแลวจะมีโอกาสนอยมากที่จะ
เกิดรอยกระแทก 
  2.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพ่ิมทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกในการทํางานใหมากข้ึน 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
 4.1.9  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการพนสีฝุนรองพื้น 
 สําหรับในกระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน  พบวาลักษณะขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดข้ึน
ในกระบวนการนี้มีประการเดียว คือ สีฝุนยึดเกาะไมดี  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
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 4.1.9.1  การปรับปรุงปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดี 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีฝุนยึดเกาะไมดีที่เกิดขึ้นน้ัน  
เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  หัวฉีดสีฝุนอุดตัน  และพนักงานปรับต้ังปนพนไมเหมาะสม 
 

4.1.9.1.1  สาเหตุจากหัวฉีดสีฝุนอุดตัน 
  เกิดจากการที่หัวฉีดสําหรับลางลออาจมีส่ิงเจือปนหรือสีเขาไปอุดตัน  และ
พนักงานก็ตรวจสอบหัวฉีดดวยสายตากอนเริ่มงาน  จึงอาจทําใหตรวจสอบผิดพลาดได   
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุหัวฉีดสีฝุนอุดตันคือ 

1.  แกไขใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน  โดยในหัวขอของการตรวจสอบหัวฉีด
น้ันใหระบุวิธีตรวจสอบดวยการทดลองฉีดพน   ซ่ึงจะเปนการกําหนดใหพนักงานตองทําการ
ตรวจสอบกอนเริ่มงานทุกคร้ังและสามารถเห็นไดอยางชัดเจนวาหัวฉีดสีฝุนอุดตันหรือไม 

2.  กําหนดรอบของการบํารุงรักษาใหถ่ีขึ้น  โดยกําหนดใหทําการบํารุงรักษาเครื่อง
พนสีฝุนทุกๆ 4 เดือน  เพ่ือเปนการเฝาระวังและตรวจสอบเครื่องอยางละเอียดใหมากข้ึน 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานพนสีฝุน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วธีิการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.9.1.2  สาเหตุจากพนักงานปรับต้ังปนพนไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานไมทดลองพนหลังการปรับตั้ง  หรือทดลองพนเพียงแควง
เดียว  จึงอาจเห็นไมชัดวาคาท่ีปรับต้ังเหมาะสมในการใชพน   
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสมคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานทวนสอบคาหลังการปรับตั้งเคร่ืองพน  โดยการทดลองพน
ลอเพ่ือรับรองผลอยางนอย 3 วงและลงบันทึกในใบบันทึกผลการปรับตั้ง 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานพนสีฝุน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.10  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการอบสีฝุน 
 สําหรับในกระบวนการอบสีฝุน  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มีประการเดียว คือ สีฝุนลอก  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
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 4.1.10.1  การปรับปรุงปญหาสีฝุนลอก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีฝุนลอกที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  ลอไมสะอาด 
 

4.1.10.1.1  สาเหตุจากลอไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดตรวจสอบลอกอนเขาหองอบสีฝุนหรือตรวจสอบดวย
สายตาแบบคราวๆ  จึงจะพบขอบกพรองเฉพาะที่เห็นชัดๆ เทาน้ัน  และหองอบสีฝุนอาจไมสะอาด
และมีฝุนจึงอาจทําใหผิวลอไมสะอาดได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุลอไมสะอาดคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานทําการตรวจสอบความเรียบรอยของลอกอนนําเขาหองพน
ทุกวง 

2.  กําหนดมาตรฐานการทําความสะอาดหองอบสีฝุน  โดยใหทําความสะอาด
หองอบเดือนละครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองอบสีฝุน  ใหมีความเขาใจและตระหนัก
ถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.11  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการพนสี 
 สําหรับในกระบวนการพนสี  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการน้ีมี 7 ประการ คือ เม็ดฝุน, รอยขีดขวน, สีไหล, รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking), ขี้
เกลือ, รอยมือ  และสีเพ้ียน  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.11.1  การปรับปรุงปญหาเม็ดฝุน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาเม็ดฝุนที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  หองพนสีมีฝุนมาก  และพนักงานไมทําความสะอาดปนหลังทํางาน 
 

4.1.11.1.1  สาเหตุจากหองพนสีมีฝุนมาก 
  เกิดจากการที่พนักงานทําความสะอาดหองพนสีไมถ่ีพอ  จึงทําใหหองไมสะอาด
และมีฝุนมาก 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุหองพนสีมีฝุนมากคือ 
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1.  กําหนดมาตรฐานการทําความสะอาดหองพนสี  โดยใหทําความสะอาดหองพน
สีเดือนละครั้ง 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.1.2  สาเหตุจากพนักงานไมทําความสะอาดปนพนหลังเลิกทํางาน 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดทําความสะอาดปนหลังการใชงานหรืออาจจะทําความ
สะอาดไมดีพอ  เมื่อพนักงานเริ่มงานอาจมีเม็ดสีเกาะติดที่ปากกระบอกปน  จึงอาจเกิดเม็ดสีได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมทําความสะอาดปนหลังทํางานคือ 

1.  กําหนดมาตรฐานการทํางาน  โดยใหพนักงานทําความสะอาดปนพนหลัง
ทํางานทุกคร้ัง  และจัดเก็บในที่เก็บปนใหเรียบรอย  พรอมทั้งลงบันทึกการลางปนพนในใบบันทึก
การทํางาน 
  2.  ใหพนักงานตรวจสอบปนพนกอนเริ่มงานโดยการลองพน  พรอมทั้งลงบันทึก
การตรวจสอบในใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 
 4.1.11.2  การปรับปรุงปญหารอยขีดขวน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยขีดขวนที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน, พนักงานไมระมัดระวังใน
การสัมผัสลอ  และพนักงานขนยายลออยางไมระวัง 
 

4.1.11.2.1  สาเหตุจากวัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน 
  เกิดจากการที่ในขั้นตอนการออกแบบกระบวนการนั้นเลือกใชวัสดุแขวนลอใน
สายการผลิตไมเหมาะสม  โดยตะขอที่ใชเก่ียวลอแขวนใชวัสดุที่เปนเหล็ก  เมื่อนําลอขึ้นแขวนมี
โอกาสสูงมากที่จะเกิดการขีดขวน  ตองระวังอยางมากถาจะไมใหเกิดรอยซึ่งพนักงานตองทํางาน
ระมัดระวังมากและทํางานไดชา 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวัสดุท่ีแขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงานคือ 
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1.  เปลี่ยนวัสดุตรงบริเวณตะขอที่สัมผัสกับลอโดยตรงในขณะที่แขวนลอ  โดย
เปลี่ยนจากเหล็กเปนพลาสติกทนความรอน  เพราะมีโอกาสนอยมากท่ีจะเกิดการขีดขวน 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.2.2  สาเหตุจากพนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 
 4.1.11.2.3  สาเหตุจากพนักงานขนยายลออยางไมระวัง 
เกิดจากการที่พนักงานไมมี ความระมัดระวังในการสัมผัสลอ  และแมแตการขน

ยายลอที่ไมระมัดระวังแลว ผลที่ออกมาคือขาดการทํางานที่มีประสิทธิภาพ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ  และขน
ยายลออยางไมระวังคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพวิธีการจับและวางลออยางถูกตองไว
ท่ีหนางาน  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงในขณะที่ทํางาน 

2.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ
ผลิตภัณฑและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอผลิตภัณฑของพนักงาน  มีการชมเชย
บุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.11.3  การปรับปรุงปญหาสีไหล 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีไหลที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ ปนไมสะอาด  และแรงดันลมของปนตํ่ากวามาตรฐาน 
 

4.1.11.3.1  สาเหตุจากปนไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจจะไมไดทําความสะอาดปนหลังการใชงานหรืออาจจะ
ทําความสะอาดปนพนไมดีพอ  เม่ือพนักงานนํามาใชงานแลวอาจมีสีเกาะติดอยูที่ปากกระบอกปน  
จึงอาจทําใหเกิดสีไหลในขณะพนได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุปนไมสะอาดคือ 
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1.  กําหนดมาตรฐานการทํางาน  โดยใหพนักงานทําความสะอาดปนพนหลัง
ทํางานทุกคร้ัง  และจัดเก็บในที่เก็บใหเรียบรอย  พรอมทั้งลงบันทึกการลางปนในใบบันทึกทํางาน 
  2.  ใหพนักงานตรวจสอบปนพนกอนเริ่มงานโดยการลองพน  พรอมทั้งลงบันทึก
การตรวจสอบในใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 

 
4.1.11.3.2  สาเหตุจากแรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน 

  เกิดจากการที่พนักงานอาจจะปรับต้ังแรงดันลมของปนตํ่าเกินไปหรือแรงดันลม
ลดลงจนคาต่ํากวาที่ต้ังไวขณะทํางาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุแรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐานคือ 

1.  จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทมเกจวัดความดันลมตามคาที่กําหนด  เพ่ือให
พนักงานสามารถเห็นไดชัดและตรวจสอบไดงายถาหากคาความดันลมดังกลาวเกิดการเปลี่ยนแปลง
เกินจากคาที่กําหนด 
  2.  จัดทําใบตรวจสอบความดันลม  โดยกําหนดใหพนักงานตองทําการตรวจสอบ 
2 ชวงคือ  ชวงแรกตรวจสอบหลังการปรับต้ังปนพนกอนเร่ิมทํางาน  และอีกชวงใหทําการ
ตรวจสอบทุกๆ 2 ช่ัวโมง  พรอมทั้งลงบันทึกคาในใบตรวจสอบ 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เนื่องจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.11.4  การปรับปรุงปญหารอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง   สําหรับปญหารอยขูดจากที่ปดรู น็อต 
(Masking)ที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ พนักงานไมระมัดระวังในการดึงท่ีปด
รูออก  และวิธีการใชที่ปดรูยังไมเหมาะสม 
 

4.1.11.4.1  สาเหตุจากพนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก 
  เกิดจากการที่พนักงานไมทราบถึงผลกระทบที่เกิดจากที่ปดรู(Masking)  จึงไมได
ระวังในการดึงออกจากรูน็อต  เพราะพนักงานคิดวารูน็อตเปนบริเวณที่ไมเห็นชัด 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออกคือ 
1.  ใหหัวหนางานพูดคุยทําความเขาใจกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงวิธีการ

ดึง Masking ออกและผลกระทบจากการที่ Masking ขูดกับรูน็อต  เพ่ือสรางความเขาใจกับพนักงาน 
2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง

วิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงใหพนักงานทราบผลกระทบจากการดึงที่ปดรูออก
โดยไมระวังและผลเสียของขอบกพรองดังกลาว 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.11.4.2  สาเหตุจากวิธีการใชท่ีปดรูยังไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่ในกระบวนการปจจุบัน  มีโอกาสพอสมควรที่ลอจะเปนรอยจากการ
ขูดกับ Masking  ถึงแมพนักงานจะระวังในการดึงแลวก็มีโอกาสเกิดข้ึนได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวิธีการใชที่ปดรูยังไมเหมาะสมคือ 

1.  เปลี่ยนวิธีการทํางานใหม  โดยจะใหทําการดึง Masking ออกที่จุดงานหลังการ
อบโดยพนักงานที่นําลอออกจากเตาอบ  เพราะสีจะแหงเมื่อนํา Masking ออกจึงไมขูดสีเปนรอย 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสีและจุดที่นําลอออกจากเตาอบ  ให
มีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.5  การปรับปรุงปญหาขี้เกลือ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาขี้เกลือท่ีเกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ ปนพนไมสะอาด, ลอมีครีบคมมาก  และลอไมสะอาด 
 

4.1.11.5.1  สาเหตุจากปนพนไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจจะไมไดทําความสะอาดปนพนหลังการใชงานหรือ
อาจจะทําความสะอาดปนพนไมดีพอ  เมื่อพนักงานนํามาใชอาจมีสีหรือส่ิงเจือปนอื่นเกาะติดอยูที่
ปากกระบอกปน  จึงอาจทําใหสีท่ีปกคลุมลอไมดีพอและสงผลใหเกิดปญหาขี้เกลือภายหลังได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุปนพนไมสะอาดคือ 

1.  กําหนดมาตรฐานการทํางาน  โดยใหพนักงานทําความสะอาดปนพนหลัง
ทํางานทุกคร้ัง  และจัดเก็บในที่เก็บปนใหเรียบรอย  พรอมทั้งลงบันทึกการลางปนพนในใบบันทึก
การทํางาน 
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  2.  ใหพนักงานตรวจสอบปนพนกอนเริ่มงานโดยการลองพน  พรอมทั้งลงบันทึก
การตรวจสอบในใบตรวจสอบเครื่องกอนเริ่มงาน 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เนื่องจากมีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
 

4.1.11.5.2  สาเหตุจากลอมีครีบคมมาก 
  เกิดจากการที่พนักงานตรวจสอบลอกอนนําเขาพนไมดี  จึงมีลอที่มีครีบคมมาก
หลุดเขาไปในกระบวนการพนสี  ลอที่มีครีบคมมากนั้นสีอาจจะปดไมมิดหรือผิวลอไมราบเรียบพอ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุลอมีครีบคมมากคือ 

1.  กําหนดมาตรฐานการตรวจสอบกอนนําลอเขาพนสี  โดยระบุพ้ืนที่ที่ตองตรวจ
ใหกับพนักงานตรวจสอบอยางชัดเจน 
  2.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอกอนเขาพนสีเปนประจําทุก 4 
เดือน  เพ่ือเปนการเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  รวมถึงใหมีความเขาใจและตระหนัก
ถึงวิธีการทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  และเปนการสรางจิตสํานึกในการทํางานใหมากขึ้น 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.5.3  สาเหตุจากลอไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานตรวจสอบลอกอนเขาหองพนสีไมดีหรือตรวจสอบดวย
สายตาแบบคราวๆ ในเร่ืองของความสะอาดลอ  จึงจะพบขอบกพรองเฉพาะที่เห็นชัดๆ เทาน้ัน  และ
หองพนสีอาจไมสะอาดและมีฝุนจึงอาจทําใหผิวลอไมสะอาดได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุลอไมสะอาดคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานตรวจสอบความสะอาดของผิวลอกอนนําเขาหองพนทุกวง 
2.  กําหนดมาตรฐานการทําความสะอาดหองพนสี  โดยใหทําความสะอาดหองพน

เดือนละครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
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4.1.11.6  การปรับปรุงปญหารอยมือ 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยมือที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน  และพนักงานไมระมัดระวัง
ในการจับหนาลอ 
 

4.1.11.6.1  สาเหตุจากพนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน 
  เกิดจากการที่พนักงานไมใสใจหรือเลินเลอในการปฏิบัติงาน  เพราะพนักงานไม
ทราบวาจะมีผลกระทบตอผลิตภัณฑ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงานคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพการแตงกายของชุดทํางานและติดไว
ท่ีหนาประตูทางเขาหองพนสี  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงการแตงกายที่ถูกตองกอนเร่ิมทํางาน 

2.  ใหหัวหนางานพูดคุยทําความเขาใจกับพนักงานกอนเร่ิมงานทุกวันในตอน
เปลี่ยนกะการทํางาน  เก่ียวกับการแตงกาย  รวมถึงใหหัวหนางานตรวจสอบเครื่องแตงกายของ
พนักงานกอนเขางานดวย 

3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองพนสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.11.6.2  สาเหตุจากพนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ 
  เกิดจากการที่พนักงานไมมีความเอาใจใสในผลิตภัณฑและวิธีการทํางานที่เพียงพอ   
ขาดความระมัดระวังในการยกลอ  จึงอาจทําใหเกิดรอยมือบนหนาลอได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพวิธีการจับและวางลออยางถูกตองไว
ท่ีหนางาน  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงในขณะที่ทํางาน 

2.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ
ผลิตภัณฑและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอผลิตภัณฑของพนักงาน  มีการชมเชย
บุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 6  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
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4.1.11.7  การปรับปรุงปญหาสีเพ้ียน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีเพ้ียนที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ  และไมมีลอตัวอยาง
สําหรับเทียบเคียงสี 
 

4.1.11.7.1  สาเหตุจากท่ีไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 
4.1.11.7.2  สาเหตุจากท่ีไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   

  เกิดจากการที่ไมไดจัดเตรียมแผนสีมาตรฐานและลอตัวอยางไวที่จุดงานเพ่ือใช
เทียบเคียงตรวจสอบ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุไมมีแผนสีมาตรฐานและลอตัวอยางคือ 

1.  จัดเตรียมแผนสีมาตรฐานและลอตัวอยางไวที่จุดงานตางๆ ดังน้ี  จุดงานผสมสี, 
จุดตรวจสอบลอหลังพนสี,  จุดตรวจสอบขั้นสุดทาย  และเก็บไวท่ีฝายวิศวกรรมดวยเพ่ือปองกัน
การหาย  โดยพนักงานจะไดนําแผนสีมาตรฐานและลอตัวอยางมาเทียบเคียงกับสีลอจริงได 

2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตางๆ  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 3  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
 4.1.12  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการอบสี 
 สําหรับในกระบวนการอบสี  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มีประการเดียว คือ สีลอก  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.12.1  การปรับปรุงปญหาสีลอก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาสีลอกที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  ลอไมสะอาด  และสีไมไดมาตรฐาน 
 

4.1.12.1.1  สาเหตุจากลอไมสะอาด 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดตรวจสอบลอกอนเขาหองอบสีหรือตรวจสอบดวย
สายตาแบบคราวๆ  และหองอบสีอาจไมสะอาดและมีฝุนจึงอาจทําใหผิวลอไมสะอาดได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุลอไมสะอาดคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานทําการตรวจสอบความเรียบรอยของผิวลอกอนนําเขาหอง
พนทุกวง 
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2.  กําหนดมาตรฐานการทําความสะอาดหองอบสี  โดยใหทําความสะอาดหองอบ
เดือนละครั้ง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานหองอบสี  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึง
วิธีการทํางานที่เปล่ียนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.12.1.2  สาเหตุจากสีไมไดมาตรฐาน 

  เกิดจากการที่คุณภาพของสีที่ผสมไดอาจไมไดตามมาตรฐาน  หรืออายุของสี
อาจจะหมดอายุ 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุสีไมไดมาตรฐานคือ 

1.  กําหนดใหพนักงานระบุวันหมดอายุของสีท่ีทําการตรวจสอบกอนนํามาใชใน
ใบตรวจสอบดวย 

2.  กําหนดใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพหลังการผสมสี  รวมทั้งทดสอบความ
หนืดของสีกอนนํามาใช  โดยการทดลองพนและบันทึกในใบตรวจสอบงาน 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
 4.1.13  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี 
 สําหรับในกระบวนการตรวจสอบความหนาสี  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสีย
ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการนี้มีประการเดียว คือ ความหนาสีตํ่า  โดยมีวิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ 
ดังน้ี 
 
 4.1.13.1  การปรับปรุงปญหาความหนาสีต่ํา 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาความหนาสีต่ําที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญประการเดียว คือ  เคร่ืองมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 
 

4.1.13.1.1  สาเหตุจากเครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน 
  เกิดจากการที่อาจเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบความหนาสีไดจากการที่
เคร่ืองมือตรวจสอบอาจไมไดมาตรฐานในขณะการทํางาน 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุเครื่องมือตรวจสอบความหนาสีไมไดมาตรฐาน
คือ 

1.  จัดใหนําแผนสอบเทียบมาตรฐานเบื้องตนของเครื่องมือไวที่จุดงาน  เพ่ือให
พนักงานใชทําการสอบเทียบคาเบื้องตนของเครื่องในระหวางอายุการสอบเทียบกอนนําไป
ตรวจสอบลอจริง 

2.  ใหพนักงานพึงตระหนักถึงการตรวจสอบ Sticker ที่แสดงอายุการสอบเทียบ
ของเครื่องมือกอนใชงานทุกคร้ัง  ถาเครื่องมือครบอายุ  ใหสงสอบเทียบโดยทันทีหามนํามาใชงาน   
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงานตรวจสอบ  ใหมีความเขาใจและตระหนัก
ถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 5  เหลือ 3  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจบัขอบกพรองได 

 
4.1.14  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย 

 สําหรับในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มี 2 ประการ คือ รอยขีดขวน  และรอยกระแทก  โดยมีวิธีการปรับปรุง
ปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.14.1  การปรับปรุงปญหารอยขีดขวน 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยขีดขวนที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิดจาก
สาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ  และมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
 

4.1.14.1.1  สาเหตุจากพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
  เกิดจากการที่พนักงานตรวจสอบลอไมละเอียดครบถวน  ทําใหอาจเกิดความ
ผิดพลาดจากการตรวจสอบของพนักงานได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมบริเวณลอคือ 

1.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานในการตรวจสอบ  
วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  พ้ืนที่ในการตรวจสอบ  และระดับการพิจารณาตัดสินใจ 
  2.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  ซ่ึงจะทําใหทราบประเภทและ
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ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดขึ้น  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุงทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม
ใหกับพนักงานตรวจสอบลอ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.14.1.2  สาเหตุจากมาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่มาตรฐานของการตรวจสอบยังไมเหมาะสมและไมละเอียดรอบคอบ
เพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบที่ระบุถึงวิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  ข้ันตอนการ
ทํางานอยางละเอียด  รวมถึงวิธีการจัดการหากพบสิ่งผิดปกติ  และจัดใหหัวหนางานตรวจสอบหนา
ลออีกครั้งกอนพนักงานจะบรรจุ 

2.  สรางเอกสารที่แสดงถึงจุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษ(Control Point)  รวมถึง
รูปภาพแสดงระดบัของการตัดสินใจ  และนําไปไวที่หนางานเพื่อชวยในการตรวจสอบได 

3.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานในการตรวจสอบ  
วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  พ้ืนที่ในการตรวจสอบ  และระดับการพิจารณาตัดสินใจ 
  4.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  ซึ่งจะทําใหทราบประเภทและ
ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดข้ึน  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุงทักษะของพนักงานอยางถูกตอง
และเหมาะสม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
 4.1.14.2  การปรับปรุงปญหารอยกระแทก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหารอยกระแทกที่เกิดขึ้นน้ัน  เกิด
จากสาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ, มาตรฐานการ
ตรวจสอบที่ไมเหมาะสม  และพนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 
 

4.1.14.2.1  สาเหตุจากพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมทั้งบริเวณลอ 
  เกิดจากการที่พนักงานตรวจสอบลอไมละเอียดครบถวน  ทําใหอาจเกิดความ
ผิดพลาดจากการตรวจสอบของพนักงานได 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมบริเวณลอคือ 
1.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน

การเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานในการตรวจสอบ  
วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  พ้ืนที่ในการตรวจสอบ  และระดับการพิจารณาตัดสินใจ 
  2.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  ซึ่งจะทําใหทราบประเภทและ
ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดขึ้น  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุงทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม
ใหกับพนักงานตรวจสอบลอ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.14.2.2  สาเหตุจากมาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 

  เกิดจากการที่มาตรฐานของการตรวจสอบยังไมเหมาะสมและไมละเอียดรอบคอบ
เพียงพอสําหรับการปฏิบัติงาน 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุมาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบที่ระบุถึงวิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  ข้ันตอนการ
ทํางานอยางละเอียด  รวมถึงวิธีการจัดการหากพบสิ่งผิดปกติ  และจัดใหหัวหนางานตรวจสอบหนา
ลออีกครั้งกอนพนักงานจะบรรจุ 

2.  สรางเอกสารที่แสดงถึงจุดที่ตองควบคุมเปนพิเศษ(Control Point)  รวมถึง
รูปภาพแสดงระดับของการตัดสินใจ  และติดไวท่ีหนางานเพื่อชวยในการตรวจสอบได 

3.  จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานที่ตรวจสอบลอเปนประจําทุก 4 เดือน  เพ่ือเปน
การเพิ่มทักษะในการตรวจสอบและการทํางาน  ใหมีความเขาใจเรื่องพ้ืนฐานในการตรวจสอบ  
วิธีการตรวจสอบที่ถูกตอง  พ้ืนที่ในการตรวจสอบ  และระดับการพิจารณาตัดสินใจ 
  4.  กําหนดใหมีการนําระบบศึกษาการใชเครื่องมือวัด Gage R&R Study  เพ่ือมา
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแตละคนได  ซึ่งจะทําใหทราบประเภทและ
ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดข้ึน  และจะนํามาซึ่งการปรับปรุงทักษะอยางถูกตองและเหมาะสม 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 4 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.14.2.3  สาเหตุจากพนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 

  เกิดจากการที่พนักงานอาจขาดความระมัดระวังในการยกลอและขนยายลอ  จึงอาจ
ทําใหเกิดการขีดขวนข้ึนระหวางลอกับวัตถุอื่นในขณะการทํางาน 
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  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานขนยายลออยางไมระวังคือ 
1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพวิธีการจับวางและการขนยายลออยาง

ถูกตองไวท่ีหนางาน  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงในขณะที่ทํางาน 
2.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ

ผลิตภัณฑและการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอผลิตภัณฑของพนักงาน  มีการชมเชย
บุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑ 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 7  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.15  การลดสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการบรรจุ 
 สําหรับในกระบวนการบรรจุ  พบวาลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการนี้มี 2 ประการ คือ แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก  และบรรจุปน  โดยมี
วิธีการปรับปรุงปญหาตางๆ ดังน้ี 
 
 4.1.15.1  การปรับปรุงปญหาแผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 
 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาแผนพลาสติกรองลอ (Air 
Bubble) สกปรกที่เกิดขึ้นนั้น  เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 3 ประการ คือ  พนักงานไมตรวจสอบแผน
พลาสติกกอนนํามาใช, พนักงานไมระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน  และวิธีการจัดเก็บแผน
พลาสติกไมเหมาะสม 
 

4.1.15.1.1  สาเหตุจากพนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอนนํามาใช 
  เกิดจากการที่พนักงานไมมีระบบการตรวจรับแผนพลาสติกกอนที่จะนํามาใช 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมตรวจสอบแผนพลาสติกกอน
นํามาใชคือ 

1.  จัดทํามาตรฐานการทํางานและใบตรวจสอบ  โดยระบุใหพนักงานตรวจสอบ
แผนพลาสติกกอนนํามาใชงาน  และลงบันทึกผลในใบบันทึกการตรวจสอบ  พรอมทั้งระบุวิธีการ
จัดการกับสิ่งผิดปกติที่อาจตรวจพบ 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑและงานที่ตองทํา 
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จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 10  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.15.1.2  สาเหตุจากพนักงานไมระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน 
  เกิดจากการที่พนักงานอาจขาดความระมัดระวังในการนําพลาสติกมาใชงาน  จึง
อาจทําใหเกิดความเสียหายกอนนํามาใชวางลอ  ซ่ึงอาจทําใหลอเกิดความเสียหายได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมระวังในการนําพลาสติกมาใชคือ 

1.  จัดทําเอกสารที่เปนคําพูดจูงใจหรือรูปภาพวิธีการจับวางและการขนยาย
พลาสติกอยางถูกตองติดไวที่หนางาน  เพ่ือใหพนักงานตระหนักถึงในขณะที่ทํางาน 

2.  ใหหัวหนางานพูดคุยกับพนักงานกอนเริ่มงานทุกวัน  ถึงเรื่องความสําคัญของ
วัสดุอุปกรณที่ใชในการทํางาน  เพ่ือเปนการสรางจิตสํานึกที่มีตอวัสดุและผลิตภัณฑของพนักงาน  
มีการชมเชยบุคคลที่ทํางานดีเพ่ือใหคนอื่นนําเปนแบบอยาง 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 10  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจสอบขอบกพรองได 
 

4.1.15.1.3  สาเหตุจากวิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่ไมมีระบบการจัดเก็บแผนพลาสติกที่ดีพอ  จึงอาจทําใหเกิดความ
เสียหายตอแผนพลาสติกที่จัดเก็บได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุวิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทํามาตรฐานการจัดเก็บ  พ้ืนที่การจัดเก็บ  และกําหนดใหทําการตรวจสอบ
ทุกวัน  พรอมทั้งลงบันทึกในใบบันทึกการทํางาน 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑและงานที่ตองทํา 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 10  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

 
4.1.15.2  การปรับปรุงปญหาบรรจุปน 

 สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  สําหรับปญหาบรรจุปนนั้น  เกิดจากสาเหตุที่
สําคัญ 2 ประการ คือ  พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม  และพนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุ 
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4.1.15.2.1  สาเหตุจากพนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 
  เกิดจากการที่พนักงานจัดเก็บลอไมเปนระเบียบ  ไมแยกแยะลออยางชัดเจน  ทําให
อาจเกิดการปนกันได 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานเก็บลอไมเหมาะสมคือ 

1.  จัดทําพ้ืนที่การจัดเก็บที่แยกแยะอยางชัดเจน  พรอมกับมีปายบอกรุนลอในแต
ละพ้ืนที่  โดยหามพนักงานนําลอที่ไมตรงกับปายรุนมาจัดเก็บ  ใหจัดเก็บลอใหถูกบริเวณ 
  2.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑและงานที่ตองทํา 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 2 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 4  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจจับขอบกพรองได 
 

4.1.15.2.2  สาเหตุจากพนักงานไมไดทวนสอบอีกคร้ังกอนบรรจุ 
  เกิดจากการที่พนักงานไมไดตรวจสอบลอซ้ําอีกครั้งกอนที่จะบรรจุลอ  เพ่ือเปน
การปองกันการตรวจผิดพลาด 
  การแกไขปรับปรุงสําหรับสาเหตุพนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุคือ 

1.  กําหนดใหพนักงาน Stamp เพ่ือรับรองลอที่ทําการตรวจซ้ําแลว  ทําใหพนักงาน
ตองทําการตรวจสอบ  และสามารถสอบกลับบุคคลตรวจสอบได 

2.  กําหนดใหหัวหนางานเปนผูตรวจสอบ Stamp ที่ลอกอนบรรจุ  เพ่ือดูวาลอได
ผานการตรวจสอบครบถวนแลว  และใหหัวหนางานเซ็นตรับรองบนใบที่ติดอยูกับลอหลังการ
บรรจุเพ่ือนําสงใหแผนกจัดสงตอไป 
  3.  ทําการฝกอบรมพนักงาน ณ จุดงาน  ใหมีความเขาใจและตระหนักถึงวิธีการ
ทํางานที่เปลี่ยนไปอยางถูกตอง  รวมถึงการเห็นความสําคัญของผลิตภัณฑและงานที่ตองทํา 

จากการดําเนินการดังกลาวทั้ง 3 วิธี  พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D)  
ลดลงจากเดิม 8  เหลือ 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจับขอบกพรองได 
 
4.2  ผลระหวางการปรับปรุงแกไขในกระบวนการ 
 
 หลังจากทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในทุกกระบวนการของโรงงานตัวอยาง  โดยทํา
การวิเคราะหปญหาดวยตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (PFMEA) ตามตารางที่ 3.22  ที่มีคา RPN ต้ังแต 100 คะแนนขึ้นไป  และสามารถ
สรุปวิธีการปรับปรุงและลดของเสียพรอมทั้งนําไปปฏิบัติแกไขในกระบวนการไดตามรายละเอียด
ขางตน  โดยทําการปรับปรุงแกไขเปนระยะเวลา 1 เดือน คือชวงเดือนเมษายน พ.ศ.2549  ซ่ึง
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ระหวางการแกไขในกระบวนการตลอด 1 เดือนไดทําการเก็บขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบผลในระหวาง
การดําเนินการแกไขกับกอนการแกไข  เพ่ือดูแนวโนมการเปล่ียนแปลงและแกไขปญหาท่ีอาจ
เกิดขึ้นในระหวางดําเนินการปรับปรุง  ซึ่งผลการเก็บขอมูลระหวางการปรับปรุงแกไขแสดง
ดังตอไปนี้ 
 
 4.2.1  จํานวนและเปอรเซ็นตของเสยีท่ีเกิดในแตละกระบวนการผลิต 
 สําหรับผลระหวางการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่เกิดในแตละกระบวนการผลิต  ได
ทําการเก็บขอมูลเปนเวลา 1 เดือน  คือ เดือนเมษายน พ.ศ.2549  ซึ่งสามารถรวบรวมลักษณะของ
ขอบกพรองหรือของเสียท่ีเกิดขึ้นไดดังตารางที่ 4.1  (สําหรับรายละเอียดของของเสียในแตละเดือน
ระหวางการปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ข.  ตารางที่ ข-1) 
 
ตารางที่ 4.1  ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตระหวางการปรับปรุง  เดือน เมษายน พ.ศ.2549 

กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 
(%) 

เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคา 
ของเสีย (บาท) 

หลอม 183 0.10% 1.19% 98,125 
หลอ 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 
ลางลอเตรียมผิว 116 0.06% 0.75% 62,199 
ตรวจสอบลอกอนพนสี 474 0.26% 3.08% 254,160 
พนสีฝุนรองพื้น 27 0.01% 0.18% 14,477 
อบสีฝุน 21 0.01% 0.14% 11,260 
พนสี 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  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียในแตละกระบวนการผลิตระหวางการปรับปรุง 

เดือนเมษายน พ.ศ.2549 
 
 จากตารางที่ 4.1  และรูปที่ 4.1  พบวาปญหาของเสียท่ีพบในแตละกระบวนการผลิต
เรียงลําดับจากมากไปนอย  ไดดังน้ี  หลอ, พนสี, กลึง, ตรวจสอบรอยรั่ว, อบลอหลังการหลอ, 
ตรวจสอบลอกอนพนสี, อบสี, หลอม, ลางลอกอนพนสี, ตัดRiser, ตรวจสอบความหนาสี, พนสีฝุน, 
บรรจุ  และอบสีฝุน  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ย 8.55%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมด
เทากับ 8,259,123 บาท 
 
 4.2.2  จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียท่ีเกิดจากลูกคารองเรียน 
 สําหรับผลระหวางการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียน  ไดทําการ
เก็บขอมูลของเสียที่ลูกคารองเรียนหรือสงคืนผลิตภัณฑที่เกิดจากในแตละกระบวนการผลิตเปน
เวลา 1 เดือน  คือ เดือนเมษายน พ.ศ.2549  ซ่ึงสามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองหรือของเสีย
ท่ีลูกคารองเรียนไดดังตารางที่ 4.2  (สําหรับรายละเอียดของของเสียในแตละเดือนระหวางการ
ปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ข.  ตารางที่ ข-2) 
 
ตารางที่ 4.2  ปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนระหวางการปรับปรุง  เดือน เมษายน พ.ศ.2549 

กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 
(%) 

เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคา 
ของเสีย (บาท) 

หลอ 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 (ตอ)  ปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนระหวางการปรับปรุง  เดือน เมษายน พ.ศ.2549 
กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 

(%) 
เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคา 
ของเสีย (บาท) 

พนสี 64 0.0374% 58.716% 101,568 
อบสี 2 0.0012% 1.835% 3,174 
ตรวจสอบความหนาสี 1 0.0006% 0.917% 1,587 
ตรวจสอบลอกอนสง 22 0.0129% 20.183% 34,914 
บรรจุ 2 0.0012% 1.835% 3,174 
ยอดของเสียรวม 109 0.064% 100.000% 172,983 
ยอดสง 171,005 
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รูปที่ 4.2  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนระหวางการปรับปรุง 

เดือนเมษายน พ.ศ.2549 
  

จากตารางที่ 4.2  และรูปท่ี 4.2  พบวาปญหาของเสียที่พบจากลูกคารองเรียนในแตละ
กระบวนการผลิตเรียงลําดับจากมากไปนอย  ไดดังน้ี  พนสี, ตรวจสอบลอกอนสง, ตรวจสอบรอย
ร่ัว, หลอ, กลึง, อบสี, บรรจุ และตรวจสอบความหนาสี  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ย 0.064%  
ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดเทากับ 172,983 บาท 
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4.3  การประเมินผลระหวางการปรับปรุงแกไข 
 
 การประเมินผลระหวางการปรับปรุงแกไข  จะใชกระบวนการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของ
เสียมาทําการประเมินผลในระหวางที่ทําการปรับปรุงแกไข  โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
 (1) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละกระบวนการ 
 (2)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการ 
 (3) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 
 (4) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
 
 4.3.1  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละกระบวนการ 
 เน่ืองจากของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาในการ
เก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดการผลิตเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและระหวางการปรับปรุง  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 4.3 
 
ตารางที่ 4.3  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละกระบวนการ 

        กอนและระหวางการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 

กอน ระหวางแกไข ผล 
หลอม 0.11% 0.10% -0.01 
หลอ 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 
ลางลอเตรียมผิว 0.08% 0.06% -0.02 
ตรวจลอกอนพนสี 0.29% 0.26% -0.03 
พนสีฝุนรองพื้น 0.01% 0.01% 0.00 
อบสีฝุน 0.01% 0.01% 0.00 
พนสี 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 (ตอ)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละกระบวนการ 
          กอนและระหวางการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 
กอน ระหวางแกไข 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  แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตที่เกิดจากแตละกระบวนการ 

กอนและระหวางการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 4.3  จะเห็นไดวา  ระหวางการปรับปรุงแกไขในกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ของเสียในแตละกระบวนการผลิตมีแนวโนมที่ลดลง  ดูไดจากเปอรเซ็นตของเสียที่เทียบ
กับยอดการผลิตทั้งหมด  ลดลง 0.98 เปอรเซ็นต  แตการที่เปอรเซ็นตของเสียยังลดลงไมมาก  เปน
เพราะอยูในระหวางดําเนินการปรับปรุงแกไขใหครบถวนตามทุกวิธีการที่ไดนําเสนอไวในขางตน  
ดังน้ันขอมูลท่ีไดในระหวางที่ปรับปรุงน้ีจึงเปนขอมูลที่ปญหายังไมไดถูกแกไขอยางสมบูรณ 
 

4.3.2  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการ 
 เนื่องจากของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาในการ
เก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดการสงเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและระหวางการปรับปรุง  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละกระบวนการ 
        กอนและระหวางการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 
กอน ระหวางแกไข ผล 

หลอ 0.006% 0.0035% -0.0025 
กลึง 0.028% 0.0029% -0.0251 
ตรวจสอบรอยรั่ว 0.004% 0.0041% 0.0001 
พนสี 0.045% 0.0374% -0.0076 
อบสี 0.001% 0.0012% 0.0002 
ตรวจสอบความหนาสี 0.001% 0.0006% -0.0004 
ตรวจลอกอนสง 0.014% 0.0129% -0.0011 
บรรจุ 0.001% 0.0012% 0.0002 
ยอดรวมของเสีย 0.100% 0.0640% -0.036 
ยอดสงทั้งหมด 2,271,727 171,005  
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รูปที่ 4.4  แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละกระบวนการ 

กอนและระหวางการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 4.4  จะเห็นไดวา  ระหวางการปรับปรุงแกไขในกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ของเสียในแตละกระบวนการผลิตมีแนวโนมที่ลดลง  ดูไดจากเปอรเซ็นตของเสียที่เทียบ
กับยอดสงใหกับลูกคาทั้งหมด  ลดลง 0.036 เปอรเซ็นต  แตการที่เปอรเซ็นตของเสียยังลดลงไมมาก  
เปนเพราะอยูในระหวางดําเนินการปรับปรุงแกไขตามทุกวิธีการที่ไดนําเสนอไวในขางตน  ดังน้ัน
ขอมูลที่ไดในระหวางที่ปรับปรุงน้ีจึงเปนขอมูลท่ีปญหายังไมไดถูกแกไขอยางสมบูรณ 



235 

4.3.3  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 
 สําหรับผลที่ไดระหวางการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะของขอเสียน้ัน  ได
สรุปผลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละชนิดของเสีย  ดังแสดงให
เห็นในตารางที่ 4.5  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา 
 
ตารางที่ 4.5  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละชนิดของเสีย 

        กอนและระหวางการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 

กอน ระหวางแกไข ผล 
ฟองอากาศ 0.07% 0.06% -0.01 
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 0.04% 0.04% -0.00 
โพรงอากาศ 2.50% 2.44% -0.06 
ผิวขรุขระ 0.32% 0.30% -0.02 
โมลดกระชาก 0.10% 0.09% -0.01 
หลอไมเต็ม 0.08% 0.10% 0.02 
ทรายหลน 0.04% 0.04% -0.00 
Riser สูง 0.05% 0.05% -0.00 
คาความแข็งสูง 0.16% 0.14% -0.02 
คาความแข็งต่าํ 0.16% 0.14% -0.02 
ไมระบุชวงการอบ 0.02% 0.02% -0.00 
รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 0.61% 0.52% -0.09 
รอยกระแทก 0.38% 0.35% -0.03 
รอยกลึงเปนเสน 0.32% 0.26% -0.06 
คาความสาย(Run-out) สูง 0.08% 0.06% -0.02 
รูสวมน็อตเยื้อง 0.01% 0.01% -0.00 
บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา 0.01% 0.01% -0.00 
รูสวมวาลวเยือ้ง 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 
ผิวเปนคราบ 0.08% 0.06% -0.02 
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ตารางที่ 4.5 (ตอ)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละชนิดของเสีย 
           กอนและระหวางการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 
กอน ระหวางแกไข ผล 

รอยกระแทก 0.29% 0.26% -0.03 
สีฝุนยึดเกาะไมดี 0.01% 0.01% -0.00 
สีฝุนลอก 0.01% 0.01% -0.00 
เม็ดฝุน 1.20% 1.03% -0.17 
รอยขีดขวน 0.84% 0.71% -0.13 
สีไหล 0.57% 0.49% -0.08 
รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (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 
แผนพลาสติกรองลอ (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  จะเห็นไดวา  ระหวางการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  
ทําใหเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท้ังหมด  ลดลง 0.98 เปอรเซ็นต  ซ่ึงของเสียในแตละชนิดเสียมี
แนวโนมท่ีลดลง  แตการที่เปอรเซ็นตของเสียยังลดลงไมมาก  เปนเพราะอยูในระหวางดําเนินการ
ปรับปรุงแกไขใหครบถวนตามทุกวิธีการที่ไดนําเสนอไวในขางตน  ดังน้ันขอมูลท่ีไดในระหวางที่
ปรับปรุงน้ีจึงเปนขอมูลที่ปญหายังไมไดถูกแกไขอยางสมบูรณ   
 
 4.3.4  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
 สําหรับผลที่ไดระหวางการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะของขอเสียน้ัน  ได
สรุปผลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละชนิดของเสีย  ดังแสดง
ใหเห็นในตารางที่ 4.6  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา  
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ตารางที่ 4.6  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละชนิดของเสีย 
        กอนและระหวางการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 
กอน ระหวางแกไข ผล 

โพรงอากาศ 0.004% 0.001% -0.003 
ผิวขรุขระ 0.001% 0.001% -0.000 
โมลดกระชาก 0.001% 0.002% 0.001 
รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 0.022% 0.002% -0.020 
รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 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 
รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 0.004% 0.000% -0.004 
เม็ดฝุน 0.009% 0.012% 0.003 
รอยขีดขวน 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 
รอยขีดขวน (ผิวลอ) 0.009% 0.011% 0.002 
แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 0.001% 0.001% -0.000 
บรรจุปน 0.000% 0.000% -0.000 
ยอดรวมของเสีย 0.100% 0.064% -0.036 
ยอดสงทั้งหมด 2,271,727 171,005  

 
 จากตารางที่ 4.6  จะเห็นไดวา  ระหวางการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  
ทําใหเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนทั้งหมด  ลดลง 0.036 เปอรเซ็นต  ซ่ึงการที่เปอรเซ็นต
ของเสียยังลดลงไมมาก  เปนเพราะอยูในระหวางดําเนินการปรับปรุงแกไข  ดังน้ันขอมูลที่ไดใน
ระหวางที่ปรับปรุงน้ีจึงเปนขอมูลที่ปญหายังไมไดถูกแกไขอยางสมบูรณ 



บทที่ 5 

การประเมินผลหลังการปรับปรุง 

 

5.1  ผลการดําเนินการแกไข 
 
 จากการศึกษาระบบการผลิตลอรถยนตของโรงงานตัวอยาง  ตลอดจนของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตโดยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูล  พรอมทั้งหาสาเหตุของของเสียท่ีเกิดขึ้นจาก
กระบวนการโดยใชเทคนิค Process FMEA มาชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ  ผลกระทบ  ความถี่  
ตลอดจนคา RPN เพ่ือนําไปสูการลดของเสียที่เกิดขึ้น  โดยจากการศึกษาขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึน
ต้ังแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2548  พบวาของเสียเกิดข้ึนในทุกๆ กระบวนการผลิต  หลังจาก
น้ันไดทําการหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นโดยใชผังกางปลาเพื่อกําหนดมาตรการแกไข  เพ่ือใช
เปนขอมูลในการทํา PFMEA  โดยพิจารณาการปองกันและการตรวจจับของเสียในปจจุบันที่มี
สาเหตุมาจากการวิเคราะหดวยผังกางปลา  โดยพิจารณาคา RPN ที่เกิดข้ึน  ถาคา RPN มีคาตั้งแต 
100 ใหกําหนดมาตรการการดําเนินการแกไข  และจากการศึกษาวิเคราะหของเสียและวิธีการ
ปรับปรุงแกไขที่เกิดขึ้นตามที่ไดนําเสนอไวในเบื้องตนแลวน้ัน  ในบทน้ีเราสามารถประเมินผลหลัง
การปรับปรุงคุณภาพได 3 ประเด็นดังน้ี 
 (1)  จํานวน, เปอรเซ็นต  และมูลคาของเสียที่เกิดในแตละกระบวนการผลิต 

(2) จํานวน, เปอรเซ็นต  และมูลคาของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียน 
 (3)  คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) หลังการปรับปรุงแกไข 
 ซ่ึงหัวขอที่ใชในการประเมินผลหลังการปรับปรุงคุณภาพดังกลาวทั้ง 3 ประเด็น  สามารถ
อธิบายไดดังตอไปนี้ 
 
 5.1.1  จํานวน, เปอรเซ็นต  และมูลคาของเสียท่ีเกิดในแตละกระบวนการผลิต 
 สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเร่ืองของเสียที่เกิดในแตละกระบวนการผลิต  หลังการ
แกไขแลวไดทําการเก็บขอมูลเปนเวลา 3 เดือนติดตอกัน  ไดแก เดือนพฤษภาคม ถึง กรกฎาคม 
พ.ศ.2549  ซ่ึงสามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่เกิดขึ้นไดดังตารางที่ 5.1  
(สําหรับรายละเอียดของของเสียในแตละเดือนหลังการปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ค.  
ตารางที่ ค-1) 
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ตารางที่ 5.1  ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง  ตั้งแตเดือน 
         พฤษภาคม – กรกฎาคม พ.ศ.2549 

กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 
(%) 

เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคาของเสีย 
(บาท) 

หลอม 455 0.07% 1.14% 248,779 
หลอ 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 
ลางลอเตรียมผิว 299 0.05% 0.75% 163,483 
ตรวจสอบลอกอนพนสี 1,458 0.23% 3.66% 797,186 
พนสีฝุนรองพื้น 57 0.01% 0.14% 31,166 
อบสีฝุน 43 0.01% 0.11% 23,511 
พนสี 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  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียในแตละกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 

ตั้งแตเดือนพฤษภาคม – กรกฎาคม พ.ศ.2549 
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จากตารางที่ 5.1  และรูปที่ 5.1  พบวาปญหาของเสียท่ีพบในแตละกระบวนการผลิต
เรียงลําดับจากมากไปนอย  ไดดังน้ี  หลอ, พนสี, กลึง, ตรวจสอบรอยรั่ว, ตรวจสอบลอกอนพนสี, 
อบลอหลังการหลอ, อบสี, หลอม, ลางลอกอนพนสี, ตัดRiser, ตรวจสอบความหนาสี, พนสีฝุน, อบ
สีฝุน  และบรรจุ  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉลี่ย 6.15%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดเทากับ 
21,760,229 บาท  และมูลคาเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 7,253,410 บาท 
 
 5.1.2  จํานวน, เปอรเซ็นต  และมูลคาของเสียท่ีเกิดจากลูกคารองเรียน 
 สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเร่ืองของเสียท่ีเกิดจากลูกคารองเรียน  หลังการแกไขแลว
ไดทําการเก็บขอมูลของเสียที่ลูกคารองเรียนหรือสงคืนผลิตภัณฑที่เกิดจากในแตละกระบวนการ
ผลิตเปนเวลา 3 เดือนติดตอกัน  ไดแก เดือนพฤษภาคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ.2549  ซ่ึงสามารถ
รวบรวมลักษณะของขอบกพรองหรือของเสียที่ลูกคารองเรียนไดดังตารางที่ 5.2  (สําหรับ
รายละเอียดของของเสียในแตละเดือนหลังการปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ค.  ตารางที่ 
ค-2) 
 
ตารางที่ 5.2  ปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนหลังการปรับปรุง  ต้ังแตเดือน 

        พฤษภาคม – กรกฎาคม พ.ศ.2549 
กระบวนการ จํานวนเสีย (วง) เปอรเซ็นตเสีย 

(%) 
เปอรเซ็นต
สะสม (%) 

มูลคา 
ของเสีย (บาท) 

หลอ 8 0.0014% 5.000% 12,696 
กลึง 2 0.0003% 1.250% 3,174 
ตรวจสอบรอยรั่ว 3 0.0005% 1.875% 4,761 
พนสี 91 0.0154% 56.875% 144,417 
อบสี 4 0.0007% 2.500% 6,348 
ตรวจสอบความหนาสี 1 0.0002% 0.625% 1,587 
ตรวจสอบลอกอนสง 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 
ยอดสง 591,627 
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รูปที่ 5.2  แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียจากลูกคารองเรียนหลังการปรับปรุง 

ตั้งแตเดือนพฤษภาคม – กรกฎาคม พ.ศ.2549 
  

จากตารางที่ 5.2  และรูปท่ี 5.2  พบวาปญหาของเสียที่พบจากลูกคารองเรียนในแตละ
กระบวนการผลิตเรียงลําดับจากมากไปนอย  ไดดังน้ี  พนสี, ตรวจสอบลอกอนสง, หลอ, อบสี, 
ตรวจสอบรอยรั่ว, กลึง, ตรวจสอบความหนาสี  และบรรจุ  คิดเปนปริมาณของเสียโดยเฉล่ีย 
0.027%  ซ่ึงคิดเปนมูลคาของเสียทั้งหมดเทากับ 253,920 บาท  และมูลคาเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 
84,640 บาท  ซ่ึงรวมทั้งคาชดเชยตางๆ แลว 
 
 5.1.3  คาดัชนีความเสี่ยงช้ีนําหลังการปรับปรุงแกไข 
 หลังจากที่ ผูวิจัยไดทําเสนอแนะการแกไขปรับปรุง   โดยใชการวิ เคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects 
Analysis หรือ PFMEA)  เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหากระบวนการที่ทําใหเกิดของเสียและได
ทําการแกไขในหัวขอที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN) ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป  จากนั้นไดใหทีม
ผูชํานาญการของโรงงานตัวอยางเปนผูใหคะแนนคา RPN กอน  หลังจากทําการแกไขปรับปรุงใน
แตละกระบวนการเรียบรอยแลว  ไดใหทีมผูชํานาญการประเมินคา RPN อีกครั้งหน่ึง  เพ่ือสามารถ
นํามาพิจารณาเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังที่ทําการปรับปรุง  และเมื่อไดทําการปรับปรุงแลวมี
คาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํา(RPN) มากข้ึนหรือลดลงเพียงใด  จะนําเสนอใหเห็นไดดังตารางที่ 5.3 
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5.2  การประเมินผลหลังการปรับปรุงแกไข 
 
 การประเมินผลหลังการปรับปรุงแกไข  จะใชกระบวนการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสีย    
และคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN)  มาทําการประเมินผลหลังทําการปรับปรุงแกไข  โดยมี
รายละเอียดดังน้ี 
 (1)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละกระบวนการ 
 (2)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการ 
 (3)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 

(4) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
(5) การเปรียบเทียบมูลคาของเสียจากการผลิต 
(6) การเปรียบเทียบมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียน 
(7)  การวิเคราะหคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 

 
 5.2.1  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละกระบวนการ 
 เน่ืองจากของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาในการ
เก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดการผลิตเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 5.4 
 
ตารางที่ 5.4  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละกระบวนการ 

        กอนและหลังการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 

กอน หลัง ผล 
หลอม 0.11% 0.07% -0.04 
หลอ 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 
ลางลอเตรียมผิว 0.08% 0.05% -0.03 
ตรวจลอกอนพนสี 0.29% 0.23% -0.06 
พนสีฝุนรองพื้น 0.01% 0.01% 0.00 
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ตารางที่ 5.4 (ตอ)  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตท่ีเกิดจากแตละกระบวนการ 
          กอนและหลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 
กอน หลัง ผล 

อบสีฝุน 0.01% 0.01% 0.00 
พนสี 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  แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตที่เกิดจากแตละกระบวนการ 

กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 5.4  จะเห็นไดวา  หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ทําใหเปอรเซ็นตของเสียที่เทียบกับยอดการผลิตทั้งหมด  ลดลง 3.38 เปอรเซ็นต 
 

5.2.2  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการ 
 เน่ืองจากของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาในการ
เก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดการสงเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 5.5 
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ตารางที่ 5.5  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละกระบวนการ 
        กอนและหลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย กระบวนการ 
กอน หลัง ผล 

หลอ 0.006% 0.0014% -0.0046 
กลึง 0.028% 0.0003% -0.0277 
ตรวจสอบรอยรั่ว 0.004% 0.0005% -0.0035 
พนสี 0.045% 0.0154% -0.0296 
อบสี 0.001% 0.0007% -0.0003 
ตรวจสอบความหนาสี 0.001% 0.0002% -0.0008 
ตรวจลอกอนสง 0.014% 0.0085% -0.0055 
บรรจุ 0.001% 0.0002% -0.0008 
ยอดรวมของเสีย 0.100% 0.0270% -0.073 
ยอดสงทั้งหมด 2,271,727 591,627  

 

0.01%

0.03%

0.00%

0.05%

0.00% 0.00%

0.01%

0.00%0.00%
0.00%

0.00%

0.02%

0.00%
0.00%

0.01%

0.00%

0.00%

0.01%

0.02%

0.03%

0.04%

0.05%

หลอ กลึง
ตรว

จร่ัว พนส
ี

อบส
ี

ตรว
จคว

ามห
นาส

ี

ตรว
จกอ

นสง บรร
จุ

กระบวนการ

เปอ
รเซ็

นต
ขอ

งเสี
ย (%

)

กอนปรับปรุง

หลังปรับปรุง

 
รูปที่ 5.4  แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนที่เกิดจากแตละกระบวนการ 

กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 5.5  จะเห็นไดวา  หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ทําใหเปอรเซ็นตของเสียที่เทียบกับยอดสงใหกับลูกคาทั้งหมด  ลดลง 0.073 เปอรเซ็นต 
 
 



288 

5.2.3  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 
 สําหรับผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะของขอเสียน้ัน  ได
สรุปผลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย   ดังแสดงใหเห็นใน
ตารางที่ 5.6  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา 
 
ตารางที่ 5.6  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 

        กอนและหลังการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 

กอน หลัง ผล 
ฟองอากาศ 0.07% 0.04% -0.03 
สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 0.04% 0.03% -0.01 
โพรงอากาศ 2.50% 1.73% -0.77 
ผิวขรุขระ 0.32% 0.20% -0.12 
โมลดกระชาก 0.10% 0.08% -0.02 
หลอไมเต็ม 0.08% 0.06% -0.02 
ทรายหลน 0.04% 0.03% -0.01 
Riser สูง 0.05% 0.04% -0.02 
คาความแข็งสูง 0.16% 0.07% -0.09 
คาความแข็งต่าํ 0.16% 0.10% -0.06 
ไมระบุชวงการอบ 0.02% 0.02% -0.00 
รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 0.61% 0.38% -0.23 
รอยกระแทก 0.38% 0.27% -0.11 
รอยกลึงเปนเสน 0.32% 0.17% -0.15 
คาความสาย(Run-out) สูง 0.08% 0.04% -0.04 
รูสวมน็อตเยื้อง 0.01% 0.01% -0.00 
บารองรูกลางลอ(Chamfer) ต่ํา 0.01% 0.01% -0.00 
รูสวมวาลวเยือ้ง 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 
ผิวเปนคราบ 0.08% 0.05% -0.03 
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ตารางที่ 5.6 (ตอ) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตในแตละชนิดของเสีย 
           กอนและหลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 
กอน หลัง ผล 

รอยกระแทก 0.29% 0.23% -0.06 
สีฝุนยึดเกาะไมดี 0.01% 0.01% -0.00 
สีฝุนลอก 0.01% 0.01% -0.00 
เม็ดฝุน 1.20% 0.85% -0.35 
รอยขีดขวน 0.84% 0.42% -0.42 
สีไหล 0.57% 0.39% -0.50 
รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (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 
แผนพลาสติกรองลอ (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  จะเห็นไดวา  หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ทําใหเปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตทั้งหมด  ลดลง 3.38 เปอรเซ็นต  และของเสียที่เกิด
จากการรั่วและสีไหลใหเปอรเซ็นตลดลงไดมากที่สุดคือ 0.50 เปอรเซ็นต 
 
 5.2.4  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
 สําหรับผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เปนลักษณะของขอเสียน้ัน  ได
สรุปผลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย  ดังแสดงให
เห็นในตารางที่ 5.7  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา  
 
 
 
 



290 

ตารางที่ 5.7  การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละชนิดของเสีย 
        กอนและหลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย ชนิดของเสีย 
กอน หลัง ผล 

โพรงอากาศ 0.004% 0.001% -0.003 
ผิวขรุขระ 0.001% 0.000% -0.001 
โมลดกระชาก 0.001% 0.001% -0.000 
รูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาด 0.022% 0.000% -0.022 
รองล็อคฝาครอบลอ (CAP) ไมไดขนาด 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 
รอยขูดจากที่ปดรูน็อต (Masking) 0.004% 0.000% -0.004 
เม็ดฝุน 0.009% 0.003% -0.006 
รอยขีดขวน 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 
รอยขีดขวน (ผิวลอ) 0.009% 0.005% -0.004 
แผนพลาสติกรองลอ (Air Bubble) สกปรก 0.001% 0.000% -0.001 
บรรจุปน 0.000% 0.000% -0.000 
ยอดรวมของเสีย 0.100% 0.027% -0.073 
ยอดสงทั้งหมด 2,271,727 591,627  

 
 จากตารางที่ 5.7  จะเห็นไดวา  หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง  ทําใหเปอรเซ็นตของเสียจากลูกคารองเรียนทั้งหมด  ลดลง 0.073 เปอรเซ็นต  และของเสีย
ท่ีเกิดจากรูกลางลอ(Center Bore) ไมไดขนาดใหเปอรเซ็นตลดลงไดมากที่สุดคือ 0.022 เปอรเซ็นต 
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5.2.5  การเปรียบเทียบมูลคาของเสียจากการผลิต 
 เน่ืองจากมูลคาของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลา
ในการเก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขมูลคาของเสียโดยเฉล่ียตอเดือนเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง 
 ซ่ึงมูลคาของเสียโดยเฉลี่ยกอนการปรับปรุงเทากับ 12,150,425 บาทตอเดือน  เทียบกับ
มูลคาของเสียโดยเฉลี่ยหลังการปรับปรุงเทากับ 7,253,410 บาทตอเดือน  ทําใหผลที่ไดจากการ
ปรับปรุงกระบวนการสามารถลดมูลคาของเสียจากการผลิตลงได 4,897,015 บาทตอเดือน 
 

5.2.6  การเปรียบเทียบมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียน 
 เน่ืองจากมูลคาของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียนที่ไดนําเสนอขอมูลตั้งแตตนมีระยะเวลาใน
การเก็บขอมูลที่ไมเทากัน  ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขมูลคาของเสียโดยเฉลี่ยตอเดือนเปนตัว
เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง 
 ซ่ึงมูลคาของเสียโดยเฉล่ียกอนการปรับปรุงเทากับ 301,795 บาทตอเดือน  เทียบกับมูลคา
ของเสียโดยเฉลี่ยหลังการปรับปรุงเทากับ 84,640 บาทตอเดือน  ทําใหผลที่ไดจากการปรับปรุง
กระบวนการสามารถลดมูลคาของเสียจากลูกคารองเรียนลงได 217,155 บาทตอเดือน 
 

5.2.7  การวิเคราะหคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 
 หลังจากที่ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis หรือ PFMEA)  ในแตละ
กระบวนการผลิตและไดทําการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตที่มีขอบกพรอง  ที่มีคาดัชนีความ
เส่ียงช้ีนํา(RPN) ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป  จากนั้นทําการเปรียบเทียบสภาพกอนและหลังการ
ดําเนินการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิต  โดยใชการเปรียบเทียบคา RPN เปนเปอรเซ็นตกอน
และหลังการปรับปรุงเปนตัวเปรียบเทียบ  ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 5.8  ซ่ึงสามารถสรุปไดวา 
 
ตารางที่ 5.8  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 

RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 
เกา ใหม %ลด 

- ใบพัด GBF ชํารุด 60   
- เคร่ืองควบคุมอัตราไหลไนโตรเจนไมไดมาตรฐาน 90   
- เคร่ืองควบคุมอุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดมาตรฐาน 120 36 70.0% 
-  ความเร็วใบพัด GBF ไมเหมาะสม 120 54 55.0% 

ฟองอากาศ 

-  พนักงานไมกําจัดขี้โลหะในเตาหลอม 252 72 71.4% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- เคร่ืองตรวจคาสวนประกอบ (Spectrometer) ของลอ
คลาดเคลื่อนจากคามาตรฐาน 

70   สวนประกอบ
ไมไดมาตรฐาน 

- พนักงานเติมสวนประกอบผิดจากคามาตรฐาน 210 84 60.0% 
- อัตราการไหลของน้ําอลูมิเนียมไมเหมาะสม 96   
- อัตราการไหลของน้ํา Cooling ไมเหมาะสม 96   
- อุณหภูมิโมลดไมไดตามที่กําหนด 144 48 66.7% 
- อุณหภูมินํ้าอลูมิเนียมไมไดตามที่กําหนด 144 48 66.7% 
- พนักงานใช Die Coat ผิดประเภท 72   

โพรงอากาศ 

- พนักงานพน Die Coat ไมไดมาตรฐาน 280 96 65.7% 
- ผิวของโมลดขรุขระ 140 60 57.1% 
- Die Coat หลุดหรือลอกขณะที่ทําการหลอ 245 60 75.5% 
- พนักงานใชมาตราสวน Die Coat ไมเหมาะสม 75   

ผิวขรุขระ 

- ไมระบุความถี่การตรวจโมลดขณะทําการหลอ 245 80 67.3% 
- Die Coat เคลือบผิวโมลดหลุดขณะหลอลอ 245 80 67.3% โมลดกระชาก 
- โมลดสึกหรอ 105 60 42.9% 
- การกําหนดคาอุณหภูมิไมเหมาะสม 168 36 78.6% หลอไมเต็ม 
- กําหนดอัตราการไหลอลูมิเนียมไมเหมาะสม 126 54 57.1% 
- โมลดไมสะอาด  140 60 57.1% ทรายหลน 
- พนักงานไมทําความสะอาดโมลดกอนหลอทุกครั้ง 105 30 71.4% 
- พนักงานตั้งคาเริ่มตนของกระบวนการไมเหมาะสม 112 36 67.9% 
- วิธีการต้ังคาเร่ิมตนไมชัดเจน 64   

Riser สูง 

- ไมมีช้ินสวนมาตรฐานไวสอบเทียบการตั้งคา 84   
- อุณหภูมิเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) สูง 144 48 66.7% 
- เวลาของเตาอบคืนโครงสรางสูง 96   

คาความแข็งสูง 

- อุณหภูมิของเตาอบบมแข็ง (Aging : T5) สูง 144 48 66.7% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- อุณหภูมิของเตาอบคืนโครงสราง (Solution : T4) ต่ํา 144 48 66.7% 
- เวลาของเตาอบ Solution นอยกวาคาที่กําหนด 96   
- อุณหภูมิของนํ้า (Quenching) สูง 96   

คาความแข็งต่าํ 

- เวลาในการจุมนํ้านอยกวาคาที่กําหนด 96   
- พนักงานลืมใสหมุดตัว Stampใน Lower Mold 63   ไมระบุชวง 

การอบ - พนักงานไมตรวจสอบตัวหมุด Stamp อีกคร้ัง 105 36 65.7% 
- มีดกลึงสึกหรอ 280 72 74.3% 
- วิธีการควบคุมอายุใชงานของมีดกลึงไมชัดเจน 280 72 74.3% 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนใชมีดกลึงทุกคร้ัง 224 16 92.9% 
- พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมถูกวิธี 120 48 60.0% 

รูกลางลอ 
(Center Bore) 
ไมไดขนาด 

- เครื่องมือวัดไมไดมาตรฐาน 120 48 60.0% 
รอยกระแทก - พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน   96   

- มีดกลึงสึกหรอ 105 27 74.3% 
- มีดกลึงแตก 105 27 74.3% 
- พนักงานไมลงบันทึกจํานวนครั้งใชมีดกลึง 84   

รอยกลึงเปน
เสน 

- วิธีการควบคุมอายุการใชงานมีดกลึงไมชัดเจน 105 27 74.3% 
- แกนยึดดอกสวานไมรวมศูนย 84   
- พนักงานตั้งคาเริ่มตนไมไดมาตรฐาน 70   
- ตั้งคามุมลาดรูศูนยกลางลอไมตรงกับมุมลาดเครื่อง 147 70 52.4% 

คาความสาย 
(Run-out) สูง 

- ขาดการศึกษาความสามารถของเครื่องอยางถูกตอง 168 63 62.5% 
- อุปกรณในเครื่องกลึง (Jig-Fixture) ไมเหมาะสม 96   รูสวมน็อตเยื้อง 
- คาที่ระบุในโปรแกรมไมเหมาะสม 120 64 46.7% 
- พนักงานตั้งคาเริ่มตน (Set-up) ไมเหมาะสม 70   
- พนักงานไมไดตรวจรับมีดกลึงปาดกอนที่นํามาใช   98   

บารองรูกลาง
ลอ(Chamfer) 

ตํ่า - ใชมีดกลึงปาดผิดแบบ 147 84 42.9% 
- พนักงานใชเคร่ืองมือวัดไมเหมาะสม 162 90 44.4% 
- วิธีการควบคุมอายุใชงานมีดกลึงปาดไมชัดเจน 210 54 74.3% 

รองล็อคฝา
ครอบลอไมได

ขนาด - มีดกลึงปาดไมไดมาตรฐาน   168 54 67.9% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- พนักงานตั้งคาตําแหนงรูสวมวาลวผิดพลาด  80   รูสวมวาลวเย้ือง 
- พนักงานไมตรวจสอบตําแหนงรูสวมวาลว 120 60 50.0% 
- พนักงานตั้งคาเริ่มตนผิดพลาด 60   
- พนักงานตรวจสอบชิ้นงานผิดพลาด 162 90 44.4% 

ความสูงรูน็อต
ตํ่า 

- เครื่องจักรมีเศษอลูมิเนียมติดคางอยูที่ฐานรอง 252 48 81.0% 
- แรงดัน Hydraulic Pressure ไมเหมาะสม 245 42 82.9% 
- แรงดันลม (Air Pressure) ตํ่ากวามาตรฐาน 196 42 78.6% 
- ความเร็วเวลาหมุนลอเพ่ือตรวจไมเหมาะสม 147 28 81.0% 
- นํ้าไมสะอาด 245 63 74.3% 
- แสงสวางในจุดที่ทํางานไมเหมาะสม 147 42 71.4% 
- แผนยางรั่ว 294 84 71.4% 

ร่ัว 

- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด   196 63 67.9% 
- พนักงานขูดครีบไมดี 84   
- พนักงานขูดครีบไมท่ัวทุกพ้ืนที่ 168 80 52.4% 

ครีบคม 

- ไมมีการระบุเครื่องมือที่ใชอยางเหมาะสม 140 60 57.1% 
- พนักงานไมไดตรวจสอบเครื่องลางลอ 84   
- หัวฉีดลางอุดตัน 168 90 46.4% 
- หัวฉีดเคลื่อนตําแหนง 210 90 57.1% 
- เครื่องมือวัดอุณหภูมิ (Thermocouple) เสีย 126 90 28.6% 
- Pump ความดันเสีย 84   

ผิวเปนคราบ 

- สัดสวนสารเคมีไมถูกตองหรือไมเหมาะสม 126 90 28.6% 
- พนักงานไมระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 96   
- พนักงานขาดความเอาใจใสในผลิตภัณฑและการ
ทํางาน 

120 72 40.0% 

- พนักงานยกชิ้นงานไมระวัง 96   

รอยกระแทก 

- วัสดุที่ใชทําที่แขวนลอไมเหมาะสม   120 48 60% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- หัวฉีดสีฝุนอุดตัน 126 90 28.6% 
- พนักงานปรับตั้งปนพนไมเหมาะสม 168 90 46.4% 

สีฝุนยึดเกาะ  
ไมดี 

- สีฝุนไมเหมาะสม   84   
- อุณหภูมิในการอบไมไดตามมาตรฐาน 54   
- ความเร็ว Speed Conveyorไมไดตามมาตรฐาน 54   

สีฝุนลอก 

- ลอไมสะอาด   192 60 68.8% 
- หองพนสีมีฝุนมาก 168 64 61.9% 
- พนักงานไมทําความสะอาดปนหลังเลิกงาน 112 36 67.9% 
- พนักงานใชถุงมือผิดประเภท 84   

เม็ดฝุน 

- พนักงานสวมเสื้อผาและถุงมือที่ไมสะอาด 84   
- วัสดุที่แขวนลอไมเหมาะสมกับการใชงาน 160 64 60.0% 
- พนักงานไมระมัดระวังในการสัมผัสลอ 128 96 25.0% 

รอยขีดขวน 

- พนักงานขนยายลออยางไมระวัง   128 96 25.0% 
- ปนไมสะอาด 140 36 74.3% 
- แรงดันลมของปนต่ํากวามาตรฐาน 112 36 67.9% 
- พนักงานไมไดปรับเทียบแรงดันลมของปน 84   
- พนักงานปรับแรงดันลมไมเหมาะสม 84   

สีไหล 

- ความหนืดของสีต่ํากวามาตรฐาน 60   
- ที่ปดรูอาจมีขนาดคับเกินไป 84   
- พนักงานไมระมัดระวังในการดึงที่ปดรูออก 112 96 14.3% 

รอยขูดจากที่
ปดรูน็อต 
(Masking) - วิธีการใชที่ปดรูยังไมเหมาะสม 168 48 71.4% 

- ปนพนไมสะอาด 210 54 74.3% 
- พนักงานปรับแรงลมของปนไมเหมาะสม 84   
- ลอมีครีบคมมาก 252 72 71.4% 

ขี้เกลือ 

- ลอไมสะอาด 192 90 53.1% 
- พนักงานไมสวมถุงมือขณะปฏิบัติงาน 160 64 60.0% รอยมือ 
- พนักงานไมระมัดระวังในการจับหนาลอ   160 96 40.0% 
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)  การเปรียบเทียบคา RPN  กอนและหลังการปรับปรุง 
RPN ชนิดของเสีย สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 

เกา ใหม %ลด 
- พนักงานผสมเฉดสีไดไมเหมาะสม 96   
- ไมมีแผนสีมาตรฐานสําหรับเทียบเคียงกับสีลอ 160 48 70.0% 

สีเพ้ียน 

- ไมมีลอตัวอยางสําหรับเทียบเคียงสี   128 48 62.5% 
- อุณหภูมิการอบไมไดตามมาตรฐาน 54   
- ความเร็ว Speed Conveyorไมไดตามมาตรฐาน 54   
- ลอไมสะอาด 288 90 68.8% 

สีลอก 

- สีไมไดมาตรฐาน   126 72 42.9% 
- เครื่องมือตรวจความหนาสีไมไดมาตรฐาน 120 48 60.0% ความหนาสีต่าํ 
- พนักงานตรวจสอบผิดพลาด 60   
- แสงสวางนอยเกินไป 84   
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมท้ังบริเวณลอ 112 48 57.1% 

รอยขีดขวน 

- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 140 48 65.7% 
- แสงสวางนอยเกินไป 84   
- พนักงานตรวจสอบไมครอบคลุมท้ังบริเวณลอ 112 48 57.1% 
- มาตรฐานการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 140 48 65.7% 

รอยกระแทก 

- พนักงานขนยายลอไมระมัดระวัง 112 80 28.6% 
- พนักงานไมตรวจแผนพลาสติกกอนนํามาใช 210 60 71.4% 
- พนักงานไมระมัดระวังการนําพลาสติกมาใช 120 60 50.0% 

แผนพลาสติก
รองลอ (Air 

Bubble)สกปรก - วิธีการจัดเก็บแผนพลาสติกไมเหมาะสม 150 48 68.0% 
- พนักงานเก็บลอไมเหมาะสม 168 60 64.3% 
- พนักงานใหมที่ยังไมชํานาญการปฏิบัติงาน 96   

บรรจุปน 

- พนักงานไมไดทวนสอบอีกครั้งกอนบรรจุ 120 45 62.5% 
 
 



บทที่ 6 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

6.1  สรุปผลการวิจัย 
 
 การศึกษาวิจัยครั้งน้ีทําการมุงเนนทางดานการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตลอ
อลูมิเนียมอัลลอยดสําหรับอุตสาหกรรมรถยนต  อันเปนกระบวนการผลิตหลักของทางโรงงาน
ตัวอยางที่ ผูวิจัยไดทําการวิจัยเปนกรณีศึกษา   ซ่ึงกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยดน้ี
ประกอบดวย 16 กระบวนการ  โดยเริ่มจากกระบวนการหลอม  กระบวนการหลอ  กระบวนการตัด 
Riser  กระบวนการอบ  กระบวนการกลึง  กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว  กระบวนการลางลอเพ่ือ
เตรียมผิว  กระบวนการตรวจสอบลอกอนพนสี  กระบวนการพนสีฝุนรองพ้ืน  กระบวนการอบสี
ฝุน  กระบวนการพนสี  กระบวนการอบสี  กระบวนการตรวจสอบความหนาสี  กระบวนการ
ตรวจสอบรอยรั่วสุดทาย  กระบวนการตรวจสอบสุดทาย  และกระบวนการบรรจุ  เร่ิมจากการนํา
ขอมูลตั้งแตเดือนมกราคม 2548 ถึง ธันวาคม 2548  และนํามาศึกษาคนหาลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น
ในแตละกระบวนการโดยใชผังพาเรโต  และทําการศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการโดยใชผังกางปลาในการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย  จากทุกปญหาใน
ขางตน  หลังจากนั้นไดนําเทคนิค Process FMEA เขามาดําเนินการลดของเสียโดยพิจารณาจากคา
ระดับความรุนแรงของของเสียที่เกิดขึ้น  ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากของเสียดังกลาว  พิจารณาโอกาส
หรือความถ่ีที่เกิดปญหาดังกลาวขึ้น  พรอมทั้งพิจารณาการควบคุมของเสียในปจจุบันที่เปนลักษณะ
การควบคุมและการตรวจจับ  ซึ่งจะทําใหเราทราบคา Detection สงผลใหสามารถคํานวณคา RPN 
 ดังน้ันการดําเนินการลดของเสียในกระบวนการ  จึงพิจารณาจากคา RPN ท่ีเกิดข้ึน  ซ่ึง
กระบวนการใดที่มีคา RPN ตั้งแต 100  จะไดรับการพิจารณาเปนคาแรกในการหามาตรการแกไข  
จนกระทั่งทุกคาของ RPN นอยกวา 100  ซึ่งมาตรการแกไขดังกลาวไดพิจารณาจากสาเหตุที่ทําให
เกิดของเสียโดยมีการดําเนินการดังน้ีคือ 

1. เพ่ิมความสามารถในการตรวจจับของเสีย  เชน  การตรวจสอบชิ้นงาน 100%, การ
ตรวจสอบชิ้นงานแรกที่เริ่มทําการผลิต, การทวนสอบหลังการปรับตั้งเครื่อง, การใช
ใบบันทึกในการบันทึกผล  ตลอดจนการติดต้ังอุปกรณควบคุมตางๆ  เปนตน 

2. ลดโอกาสหรือความถ่ีในการเกิดปญหา  เชน  ทบทวนระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร, 
โมลด, ปรับปรุงแกไขมาตรฐานเอกสารในการปฏิบัติงาน  ตลอดจนการฝกอบรมเพ่ือ
เพ่ิมขีดความสามารถของพนักงาน 
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จากการดําเนินการแกไขเพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้นใหนอยลงดังกลาวในบทขางตน  พบวา
ผลลัพธที่ไดรับจากการปรับปรุงคุณภาพสามารถสรุปไดดังน้ี 

1.  ปญหาของเสียในกระบวนการผลิต  พบวาเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิต  ลดลง
จาก 9.53%  เหลือ 6.15% (ลดลง 3.38%) 

2.  ปญหาของเสียที่ลูกคารองเรียน  มีเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา  ลดลงจาก 
0.100%  เหลือ 0.027% (ลดลง 0.073%) 

3.  มูลคาของเสียที่เกิดภายในกระบวนการผลิต  เปรียบเทียบโดยเฉลี่ยตอเดือน  ลดลงจาก 
12,150,425 บาท  เหลือ 7,253,410 บาท (ลดลง 4,897,015 บาท) 

4.  มูลคาของเสียที่ลูกคารองเรียน  เปรียบเทียบโดยเฉลี่ยตอเดือน  ลดลงจาก 301,795 บาท  
เหลือ 84,640 บาท (ลดลง 217,155 บาท) 

5.   คาคะแนนดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)  พบวาลดลงตั้งแต 25.0% - 92.9%  จากคา RPN 
ของกระบวนการผลิตกอนการแกไข 
 
6.2  ขอเสนอแนะ 
 
 จากการทําวิจัยในโรงงานตัวอยางเพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพและลดของเสียสําหรับทุก
กระบวนการในอุตสาหกรรมการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด  พบวามีปญหาบางประการที่ควร
เสนอแนะตอทางโรงงานเพื่อทําการปรับปรุงแกไขใหดีย่ิงขึ้น  โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 1.  ในปจจุบันผูบริหารของทางโรงงานเอง  ไมมีนโยบายที่ชัดเจนในดานคุณภาพ  โดยจะ
เนนไปที่เปาหมายผลผลิตเปนสําคัญ  ทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑถูกละเลย  ดังน้ันผูบริหารของ
ทางโรงงานควรใหความสําคัญเก่ียวกับการควบคุมและการปรับปรุงคุณภาพควบคูกันไปกับการ
ผลิต  โดยกําหนดนโยบายในเรื่องคุณภาพอยางชัดเจน  เพ่ือเปนการสรางความตอเน่ืองในการ
ปรับปรุงดานคุณภาพใหกับทุกๆ ฝายในการทํางานเพ่ือใหบรรลุตามวัตถุประสงค  เพราะถาหากเกิด
ปญหาเร่ืองคุณภาพเพิ่มขึ้น  ปริมาณและผลผลิตก็จะไมสามารถบรรลุตามเปาหมายที่ไดวางไว 

2.  สําหรับดานการปรับปรุงคุณภาพ  ควรจัดใหมีการอบรมใหความรูและความเขาใจ
เก่ียวกับหลักการปรับปรุงคุณภาพ  เทคนิคการปรับปรุงคุณภาพ  รวมถึงความเขาใจในวิธีปฏิบัติงาน  
ซ่ึงเปนการสงเสริมใหพนักงานมีความรูความสามารถเพ่ิมขึ้น  รวมทั้งเปนการยกระดับความรู
ความสามารถของพนักงานใหสูงขึ้น 
 3.  ผูบริหารควรจัดทํากิจกรรมหรือการอบรมเก่ียวกับจิตสํานึกในการทํางานใหกับ
พนักงาน  เพ่ือเปนการสรางความตระหนักและจิตสํานึกที่ดีในการทํางาน 
 4.  ควรจัดใหพนักงานมีสวนรวมในการรับรูถึงขอบกพรองและผลที่เกิดข้ึน  เพ่ือให
พนักงานตระหนักและรวมกันวางแผน  แกไข  ตรวจสอบและติดตามผลตอไป 
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 5.  เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and 
Effects Analysis : FMEA)  เปนเครื่องมือที่ใชสําหรับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองที่คาดวาจะ
เกิดขึ้นแลวทําการหาวิธีการปองกันไวลวงหนา  ซ่ึงวิธีการดังกลาวน้ีเหมาะสําหรับใชวิเคราะห
เก่ียวกับชิ้นสวนที่ตองการความปลอดภัยสูงในการนําไปใชงาน  โดยเฉพาะชิ้นสวนที่ใชประกอบ
รถยนตหรือในอุตสาหกรรมยานยนต   
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ตารางที่ ข-1   ขอมูลแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต  เดือน เมษายน พ.ศ. 2549
                       ระหวางการปรับปรุง

กระบวนการ ลักษณะเสีย

วง % มูลคา วง % มูลคา
หลอม สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 81 0.04% 43,432 183 0.10% 98,125

(Melting) C10 ฟองอากาศ (Blow Hole) 102 0.06% 54,693
หลอ โพรงอากาศ (Hikesu) 4,385 2.44% 2,351,247 5,357 2.97% 2,872,435

(Casting) C20 หลอไมเต็ม (Misrun) 186 0.10% 99,734
ผิวขรุขระ (Tokata) 542 0.30% 290,622
โมลดกระชาก (Kajiri) 168 0.09% 90,082
ทรายหลน (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 คาความแข็งตํ่า (Hardness lower) 257 0.14% 137,804 549 0.30% 294,375
(Heat Treatment) คาความแข็งสูง (Hardness over) 247 0.14% 132,442

C40 ไม stamp ชวงการอบ (H/T stamp) 45 0.02% 24,129
กลึง กลึงเปนเสน (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
รูสวมวาลวเย้ือง (V/H) 9 0.00% 4,826
คาความสาย (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
ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ (Surface) 116 0.06% 62,199 116 0.06% 62,199

(Pre Treatment) D10
ตรวจลอกอนพน รอยกระแทก (Dakon) 474 0.26% 254,160 474 0.26% 254,160

(Inspection Paint) D20
พนสีฝุนรองพื้น สีฝุนยึดเกาะไมดี (Adhesion) 27 0.01% 14,477 27 0.01% 14,477

(Powder Paint) D40
อบสีฝุน สีฝุนลอก (Powder Peel) 21 0.01% 11,260 21 0.01% 11,260

(Powder Bake) D45
พนสี สีไหล (Paint Flow) 874 0.49% 468,641 4,065 2.26% 2,179,662

(Paint) D50 รอยขูดจากที่ปดรู (Masking) 32 0.02% 17,158
เม็ดฝุน (Dust) 1,847 1.03% 990,366
รอยขีดขวน (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
รวมแตละกระบวนการเม.ย.
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ตารางที่ ข-2   ขอมูลแสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต

                      เดือน เมษายน พ.ศ. 2549  ระหวางการปรับปรุง
กระบวนการ ลักษณะเสีย

วง % มูลคา วง % มูลคา
หลอ โพรงอากาศ (Hikesu) 2 0.001% 3,174 6 0.0035% 9,522

(Casting) C/0 ผิวขรุขระ (Tokata) 1 0.001% 1,587
โมลดกระชาก (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
พนสี ขี้เกลือ (Blister , Corrosion) 17 0.010% 26,979 64 0.0374% 101,568

(Paint) D50 รอยขูดจากที่ปดรู (Masking) 0 0.000% 0
เม็ดฝุน (Dust) 20 0.012% 31,740
รอยขีดขวน (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

ตรวจหนาลอกอนสง รอยกระแทก (Dakon) 4 0.002% 6,348 22 0.0129% 34,914
(Final Inspection) E20 รอยขีดขวน (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
ยอดสงรวม

รวมแตละกระบวนการเม.ย.
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ตารางที่ ค-1   ขอมูลแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2549 หลังการปรับปรุง
                      

กระบวนการ ลักษณะเสีย

วง % วง % วง % วง % มูลคา วง % มูลคา
หลอม สวนประกอบไมไดมาตรฐาน 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
หลอ 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 หลอไมเต็ม (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
โมลดกระชาก (Kajiri) 215 0.10% 198 0.09% 127 0.06% 540 0.08% 295,254
ทรายหลน (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 คาความแข็งตํ่า (Hardness lower) 264 0.12% 218 0.10% 176 0.08% 658 0.10% 359,773 1,256 0.19% 686,739
(Heat Treatment) คาความแข็งสูง (Hardness over) 134 0.06% 207 0.10% 128 0.06% 469 0.07% 256,434

C40 ไม stamp ชวงการอบ (H/T stamp) 69 0.03% 37 0.02% 23 0.01% 129 0.02% 70,533
กลึง กลึงเปนเสน (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
รูสวมวาลวเย้ือง (V/H) 4 0.00% 0 0.00% 1 0.00% 5 0.00% 2,734
คาความสาย (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
ลางลอเตรียมผิว ผิวเปนคราบ (Surface) 117 0.05% 93 0.04% 89 0.04% 299 0.05% 163,483 299 0.05% 163,483

(Pre Treatment) D10
ตรวจลอกอนพน 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
พนสีฝุนรองพื้น สีฝุนยึดเกาะไมดี (Adhesion) 28 0.01% 16 0.01% 13 0.01% 57 0.01% 31,166 57 0.01% 31,166

(Powder Paint) D40
อบสีฝุน สีฝุนลอก (Powder Peel) 13 0.01% 21 0.01% 9 0.00% 43 0.01% 23,511 43 0.01% 23,511

(Powder Bake) D45
พนสี 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 รอยขูดจากที่ปดรู (Masking) 25 0.01% 12 0.01% 10 0.00% 47 0.01% 25,698
เม็ดฝุน (Dust) 2,058 0.96% 1,748 0.83% 1,683 0.75% 5,489 0.85% 3,001,204
รอยขีดขวน (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. รวมแตละกระบวนการรวม

ของเสียรวม
ยอดผลิตรวม 213,538

ก.ค.พ.ค.

223,785
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ตารางที่ ค-2   ขอมูลแสดงลักษณะของเสียจากลูกคารองเรียนในแตละกระบวนการผลิต   ตั้งแตเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2549 

                            หลังการปรับปรุง
กระบวนการ ลักษณะเสีย

วง % วง % วง % วง % มูลคา วง % มูลคา
หลอ 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
โมลดกระชาก (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
พนสี ขี้เกลือ (Blister , Corrosion) 15 0.007% 10 0.005% 11 0.006% 36 0.006% 57,132 91 0.0154% 144,417

(Paint) D50 รอยขูดจากที่ปดรู (Masking) 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0 0.000% 0
เม็ดฝุน (Dust) 10 0.005% 6 0.003% 4 0.002% 20 0.003% 31,740
รอยขีดขวน (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

ตรวจหนาลอกอนสง รอยกระแทก (Dakon) 11 0.005% 8 0.004% 2 0.001% 21 0.004% 33,327 50 0.0085% 79,350
(Final Inspection) E20 รอยขีดขวน (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

รวมแตละกระบวนการรวม

ของเสียรวม
ยอดสงรวม

ก.ค.

202,065
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นางสาวสุวิมล  จันทรแกว  เกิดวันที่ 7 ธันวาคม พ.ศ.2521  เกิดที่จังหวัดปราจีนบุรี  มีพ่ีนอง
รวม  3 คน   สํา เร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิตจากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร   คณะ
วิศวกรรมศาสตร 2 หลักสูตรคือ  ภาควิชาวิศวกรรมทรัพยากรน้ํา  เม่ือป พ.ศ.2544  และภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ  เม่ือป พ.ศ.2546  และในปเดียวกันไดเขาทํางานที่บริษัทเอนไกไทยจํากัด  
แผนกควบคุมคุณภาพ  ซึ่งเปนบริษัทในกลุมอุตสาหกรรมยานยนต  และในปการศึกษา 2548  ได
เขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ
วิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
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