
 
การลดของเสยีกระบวนการผลิตผาหลังคารถยนตโดยเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นายเทพประสทิธิ์   ไพฑูรยวสุิทธิญาณ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึง่ของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ       ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ปการศึกษา  2552 

ลิขสิทธิ์ของจฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั 

 



 
DEFECTIVE REDUCTION IN AUTOMOTIVE HEADLINING MANUFACTURING  
PROCESS BY PROCESS FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (PFMEA)  

TECHNIQUE 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Mr. Tepprasit  Paitoonvisuttiyarn 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 
Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 
Academic Year 2009 

Copyright of Chulalongkorn University 
 



~'1'1l'1i3"Jj'1 

m~~~"lJtl-:JL~tJn~:;'I.J,)'lJm~tJ~(;1eJ'1~i-:JfOn~CltJ'IJ~tJ 

L'Vlfil\lfilmnLfiln:;,r~'1L~tJJ'Iltl-:Jim~tCl.J:;;rtl'I.Jn~ffi-:JLL~:; 

tJ~n~:;'Vl'I.JL'lJn~:;'I.J,)'lJn'1~tJ~(;1 

'IJ'1m'Vl'Yiu~:;~'Vlt 1 'Yi'tl~m~'Vlfiq)'1ru 

~f'\')n~nJ~(;1~'1~m~ 

tl'1~'1 ~tJ~m m~ni3'Vl tJTil'Yi'IJfi~i n ~"1btJf'\'1~(;1rl~'1~tJ ~~ .~~LntJ~~ ~-:J~(;1~(;1L~lq) 

.. 
~ '-.Dm---' 

filCl.J:;n~~~m~~tl'I.Ji3'Vlmil'Yi'IJfi 

.... ... ......... /~ ..... ' ..... ....... . 1l"".1I1n.""m. 

(~tl-:Jf'\'1~(;1n~'1~tJ ~'1N 'Vl~LL~-:J~n~1'VltJ) • 

g I .... .. __ tv 

.... . ..... .. ... . . ...... . ..... . ... .. .. .. ..... .. ... tl'1~'1ffi'Vlmm~n,)'Vlm'IJ~m~~n 
" (~"1btJf'\'1~(;1n~'1~tJ ~~.~~LntJ~~ ~-:J~(;1~(;1L~lq)) 

?-(JjJ 
..................... . .......... . ... .. .. .......... . n~~~n'1~ 

(eJ"ll')tJf'\'1~(;1n~'1~tJ ~~ .w1~~,)-:Jpf L~~'lJL~~~ru) .. 

~ .. ~ 
.. . ............ . ..... . .. . ....... . ..... .. . . . . ... . ... n~~~m~l1'1tJ'lJtlmJ~'1')'Vlm~tJ 

(~tl-:Jf'\'1~(;1~'1~'1~tJ ~~"Jj'1tJ 'Yi,)-:JLoWn~n) 



m':::U'Jkln1~C.J~I?l . (DEFECTIVE REDUCTION IN AUTOMOTIVE HEADLINING 

MANUFACTURING PROCESS BY PROCESS FAILURE MODE AND EFFECT 

ANALYSIS (PFMEA) TECHNIQUE. ) 'el . ~llim~l';jVltJ1ilYiklfl'\.H~'n: C.Jpj . ~~ . 
0-

q QCV.QQ Q !.I 

~'-JLmJ~1?l 1?l-:J~I?l~I?lL~~'1:! , 144~kll. 

0- , 

';jVltJ1ilYiklflll ;:]1' I?lm.h:::~-:J ~L~'el ~ ~"lI'el-:J L~t11 klm':::U'Jkln1~C.J~ I?l ~l~~-:J fOll~Cltlkl~ • 

n1~~1 L ilkln1~';j9t1 ~l-J~l n n1~~'JU~'Jl-J9lkl'Jkl"ll'el-:J L~m~'-:J~l-J ~ t~t19l LLkln 1?l1l-J"l!il~ 
"lI'el-:J-n'elunYi1'el-:J LL~:::~1l-Jl~~L~'elnt~m.h:::t1nI?l1.jfLLC.JklIl~YilL~tl?l (Pareto Chart) Yi11~ 

• 'IJ 

Vl~lu~1-ii'elUnYi1'el-:J~~'el-:J~1l-J1LLnt"ll;:]9lkl'Jkl 9 "l!il~lh:::n'elucn'JtI n1'JVl:::~ LL~~-:J ~mJm • 
" "lIkll~hJ1cnl?lll-J CIF ~~~~'elkl LJ~klkl LiJkl9ULL~:::,rn ~lmrkl~1-ii'elUnYi1'el-:Jr;)-:Jn~1'Jl-J l 

• 'IJ 'IJ 

, , 

1'l'J L~"lI LL~ ~-:J ~l r;)u fOl'Jl m~ t1-:J l-J 1 n n ~ 1 100 fOl :::LL klkl L ~'el nl~kl~ LL kl'J Vll-:J n1 mnl"ll LL~::: 
0-

LJfuLJ~-:J cn'JtI';jfin1~[;h-:J1 vl-:J LVl fOlilfOl';jfiVll-:J';j pj'J n~~l-J LL~:::~l mh:::~un1~ru1 kln1~Yil-:Jlkl"ll'el-:J 

II II I I 

~lnn1~';j9t11klfOlf-:JllYiu~1 ~ll-Jl~Cl~~rhl'l'JL~"lILL~~-:JfOl'Jll-JL~t1-:J RPN 1cnL'u.~t1 55% 

LL~:::~~9lkl'Jkl~~~'Jkl"ll'el-:JL~m'tl.Yil:::-ii'elunYi1'el-:J 9 ~m~ru:::1cnu~:::l-J l ru 59. 5 1 % Yil1~ 

~~~'Jkl"ll'el-:JL~t11kln1~C.J~1?l~1~~-:Jrll~lm~l-Jri'elkln1~Ufuu~-:J~'el 33 ,91 2 PPM LL~:::~~-:Jn1~ • 

5 7 .11 % 

.,..,. 4 ,,".,..,. /~,( '1v~,-tjA0~ r\-I 
III rl'J"l!l . .. .. ... .. 'J pj'Jm'~l-J~ 1?l~ 1~n1~ .... ..... . ~lt1l-J'el"l!'elkl~ I?l . . . k .......... ........ J. .. '~'( " " .i ....... . 

, , 
Q Q .eII.eII ..:::::.1_ f! .Q. .Q. ff' IV 

~l"l1l'J"l!l ... .... .. 'Jpj'Jm'~l-J'elI?l~l~n1~ ........ . ~1t1l-J'el"l!'el 'el. VlumMl'JVltl1klYiklD~~ .... . .. ... .. .. . . 
tln1~~nMl . . . .. 2552 . . .. . . . ... . .. . .. . .... .. .. . 



# # 4971427021 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 

KEYWORDS : PFMEA / CAUSE AN D EFFECT DIAGRAM / PARETO / AUTOMOTIVE / 

DEFECT 

TEPPRASIT PAITOONVISUTTIYARN: DEFECTIVE REDUCTION IN AUTOMOTIVE 

HEADLINING MANUFACTURING PROCESS BY PROCESS FAILURE MODE AND 

EFFECT ANALYSIS (PFMEA) TECHNIQUE. THESIS ADVISOR :ASST.PROF.SOMKIAT 

TANGJITSITCHAREON. D.ENG., 144 pp. 

The aim of research was to reduce the defects in automotive headlining 

manufacturing process less than 15,000 PPM. Now the sample manufacturer was 

loss of non- conformance product amount more than 10,000,000 baht. 

Firstly the defective automotive headlining data was collected and classified 

into the defect types. The defect types were selected by using Pareto Diagram to 

obtain the defect types which have 9 types consisting of the glue permeating, the 

indented, the dirty, the out of checking fixture, the peeling, the swelling, the crimping, 

the soft and the break. After that, the causes of defect were analyzed by Cause and 

Effect Diagram. The Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) was applied in 

manufacturing process. The Risk Priority Number (RPN) of each defect which was 

more than 100 marks was considered to be improved by engineering technique and 

work experience of concerned persons. 

Finally, this research could reduce the Risk Priority Number (RPN) average 

55% and the defective automotive headlining manufacturing process approximate 

59.51 % of 9 defect types. The defective proportion before improvement was 33,912 

PPM and the defective proportion after improvement was 14,877 PPM which was 

reduced the loss approximate 57.11 % 

Department : .Jn~:tl,J.$lrjaLEngjn~erirlQ. ........ . 

Field of Study : Jnd.u~tria!.Engjneering ...... . 

Student's Signature ~~ 
Advisor's Signature .................. ~ ........ . 

Academic Year : . .2009 .............................. . 



 
 

ฉ

กิตติกรรมประกาศ 

วิทยานิพนธเลมนี้สําเร็จลุลวงไดดวยดีดวยความอนุเคราะหจาก ผูชวยศาสตราจารย ดร.
สมเกียรติ ตั้งจิตสิตเจริญ อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธ ที่ความชวยเหลือต้ังแตการรับเปนที่
ปรึกษาการทําวิจัย คําแนะนําเพื่อเปนแนวทางการทําวิจัย การติดตามความคืบหนาการดาํเนนิการ
รวมถึงการตรวจสอบแกไขรายละเอียดเพื่อใหงานวิจัยมีความถูกตอง นอกจากนี้ ขอขอบพระคุณ 
รองศาสตราจารย ดํารงค ทวีแสงสกุลไทย ผูชวยศาสตราจารย ดร.นภัสสวงศ โรจนโรวรรณ และ 
รศ.สมชาย พวงเพิกศึก ที่แนะนํารายละเอียดในการทําวิจัยใหมีความชัดเจนมากยิ่งขึ้น จึง
ขอขอบพระคุณทุกทานมา ณ โอกาสนี้ 

 นอกจากนี้ตองขอขอบคุณ คุณวรพจน ยอดยิ่ง ที่สนับสนุนขอมูล ความรูเฉพาะทาง
เกี่ยวกับผลิตภัณฑตัวอยางและพนักงานในโรงงานตัวอยางทุกทานที่ใหความรวมมือในการแกไข
และปรับปรุงดวยมาโดยตลอด รวมถึงเพื่อนๆ ที่คอยใหกําลังใจและเปนแรงกระตุนในการทําวิจัย
คร้ังนี้ 

 ทายนี้ ขอกราบขอบพระคุณมารดาและครอบครัว ที่ใหความสําคัญในดานการศึกษาและ
คอยใหความชวยเหลือสนับสนุน จนทําใหผูวิจัยประสบความสําเร็จในการศึกษาครั้งนี้ 



สารบัญ 

 หนา 

บทคัดยอภาษาไทย………………………………………………………………………… ง 
บทคัดยอภาษาอังกฤษ................................................................................................ จ 
กิตติกรรมประกาศ...................................................................................................... ฉ 
สารบัญ...................................................................................................................... ช 
สารบัญตาราง............................................................................................................ ฌ 
สารบัญภาพ............................................................................................................... ฎ 

บทที ่  

 1 บทนาํ................................................................................................................ 1 
  1.1 สภาพทั่วไปของบริษัท.................................................................................. 1 
  1.2 ที่มาและความสาํคัญของปญหา.................................................................... 2 
     1.3 วัตถุประสงค................................................................................................ 12 
     1.4 ขอบเขตของงานวิจัย.................................................................................... 12 
     1.5 ข้ันตอนการดําเนนิงาน.................................................................................. 12 
     1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ............................................................................ 13 
 2  ทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวของ............................................................................. 14 
     2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ......................................................................................... 14 
   2.1.1 แผนภูมพิาเรโต (Pareto Chart) .........................................................  14 
   2.1.2 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) ........................... 16 
   2.1.3 การวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects  
         Analysis: FMEA).................................................................................. 19 
     2.2 งานวจิัยทีเ่กี่ยวของ....................................................................................... 29 
   2.2.1 งานวิจยัเกี่ยวกับเทคนิคการใช FMEA.................................................. 29 
   2.2.2 งานวิจยัเกี่ยวกับอุตสาหกรรมยานยนตและการปรบัปรุงกระบวนการผลิต 31 
 3 การหาสาเหตแุละวิเคราะหขอบกพรอง................................................................ 32 
  3.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองโดยแผนภาพสาเหตุและผล................... 32 
 



 

 

ซ

สารบัญ (ตอ) 

บทที ่ หนา 
  3,2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ โดยเทคนิควิธี PFMEA........................ 44 
 4 การแกไขและปรับปรุง......................................................................................... 67 
  4.1 การกาํหนดแนวทางการแกไขและปรับปรุง..................................................... 67 
  4.2 การแกไขและปรับปรุง................................................................................... 69 
   4.2.1 การปรบัปรุงวิธกีารตรวจสอบเครื่องจักรและชิน้งาน............................... 69 
   4.2.2 การปรบัปรุงวิธกีารปฏิบัติงาน.............................................................. 75 
   4.2.3 การอบรมพนกังาน.............................................................................. 79 
  4.2 การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง (RPN) หลังการปรับปรุง…………….……. 84 
 5 ผลการวิจยั........................................................................................................ 100 
  5.1 การเปรียบเทียบคาตัวเลขแสดงความเสี่ยง RPN กอน และ หลงัการปรับปรุง..... 100 
  5.2 การเปรียบเทียบปริมาณของเสียกอนและหลงัการปรับปรุง.............................. 102 
 6 สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ......................................................................... 105 
  6.1 สรุปผลการวิจัย............................................................................................ 105 
  6.2 ปญหา อุปสรรค และ ขอเสนอแนะ................................................................ 106 
   6.2.1 ปญหาและอุปสรรค............................................................................ 106 
   6.2.2 ขอเสนอแนะ...................................................................................... 107 
รายการอางองิ............................................................................................................ 108 
ภาคผนวก.................................................................................................................. 110 
         ภาคผนวก ก  วิธกีารปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต.............................................. 111 
         ภาคผนวก ข  ข้ันตอนการดําเนินงาน การฝกอบรม............................................... 133 
         ภาคผนวก ค  มาตรฐานการบรรจุผลิตภัณฑ........................................................ 142 
ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ………………………………………………………………….. 144 
  

 
 

 
 



 

 

ฌ

สารบัญตาราง 
 
ตารางที ่  หนา 

1.1 จํานวนของเสยีตั้งแต มกราคม 2551 – ธันวาคม 2551………………………... 4 
1.2 แสดงสัดสวนของเสียผาหลงัคาสําหรับรถยนต…………………………............ 7 
1.3 แสดงสัดสวนของเสียผาหลงัคารถบรรทุกขนาด 1 ตนั………………………….. 7 
1.4 สัดสวนของเสยีตามลักษณะขอบกพรองของผาหลังคาตัง้แต มกราคม 2551 –   

 ธันวาคม 2551………………………............................................................ 8 
2.1 เกณฑการประเมินความรนุแรง (S) สําหรบั PFMEA…………………………… 24 
2.2 เกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA…………………….. 26 
2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ(D) สําหรับ PFMEA………... 27 
3.1 สรุปสาเหตุการเกิดขอบกพรอง………………………………………………….. 43 
3.2 กระบวนการผลิตผาหลังคา……………………………………………………... 44 
3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA........ 48 
3.4 แสดงความสมัพันธสาเหตขุอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการทากาวแผน   

 PU.Foam กับ แผนภาพสาเหตุและผล…………………………………………. 62 
3.5 แสดงความสมัพันธสาเหตขุอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการประกอบ   

 Backing & ประกอบ Reinforce กับ แผนภาพสาเหตุและผล………………….. 63 
3.6 แสดงความสมัพันธสาเหตขุอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการพนละออง  

 น้ํา กับ แผนภาพสาเหตุและผล…………………………………………………. 63 
3.7 แสดงความสมัพันธสาเหตขุอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการโปรย  

 ไฟเบอรกลาส กับ แผนภาพสาเหตุและผล……………………………………… 64 
3.8 แสดงความสมัพันธสาเหตขุอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการขึน้รูป  

 ผาหลงัคา  กับ แผนภาพสาเหตุและผล………………………………………… 64 
3.9 แสดงความสมัพันธสาเหตขุอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการตดัขอบและ  

 เจาะร ูกับ แผนภาพสาเหตุและผล……………………………………………… 65 
3.10 แสดงความสมัพันธสาเหตขุอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการตรวจสอบ  

 ชิ้นงานครั้งสุดทาย กับ แผนภาพสาเหตุและผล………………………………… 65 
3.11 แสดงความสมัพันธสาเหตขุอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการบรรจุ  

 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป กับ แผนภาพสาเหตุและผล…………………………….…. 66 



 

 

ญ

สารบัญตาราง (ตอ) 

ตารางที ่  หนา 
3.12 แสดงความสมัพันธสาเหตขุอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการจดัเก็บ  

 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป กับ แผนภาพสาเหตุและผล……………………………… 66 
4.1 แนวทางการแกไขและปรับปรุงขอบกพรอง……………………………………... 67 
4.2 หลักสูตรการฝกอบรม O.J.T……………………………………………………. 81 
4.3 ใบแจงผลการฝกอบรมสอนงาน [O.J.T.] ………………………………………. 82 
4.4 ตารางวัดความสามารถพนกังาน SKILL MATRIX……………………………... 83 
4.5 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการทากาวแผน PU.Foam………………. 85 
4.6 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการประกอบBackingและReinforcement 86 
4.7 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการพนละอองน้าํ…………….……...…… 86 
4.8 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการโปรยไฟเบอรกลาส…….……..……… 87 
4.9 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการขึ้นรูปผาหลงัคา…….……..…..…….. 88 
4.10 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการตัดขอบและเจาะรู…….……..…….… 89 
4.11 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานครั้งสุดทาย………... 89 
4.12 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูป…….……… 90 
4.13 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการจัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูป………….. 90 
4.14 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA   

 หลังการปรับปรุง…………………................................................................. 91 
5.1 ตารางแสดงการเปรียบเทยีบคา RPN กอนและหลงัการปรับปรุง………………. 100 
5.2 จํานวนของเสยีในการผลิตผาหลงัคา ตัง้แต ตลุาคม 2552 ถึง ธนัวาคม 2552... 103 
5.3 เปรียบเทียบสดัสวนของเสยีในการผลิตผาหลังคา กอนและหลังการปรบัปรุง…. 103 

   
   
   
   
   

 
 



 

 

ฎ

สารบัญภาพ 

รูปที่  หนา 
1.1 ตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัท…………………………………………………… 1 
1.2 แผนภูมิแสดงสัดสวนของเสยีตั้งแต มกราคม 2551 – ธันวาคม 2551…………. 6 
1.3 แผนภูมิแสดงจํานวนขอบกพรองจากการผลิต………………………………….. 11 
1.4 ลักษณะขอบกพรองที่เกิดในกระบวนการผลิต…………………………………. 11 
2.1 ตัวอยางแผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) ………………… 17 
3.1 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง กาวทะลุ……………………… 33 
3.2 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ชิน้งานแหวง…………………. 34 
3.3 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง สกปรก……………………….. 35 
3.4 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ขนาดไมไดตาม C/F………… 36 
3.5 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง หลุดลอน…………………….. 38 
3.6 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ปูดนูน…………….………….. 39 
3.7 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง เปนจีบ……………………….. 40 
3.8 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง นิ่ม…………………………… 41 
3.9 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง หัก…………………………… 42 
3.10 แผนภูมิการไหล (Flow Chart) ของกระบวนการผลิตผาหลังคา…………..…… 46 
4.1 ใบตรวจสอบเครื่องทากาวกอนการปฏิบัตงิาน……………………………….… 70 
4.2 ฟลเลอรเกจ……………………………………………………………………… 71 
4.3 วิธีการวัดระยะหางลูกกลิ้งกาว………………………………………………….. 71 
4.4 ใบบันทกึระยะหางลูกกลิ้งกาว………………………………………………….. 72 
4.5 ใบตรวจสอบเครื่องพนละอองน้าํโปรยไฟเบอรกอนการปฏิบัติงาน…………….. 73 
4.6 ลักษณะเสนไฟเบอรกลาส………………………………………………………. 74 
4.7 แสดงลักษณะการวางโฟมกอนการอัดขึ้นรูป…………………………………… 75 
4.8 ใบตรวจสอบในระหวางกระบวนการผลิต………………………………………. 76 
4.9 แสดงวิธีการวางชิน้งานใหแนบกับ support……………………………………. 77 
4.10 ตําแหนงการวางแผนเสริมความแข็งแรง………………………………………... 78 
4.11 แสดงการติดปาย  RACK เก็บช้ินงานในปจจุบัน……………………………….. 78 
4.12 แสดงการติดปาย Rack หลังการปรับปรุง……..……………………………….. 79 



 

 

ฏ

สารบัญภาพ (ตอ) 

รูปที่  หนา 
5.1 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทยีบคา RPN กอนและหลงัการปรับปรุง…………….. 102 
5.2 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทยีบสัดสวนของเสียกอนและหลังการปรับปรุง……… 104 
6.1 แสดงสัดสวนของเสียจากการผลิตผาหลงัคากอนและหลังการปรับปรุง……….. 106 

   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   

 



บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 สภาพทั่วไปของบริษัท 
 บริษัทฯ ไดเร่ิมกอต้ังขึ้นจากการเปนรานเล็ก ๆ 1 คูหา โดยในชวงแรก ใหบริการเรื่องการ
ซอมแซมเบาะรถจักรยานยนตและรถยนต ตอมาเมื่อมีลูกคามากขึ้น ไดขยายเปน 3 คูหา และไดมี
ขยายกิจการอยางตอเนื่อง ซึ่งในปจจุบันมีบริษัทในเครือทั้งกรุงเทพมหานคร สมุทรปราการและ
ชลบุรี รวมทั้งสิ้น 11 บริษัท มีจํานวนพนักงานประมาณ 6,000 คน โดยมีสํานักงานใหญอยูใน
จังหวัดสมุทรปราการ ทางบริษัทและบริษัทในเครือ ไดดําเนินการผลิต ผลิตภัณฑชิ้นสวนยานยนต
หลากหลายชนิด อาทิ เบาะรถยนต แผงบังแดด แผงประตู แผนกั้นความรอนในหองเครื่องยนต 
แผนกั้นความรอนหองโดยสาร ผาหลังคา พื้นหองโดยสาร ฯลฯ โดยสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคา 
ทั้งในและตางประเทศ อาทิ โตโยตา นิสสัน มิตซูบิชิ อีซูซุ ฮอนดา ฟอรด มาสดา เปนตน   
 
  
 

แผนกันความรอนหองโดยสารแผนกันความรอนหองโดยสาร
พ้ืนหองโดยสารพ้ืนหองโดยสาร

แผงประตูแผงประตู

เบาะเบาะ

ผาหลังคาผาหลังคาแผงบังแดดแผงบังแดด

แผนกันความรอนฝากระโปรงแผนกันความรอนฝากระโปรง

 
 

รูปที่ 1.1 ตัวอยางผลิตภัณฑของบริษทั 
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1.2 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
  การศึกษาครั้งนี้มุงเนนไปยังการแกปญหาในกระบวนการผลิตผาหลังคา มีโรงงานผลิตอยู
ในสํานักงานใหญ จังหวัดสมุทรปราการ ซึ่งผลิตภัณฑทุกประเภทในโรงงานจะผานกระบวนการขึ้น
รูปแลวนํามาตัดแตงตามแบบและบรรจุเพื่อเตรียมสงมอบใหกับลูกคา กระบวนการผลิตผาหลังคา 
มีรายละเอียดดังนี้ 

1) ตรวจรับวัตถุดิบ ไดแก แผนพียูโฟม (P.U.Foam) กาว กระดาษบราวนเปเปอร 
(Brown Paper) แผนไฟเบอรกลาส (Fiber Glass Sheet) ผานอนวูฟเวน (Non-
Woven) จาก Supplier โดยที่มีฝายพัสดุเปนผูตรวจรับสินคา 

2) ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ จะดําเนินการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบในแตละชนิด
โดยฝายควบคุมคุณภาพเปนผูตรวจสอบ  

3) จัดเก็บวัตถุดิบที่ผานการตรวจสอบคุณภาพ เพื่อรอนํามาผลิตชิ้นงาน 
4) ตัดวัตถุดิบใหไดขนาดตามแบบที่กําหนดประกอบดวยกระดาษบราวนเปเปอร 

(Brown Paper) และแผนไฟเบอรกลาส (Fiber Glass Sheet)  
5) โหลดแผนพียูโฟม (P.U. Foam) เขาไปในสายผานลําเลียง 
6) ทากาวดานบนและดานลางของ แผนพียูโฟม (P.U. Foam) โดยปอนชิ้นงานเขา

เครื่องทากาว 
7) ประกอบแผนรองหลังชิ้นงาน(Backing) โดยการวางแผนเสริมความแข็งแรง 

(Reinforce) บนกระดาษบราวนเปเปอร (Brown Paper)  
8) พนละอองน้ําลงบนแผนพียูโฟม (P.U. Foam) และแผนรองหลังชิ้นงาน 

(Backing) 
9) โปรยเสนไฟเบอรกลาส (Fiber Glass) บน แผนพียูโฟม (P.U.Foam)และแผนรอง

หลังชิ้นงาน (Backing) 
10) ประกบแผนพียูโฟม (P.U. Foam)กับแผนรองหลังชิ้นงาน (Backing) โดยแผนพี

ยูโฟม (P.U. Foam) อยูดานบน 
11) วางผานอนวูเวนบนแผนพียูโฟม (P.U. Foam) และข้ึนรูปผาหลังคาดวยเครื่องอัด

ข้ึนรูป 
12) ตัดแตงขอบและเจาะรูชิ้นงาน  
13) ประกอบสวนประกอบยอย (Assembly Component) 
14) ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
15) ตรวจสอบความเรียบรอยชิ้นงานกอนการ Packing 
16) บรรจุชิ้นงานสําเร็จรูป (Packing) 
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17) จัดเก็บช้ินงานสําเร็จรูป (Storage) 
18) ตรวจสอบขั้นสุดทาย กอนสงมอบใหกับลูกคา 
19) สงมอบชิ้นงาน 

   
บริษัทไดมีการผลิตผาหลังคาสงมอบใหกับลูกคาหลายราย โดยปริมาณการผลิตในแตละ

เดือนไแตกตางกันไปขึ้นอยูกับความตองการของลูกคาแตละราย ซึ่งการผลิตในแตละรุนนั้น มี
จํานวนผลิตภัณฑที่ไมไดตามมาตรฐานอยูจํานวนหนึ่ง และไดมีการบันทึกไวเปนขอมูลจํานวนของ
เสีย โดยมี รายละเอียดดังตารางที่ 1.1 
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ตารางที่ 1.1 จํานวนของเสียตั้งแต มกราคม 2551 – ธันวาคม 2551 
เดอืน

รุน
1 รถบรรทุก 1 ตนั A-CAB 41 22 16 26 24 27 9 13 38 11 28 23 278

2 รถยนต 332W/SR 51 19 15 7 34 24 35 27 6 3 0 0 221

3 รถยนต WQ 295 207 170 126 198 240 99 69 153 57 244 181 2,039

4 รถยนต 332W/NR 289 351 380 251 353 260 241 176 116 83 54 51 2,605

5 รถยนต 293W 0 2 0 0 2 2 0 5 0 0 0 0 11

6 รถยนต X 11 J 132 26 103 91 148 223 152 150 210 148 300 158 1,841

7 รถบรรทุก 1 ตนั C-CAB FR. 102 93 40 0 116 58 33 24 81 34 17 27 625

8 รถบรรทุก 1 ตนั SAV 12 3 3 0 0 1 4 2 14 8 4 4 55

9 รถบรรทุก 1 ตนั K-CAB(H61B) 169 193 125 79 128 219 46 89 158 95 75 77 1,453

10 รถยนต J31 6 0 0 0 0 7 19 5 14 0 0 0 51

11 รถยนต 385W 0 94 481 248 401 456 465 167 501 265 111 126 3,315

12 รถยนต UR 58 44 32 62 60 49 47 49 89 9 4 11 514

13 รถบรรทุก 1 ตนั IMV IV 221 310 249 94 181 232 172 193 367 157 84 76 2,336

14 รถบรรทุก 1 ตนั D-CAB(H61B) 64 109 53 37 66 113 30 100 240 166 90 112 1,180

15 รถยนต IMV I 239 223 161 151 203 362 249 160 495 154 129 121 2,647

เม.ย. ธ.ค.พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.ประเภทรถ ม.ค. ก.พ. มี.ค.ลําดบั รวม
(ชิ้น)

ก.ย. ต.ค. พ.ย.
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ตารางที่ 1.1 (ตอ) จํานวนของเสียตั้งแต มกราคม 2551 – ธันวาคม 2551 
เดือน

รุน
16 รถยนต UH 190 279 240 179 312 347 293 150 396 267 127 118 2,898

17 รถยนต 348W/RHD 70 62 43 36 84 109 2 2 0 0 0 0 408

18 รถบรรทุก 1 ตัน C-CAB RR. 20 27 25 21 13 70 27 28 17 25 12 0 285

19 รถยนต ZU (JQ) 6 47 51 13 24 55 40 69 125 31 23 43 527

20 รถบรรทุก 1 ตัน REGULAR 120 155 139 72 189 262 97 72 166 45 43 24 1,384

21 รถยนต 348W/LHD 14 22 7 10 16 20 0 0 0 0 0 0 89

22 รถยนต LK (LQ) 113 58 63 62 90 149 113 97 182 110 52 86 1,175

23 รถบรรทุก 1 ตัน CREW CAB 134 78 107 96 199 227 139 89 107 88 60 58 1,382

24 รถบรรทุก 1 ตัน EXTEND 103 83 65 97 138 141 68 54 112 52 36 32 981

2,449 2,507 2,568 1,758 2,979 3,653 2,380 1,790 3,587 1,808 1,493 1,328 28,300

55,512 57,106 78,034 42,005 67,610 84,681 67,949 63,794 92,540 73,618 75,063 76,598 834,510

4.41 4.39 3.29 4.19 4.41 4.31 3.50 2.81 3.88 2.46 1.99 1.73 3.39

44,117    43,899   32,909    41,852    44,062    43,138   35,026   28,059   38,762   24,559    19,890   17,337   33,912

เม.ย. ธ.ค.พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.ประเภทรถ ม.ค. ก.พ. มี.ค.ลําดับ

จํานวนเสียรวม (ชิ้น)

จํานวนผลิตรวม (ชิ้น)

รวม
(ชิ้น)

ก.ย. ต.ค. พ.ย.

% WE.

PPM  
หมายเหตุ   %WE. คือ เปอรเซ็นตของเสีย
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จากตารางที่ 1.1 แสดงใหเห็นวา บริษัทมียอดการผลิตระหวางเดือนมกราคม 2551 – 
ธันวาคม 2551 เปนจํานวนทั้งสิ้น 834,510 ชิ้น ซึ่งมีจํานวนผลิตภัณฑที่ไมไดตามมาตรฐานจํานวน 
28,300 ชิ้น คิดเปนสัดสวนของเสีย 3.39% หรือ 33,912 PPM จากยอดการผลิตทงหมด สามารถ
แสดงไดดังรูปที่ 1.2 

 

33912
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

PPM

ป 2551
 

 
รูปที่ 1.2 แผนภูมิแสดงสัดสวนของเสยีตั้งแต มกราคม 2551 – ธันวาคม 2551 

 
 จากขอมูลสัดสวนของเสียในตารางที่ 1.1 จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น เกิดจากผลิตภัณฑ
ทั้งหมด 24 รุน ประกอบดวยผาหลังคาสําหรับรถยนตและผาหลังคาาสําหรับรถบรรทุกขนาด 1 ตัน 
ดังนั้นผูวิจัยจึงแบงผลิตภัณฑเปนกลุม เพื่อความสะดวกในการทําการวิจั  ย สามารถแสดงไดดัง
ตารางที่ 1.2 และตารางที่ 1.3 ซึ่งสามารถแบงไดตามลักษณะขอบกพรอง ดังตารางที่ 1.4  และ
นํามาจัดเรียงลําดับเพื่อพิจารณาแกไขและปรับปรุง ดวยแผนภาพพาเรโต สามารถแสดงดังรูปที่ 
1.4 
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ตารางที่ 1.2 แสดงสัดสวนของเสียผาหลงัคาสําหรับรถยนต 
ลําดับ รุน จํานวนเสยี (ชิน้) จํานวนผลิต (ชิ้น) สัดสวนของเสยี 

1 332W/NR 2,605 36,287 7.18% 
2 332W/SR 221 3,051 7.24% 
3 348W/LHD 89 7,976 1.12% 
4 348W/RHD 408 15,269 2.67% 
5 385W 3,315 74,012 4.48% 
6 J31 51 1,090 4.68% 
7 LK (LQ) 1,175 61,906 1.90% 
8 UH 2,898 75,146 3.86% 
9 UR 514 12,216 4.21% 

10 WQ 2,039 29,615 6.89% 
11 X 11 J 1,841 3,769 48.85% 
12 ZU (JQ) 527 22,615 2.33% 

 
ตารางที่ 1.3 แสดงสัดสวนของเสียผาหลงัคารถบรรทุกขนาด 1 ตัน 

ลําดับ รุน จํานวนเสยี (ชิน้) จํานวนผลิต 
(ชิ้น) 

สัดสวนของเสยี 

1 A-CAB 278 2,986 9.31% 
2 293W 11 203 5.42% 
3 C-CAB FR 625 11,074 5.64% 
4 SAV 55 882 6.24% 
5 K-CAB(H61B) 1,453 27,076 5.37% 
6 IMV IV 2,336 55,446 4.21% 
7 D-CAB(H61B) 1,180 26,769 4.41% 
8 IMV I 2,647 69,571 3.80% 
9 C-CAB RR 285 16,468 1.73% 
10 I-190 (REGULAR) 1,384 67,505 2.05% 
11 I-190 (CREW CAB) 1,382 112,033 1.23% 
12 I-190 (EXTEND) 981 101,545 0.97% 
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ตารางที่ 1.4 สัดสวนของเสยีตามลักษณะขอบกพรองของผาหลงัคา ตัง้แต มกราคม 2551 – ธันวาคม 2551 

ลําดับ เดือน 
ขอบกพรอง ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. จํานวนของ

เสีย (ชิ้น) 

1 กาวทะล ุ 446 645 538 350 544 973 453 515 1052 309 168 372 6,365 
2 แหวง 289 182 236 209 273 289 158 88 287 161 65 283 2,520 
3 สกปรก 237 178 259 166 327 354 168 139 220 99 64 59 2,270 
4 ขนาดไมได C/F 139 97 217 178 353 414 163 115 196 128 37 42 2,079 
5 หลุดลอน 167 242 172 125 155 327 208 145 362 117 29 17 2,066 
6 ปูดนูน 211 214 109 103 171 200 153 113 328 180 91 114 1,987 
7 เปนจีบ 266 214 226 102 163 240 152 76 257 112 64 85 1,957 
8 นิ่ม 121 159 135 185 373 181 126 201 205 105 42 27 1,860 
9 หัก 99 135 205 113 228 250 161 88 192 95 80 96 1,742 

10 กระดาษพับ 109 74 67 41 36 95 363 89 159 74 34 28 1,169 
11 โฟมพับ 113 92 63 51 51 90 89 52 154 92 37 53 937 
12 โฟมไมไดคุณภาพ - 61 - - - - - - - 127 633 - 821 
13 ยุบ 49 34 82 36 115 54 27 27 25 30 10 15 504 
14 SET GAP 39 54 47 27 27 29 11 11 16 13 18 14 306 
15 เปนเสน 7 18 20 11 9 1 59 59 31 8 6 8 237 
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ตารางที่ 1.4 สัดสวนของเสยีตามลักษณะขอบกพรองของผาหลงัคา ตัง้แต มกราคม 2551 – ธันวาคม 2551 

ลําดับ เดือน 
ขอบกพรอง ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. จํานวนของ

เสีย (ชิ้น) 

16 ปรับโปรแกรม 12 17 33 6 44 27 4 7 7 17 32 24 230 
17 เปนคลื่น 8 2 6 11 - 17 9 6 18 90 18 36 221 
18 รอยขีดขวน 34 6 24 6 40 12 20 9 32 8 11 18 220 
19 ผาขาด 18 10 34 19 32 27 13 16 3 6 16 19 213 
20 ตัดไมขาด 9 10 26 8 15 21 18 16 3 11 5 6 148 
21 ผากลับดาน 23 - - 5 5 5 15 - - - - - 53 
22 เปนขุย 7 5 8 6 5 1 1 4 - 9 - 3 49 
23 บอรดทะลุ. - - 47 - - - - - - - - - 47 
24 แกไข Mould 1 6 - - - - - 13 25 - - - 45 
25 เสียรูป 1 - - - - 2 8 1 15 10 3 4 44 
26 เปยกน้ํา - - - - - 35 - - - - - - 35 
27 โฟมฉีก - 10 - - - - - - - 7 10 5 32 
28 โฟมไมไดขนาด 29 1 - - - - - - - - - - 30 
29 กระดาษไมไดขนาด - 2 14 - 12 - - - - - - - 28 
30 ไฟเบอรหมุน ลูกกลิ้ง - - - - - - - - - - 20 - 20 
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ตารางที่ 1.4 สัดสวนของเสยีตามลักษณะขอบกพรองของผาหลงัคา ตัง้แต มกราคม 2551 – ธันวาคม 2551 

ลําดับ เดือน 
ขอบกพรอง ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. จํานวนของ

เสีย (ชิ้น) 

31 รอยตําหน ิ 1 11 - - - 7 - - - - - - 19 
32 เปนรอย 10 - - - - - - - - - - - 10 
33 กระดาษขาด - 6 - - 1 - - - - - - - 7 
34 รอยยน - 6 - - - - - - - - - - 6 
35 Gap หลังสูง. - 6 - - - - - - - - - - 6 
36 รอยทางยาว - 5 - - - - - - - - - - 5 
37 รอยดาง - 2 - - - 2 1 - - - - - 5 
38 เสนกาวขึ้น 4 - - - - - - - - - - - 4 
39 รอยไหม - 3 - - - - - - - - - - 3 
รวมจํานวนเสยี (ชิ้น) 2,449 2,507 2,568 1,758 2,979 3,653 2,380 1,790 3,587 1,808 1,493 1,328 28,300 

จํานวนผลิตทัง้หมด (ชิ้น) 55,512 57,106 78,034 42,005 67,610 84,681 67,949 63,794 92,540 73,618 75,063 76,598 834,510 
% WE. 4.41% 4.39% 3.29% 4.19% 4.41% 4.31% 3.50% 2.81% 3.88% 2.46% 1.99% 1.73% 3.39% 
PPM 44,117 43,901 32,909 41,852 44,062 43,138 35,026 28,059 38,762 24,559 19,890 17,337 33,912  
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รูปที่ 1.3 แผนภูมิแสดงจํานวนขอบกพรองจากการผลิต 
 

 จากตารางที่ 1.4 และ รูปที่ 1.3 จะเห็นวามีจํานวนขอบกพรองเกิดขึ้นจํานวน 39 ประเภท 
จึงจําเปนตองมีการเลือกหัวขอ เพื่อนํามาดําเนินการแกไขและปรับปรุง โดยอาศัยหลัก 80:20 ของ
แผนภาพพาเรโต  ดังนั้น จึงมีขอบกพรองที่ตองนํามาดําเนินการแกไขและปรับปรุง ใหไดตาม
เปาหมายที่กําหนดไว คือ 15,000 PPM ซึ่งทางบริษัทไดกําหนดเปนนโยบายในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตในการลดจํานวนของเสียตั้งแตป 2551 เปนตนมา ซึ่งจํานวนขอบกพรองทั้ง 9 
ประเภท เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตผาหลังคาสําหรับรถยนตและผาหลังคาสําหรับรถบรรทุกขนาด 
1 ตัน ประกอบดวย กาวทะลุ, แหวง, สกปรก, ขนาดไมไดตาม C/F, หลุดลอน, ปูดนูน, เปนจีบ, นิ่ม
และหัก ลักษณะขอบกพรองแสดงดังรูปที่ 1.4 
 

เปนจีบกาวทะลุ ขนาดไมไดตาม C/F  
 

รูปที่ 1.4 ลักษณะขอบกพรองที่เกิดในกระบวนการผลิต 
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รูปที่ 1.4 (ตอ) ลักษณะขอบกพรองที่เกิดในกระบวนการผลิต 

 
1.3 วัตถุประสงค 
 เพื่อวิเคราะหสาเหตทุี่ทาํใหเกิดขอบกพรองในการผลิตผาหลงัคาไมไดตามมาตรฐานและ
หาแนวทางปรับปรุงเพื่อลดจาํนวนของเสียใหต่ํากวา 15,000 PPM  
 
1.4 ขอบเขตของงานวจิัย 
 ทําการศึกษาเฉพาะผลิตภณัฑผาหลังคาของรถยนตและรถบรรทุกขนาด 1 ตันรวม 24 รุน
เทานัน้ 
 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

1.5.1 ศึกษาทฤษฏี บทความ งานวิจัยที่เกี่ยวของ  
1.5.2 รวบรวมขอมูลสภาพทั่วไปของโรงงาน กระบวนการผลิต และสภาพปญหาใน

ปจจุบัน 
1.5.3 คัดเลือกลักษณะขอบกพรองเพื่อนํามาแกไขโดยใชแผนภูมิพาเรโต 
1.5.4 วิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดลักษณะขอบกพรองโดยแผนภาพสาเหตุและผล 
1.5.5 ประเมินระดับความรุนแรง(Severity-S), ความเสี่ยงของโอกาสในการเกิด

ขอบกพรอง (Occurrence-O) และความสามารถในการตรวจจับขอบกพรอง 
(Detection-D)  

1.5.6 ประเมินระดับความสําคัญของลักษณะขอบกพรองโดยเทคนิควิธี PFMEA โดย
พิจารณาจากตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง RPN ที่มากกวา 100 ข้ึนไป ใน
การกําหนดแนวทางและวิธีการในการแกไขปรับปรุง 

1.5.7 กําหนดแนวทางและวิธีการแกไขขอบกพรองจากการวิเคราะห PFMEA  
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1.5.8 ดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่กําหนดไว 
1.5.9 วิเคราะหผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไว 

และขอมูลกอนการปรับปรุง 
1.5.10 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
1.5.11 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.6.1 ไดประสบการณในการแกปญหาเพื่อใชเปนแนวทางในการแกปญหาสําหรับ
ผลิตภัณฑรุนตอไป 

1.6.2 สรางความเชื่อมั่นในคุณภาพของผลิตภัณฑแกลูกคาเพื่อใหลูกคาไดรับความพึง
พอใจสูงสุด 

1.6.3 ไดวิธีการปองกันขอบกพรองในกระบวนการผลิต 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วของ 

 
2.1 ทฤษฎทีี่เกีย่วของ 

จากที่กลาวมา แสดงใหเห็นวาปญหาที่เกิดจากกระบวนการขึ้นรูป (Forming) สงผล
กระทบตอคุณภาพ ตนทุนสินคา และความนาเชื่อถือของลูกคามากที่สุด ดังนั้นจึงควรมีวิธีการใน
การปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดของเสียดวยการนําเครื่องมือคุณภาพมาประยุกตใช ไดแก  
แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart), แผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) และ การ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) 
 

2.1.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
2.1.1.1 แผนภูมิพาเรโตคืออะไร 
แผนภูมิพาเรโตเปนเครื่องมือสําหรับที่จะตรวจสอบปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในสถาน

ประกอบการ เชน จํานวนสินคาคุณภาพไมดี ขอบกพรอง คํารองเรียนจากลูกคา อุบัติเหตุ เปนตน 
โดยการนําปรากฏการณหรือสาเหตุเหลานั้นมาแบงแยกประเภท แลวเรียงลําดับตามความสําคัญ
ของขอมูลจากมากมาหานอย โดยแสดงขนาดความมากนอยดวยกราฟแทง และแสดงคาสะสม
ดวยกราฟเสน 

2.1.1.2 ข้ันตอนในการจัดทําแผนภูมิพาเรโต 
1) กําหนดหัวขอที่จะทําการสํารวจ แลวรวบรวมขอมูลเหลานั้น 

- กําหนดชวงระยะเวลาและวิธีการในการเก็บรวบรวมขอมูล ชวงระยะเวลานั้น 
อาจจะกําหนดเปนสัปดาห หรือเดือน เปนตน ใหตัดตอนเปนชวงโดยใหระยะ
ความสั้นยาวขึ้นกับสภาพที่เกิดปญหา 

- นําใบตรวจสอบ (Check Sheet) มาใชเพื่อสํารวจปญหา ไมเพียงแตจํานวน
ของปญหาแตยังสามารถสํารวจสาระและสาเหตุของปญหาไดดวย 

2) จําแนกและรวบรวมขอมูลตามสาเหตุหรือปรากฏการณ โดยพยายามจําแนก 
- จําแนกและรวบรวมขอมูลตามสาเหตุ : วัตถุดิบ เครื่องจักร ผูปฏิบัติงาน 

วิธีการทํางาน เปนตน 
- จําแนกตามปรากฏการณ : หัวขอของของเสีย สถานที่ กระบวนการผลิต 

เวลา เปนตน 
- จัดแจงขอมูลใหเหมาะสมแลวคํานวณปริมาณสะสม (Accumulative) 
- เรียงหัวขอตามลําดับจํานวนขอมูลที่มีปริมาณมากไปสูนอย แลวเติมจํานวน

ขอมูลของแตละหัวขอลงไป ตอจากนั้นใหเขียน “อ่ืน ๆ” ลงเปนหัวขอสุดทาย 
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- ทําการคํานวณปริมาณสะสม โดยเริ่มจากหัวขอที่มีขอมูลมากแลวคํานวณไป
เร่ือย ๆ 

3) คํานวณเปอรเซ็นตสะสม 
4) เขียนแกนตั้งและแกนนอนลงบนกราฟ 

- แกนนอนใหเขียนเติมช่ือหัวขอโดยเรียงลําดับจากหัวขอที่มีจํานวนขอมูลมาก
ไปสูนอย โดยเรียงจากซายไปขวา 

- แกนตั้งใหเขียนลักษณะสมบัติที่เรากําลังสํารวจโดยจัดทําสเกลใหสามารถ
ครอบคลุมจํานวนรวมของขอมูลทั้งหมดได ควรกําหนดสเกลและระยะชองไฟ 
เพื่อใหขนาดความยาวของแกนตั้งกับแกนนอนนั้นเปน 1:1 – 2:2 (โดยให
แผนภูมิพาเรโตที่ไดมีขนาดเกือบเปนสี่เหลี่ยมจัตุรัส) 

5) จัดทํากราฟแทง 
- เขียนจํานวนขอมูลออกเปนกราฟแทง เรียงตามลําดับจากซายไปขวา โดยให

มีความกวางของกราฟแตละแทงเทากัน ในกรณีที่เขียนกราฟแตละแทงแยก
ออกจากกันควรจัดชองไฟระหวางแทงใหเทากันดวย 

6) จัดทําเสนกราฟคาสะสม 
- เติมจุดกราฟของคาสะสมลงทางดานขวามือของกราฟแทง แลวโยงจุด

เหลานี้ลากเปนกราฟเสนตรง โดยเรียกกราฟนี้วาเสนกราฟสะสม 
7) ลากแกนตั้งขึ้นทางดานขวาสุด แลวกําหนดสเกล 

- กําหนดใหจุดเริ่มของกราฟเสนตรงเปน “0” (%) แลวจุดสุดทายเปน “100” 
(%) 

- แบ งส วนระหว า ง  0-100% ออก เป น  5 ส วน เท ากั นแล ว เติ มส เกล 
20,40,60,80% (หรืออาจจะแบงเปน 10 สวนแลวเติมคา 10,20,30,…,100 
ก็ได) 

8) ใสขอความที่จําเปนลงไป 
- หัวขอเร่ือง ชวงเวลา จํานวนรวมของขอมูล ชื่อขบวนการผลิต ผูจัดทํา เปนตน 

2.1.1.3 ชนิดของแผนภูมิพาเรโต 
1) แผนภูมิพาเรโตโดยผล แผนภูมินี้เกี่ยวของกับผลิตภัณฑดอยคุณภาพ และใชหา

วาปญหาสําคัญคืออะไร 
- คุณภาพ ความบกพรอง ความผิด ความลมเหลว คํารองเรียน คารองเรียน 

ของสงคืน การซอมแซม 
- ราคา มูลคาสูญเสีย คาใชจาย 
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- การสง มูลภัณฑ การขาดแคลนของ การเก็บเงินไมได การสงลาชา 
- ความปลอดภัย อุบัติเหตุ ความผิดพลาด การเสีย 

2) แผนภูมิพาเรโตโดยสาเหตุ แผนภูมินี้เกี่ยวของกับความผิดในขบวนการและใช
เพื่อหาสาเหตุสําคัญของปญหา 

- ผูปฏิบัติการ กะ กลุม อายุ ประสบการณ ความชํานาญ 
- เครื่องจักร อุปกรณ เครื่องมือ การจัดการ รูปแบบ เครื่องมือวัด 
- วัตถุดิบ ผูผลิต สถานที่ประกอบการ ลอต ชนิด 
- ระเบียบวิธีการปฏิบัติการ เงื่อนไข ลําดับ การจัด ระเบียบวิธี 

2.1.1.4 ประโยชนของแผนภูมิพาเรโต 
1) สามารถบงชี้ใหเห็นไดวาหัวขอใดมีปญหามากที่สุด 
2) สามารถเขาใจลําดับความสําคัญมากนอยของปญหาไดทันที 
3) สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเพียงใดในสวนทั้งหมด 
4) เนื่องจากใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหาทําใหสามารถโนมนาวจิตใจไดดีไม

ตองใชการคํานวณที่ยุงยากก็สามารถจัดทําได 
 

2.1.2 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
2.1.2.1 ความหมายของแผนภาพสาเหตุและผล 

 แผนภาพของสาเหตุและผล คือ แผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะ
อยางใดอยางหนึ่ง (ผล) กับองคประกอบหรือสาเหตุตาง ๆ (เหตุ) ที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้น 
ๆ ไวอยางเปนระบบ โดยรวบรวมในแผนภาพที่มีลักษณะคลายกางปลาจึงเรียกชื่อกันวา “ผัง
กางปลา” และเปนที่รูจักกันอยางแพรหลาย ผูที่คิดคนขึ้นมาคือ ดร.อิชิกาวา บางครั้งจึงเรียก
แผนภาพ อิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ผลผลิตหรือผลงานของขบวนการผลิตแตละหนวย ยอม
ประกอบขึ้นมาจากองคประกอบตาง ๆ เหลานั้น โดยองคประกอบหรือสาเหตุหลักโดยทั่วไปไมวา
จะอยูในหนวยงานการผลิตหรือสํานักงานมักจะใชเหมือนกันคือ 

1) Man = คน 
2) Machine = เครื่องมือ เครื่องจักรหรืออุปกรณ 
3) Material = วัตถุดิบ หรือวัสดุ 
4) Method = วิธีการทํางาน 

 การรวบรวมองคประกอบหรือสาเหตุตาง ๆ ใหเปนระบบในรูปของงานแผนภาพสาเหตุ
และผลชวยใหเราสามารถคนหา วิเคราะหปญหาไดงายขึ้น วาองคประกอบใดหรือสาเหตุใดที่มี
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อิทธิพลตอคุณภาพของผลผลิตหรือผลงาน จะไดควบคุมปรับปรุงสาเหตุหรือองคประกอบนั้น ๆ 
ตอไป 

 
 

รูปที่ 2.1 ตัวอยางแผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
 
2.1.2.2 ข้ันตอนการสรางแผนภาพสาเหตุและผล 

1) ชี้ลักษณะคุณภาพที่เปนปญหาออกมาใหชัดเจน ตัวอยางเชน ความผิดพลาดใน
การทํางาน 

2) ที่ ริมขวาสุดของกระดาษเขียนลักษณะคุณภาพลงไป ตีกรอบส่ีเหลี่ยมแลว
ลากเสนราบหนาจากซายมือมายังกรอบนี้ (เรียกเสนกระดูกสันหลัง) แลวเติมเปนลูกศร 

3) แบงสาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญออกเปน 4-8 ขอ จากนั้นลากเสน “กาง
ใหญ” จากซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลังแลวเขียนสาเหตุสําคัญตาง ๆ ขางตน ที่ลูกศรและ
ลอมกรอบสี่เหลี่ยม 

4) พยายามหาสาเหตุที่สงผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปนกางปลา หาสาเหตุยอยที่
สงผลใหเปนสาเหตุเขียนเปนกางเล็ก และในที่สุดหามูลเหตุซึ่งสงผลใหเกิดสาเหตุยอยเขียนเปน
กางยอย ซึ่งวิธีการดังกลาวจะชวยใหมองเห็นวิธีการแกไขไดชัดเจนขึ้น 

5) สํารวจแผนภาพสาเหตุและผลอีกครั้งวามีสาเหตุอ่ืน ๆ เพิ่มเติมอีกหรือไม ถามีให
เขียนเติมลงไป 

6) ตอจากนั้นจัดลําดับความสําคัญตาง ๆ ในการกําหนดความสําคัญมากนอย
ดังกลาว อาจใชวิธีการวิเคราะหขอมูล ถกเถียงรวมกัน ใชแผนภูมิพาเรโต กราฟ หรือเปดอภิปราย

องคประกอบ
หลัก 

องคประกอบ
หลัก 

คุณลักษณะ
อยางหนึ่งอยาง

องคประกอบ
หลัก 

องคประกอบ
หลัก 

กางเล็ก 

กางฝอย 

กาง
กาง

กระดูกสัน
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ทั่วไป เปนตน โดยจะใชลอมกรอบหรือเติมวงกลมสีแดงขางหนาสาเหตุที่สําคัญมากกวาเพื่อให
แบงชัดขึ้น 

7) เติมหัวขอที่เกี่ยวของลงไป 
- ชื่อผลิตภัณฑ 
- ข้ันตอนการผลิต 
- วัน เดือน ป ที่เขียน 

 
2.1.2.3 ขอเสนอแนะในการสรางแผนภาพสาเหตุและผล 

1) แผนภาพสาเหตุและผลจะมีประโยชนและใชงานไดดีตองมีการเขารวมของบุคคล
ตาง ๆ ที่เกี่ยวของ ถกเถียงกันถึงจุดมุงหมายใหแจมชัดกอนแลวจึงแสดงความคิดเห็นออกมาใน
การแสดงความคิดเห็นหามมิใหมีการคัดคานวาไมถูกตองหรือใชไมไดอยางเด็ดขาด ไมวาความ
คิดเห็นของสมาชิกจะเปนอยางไรใหใสลงไปในแผนภาพสาเหตุและผลใหหมด 

2) กําหนดลักษณะคุณภาพไดชัดเจนและเปนรูปธรรมมากที่สุด ถาหากลักษณะ
คุณภาพดังกลาวถูกกําหนดขึ้นมากวาง ๆ หรือลอย ๆ (นามธรรม) แผนภาพสาเหตุและผลที่ไดจะ
ใชประโยชนไมไดมากนัก วิธีที่ดีคือการจําแนกประเภทของลักษณะคุณภาพใหเล็กลงเปนหลาย ๆ 
ประเภท เชน แทนที่จะพูดวาคุณภาพสินคาไมดี หากสามารถแยกใหชัดไดวาหัวขอคุณภาพที่ไมดี
นั้นมีอะไรมาก เชน ขนาดผิดพลาด มีรอยขีดขวนหรือน้ําหนักกระจายตัวมากเกินไป เปนตน แลว
นําหัวขอยอย ๆ เหลานี้มาสรางขอละแผนภาพจะไดประโยชนมากกวา 

3) ขุดคุยสาเหตุตาง ๆ ออกมาใหครบ เพราะจุดมุงหมายของการเขียนแผนภาพ
สาเหตุและผลไมไดอยูที่การใชตางหาก ดังนั้น ตองพยายามทําแผนภาพสาเหตุและผลใหจุดของ
ปญหาเดนชัดขึ้นมาใหได 

4) ไมควรใชสมองเพียงอยางเดียว ควรอาศัยขอเท็จจริงจากแหลงงานดวย ทั้งที่เคย
พบเห็นในอดีตและปจจุบันเปนพื้นฐาน แลวทําภาพสาเหตุและผลจากพื้นฐานขอเท็จจริงดังกลาว 
รายงานเองซ้ํา ๆ วา “ทําไม” 

5) การที่สามารถเขียนแผนภาพสาเหตุและผลไดดี แสดงวาเขาใจเนื้อหาของงาน
นั้นๆ ดี 

6) พยายามใหทุกคนไดมีสวนรวมในการแสดงความคิดเห็น 
 

2.1.2.4 ประโยชนของแผนภาพสาเหตุและผล 
นอกเหนือจากใชวิเคราะหสาเหตุหรือองคประกอบของปญหาเพื่อนําไปสูการแกไขปรับปรุง

แลวแผนภาพสาเหตุและผลยังมีประโยชนทางดานอื่น ๆ อีก เชน 
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1) จากการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นโดยสมาชิกทุกคนในกลุม คือ สาเหตุของการ
กระจายตัวหรือของเสีย ประสบการณและคามชํานาญของแตละคนจะถูกเปดเผยออกมาทําให
เพื่อนรวมงานทราบ นับเปนการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นและประสบการณตอกันอยางดี 

2) ภาพสาเหตุทําใหการประชุมเปนไปไดถูกทิศทางและมีประสิทธิภาพ และเปน
ตัวนําทางสําหรับการปรึกษาหารือ (ของการประชุม) แตถาประชุมโดยมีแนวทางตามแผนภาพ
สาเหตุและผล กําหนดการหารือจะอยูในแนวทางเดียวกันอยางใจจดใจจอ 

3) ภาพสาเหตุและผลใชไดกับงานทุกชนิด ไมเพียงใชไดเฉพาะในการผลิตเทานั้นแต
ใชไดกับงานทุกประเภท 

4) ใชในการอธิบายเรื่องงานและใชอบรมพนักงานใหมดวย 
 

2.1.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: 
FMEA) 
 เปาหมายในการทํา FMEA คือการสรางระบบปองกันหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะ
ขอบกพรอง กําจัดสาเหตุขอบกพรอง รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจับขอบกพรองใหพบ
กอนถูกเขาไปสูกระบวนการถัดไป ซึ่งสงผลตอการรองเรียนของลูกคาตอสินคา หรือบริการที่สง
มอบลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงขึ้น ทําใหองคกรมีศักยภาพในการแขงขันใน
ระดับสากลทั้งในดานคุณภาพ ราคา การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางขวัญกําลังใจ และ
สภาพแวดลอมในการทํางานอยางมีคุณภาพ  
 ลักษณะสําคญั 3 ประการของ FMEA  

1) ตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบขอบกพรอง และความผิดพลาดตางๆ ที่อาจ
เกิดขึ้น หรือเกดิขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และมีการประเมินอยางชัดเจน 

2) ตองมีการบงชีก้ารกระทํา สําหรับลด หรือขจัดโอกาสของความลมเหลว ปญหา 
และความผิดพลาดนัน้ๆ ที่เกิดขึ้น 

3) จัดทําแบบฟอรมมาตรฐานสาํหรับบันทกึ โดยปกตินยิมแบง FMEA ออกเปน 2 
ชนิด คือ Design FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภัณฑที่มกีารนาํเอาปญหาสาํคัญ และ
ขอบกพรองตางๆ จากผูใชหรือลูกคา มาศึกษาและหาวิธกีารปรับปรุงแกไข และอีกอยางหนึ่งคอื 
Process FMEA สําหรับการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการซึง่มผีลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ
เพื่อปองกันไมใหมีของเสีย และขจัดหรือลดปญหาการผลิตที่จะสงผลตอไปยังกระบวนการผลิต
ถัดไป และลูกคา 
 
 



 20

2.1.3.1 วิธีการจัดทํา FMEA 
 ในการดําเนินการ FMEA ใหเกิดประสิทธิผลที่สุดจะตองดําเนินการภายใตระยะเวลา
เร่ิมตนเร็วที่สุดเทาที่สามารถจะกระทําได โดยมีข้ันตอนทั่วไปในการจัดทํา FMEA ดังนี้  

1) การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA วิเคราะหโดยพิจารณาจากประเดน็ตางๆ 
ดังนี้  

- มีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีใหม  
- ผลิตภัณฑที่ผลิตอยูไดรับการการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 
- มีปญหาของกระบวนการที่เกิดขึ้นอยางเรื้อรัง 
- มีการควบคุมการทํางานของพนักงานปฏิบัติคอนขางมาก 
- มีความผันแปรคอนขางสูง 

2) การทบทวนกระบวนการ 
การทํา FMEA ควรเริ่มตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรูปของแผนภาพหรือแผนภาพ

แสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมินี้เองจะทําใหทราบถึงกระบวนการผลิตในทุก
ข้ันตอน ตลอดจนความสัมพันธของปอนเขา (Input) และผลผลิต (Output) ตลอดจนจุดวัดที่แตละ
กระบวนการ 

3) การระดมสมอง 
การระดมสมองนี้มีความจําเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิกในกลุม

คณะทํางานมีความเขาใจในหนาที่และแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือยังเพื่อ
กําหนดแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง (Potential Failure Mode) ซึ่งการดําเนินการนี้ควรให
สมาชิกทุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานกระบวนการวิเคราะหหนาที่ของ
กระบวนการเพื่อกําหนดแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง   

4) การวิเคราะหขอบกพรองของแตละรายการ 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการโดยเริ่มจากการพิจารณาถึงลูกคา ที่

หมายถึงกระบวนการถัดไปจนกระทั่งถึงผูใชสุดทายแลวพิจารณาขอบกพรองวาสงผลกระทบ
ประการใดตอลูกคา โดยลูกคาจะพิจารณาผลกระทบตอความสามารถของกระบวนการ สําหรับ
ลูกคาที่เปนผูใชสุดทายจะพิจารณาผลกระทบตอประโยชนใชสอยที่ลดลงที่ลูกคาพึงไดรับจาก
ผลิตภัณฑและความรุนแรง (Severity – S) จากผลกระทบที่พิจารณานี้จะไดรับการเปลี่ยนแปลงก็
ตอเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลูกคาหรือเปล่ียนแปลงการใชงานเทานั้น จากนั้นใหพิจารณาถึงสาเหตุ
การเกิดขอบกพรองที่พิจารณา โดยสาเหตุตองมาจากการพิจารณาแนวความคิดในกระบวนการ
ทํางาน  และเมื่อทราบสาเหตุแลวจะพิจารณาถึงความเสี่ยงโดยประเมินถึงโอกาสเกิด 
(Occurrence – O) จากความเปนไปได ที่สาเหตุดังกลาวจะเกิดขึ้นซึ่งอาจผานการวิเคราะหความ
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ผันแปรเชิงสถิติหรืออาศัยประสบการณและความรูสึก จากผูที่มีประสบการณ เมื่อวิเคราะหถึง
ผลกระทบและสาเหตุตามลําดับสุดทายของขั้นตอนนี้  จะพิจารณาถึงระบบการควบคุม
กระบวนการที่ใชในปจจุบัน (Current Control) เพื่อพิจารณาวาระบบควบคุมที่ใชในปจจุบันมี
ความสามารถในลักษณะการบงชี้ขอบกพรองกอนที่จะเกิดขึ้น จะพิจารณาความเสี่ยงโดยประเมิน
ถึงความสามารถในการตรวจจับ (Detection – D) ของระบบ โดยผลการประเมินนี้จะมีการ
เปล่ียนแปลงก็ตอเมื่อไดรับการเปลี่ยนแปลงระบบควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจุบันเทานั้น 

5) การประเมนิตวัเลขแสดงความเสี่ยง 
 หลังจากวิเคราะหขอบกพรองแตละรายการแลวใหทําการประเมินผลคาความเสี่ยงโดย
พิจารณาจากทั้ง 3 ประการ คือ 

- ความรุนแรงของลักษณะขอบกพรอง (S)  
- ความสามารถในการตรวจจบัลักษณะขอบกพรอง (D)  
- โอกาสในการเกิดสาเหต ุ(O) 
  RPN = S x O x D 

โดย RPN หมายถงึ ตัวเลขแสดงลําดับความเสี่ยง (Risk Priority Number) 
6) กําหนดมาตรการตอบโตเพือ่ลดความเสี่ยง 

ภายหลังจากการวิเคราะหความเสี่ยงแลวทําใหเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรง
หรือมีความเสี่ยงมากขึ้นมาพิจารณากําหนดมาตรการตอบโต โดยการกําหนดมาตรการตอบโตนี้
ควรมาจากพื้นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดาน และเมื่อกําหนดมาตรการตอบโตแลวใหกําหนดการ
ปฏิบัติการ (Action) โดยการดําเนินการใหอยูในรูปแบบคณะทํางานที่มีการมอบหมายอยางเปน
ทางการ 

7) การประเมนิความเสีย่งภายหลังการตอบโต  
หลังจากมีการตอบโตเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความเสี่ยงในรูป

ของคา RPN โดยอาศัยกฎเกณฑเดิมอีกคร้ังเพื่อพิจารณาความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรอง 
8) การติดตามและจัดทํามาตรฐาน 

 ข้ันตอนสุดทายของการดําเนินการ FMEA ในครั้งแรกจะไดจากการติดตามผลเพื่อสราง
ความมั่นใจวามาตรฐานการตอบโตที่กําหนดไวไดรับการนําไปปฏิบัติใชอยางมีประสิทธิผลหรือไม 
และถามีประสิทธิผลดีแลวก็ควรดําเนินการจัดทํามาตรฐานตอไป เมื่อมีการนํามาตรการตอบโตไป
ใชแลวและควบคุมอยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนินการวิเคราะห FMEA อีกเพื่อความพยายามใน
การลดคาความเสี่ยงอยางตอเนื่อง 
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2.1.3.2 ชนิดของ FMEA และการนําไปใชงาน 
 Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA เปนวิธีการวิเคราะหปญหาอยางเปน
ระบบ มีข้ันตอน เหมาะสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนที่จะเกิดขึ้นจริงเพื่อเปน
การปองกันกอนที่จะเกิดปญหารายแรงขึ้นมาภายหลัง และเปนการลดความเสี่ยงของการเกิด
ปญหา โดยทั่วไปแลว FMEA สามารถแบงวิธีการนําไปใชงานไดหลากหลายอยาง คือ 

1) System FMEA สําหรับการออกแบบและปรับปรุงการทํางาน การใชงานมักจะ
รวมอยูในขั้นตอนของ FMEA ชนิดอื่นๆ ไดแก การสรางแนวความคิดในการออกแบบ และกําหนด
รายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และประเมินผลระบบ  

2) Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหและแกไขงานที่มีการทดลองหรือใช
งานเปนครั้งแรก มักจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตางๆ หรือสวนยอยๆ
เขาดวยกันและสวนผลิตภัณฑวามีหนาที่การใชงานตามที่ออกแบบไวเหมาะสมดีหรือไม และสวน
ใดจะมีปญหา จะปองกันหรือลดระดับความเสี่ยงไดมากนอยแคไหน 

3) Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซึ่งก็มีลักษณะเหมือนกับ Design 
FMEA แตมักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญ คือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ การวัด 
และสภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวเครื่องจักรจะเปนปจจัยที่มีความสําคัญที่สุด  

4) Service FMEA จะเกี่ยวกับใหบริการเปนหลักโดยใหคนเปนปจจัยที่สําคัญที่สุด 
เมื่อจัดทํา Service FMEA 

5) Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจักรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใช  
โดยแบงเปนสวนประกอบตางๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ เปนตน 
 

2.1.3.3 ลําดับข้ันตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 
1) หมายเลข FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชนใน

การสอบกลับได 
2) ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ ใหใสชื่อและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือชิ้น

สวนประกอบสําหรับกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 
3) ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสชื่อผูผลิต ฝายงาน กลุมงานลงไปทั้งนี้อาจรวมถึง

ชื่อผูสงมอบ 
4) ผูจัดทํา ใหใสชื่อผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA พรอมหมายเลข

โทรศัพทและชื่อบริษัทที่สังกัด 
5) ชื่อ รุนผลิตภัณฑ  ใหใสชื่อ รุนผลิตภัณฑที่จะใชห รือได รับผลกระทบจาก

กระบวนการที่ทําการวิเคราะห 
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6) วันสําคัญ (Key Date)  ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จส้ินซึ่งไมควรจะ
เกินไปกวากําหนดวันเริ่มตนทําการผลิต แตถาเปนกรณีที่ FMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ วัน 
เดือน ป ที่ควรเสร็จส้ินไมควรเกินไปกวากําหนดวันที่จะตองจัดสง 

7) วัน เดือน ป สําหรับ FMEA ใหใสวัน เดือน ปที่เร่ิมตนจัดทํา FMEA และวันเดือน
ปที่ทบทวน FMEA คร้ังลาสุด 

8) คณะทํางาน ใหใสชื่อบุคคลที่รับผิดชอบรวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้หรือ
ดําเนินการ 

9) หนาที่ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายงายๆ เกี่ยวกับกระบวนการ
หรือข้ันตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะห เชน การขึ้นรูป การตัดชิ้นงาน การประกอบชิ้นสวน
ยอย เปนตน และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 

10) แนวโนมจากผลของขอบกพรอง โดยขอบกพรอง (Failure) และลักษณะ
ขอบกพรอง (Failure Mode) หมายถึงลักษณะทางกายภาพที่กระบวนการจะไมสามารถทําหนาที่
ไดตามที่ออกแบบไวหรือกําหนดความตองการไว 

11) แนวโนมจากขอบกพรอง ในชองของแบบฟอรม FMEA ใหแสดงแนวโนมของผล
จากขอบกพรองที่มีความหมายวา ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา โดย
ผลกระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปของที่ลูกคาสังเกตเห็นหรือส่ิงที่ลูกคามีประสบการณมากอนกไ็ด 

12) ความรุนแรงของผลกระทบหรือ S – Severity ในชองนี้จะวิเคราะหถึงความรนุแรง
ของแนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรองที่กําหนดในชองแนวโนมขอบกพรอง โดยความรุนแรง
จะหมายถึง ขนาดของความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงนี้จะเปน
ลักษณะเชิงสัมพันธภายใตขอบเขตของแตละ FMEA และการลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบ
ความรุนแรงจะไดมาจากการออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทานั้น (ไมสามารถ
ดําเนินการโดยการเปลี่ยนแปลงความคาดหวังของลูกคาได)ในการประเมินความรุนแรงทีม FMEA 
ควรกําหนดกฎเกณฑการประเมินผลกอนเสมอโดยทั่วไปอาจใชสเกล 1-10 (อาจจะใชสเกล 1-4, 
1-25 หรือ 1-100 ก็ไดโดยสนใจถึงความสามารถในการแยกความแตกตางของสเกลที่ใชได) และ
ควรกําหนดใหความรุนแรงที่สูงที่สุดไดคะแนนมากที่สุด และใหความรุนแรงที่ต่ําที่สุดไดคะแนนต่ํา
ที่สุด ดังตารางที่ 2.1 และถาผลกระทบใดไดคะแนนต่ําที่สุดแลวก็จะทําการตัดผลกระทบดังกลาว
ออกจากการพิจารณาตอไป การจําแนกชองนี้อาจจะไดรับการใชในการจําแนกคุณลักษณะของ
ผลิตภัณฑหรือกระบวนการพิเศษ (เชน คุณลักษณะวิกฤติ สําคัญ สําคัญมาก มีนัยสําคัญ) สําหรับ
ชิ้นสวนประกอบระบบยอย หรือระบบ ที่อาจตองการการควบคุมกระบวนการเพิ่มเติม นอกจากนี้
ในการกําหนดถึงลักษณะขอบกพรองที่สําคัญมากจากการประเมินผลดานวิศวกรรม  
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ตารางที่ 2.1 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 

ผลกระทบ 
จากขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบ 
ที่มีตอผูใชผลิตภัณฑ 

ความรุนแรงของผลกระทบ 
ที่มีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดย
ไมมีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย
ของผูใช หรือขัดตอกฎหมายโดย
ไมมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตราย
ตอพนักงาน (หรือเครื่องจักร) 
โดยไมมีการเตือนลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดย
มีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย
ของผูใช หรือขัดตอกฎหมายโดย
มีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตราย
ตอพนักงาน (หรือเครื่องจักร) 
โดยมีการเตือนลวงหนา 

9 

ผลกระทบสงู
มาก 

ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานได
เนื่องจากสูญเสียหนาที่หลกั 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจ
ตองถูกทําลาย หรือสงเขา
ซอมแซมที่แผนกซอมบํารุง โดย
ใชเวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

ผลกระทบสงู ผลิตภัณฑนําไปใชงานได แตละ
ดับสมรรถนะลดลงจนทําให
ลูกคาไมพอใจมาก 

อาจจะมกีารตรวจสอบ
ผลิตภัณฑแบบคัดเลือก 
(Sorting) และผลิตภัณฑ
บางสวน (นอยกวา 100%) อาจ
ถูกทาํลาย หรือสงเขาซอมแซมที่
แผนกซอมบํารุงระหวางครึง่ถึง
หนึง่ชั่วโมง 

7 

ผลกระทบปาน
กลาง 

ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดแตขาด
ความสะดวกสบายและทําให
ลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 
100%) อาจถกูทําลายและไม
ตองตรวจสอบแบบคัดเลือก 
(Sorting) หรือสงเขาซอมแซมที่
แผนกซอมบํารุงใชเวลาต่าํกวา
คร่ึงชั่วโมง 

6 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดดวย
ความสะดวกสบาย แตระดบั
สมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑทั้งหมด  (100%) อาจ
ตองไดรับการ รีเวิรค หรือไดรับ
การซอมแซมนอกสายการผลิตที่
ฝายผลิต 

5 
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ตารางที่ 2.1 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 

ผลกระทบ 
จากขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบ 
ที่มีตอผูใชผลิตภัณฑ 

ความรุนแรงของผลกระทบ 
ที่มีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

ผลกระทบต่ํา
มาก 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนัก อาจมีเสยีงดังบาง ลูกคา
สวนใหญ (>75%) สามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการ
ตรวจสอบแบบคัดเลือก 
(Sorting) โดยไมมีผลิตภัณฑที่
ตองถูกทําลาย แตบางสวน (ต่ํา
กวา 100%) อาจไดรับการรีเวิรค 

4 

ผลกระทบ
เล็กนอย 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนัก อาจมีเสยีงดังบาง ลูกคา
ประมาณครึ่งหนึง่สามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวน (ต่ํากวา 
100%) อาจตองไดรับการรีเวิรค
ในสายการผลติ แตนอกจุด
ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

เกือบไมมี
ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนักอาจมีเสียงดังบาง ลูกคา
สวนนอย (ต่าํกวา 25%) 
สามารถสงัเกตเห็นขอบกพรอง
ได 

ผลิตภัณฑบางสวน (ต่ํากวา 
100%) อาจตองไดรับการรีเวิรค
ในสายการผลติที่จุดปฏิบัติงาน 
โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถกู
ทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเหน็ได อาจมีความไมสะดวกสบาย
เล็กนอยตอการปฏิบัติงานหรือ
ตัวพนกังานหรือไมมีผลกระทบ
ใด ๆ 

1 

แหลงที่มา : Potential Failure Mode and Effects Analysis  แตงโดย DaimlerChrysler, Ford และ General 
Motors 
 

13) แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง ในชองนี้ ผูวิเคราะห FMEA จะตอง
คนหาสาเหตุ หรือกลไกของขอบกพรองลงไป โดยสาเหตุของขอบกพรองหมายถึง วิธีการที่
ขอบกพรองจะเกิดขึ้นโดยอธิบายในรูปของสิ่งที่จะไดรับการแกไขหรือสามารถควบคุมได 

14) โอกาสในการเกิด O (Occurrence) โอกาสในการเกิดหมายถึง ความเปนไปได
ของสาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดขึ้น ดังนั้นอันดับความเปนไปไดในการเกิด (Like Hood Of 
Occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพันธมากกวาตัวเลขสมบูรณ และการลดโอกาสที่จะเกิดขึ้นนี้ 



 26

จะตองไดมาจากการปองกันหรือการควบคุมสาเหตุของขอบกพรองที่ผานการเปลี่ยนแปลงแบบ
หรือกระบวนการเทานั้น ดังตารางที่ 2.2 
 

ตารางที่ 2.2 เกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 
โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่ง ๆ อัตราขอบกพรองที่เปนไปได (ppm) Cpk 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 : เกิดขอบกพรองเปนครั้ง
คราว 
 1,000 (หรือ 0.1%) ≥ 1.10 4 

500 ≥ 1.20 3 ต่ํา : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
 100 ≥ 1.30 2 
หางไกล : เกือบไมมีโอกาสเกิด
ขอบกพรองเลย 

≤ 10 ≥ 1.67 1 

แหลงที่มา : Potential Failure Mode and Effects Analysis  แตงโดย DaimlerChrysler, Ford และ General 
Motors 
 

15) การตรวจจับ – D (Detection) ในชองนี้จะใสคะแนนที่ประเมินผลถึง
ความสามารถในการควบคุมในปจจุบัน โดยคะแนนตรวจจับจะเปนเชิงสัมพัทธภายใตขอบเขตของ 
FMEA สําหรับแตละกระบวนการที่ทําการศึกษาและจะใหคะแนนตรวจจับตํ่าลง (คือ มี
ความสามารถในการตรวจจับดีข้ึน) จะตองเกิดมาจากการเปลี่ยนแปลงวิธีการควบคุมที่ไดมีการ
วางแผนเอาไวเทานั้น ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจับนี้ จะตองพิจารณาจาก
ความสามารถของระบบการควบคุมที่จะปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึงลูกคาเทานั้น โดย
ตองคํานึงถึงโอกาสที่จะเกิดขึ้น(Likelihood Of Occurrence) ของลักษณะขอบกพรอง ดังตารางที่ 
2.3 
 
 
 
 



 27

 
ตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ(D) สําหรับ PFMEA 

ประเภทการ
ตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 

A B C 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

เกือบเปนไป
ไมได 

ไมมีระบบการตรวจจับ
ใด ๆ 

  x ไมสามารถตรวจจับหรือ
ตรวจสอบได 

10 

หางไกลมาก 
 

มีระบบควบคมุ แตไม
สามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

 
 

 
 

x 
 

การควบคุมกระทําไดโดย
ทางออม หรือเปนเพยีงการ
สุมตรวจเทานัน้ 

9 
 

หางไกล 
 
 

มีระบบควบคมุแตมี
โอกาสนอยมากที่จะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 
 
 

 
 
 

x 
 
 

การควบคุมกระทําไดดวย
การตรวจสอบดวยตาเปลา 
(Visual inspection) เทานัน้ 

8 
 
 

ต่ํามาก 
 
 

มีระบบควบคมุแตมี
โอกาสนอยมากที่จะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 
 
 

 
 
 

x 
 
 

การควบคุมกระทําไดดวย
การตรวจสอบดวยตาเปลา
สองครั้ง (Double visual 
inspection) เทานั้น 

7 
 
 

ต่ํา 
 

มีระบบควบคมุและ
อาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได 

 
 

x 
 

x 
 

การควบคุมกระทําไดดวย
แผนภูมิ SPC 

6 
 

ปานกลาง 
 
 
 

มีระบบควบคมุและ
อาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได 
 
 

 
 
 
 

x 
 
 
 

 มีการควบคุมโดยใช
เครื่องมือวัด วดัชิ้นงานกอน
ออกจากจุดปฏิบัติงานหรือ
ใชเกจแบบ Go No Go 
กอนออกจากจุดปฏิบัติงาน 

5 
 
 
 

คอนขางสงู 
 
 
 

มีระบบควบคมุและมี
โอกาสสงูที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 
 
 

x 
 
 
 

x 
 
 
 

 มีการตรวจจับความ
ผิดพลาดในกระบวนการถกู
ไปหรือมีการใชเครื่องมือวัด
งานชิ้นแรกในขั้นตอนการ
ปรับต้ัง (Set up) 

4 
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ตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับ(D) สําหรับ PFMEA 

ประเภทการ
ตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 

A B C 
ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

สูง 
 
 
 

มีระบบควบคมุและมี
โอกาสสงูที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 
 
 

x 
 
 
 

x 
 
 
 

 มีการตรวจจับความ
ผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน 
หรือมีการตรวจจับความ
ผิดพลาดในกระบวนการ
การถัดไปโดยการตรวจสอบ
เพื่อการยอมรบั 

3 
 
 
 

สูงมาก 
 
 

มีระบบควบคมุและ
เกือบจะมัน่ใจไดวา
สามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

x 
 
 

x  มีการตรวจจับความ
ผิดพลาดที่จุดปฏิบัติงาน
ดวยเครื่องมืออัตโนมัติ
ชิ้นงานบกพรองไมสามารถ
ผานไปได 

2 
 
 

เกือบแนนอน มีระบบการควบคุมและ
มั่นใจไดวาสามารถ
ตรวจจับขอบกพรองได 

x   ไมมีโอกาสเกดิผลิตภัณฑ
บกพรองเพราะใช Poka-
Yoke ในขั้นตอนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ/
กระบวนการ 

1 

แหลงที่มา : Potential Failure Mode and Effects Analysis  แตงโดย DaimlerChrysler, Ford และ General 
Motors 
หมายเหต ุ: A = การปองกนัความผิดพลาด  B = การใชอุปกรณวัด (Gauge) 
  C = ตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual inspection) 
 

16) ตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (RPN-Risk Priority Number) ในชองนี้ใหใส
ตัวเลขที่แสดงถึงลําดับของความเสี่ยงที่พิจารณาไดจากองคประกอบสามประการ คือ ความรุนแรง 
โอกาสในการเกิด และการตรวจจับ ดังนั้น   

RPN = S x O x D 
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โดยทั่วไปแลวคาตัวเลข RPN จะไมมีความหมายใด ๆ นอกจากใชส่ือถึงลําดับในการกําหนดความ
เสี่ยงของลักษณะขอบกพรองจากกระบวนการเทานั้น และเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา ผูวิเคราะห
สามารถใหคะแนนเกณฑที่กําหนดจนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

17) วิธีการปฏิบัติการแกไข ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการใหทํา
การระบุวิธีการปฏิบัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน / แกไขกับลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมาก
ที่สุดกอน (ในกรณีที่ระดับความรุนแรงมีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบโตทันที โดยไม
สนใจคําวา RPN จะมีคาเทาไร) และจากนั้นใหทําการพิจารณามาตรการตอบกับลักษณะ
ขอบกพรองที่มีคะแนน RPN สูงในลําดับแรก ๆ 

18) ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไข และวันเสร็จส้ิน ในชองนี้ใหระบุชื่อบุคคลที่
รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไขนี้ รวมทั้งระบุวันเสร็จส้ินที่เปนเปาหมายดวย 

19) การแกไข ในชองนี้ใหทําการสรุปส้ัน ๆ ถึงรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่
ไดกระทําไป 

20) ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบงชี้มาตรการแกไข / ปองกันแลวใหทําการ
ประมาณคาและบันทึกผลการประเมินความรุนแรง โอกาสในการเกิด และการตรวจจับพรอมทั้ง
คํานวณคา RPN อีกครั้งแตหากไมไดมีการกําหนดมาตรการใด ๆ เลยใหปลอยวาง 
 
2.2 งานวจิัยที่เกีย่วของ 

2.2.1 งานวจิัยเกี่ยวกับเทคนิคการใช FMEA 
 ทิพากร วงษนาม (2548)  :  การลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยางของ
รถจักรยานยนตโดยเทคนิค FMEA  งานวิจัยนี้เปนการศึกษาขอมูลของเสียจากกระบวนการขึ้นรูป
ยาง กระบวนการตรวจสอบและขอรองเรียนจากลูกคา ซึ่งไดใชการระดมสมองในการหาปจจัยที่มี
ผลกระทบตอขอบกพรองจากกระบวนการผลิตและกระบวนการตรวจสอบโดยทั้งสองกระบวนการ
นี้กอใหเกิดของเสียรวมเปนจํานวนมาก จากนั้นไดทําการคํานวณคาประเมินความเสี่ยงจาก 
FMEA และนําขอบกพรองมาแกไขดวยเทคนิคเฉพาะดานตางๆ จนทําใหจํานวนของเสียลดลงตาม
เปาหมายที่กําหนดไว สวนขอบกพรองจากขอรองเรียนของลูกคา ถึงแมวาจะมีจํานวนนอยแต
สงผลตอความเชื่อมั่นของลูกคาจึงไดนํามาจัดทํา FMEA เพื่อปรับปรุงขอบกพรองที่เกิดขึ้นดวย 
 
 วิทย  วรรณวิจิตร (2547)  :  ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะ
ของอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นดวยวิธีการ
วิเคราะหแขนงความบกพรอง (FTA) แลวจึงนําสาเหตุตางๆ ของปญหามาวิเคราะหเพื่อหา
ขอบกพรองโดยใชแผนภาพเหตุและผล จากนั้นไดดําเนินการประเมินและจัดลําดับความสําคัญ
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ของขอบกพรองตางๆ ดวยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA)  แลว
ดําเนินการแกไขและปรับปรุง ผลปรากฏวา เปอรเซ็นตการเกิดปญหาลดลงและคาความเสี่ยงชี้นํา
หลังการปรับปรุงลดลงโดยเฉลี่ย 55.19% 
 
 ธัญญาภรณ ธนบุญสมบัติ (2546)  :  การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิต
กระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต โดยใชเทคนิค FMEA  ไดทําการวิจัยเพื่อคนหาสาเหตุและ
วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนผังสาเหตุและผลและวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองตามแบบ FMEA โดยนําขอบกพรองที่มีคา RPN ที่สูงกวา 100 ข้ึนไป มา
วิเคราะหเพื่อหาวิธีการปรับปรุงจนกระทั่งจํานวนของเสียลดลงอยูอยูในระดับที่ลูกคาพึงพอใจ 
 
 นิพนธ ชวนะปราณี (2543)  :  การประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงานการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา ไดทําการประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของ
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis : FMEA) และการวิเคราะห
แขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis : FTA ) เพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา ซึ่งขอบกพรองของ FMEA/FTA มีความคลายกัน สําหรับ
การปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑนั้น 
จะแกไขขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number : RPN) สูงกวา 100 คะแนน 
โดยใชวิธีตางๆ เชน วิธีการกําหนดมาตรฐานการทํางาน การจัดทําอุปกรณกันพลาด ผลที่ไดจาก
การดําเนินงานพบวาคาความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number : RPN) ไดลดต่ํากวา 100 คะแนน 
ทําใหผลิตภัณฑมีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา 
 
 George Pantazopoulos และ George Tsinopoulos (2005)  :  ไดทําการศึกษาเทคนิค
การวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบดานกระบวนการผลิต ( Process Failure Modes and 
Effects Analysis : PFMEA ) โดยประยุกตใชในกระบวนการผลิตแผนทองเหลืองสําหรับกระสุน
ปน ในขั้นตอนของการเผาโลหะ เพื่อทําใหการผลการปฏิบัติการมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยการลด
คา RPN และเพิ่มความสามารถของ กระบวนการผลิต ในขั้นตอนการวิเคราะหไดแบงขอบกพรอง
ออกเปน 2 ประเภท ไดแก ขอบกพรองที่ เกิดจากระบบพลังงานตาง ๆ และ ขอบกพรองที่เกิดจาก
วิธีการปฏิบัติที่เกิดจากคน หลังจากนั้นจัดลําดับ ความรุนแรงที่เกิดขึ้น และหาเทคนิคเพื่อลด
ขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ สําหรับกระบวนการ ผลิตในข้ันตอนของการเผาโลหะ 
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2.2.2 งานวจิัยเกี่ยวกับอุตสาหกรรมยานยนตและการปรบัปรุงกระบวนการผลิต   
 
 บุญสง  คําออน (2545)  :  ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและการ
บรรจุบุหร่ีของโรงงานผลิตยาสูบ โดยทําการศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบทําใหประสิทธิภาพ
ในการผลิตต่ําลง พบวาสาเหตุที่ทําใหการผลิตต่ําลงเกิดจาก การจัดการดานองคกรและแรงงาน 
ดานเครื่องจักรและดานวัตถุดิบ  ดังนั้นจึงไดทําการปรับปรุงโดยดําเนินการกับสาเหตุดังกลาว ดังนี้ 
ดานการจัดการดานองคกรและแรงงาน ไดจัดทําผังองคกรอยางเปนทางการ ดานเครื่องจักร ไดจัด
ใหมีการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมเขามาประยุกตใช และดานวัตถุดิบ ไดนําเทคนิค
การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบเขามาใช ทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรให
สูงขึ้นได 
 
 อรรถพล  ฤทธิภักดี (2544)  :  ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพสําหรับ
กระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต  เพื่อปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการ
พนสีชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม พบวาเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการ
ผลิตลดลง ขอรองเรียนจากลูกคาลดลง และมีมาตรฐานในการทํางานเพื่อปองกันการเกิดปญหา
ซ้ํา โดยใชเทคนิคแผนภาพเหตุและผลในการคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมดและไดนํา
เทคนิค 7 new QC Tools บางสวนมารวมในการวิเคราะหเพื่อใชในการคนหาความสัมพันธของ
ปญหาและไดนําเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิตเพื่อเสนอแนวทางในการแกไขและปรับปรุง 
 
 พีระศักดิ์  ภูอภิสิทธิ์ (2543)  :  ไดทําการศึกษาเรื่องการลดและการควบคุมการสูญเสีย
จากการตัดในอุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะแผน  โดยศึกษารวบรวมและแจกแจงความสุญเสียที่
เกิดขึ้นในโรงงานและพิจารณาถึงสาเหตุความเปนไปไดของปญหาพรอมทั้งเก็บรวบรวมขอมูลทาง
สถิตเิพื่อพิจารณาดูวาความสูญเสียประเภทใดที่มีความสําคัญมากที่สุดที่สมควรจะไดรับการแกไข
กอน โดยใชแผนภูมิพาเรโต แลวใชแผนภาพเหตุและผลในการคนหาสาเหตุและดําเนินการ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย โดยมุงเนนไปยังคน เครื่องจักร วิธีการตรวจสอบและวัตถุดิบ รวมทั้ง
เสนอระบบควบคุมการผลิตใหกับโรงงาน โดยเนนถึงการเพิ่มประสิทธิภาพ 



บทที่ 3 
การหาสาเหตุและวิเคราะหขอบกพรอง 

 
ในบทนี้ ผูวิจัยไดนําขอมูลของเสียจากการผลิตผาหลังคาทั้งหมด 24 รุน ในบทที่ 1 ที่ได

คัดเลือกขอบกพรองจากการประยุกตใชแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) มารวมกันระดมสมองใน
การหาสาเหตุขอบกพรอง โดยไดเชิญผูมีประสบการณจากฝายตางๆ ไดแก ฝายวิจัยและพัฒนา 
ฝายวิศวกรรมการผลิต ฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายควบคุมคุณภาพ  ฝายบรรจุภัณฑ ฝาย
จัดเก็บสินคา และฝายซอมบํารุง  เพื่อรวมวิเคราะหหาสาเหตุโดยการประยุกตใชการวิเคราะหหา
สาเหตุของขอบกพรองโดยแผนภาพสาเหตุและผล (ผังกางปลา) เมื่อทราบถึงสาเหตุของ
ขอบกพรองแตละขอ ผูวิจัยไดนําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) มาประยุกตใช
ในการวิเคราะหหาสาเหตุในกระบวนการผลิต เพื่อพิจารณาแนวทางแกไขและปรับปรุงอยาง
เหมาะสมตอไป 

  
3.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองโดยแผนภาพสาเหตุและผล  

3.1.1 การสาเหตุของขอบกพรองเรื่อง กาวทะลุ 
ผูวิจัยและทีมงานไดรวมกันวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเร่ือง กาวทะลุ โดย

พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
พิจารณาที่วัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- โฟม มีความหนาแนนมากกวามาตรฐาน 
- ความมีความขนหนืดมากเกินไป 
- กาวมีปริมาณมากเกินไป  
- ความหนาของผา covering นอยเกินไป 

  พิจารณาที่วิธีการ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- ระยะหางระหวางลูกกลิ้งกาวบนและลูกกลิ้งลาง มากเกินไป ทําใหปริมาณกาว

มากเกินความตองการ 
- โปรยไฟเบอรไมเต็มพื้นที่ของแผนโฟม ทําใหเกิดชองวางของไฟเบอรมากไม

สามารถซับกาวไวได กาวจึงซึมผานผาข้ึนมา 
 พิจาณาที่เครื่องจักร ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- ผิวหนาของ ลูกกลิ้ง เปนหลุม และมีส่ิงสกปรกเกาะติด 
 
จากการพิจารณาหารสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องกาวทะลุ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง กาวทะล ุ
 

สรุปสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง กาวทะลุ มาจาก วัตถุดิบที่นํามาใชเปน
สวนประกอบคือคุณสมบัติของแผนพี.ยู.โฟมซึ่งมีความหนาแนนมากเกินไปและอกีสวนหนึง่มาจาก
ปริมาณกาวที่ทาแผนโฟมมากเกินไปไมตรงตาม condition การผลิต เปนสาเหตุทําใหกาวซึมผาน
ผาขึ้นมาได 
 

3.1.2 การสาเหตุของขอบกพรองเรื่อง ชิ้นงานแหวง 
ผูวิจัยและทีมงานไดรวมกันวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง ชิ้นงานแหวง โดย

พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
พิจารณาที่พนักงาน ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- พนักงานตัดแผนโฟมผิดรูปแบบของรุนนั้นๆ  
- พนักงานตัดเศษชิ้นงานสวนเกินมากเกินไปจนกระทบกับรูปรางของชิ้นงาน 
- วางแผนรองหลังชิ้นงาน (backing) ไมตรงตามแนวของแผนโฟม 

 พิจาณาที่วัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- รูปรางของแผนโฟมที่นํามาใชงานไมเหมาะสมตามรุนที่ผลิต 

  พิจารณาที่วิธีการ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- ตําแหนงการวางโฟมไมเหมาะสม 

กาวทะล ุ

เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 

วิธีการ 

ความหนาแนนโฟมมากเกินไป 

ผา covering บาง 

กาวขนหนืดมาก 

โปรยไฟเบอร 
ไมเต็มพ้ืนที่ 

ระยะหางลูกกลิ้งกาว 
ไมไดตามระยะ 

ลูกกลิ้งกาว 

สกปรก 

เปนหลุม 

ปริมาณกาวมาก 
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- ความหนาของวัตถุดิบในสวนที่รูปรางที่เปนสวนโคง มีนอย 
 จากการพิจารณาหารสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องชิ้นงานแหวาง สามารถแสดงไดดังรูปที่ 
3.2 
 

 
 

รูปที่ 3.2  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ชิน้งานแหวง 
 

สรุปสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง ชิน้งานแหวง มาจาก ตําแหนงการวางแผนพี.
ยูโฟม ไมเหมาะสม ทําใหเกดิการเบียดระหวางโฟมกับผิวแมพิมพ หลงัจากการขึ้นรูปช้ินงาน เปน
สาเหตุใหชิ้นงานแหวงได 

 
3.1.3 การสาเหตุของขอบกพรองเรื่อง สกปรก 

ผูวิจัยและทีมงานไดรวมกันวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง สกปรกโดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- พนักงานวางชิ้นงานบนพื้นที่สกปรก 
- พนักงานวางชิ้นงานลงใน Rack ที่ไมไดจัดเตรียมไว ซึ่งยังไมไดทําความสะอาด 
- พนักงานจับช้ินงานโดยไมสวมถุงมือ 

แหวง 

วัตถุดิบ 

วิธีการ 

รูปรางโฟมไมเหมาะสม

ตําแหนงวางโฟมไมเหมาะสม 

พนักงาน 

ตัดโฟมผิดรูปแบบ 

ตัดเศษทิ้งมากเกินไป วาง backingไมตรง 
ตามแนวโฟม 

ความหนาชิน้งานที่สวนโคง นอย 
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พิจารณาที่วัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- มีละอองขี้เถาจากบริเวณรอบๆ ลอยมาติด 
- ผา covering เกิดการเปรอะเปอน ระหวางกระบวนการผลิต 

  พิจารณาที่วิธีการ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- สถานที่ในการจัดเก็บไมเหมาะสม เมื่อเกิดฝนตกทําใหน้ํากระเด็นโดนชิ้นงาน

เลอะได 
  พิจารณาที่เครื่องจักร ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- ระหวางที่ทําการอัดชิ้นงาน บนเครื่องอัด มีน้ํามันร่ัวซึม ออกมาเลอะชิ้นงาน 
จากการพิจารณาหารสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องสกปรก สามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.3 

 

 
 

รูปที่ 3.3  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง สกปรก 
 

สรุปสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง สกปรก มาจาก การที่พนักงานจับชิ้นงานโดยไม
สวมถุงมือและอีกสาเหตุมาจากพนักงานนําชิ้นงานวางผิด rack โดยนําไวใสใน rack ที่ยังไมไดทํา
ความสะอาด 

 
 
 

สกปรก 

เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 

วิธีการ 

ละอองขี้เถาลอยมาติด

พนักงาน 

ผาเปอนระหวาง
กระบวนการผลติ 

วางชิ้นงานบน
พื้น

น้ํามัน hydraulic
เครื่อง press รั่วซึม

วางชิ้นงานผิด rack 

การจัดเก็บ
ชิ้นงานไม
เหมาะสม 

จับชิ้นงานโดย
ไมสวมถุงมือ
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3.1.4 การสาเหตุของขอบกพรองเรื่อง ขนาดไมไดตาม C/F 
ผูวิจัยและทีมงานไดรวมกันวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง ขนาดไมไดตาม 

C/F โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
พิจารณาที่พนักงาน ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- ในการวางชิ้นงานของพนักงาน ไมไดมีการตบชิ้นงานเพื่อใหแนบกับ support 
- ในการตรวจสอบชิ้นงาน พนักงานวางชิ้นงานโดยไมไดยึดชิ้นงานกับ C/F  

พิจารณาที่วัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- ชิ้นงานผิดรูปแบบ 

พิจารณาที่เครื่องจักร ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- C/F (Checking fixture) ที่ใชชํารุด 
- C/F ไมไดสอบเทียบ 
- Robot ที่ใชในการตัดชิ้นงานในกระบวนการ WATER JET ไมไดมีการสอบเทียบ

ทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนในตําแหนงตัด  
- ปม VACUUM ชํารุด ทําใหลมดูดสําหรับยึดชิ้นงานต่ํา ไมสามารถยึดชิ้นงาน

ระหวางตัดได ทําใหชิ้นงานเคลื่อนตัวระหวางตัด 
จากการพิจารณาหารสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องขนาดไมไดตาม C/F สามารถแสดงไดดัง
รูปที่ 3.4 

 
 

รูปที่ 3.4  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ขนาดไมไดตาม C/F 

ขนาดไมได 

เครื่องจักร 

วัตถุดิบ คน 

วางชิ้นงานไมแนบ
กับ  support

ตาม C/F 

ไมตบช้ินงาน 

ลมดูดไมทํางาน 

แรงดันตก 
ปม vacuum ชํารุด 

Robot มีความคลาดเคลื่อน
ไมมีการสอบเทยีบ

ไมยึดช้ินงานกบั C/F
กอนตรวจสอบ 

ช้ินงานผิดรปูแบบ 

C/F ชํารุด 

ไมทําตาม WI 

C/F ไมไดสอบเทียบ
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สรุปสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง ขนาดไมไดตาม C/F มาจาก การวางชิ้นงานเพื่อ
รอการตัดดวย water jet ซึ่งพนักงานไมมีการตบชิ้นงานใหแนบกับ support เมื่อเครื่อง water jet 
ทํางาน ทําใหชิ้นงานเคลื่อนตัวระหวางตัด ทําใหตัดชิ้นงานไมตรงตามตําแหนงที่ตองการและเมื่อ
นําไปตรวจสอบกับ C/F ทําใหขนาดไมไดตาม C/F 

 
3.1.5 การสาเหตุของขอบกพรองเรื่อง หลุดลอน 

ผูวิจัยและทีมงานไดรวมกันวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง หลุดลอน โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- พนักงานวางชิ้นงานไมลงตรงตําแหนง LOCATOR กอนตัดดวย WATER JET 
- พนักงานปูผาและลําดับในการขึงผา COVERING ไมถูกตอง 

  พิจารณาที่วัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- ผา COVERING มีความยืดหยุนนอยเกินไป ทําใหเกิดการรั้ง ตึงของผิวมากเกิน 

เปนผลใหเกิดการหลุดลอนระหวาง COVERING กับ แผนโฟม 
  พิจารณาที่วิธีการ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- CONDITION ใหการขึ้นงานไมเหมาะสม ทั้งปริมาณ กาว ไฟเบอร อุณหภมู ิและ
ความชื้น 

  พิจารณาที่เครื่องจักร ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- แรงดันน้ําในการตัดดวย WATER JET ตก 
- VACUUM ในการดูดชิ้นงานผิดปกติ 
- อุณหภูมิที่แมพิมพต่ํากวา condition กรผลิต 
- เครื่องอัดชิ้นงานไมกดชิ้นงานคางไวตามระยะเวลาที่ set 

จากการพิจารณาหารสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องหลุดลอน สามารถแสดงไดดังรูป
ที่ 3.5 
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รูปที่ 3.5  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง หลุดลอน 
 

สรุปสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเร่ือง หลุดลอน มาจาก condition การขึ้นงานที่ไม
ถูกตอง ประกอบดวย ปริมาณน้ํา. กาวที่นอยเกินไปและปริมาณไฟเบอรที่นอยเกินไป อีกสวนหนึ่ง
มากจากอุณหภูมิแมพิมพต่ํากวา condition การผลิต ทั้ง 2 สวนดังกลาวเปนสาเหตุที่ทําใหเกิด
ปญหานี้ 

 
3.1.6 การสาเหตุของขอบกพรองเรื่อง ปูดนูน 

ผูวิจัยและทีมงานไดรวมกันวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง ปูดนูน โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- พนักงานตรวจเช็คชิ้นงานไมสม่ําเสมอ ทําใหชิ้นงานที่มีปญหา หลุดรอดไปยัง

กระบวนการถัดไป 
 พิจารณาที่วัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- เสนไฟเบอรรวมกันเปนกอน ไมกระจายตัว 
- เสนไฟเบอรเปนปมเกิดจากรอยตอ 

 พิจารณาที่วิธีการ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- การตอเสนไฟเบอรเปนปมหนา 

หลุดลอน 

เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 

วิธีการ 

พนักงาน 

ใสงานไมลง LOCATOR 
กอนตัด WATER JET ผา COVERING มี

ความยืดหยุนนอย 

แรงดันน้ําที ่
WATER JET ตก 

ปริมาณน้ํา กาว ไฟเบอร 
ไมได 

vacuum ดูดชิ้นงาน 
ผิดปกติ 

อุณหภูมแิมพิมพ 
ต่ํากวา condition 
 

การปูผา และลําดับ
การขึงผาไมถูกตอง 

กดชิ้นงานไมได
ระยะเวลาตามที่ set 

Condition การขึ้น
งาน ไมเหมาะสม 
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  พิจารณาที่เครื่องจักร ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- ผิวแมพิมพบนชํารุดเปนรอง 

 
จากการพิจารณาหารสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องปูดนูน สามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.6 

 

 
 

รูปที่ 3.6  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ปูดนนู 
 

สรุปสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเร่ือง ปูดนูน มาจาก วัตถุดิบเปนสวนใหญซึ่งเกิดมา
จากไฟเบอรพันกันจับเปนกอนไมกระจาย และ เสนไฟเบอรเปนปมจากการตอเสนไฟเบอร เมื่อ
ชิ้นงานขึ้นรูป ทําใหเปนรอยนูนที่หนาผาชิ้นงาน 

 
3.1.7 การสาเหตุของขอบกพรองเรื่อง เปนจีบ 

ผูวิจัยและทีมงานไดรวมกันวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง เปนจีบโดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- พนักงานขึงผาไมพรอมกัน 
- พนักงานไมขึงผาตามลําดับตาม WI  

พิจารณาที่วัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

ปูดนูน 

เครื่องจักร 

วัตถุดิบ 

วิธีการ 

พนักงาน 

ตรวจเช็คไมสมํ่าเสมอ 

เสนไฟเบอรรวมเปนกอน 

เสนไฟเบอรเปนปม 

ผิวแมพิมพบนชํารุด การตอเสนไฟเบอรเปนปม 
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- ผา covering มีความยืดหยุนมาก 
พิจารณาที่วิธีการ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- วิธีการขึงผาไมเหมาะสม ทําใหผาไมตึง 
พิจารณาที่เครื่องจักร ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- ตําแหนงเข็มสําหรับขึงผาไมเหมาะสม 
- ผิวแมพิมพเปนหลุม 

 
จากการพิจารณาหารสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องเปนจีบ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.7 
 

 
 

รูปที่ 3.7  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง เปนจีบ 
 

สรุปสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง เปนจีบ มาจาก พนักงานในการขึงผาที่ไมถูกตอง
ตามลําดับที่ไดระบุไวในขั้นตอนการทํางาน ซึ่งลําดับการขึงผานั้นมีความสําคัญมาก หากขึงผิดวิธี
จะทําใหผาไมตึงและเปนสาเหตุทําใหชิ้นงานเปนจีบได 

 
 
 
 

เปนจีบ 

เครื่องจักร 

วัตถุดิบ พนักงาน 

ขึงผาไมพรอมกัน  

ผิวแมพิมพเปนหลุม 

ตําแหนงเข็มสําหรับขึง
ผาไมเหมาะสม 

ผา covering 
ยืดหยุนมาก ไมขึงผาตามลําดับใน WI 

วิธีการ 

วิธีการขึงผา 
ไมเหมาะสม 
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3.1.8 การสาเหตุของขอบกพรองเรื่อง นิ่ม 
  ผูวิจัยและทีมงานไดรวมกันวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง นิ่ม โดยพิจารณา
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

พิจารณาที่พนักงาน ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- พนักงานวางแผนเสริมความแข็งแรงของชิ้นงานผิดตําแหนง 
- พนักงานวางแผนเสริมความแข็งแรงของชิ้นงานผิดรุน 

พิจารณาที่วัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- ปริมาณกาวสําหรับใชในการยึดติดระหวางโฟมและบราวนเปเปอรนอยเกินไป 
- คุณสมบัติดานความแข็งของแผนโฟมไมไดตาม spec. ที่กําหนด 
- แผนเสริมความแข็งมีขนาดเล็กเกินไป 

พิจารณาที่เครื่องจักร ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- ตัวทําความรอนของแมพิมพชํารุด จึงทําใหอุณหภูมิไมไดตาม spec. 
- ปริมาณน้ําในการพนละอองน้ํา มีปริมาณนอยเกินไปเนื่องมาจาก หัว spray อุด

ตันและ แรงดันตกขณะพนละอองน้ํา 
- ระยะเวลาที่ใชในการกดแมพิมพนอยเกินไป 

จากการพิจารณาหารสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องนิ่ม สามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.8 
 

  
 

รูปที่ 3.8  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง นิ่ม 

นิ่ม 

เครื่องจักร 

วัตถุดิบ คน 

คุณสมบัติโฟม 
ความแข็งไมไดตามspec. 

ปริมาณกาวนอยเกินไป แผนเสริมความแข็ง 
เล็กเกนิไป 

วางแผนเสริมความแข็งแรงผิดรุน 
 

วางแผนเสริมความแข็ง 
ผิดตําแหนง 

ระยะเวลาในการกดแมพิมพ 
นอยเกินไป 

Sensor ความดันชํารุด อุณหภูมิไมไดตาม 

Spray น้ํานอยเกนิไป 

หัว spray ตัน 

แรงดันตก 

 ไมทําความสะอาด 

Heater ชํารุด 
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สรุปสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง นิ่ม มาจาก พนักงานวางแผนเสริมความแข็งแรง
ไมตรงตามรุนที่ทําการผลิต ซึ่งแตละรุนความหนาของแผนเสริมความแข็งแรงจะไมเทากัน หากนํา
รุนที่มีความหนานอยมาใชงาน จะทําใหชิ้นงานนั้นนิ่มได 
 

3.1.9 การสาเหตุของขอบกพรองเรื่อง หัก 
ผูวิจัยและทีมงานไดรวมกันวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง หัก โดยพิจารณา

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
พิจารณาที่พนักงาน ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 

- พนักงานวางชิ้นงานระหวางการทํางานแรง 
- พนักงานจับช้ินงานในตําแหนงที่ไมเหมาะสม 
- พนักงานจัดเก็บช้ินงานไมถูกวิธี 

พิจารณาที่วัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- ชิ้นงานมีความหนานอยเกินไป 
- แผนเสริมความแข็งแรงมีความหนานอยเกินไป 

พิจารณาที่วิธีการ ซึ่งมีสาเหตุดังนี้ 
- เวลาในการ set ตัวของชิ้นงานนอยเกินไป 
- วิธีการจัดเก็บช้ินงานไมเหมาะสม 

จากการพิจารณาหารสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องหัก สามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.9 
 

 
 

รูปที่ 3.9  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง หัก 

หัก 

วัตถุดิบ 

วิธีการ 

คน 

เวลาในการ set ตัวนอยไป 

วิธีการจัดเก็บชิ้นงานไมเหมาะสม

ความหนาของแผนเสริม
ความแข็งแรงนอย 

ความหนาของชิ้นงานนอย 

พนักงานจับชิ้นงานผิดตําแหนง 

พนักงานวางชิ้นงานแรง 

พนักงานจัดเก็บชิ้นงานไมถูกวิธี 
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สรุปสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่อง หัก มาจาก พนักงานจัดเก็บช้ินงานไมถูกวธิ ีทาํให

ชิ้นงานเสียหายได 
 

3.1.10 สรุปสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 
จากการรวมกันวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองที่นํามาพิจารณาในการวิจัยครั้งนี้ 

สามารถสรุปไดดังตารางที่ 3.1  
 

ตารางที่ 3.1 สรุปสาเหตุการเกิดขอบกพรอง 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุการเกดิขอบกพรอง 
1. กาวทะล ุ 1. ความหนาแนนโฟมมากเกินไป 

2. ปริมาณกาวมากเกนิไป 
2. แหวง 1. ตําแหนงวางโฟมไมเหมาะสม 
3. สกปรก 1. พนักงานจบัช้ินงานโดยไมสวมถงุมือ 

2. พนักงานวางชิ้นงานผิด rack 
4. ขนาดไมไดตาม C/F 1. พนักงานไมตบชิ้นงานใหแนบกับ support 
5. หลุดลอน 1. ปริมาณน้ํา กาว ไฟเบอร ไมได 
6. ปูดนูน 1. เสนไฟเบอรรวมเปนกอน 

2. เสนไฟเบอรเปนปม 
7.  เปนจีบ 1. พนักงานไมขึงผาตามลาํดบัใน WI 
8.  นิ่ม 1. วางแผนเสริมความแข็งแรงผิดรุน 

2. หัวสเปรยตนั 
9. หัก 1. พนักงานจดัเก็บช้ินงานไมถูกวธิ ี

 
 จากตารางที่ 3.10 สรุปไดวา สาเหตุทั้งหมดเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตทั้งสิ้น ยกเวน
สาเหตุของการเกิดกาวทะลุที่มีสาเหตุมาจากความหนาแนนของโฟมมากเกินไป ซึ่งไมเกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต ผูวิจัยจึงมิไดนํามารวมในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ FMEA ใน
หัวขอถัดไป 
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3.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (PFMEA) 
 จากการรวมกันระดมสมองในการหาสาเหตุการเกิดขอบกพรอง สามารถสรุปสาเหตุ
ขอบกพรองไดดังตารางที่ 3.10 ในลําดับตอไป ผูวิจัยไดประยุกตใชการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ FMEA ในการวิเคราะหสาเหตุดังกลาวจากกระบวนการผลิต โดยเริ่มต้ังแตกระบวนการ
เตรียมวัตถุดิบ กระบวนการขึ้นรูป กระบวนการตกแตงชิ้นงาน กระบวนการตรวจสอบ กระบวนการ
บรรจุภัณฑ และกระบวนการจัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูป  เพื่อพิจารณาวิธีการแกไขและปรับปรุง
พรอมทั้งสรางวิธีปองกันและตรวจจับอยางเหมาะสม โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

3.2.1 กระบวนการผลิตผาหลังคา  
  ในการดําเนินการจัดทํา PFMEA เร่ิมตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรูปของแผนภาพ
แสดงการไหลของกระบวนการ มีรายละเอียดดังตารางที่ 3.2 
 

ตารางที ่3.2   กระบวนการผลิตผาหลังคา 

ลําดับ
กระบวนการ กระบวนการ หนาทีก่ระบวนการ 

3.2.1.1 ตัดวัตถุดิบ ตัดกระดาษบราวนเปเปอรใหไดขนาดตามแตละ
รุน 

3.2.1.2 โหลด P.U.Foam โหลดแผน P.U.foam เขาเครื่องจักรเพื่อทากาว 
3.2.1.3 ทากาวแผน P.U.Foam ทากาวดานบนและดานลางแผน P.U.Foam 
3.2.1.4 ประกอบ Backing และ 

Reinforce 
ประกอบ แผนบราวนเปเปอรและแผนเสริมความ
แข็งแรงใหไดขนาดและตําแหนงตามแตละรุน 

3.2.1.5 พนละอองน้าํ พนละอองน้าํที่ backing และ P.U.foam ใหได
ปริมาณตาม condition การผลิตในแตละรุน 

3.2.1.6 โปรยไฟเบอรกลาส โปรยไฟเบอรกลาสที ่backing และ P.U.foam 
ใหไดปริมาณตาม condition การผลิตในแตละ
รุน 

3.2.1.7 ประกบชิ้นงาน ชิ้นงานทัง้ แผน P.U.Foam และ backing จะ
เคลื่อนตัวตามสายพายมาประกบกัน โดย แผน 
P.U.Foam อยูดานบน  

3.2.1.8 ข้ึนรูปผาหลงัคา ข้ึนรูปผาหลงัดวยกดดวยแมพิมพ ควบคมุเวลา
และอุณหภูมิใหไดตามแตละ condition เพื่อให
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ตารางที ่3.2   กระบวนการผลิตผาหลังคา 

ลําดับ
กระบวนการ กระบวนการ หนาทีก่ระบวนการ 

ไดรูปรางตามตองการ  
3.2.1.9 ตัดขอบและเจาะร ู ตัดแตงขอบและเจาะรูชิน้งานใหไดรูปรางและ

ตําแหนงตามแตละรุน 
3.2.1.10 ประกอบสวนประกอบ

ยอย 
ประกอบชิ้นสวนยอยตางๆ ใหถูกตองตามแตละ
รุน 

3.2.1.11 ตรวจสอบคุณภาพ
ชิ้นงาน 

ตรวจสอบชิ้นงานใหไดลักษณะและdimension 
ตามขอกําหนด 

3.2.1.12 ตรวจสอบชิ้นงานครั้ง
สุดทาย 

ตรวจสอบเรียบรอย เชน ความสะอาด เปนตน 
กอนการบรรจุผลิตภัณฑ 

3.2.1.13 บรรจุผลิตภัณฑ บรรจุผลิตภัณฑเขาถงุและนาํเขา rack โดยไมให
ไดรับความเสียหายและถกูตองตามแตละรุน 

3.2.1.14 จัดเก็บผลิตภัณฑ จัดเก็บผลิตภัณฑเขาสถานที่จัดเก็บอยางถูกตอง 
 
จากกระบวนการผลิตดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนภูมกิารไหล (Flow Chart) ไดดังนี ้
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รูปที่ 3.10  แผนภูมิการไหล (Flow Chart) ของกระบวนการผลิตผาหลงัคา 

ตัดวัตถุดบิ 

โหลดแผนพียูโฟม 

ประกอบ Backing 

พนละอองน้ํา 

โปรยเสนไฟเบอรกลาส 

ประกบชิ้นงาน 

ทากาว 

ขึ้นรูปช้ินงาน 

ตัดแตงขอบและเจาะรูช้ินงาน 

ประกอบสวนประกอบยอย 

ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

ตรวจสอบช้ินงานครั้งสดุทาย 

บรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

จัดเก็บช้ินงานสาํเร็จรูป 

ฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ ฝาย LOGISTIC 
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3.2.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการขึ้นรูป (PFMEA) 

 จากตารางที่ 3.2 ผูวิจัยและทีมงาน ซึ่งประกอบดวยฝายวิจัยและพัฒนา ฝายวิศวกรรม
การผลิต ฝายผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายบรรจุภัณฑ ฝายจัดเก็บสินคา 
และฝายซอมบํารุง ทั้งระดัวหัวหนางาน วิศวกรและพนักงานหนางาน ไดรวมกันระดมสมองในการ
กําหนดแนวโนมลักษณะขอบกพรอง ในแตละกระบวนการ หลังจากนั้นรวมกันประเมินความ
รุนแรง (S) โดยอางอิงเกณฑการประเมินจากตารางที่ 2.1 และพิจารณาโอกาสในการเกิด
ขอบกพรอง (O) โดยอางอิงเกณฑการประเมินจากตารางที่ 2.2 รวมถึง พิจารณาความสามารถใน
การตรวจจับ(D)โดยอางอิงเกณฑการประเมินจากตารางที่ 2.3 หลังจากนั้นจึงนํามาคํานวณตัวเลข
แสดงลําดับความเสี่ยง(RPN) เพื่อพิจารณาความสําคัญในการแกไขและปรับปรุงตอไป สามารถ
แสดงไดดังตารางที่ 3.3 
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.1ตัดวัตถุดิบ
ตัด Brown Paper ใหไดตาม -ขนาด Brown Paper เล็กกวา -ไมสามารถนําไปผลิตได 8 -ตั้ง sensor สัน้กวาขนาดที่กําหนด 3 -มี WI ควบคุมการทํางานและ 4 96
ขนาดที่กําหนด ขนาดที่กําหนด ทําการวัดระยะของ sensor 

กอนการตัด
-ขนาด Brown Paper ใหญกวา -สามารถนําไปผลิตไดแต -ตั้ง sensor ยาวกวาขนาดที่กําหนด -มี WI ควบคุมการทํางานและ 72
ขนาดที่กําหนด สิ้นเปลืองวัตถุดิบ ทําการวัดระยะของ sensor 

กอนการตัด

จาก 14

S

1

ผลจากขอบกพรองลกัษณะขอบกพรอง การควบคุมในปจจุบนัสาเหตุของขอกพรอง

6 3 4

วิธีการแกไขRPNDO
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ตารางที่ 3.3  การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA  
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.2 โหลด PU.Foam 
ปอน PU.Foam เขาสายพาน -ปอน PU.Foam แลว foam -สามารถนําไปใชงานไดแตเสีย 2 -sensor ผิดพลาด 3 -มีการตรวจสอบการทํางานของ 7 42
ผาน SENSOR เขาลูกกลิ้งกาวไมเคลื่อนที่จนถึงลูกกลิ้งกาว เวลาในการจัดแผน PU.Foam sensor กอนการปฏิบัติงาน

-วาง PU.Foam ไมตรงตําแหนง 3 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงาน 7 42

14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D RPN วิธีการแกไข

2 จาก
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.3 ทากาวแผน PU.Foam
ทากาวไดปริมาณตามที่กําหนด -ปริมาณกาวที่ทามากเกินไป -สามารถนําไปใชงานไดแตสิ้น 6 -ระยะหางลูกกลิ้งกาวมากเกินไป 5 -ตรวจสอบระยะหางของลกูกลิง้กาว 5 150 ปรับปรุงวิธีการตรวจ วรพจน 16/7/2552 เพิ่มจุดตรวจสอบลูกกลิ้ง 6 4 5 120

เปลืองวัตถุดิบ และปริมาณกาวกอนปฏิบัติงาน สอบระยะหางลูกกลิ้ง เปน 3 จุด ลงในเอกสาร
ใหเหมาะสมขึ้น SR-PE-020

-ปรมิาณกาวที่ทานอยเกินไป -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -ระยะหางลูกกลิ้งกาวนอยเกินไป 5 -ตรวจสอบระยะหางของลกูกลิง้กาว 5 200 ปรับปรุงวิธีการตรวจ วรพจน 16/7/2552 เพิ่มจุดตรวจสอบลูกกลิ้ง 8 4 5 160
และปริมาณกาวกอนปฏิบัติงาน สอบระยะหางลูกกลิ้ง เปน 3 จุด ลงในเอกสาร

ใหเหมาะสมขึ้น SR-PE-020
-หัวสงกาวตัน 6 -ไมมีการควบคุม 10 480 เพิ่มการตรวจสอบ ธีระศักดิ์ 24/7/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 8 4 6 192

สภาพหัวสงกาวกอน สภาพหัวสงกาวลงใน
การปฏิบัติงาน M/C check sheet

-ปริมาณกาวแตละขางไมเทากั-ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -ปรับหัวสงกาวไมเทากัน 2 -มี WI วิธีการปรบัหัวสงกาว 6 96
-หัวสงกาวตัน 6 ไมมีการควบคุม 10 480 เพิ่มการตรวจสอบ ธีระศักดิ์ 24/7/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 8 4 6 192

สภาพหัวสงกาวกอน สภาพหัวสงกาวลงใน
การปฏิบัติงาน M/C check sheet
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.4 ประกอบ Backing และ Reinforcement
ประกอบแผนเสริมความแข็งแรง -Reinforcement วางผิดตําแหนง -สามารถนําไปผลิตชิ้นงานได 7 -พนักงานวางแผน reinforcement 6 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงาน 7 294 -จัดทํารูปภาพตําแหนง วรพจน 18/8/2552 1.จัดทํารูปภาพการวาง 7 3 4 84
(Reinforcement) ใหถูกตอง   แตลูกคาไมพึงพอใจ ผิดตําแหนง การวาง reinforcement Reinfocement และ 

ที่ถูกตอง ติดตั้ง ณ จุดปฏิบัติงาน 
-Reinforcement ไมครบตาม -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -พนักงานวางแผน reinforcement 6 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงาน 7 336 -จัดทํารูปภาพตําแหนง วรพจน 18/8/2552 2.ทํา OJT พนักงาน 8 3 4 96
จํานวน ไมครบตามจํานวน การวาง reinforecement

ที่ถูกตอง
-Reinforcement ผิดขนาด -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -พนักงานหยิบแผน reinforcement 5 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงาน 7 280 -จัดทําปายชี้บงที่rack วีรวิทย 21/8/2552 1.จัดทําปายชี้บงที่ Rack 8 2 3 48

ผิดขนาด
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.5 พนละอองน้ํา
พนละอองน้ําใหไดปริมาณ -ปรมิาณการพนละอองน้ํา -ไมสามารถใชงานได 8 -Flow rate การพนละอองน้ํามาก 2 -มีการตรวจวัดแรงดันน้ําและปรมิา 5 80
ตามกําหนด มากเกินไป เกินไป การพนละอองน้ํา

-ปรมิาณการพนละอองน้ํา -สามารถนําไปใชงานไดแต 5 -หัวสเปรยอุดตัน 6 -ไมมีการควบคุม 10 300 -เพิ่มการตรวจสอบ ธีระศักดิ์ 31/7/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 5 3 7 105
นอยเกินไป เสียเวลาในการพนละอองน้ํา หัวสเปรยกอนการ สภาพหัวสเปรยใน

อีกครั้ง ปฏิบัติงาน M/C check sheet
-ปรมิาณละอองน้ําไมทั่วแผน -สามารถนําไปใชงานไดแต 5 -หัวสเปรยอุดตัน 6 -ไมมีการควบคุม 10 300 -เพิ่มการตรวจสอบ ธีระศักดิ์ 31/7/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 5 3 7 105

เสียเวลาในการพนละอองน้ํา หัวสเปรยกอนการ สภาพหัวสเปรยใน
อีกครั้ง ปฏิบัติงาน M/C check sheet
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.6 โปรยไฟเบอรกลาส
โปรยไฟเบอรกลาสใหได -ปรมิาณการโปรย FIBER -สามารถนําไปใชงานไดแตเสีย 4 -สายพานลําเลียงเคลื่อนที่ชา 3 -มีการตรวจสอบการปรบัความเรว็ 6 72
ปริมาณตามกําหนด มากเกินไป เวลาในการแกไข สายพานกอนการปฏิบัติงาน

-FIBER GLASS มีอัตราการ 4 -ปรับอัตราการปอนใหตรงตาม 6 96
FLOW มากเกินไป CONDITION การผลิต

-ปริมาณการโปรย FIBER -สามารถนําไปใชงานไดแตเสีย 4 -สายพานลําเลียงเคลื่อนที่เร็ว 3 -ปรับอัตราการปอนใหตรงตาม 6 72
นอยเกินไป เวลาในการแกไข CONDITION การผลิต

-เสนไฟเบอรจับตัวเปนกอนไม -สามารถนําไปใชงานไดแตเมื่อ 7 -ใบมีดสําหรับตัดเสนไฟเบอรไมคม 7 -ไมมีการควบคุม 10 490 -ตรวจสอบความคม ธีระศักดิ์ 10/7/2552 7 0
กระจายตัว ขึ้นรูปจะทําใหผิวหนาชิ้นงาน ของใบมีดกอนการ

ไมเรียบ ปฏิบัติงาน

-เสนไฟเบอรเปนปม -สามารถนําไปใชงานไดแตเมื่อ 7 -การตอเสนไฟเบอรเมื่อขึ้นมวนใหม 6 -ไมมีการควบคุม 10 420 -ตรวจสอบลักษณะ วรพจน 26/8/2552 4 0
ขึ้นรูปจะทําใหผิวหนาชิ้นงาน เสนไฟเบอรที่ชิ้นงาน
ไมเรียบ หลังจากมีการตอ
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.7 ประกบชิ้นงาน
P.U.foam และ Backing  -PU Foam และ backing -ตองเสียเวลาในการจัด P.U. 5 -วางชิ้นงานไมถึง STOPPER 3 -มี WI ควบคุมวิธีการปฏิบัติ 4 60
ตองประกบเสมอกัน ประกบกันไมพอดี foam และ Backing งานและมีการ Mark ตําแหนง

ใหเสมอกัน วางชิ้นงาน
-ความเร็วของสายพานตัวบนและ 3 -มีการตรวจสอบการปรับตั้ง 6 90
ตัวลางไมสัมพันธกัน ความเร็วกอนการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.8 ขึ้นรูปผาหลังคา 
ขึ้นรูปชิ้นงานไดรูปรางตาม -ผาเปนจีบ -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -พนักงานขึงผาไมตรงตามวิธีทําให 7 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงาน 7 392 8 5 7 280
ขอกําหนดและพักชิ้นงานให ผาไมตึง
set ตัวกอนนําไปตัดแตง

-ชิ้นงานสกปรก -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -แมพิมพมีคราบเขมาสะสมจากการ 6 -ไมมีการควบคุม 10 480 8 4 7 224
 อัดชิ้นงานเปนจํานวนหลายชิ้น

-ชิ้นงานหักพับเปนรอยยับ -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -เนื้อ PU.Foam ติดกับผิวของ 6 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงาน 7 336 8 4 4 128
แมพิมพ

-ผิวหนาชิ้นงานปูดนูน -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -เสนไฟเบอรจับตัวเปนกอน 6 -ไมมีการควบคุม 10 480 8 3 4 96

-มีเศษวัสดุติดบนแมพิมพ 2 -ทําความสะอาดแมพิมพหลังการ 6 96
ขึ้นรูปชิ้นงานทุกๆ 5 ชิ้น

-ชิ้นงานหลุดลอน -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -เวลาและแรงในการอัดไมได 2 -ตรวจสอบเวลาและแรงในการอดั 6 96
ตามกําหนด กอนการปฏิบัติงาน

14
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.9 ตัดขอบและเจาะรู
ตัดแตงและเจาะรูชิ้นงานใหได -ตัดชิ้นงานคลาดเคลื่อนจาก -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด 8 -มี WI ควบคุมวิธีการปฎิบัติ 7 448
ตามรูปแบบที่กําหนด แบบที่กําหนด งาน

-ขอบรอยตัดเปยกน้ํา -สามารถนําไปใชงานไดแตเสีย 4 -ความเร็วในการตัดชิ้นงานนอย 4  - ปรับแรงดันตาม 5 80
เวลาในการทําใหชิ้นงานแหง เกินไป CONDITION การผลิต

-ตัดขอบชิ้นงานแหวง -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด 8 -มี WI ควบคุมวิธีการปฎิบัติ 7 448
งาน

14
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.10 ประกอบสวนประกอบยอย
ประกอบสวนประกอบยอย -การติด CLIP BASE -ชิ้นงานใชงานไดแตเสียเวลา 5 -พนักงานติดclip baseไมตรงตําแ 2 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงานและ 4 40
ถูกตองและตรงตําแหนง ไมตรงตําแหนง ในการซอมชิ้นงาน มีชิ้นงานตัวอยางใหดู

-การติด clip base ไมครบ -ชิ้นงานใชงานไดแตเสียเวลา 5 -พนักงานทํางานขามขั้นตอน 3 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงานและ 4 60
ในการทํางานซ้ํา มีชิ้นงานตัวอยางใหดู

-การติด pad felt ไมตรง -ชิ้นงานใชงานไดแตเสียเวลา 5 -พนักงานติด PAD FELT ไมตรง 2 -มีการชี้บงที่ชิ้นงานโดยทํา mark 4 40
ตําแหนง ในการปรับแตง ตําแหนง บอกตําแหนงติด pad felt ทุกตัว

14
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10 จาก
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.11 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
ตรวจสอบชิ้นงานใหไดคุณภาพ -APPEARANCE ไมไดตามขอ -ไมสามารถนําไปใชงานได 7 -ตรวจสอบผิดพลาด 2 -ตรวจสอบตาม WI และ 4 56
ตามขอกําหนด กําหนด ชิ้นงานตัวอยาง(limit sample)

-DIMENSION ไมไดตามขอ -ไมสามารถนําไปใชงานได 7 -ตรวจสอบผิดพลาด 2 -มีการตรวจสอบตาม WI และ 6 84
กําหนด checking fixture

14
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.12 ตรวจสอบชิ้นงานครั้งสุดทาย
ตรวจสอบความเรียบรอยและ -มีคราบฝุนติดอยูที่ชิ้นงาน -ชิ้นงานไมเปนไปตามขอกําหนด 7 -ทําความสะอาดไมเรียบรอย 2 -กําหนดใหใชน้ํายาทําความ 7 98
ทําความสะอาดชิ้นงาน ลูกคาไมพอใจ ไมหมด สะอาดคราบสกปรก ทุกจุด

ทุกชิ้น
-ชิ้นงานสกปรก -นําไปใชงานไดแตเสียเวลา 7 -พนักงานจับชิ้นงานโดยไมสวมถงุ 6 -กําหนดใหพนักงานสวมถุงมือ 7 294

ทําความสะอาด ระหวางการปฏิบัติงาน

14
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60

ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.13 บรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
บรรจุชิ้นงานไมใหชิ้นงาน -ชิ้นงานมีรอยขูดขีด -ไมสามารถนําสงลูกคาได 8 -ชิ้นงานเสียดสีกับ RACK 1 -มี PACKAGE STANDARD 7 56
เสียหาย กําหนดวิธีการบรรจุ

-ชิ้นงานเสียรปู -ไมสามารถนําสงลูกคาได 8 -พนักงานวางชิ้นงานไมตรง 7 -มี PACKING STANDARD 7 392
support ที่รองรับชิ้นงาน กําหนดวิธีการบรรจุ
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ตารางที่ 3.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA 
 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.14 จัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
จัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูปให -ผลิตภัณฑสําเรจ็รปูชํารดุ -ไมสามารถนําสงลูกคาได 8 -พนักงานจัดเก็บผิดวิธี 7 -มีขอกําหนดในการจัดเก็บและ 7 392
ถูกตองตามพื้นที่ที่กําหนด เสียหาย WI ควบคุมการปฏิบัติงาน
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หมายเหตุ 1. ในการประเมินคาโอกาสการเกิด มิไดเปนการประเมินจากการเก็บคาตัวเลข 
ซึ่งตัวเลขการประเมินที่ไดมาจากประสบการณและความชํานาญของผูที่เกี่ยวของ
โดยตรงทั้งระดับหัวหนางานและพนักงานหนางาน 
2. ในการระบุตัวเลขระดับความรุนแรง(S) โอกาสในการเกิดขอบกพรอง(O) และ 
ความสามารถในการตรวจจับ(D) อางอิงจากตารางที่ 2.1, 2.2 และ 2.3 
3. ในการระบุตัวเลขระดับความรุนแรง(S) โอกาสในการเกิดขอบกพรอง(O) และ 
ความสามารถในการตรวจจับ(D) ไดมาจากคาเฉลี่ยในการใหคะแนนของทีมงาน
ทั้งหมด 

 
 จากตารางที่ 3.3 ผูวิจัยไดนําลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN มากกวา 100 คะแนน ในแต
ละกระบวนการมาวิเคราะหความสัมพันธกับสาเหตุการเกิดลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑใน
ตารางที่ 3.2 แสดงไดตามตารางที่ 3.4 ถึง ตารางที่ 3.12  
 

ตารางที่ 3.4 แสดงความสัมพันธสาเหตุขอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการทากาว
แผน PU.Foam กับ แผนภาพสาเหตุและผล 
 

PFMEA แผนภาพสาเหตุและผล 
ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง RPN ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง 
ปริมาณกาวที่ทา
มากเกินไป 

ระยะหางลูกกล้ิงกาว
มากเกินไป 

150 กาวทะลุ ปริมาณกาวมาก
เกินไป 

ปริมาณกาวที่ทา
นอยเกินไป 

ระยะหางลูกกล้ิงกาว
นอยเกินไป 

200 หลุดลอน ปริมาณน้ํา กาว ไฟ
เบอร ไมได 

ปริมาณกาวที่ทา
นอยเกินไป 

หัวสงกาวตัน 480 หลุดลอน ปริมาณน้ํา กาว ไฟ
เบอร ไมได 

ปริมาณกาวแตละ
ขางไมเทากัน 

หัวสงกาวตัน 480 กาวทะลุ ปริมาณกาวมาก
เกินไป 

   หลุดลอน ปริมาณน้ํา กาว ไฟ
เบอร ไมได 

 
 จากตารางที่ 3.4 แสดงใหเห็นวาสาเหตุเร่ืองระยะหางลูกกลิ้งกาวที่มากเกินไปและนอย
เกิน รวมถึงสาเหตุเร่ืองหัวสงกาวตัน มีความสัมพันธกับสาเหตุการเกิดขอบกพรองเรื่องกาวทะลุ
และหลุดลอน 
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ตารางที่ 3.5 แสดงความสัมพันธสาเหตุขอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการประกอบ 
Backing & ประกอบ Reinforce กับ แผนภาพสาเหตุและผล 
 

PFMEA แผนภาพสาเหตุและผล 
ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง RPN ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง 

Reinforcement วาง
ผิดตําแหนง 

พนักงานวางแผน 
reinforce ผิดตําแหนง 

294 นิ่ม วางแผนเสริมความ
แข็งแรงผิดรุน 

Reinforcement ไม
ครบตามจํานวน 

พนักงานวางแผน 
reinforce ไมครบตาม
จํานวน 

336 หัก พนักงานจัดเก็บ
ชิ้นงานไมถูกวิธี 

Reinforcement ผิด
ขนาด 

พนักงานหยิบแผน 
reinforce ผิดขนาด 

280 นิ่ม วางแผนเสริมความ
แข็งแรงผิดรุน 

 
 จากตารางที่ 3.5 แสดงใหเห็นวาสาเหตุจากพนักงานหยิบแผน reinforce ผิดขนาด 
สัมพันธกับสาเหตุการวางแผนเสริมความแข็งแรงผิดรุนซึ่งทําใหเกิดขอกพรองเรื่องชิ้นงานนิ่ม สวน
การวางแผน reinforce ผิดตําแหนงและไมครบตามจํานวน เปนสาเหตุที่พบเพิ่มเติมซึ่งสงผลให
ชิ้นงาน นิ่มและชิ้นงานหักไดเชนกัน 
 
ตารางที่ 3.6 แสดงความสัมพันธสาเหตุขอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการพนละอองน้ํา 
กับ แผนภาพสาเหตุและผล 
 

PFMEA แผนภาพสาเหตุและผล 
ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง RPN ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง 
ปริมาณการพน
ละอองน้ํานอยเกินไป 

หัวสเปรยอุดตัน 300 นิ่ม หัวสเปรยตัน 

ปริมาณละอองน้ําไม
ทั่วแผน 

หัวสเปรยอุดตัน 300 นิ่ม หัวสเปรยตัน 

 
 จากตารางที่ 3.6 แสดงใหเหน็วาสเหตุเร่ืองหัวสเปรยอุดตนั ทําใหปริมาณการพนละออง
น้ํานอยเกินไปและไมทั่วแผน P.U.Foam ซึ่งทาํใหเกิดขอบกพรองเรื่องชิ้นงานนิ่มได 
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ตารางที่ 3.7 แสดงความสัมพันธสาเหตุขอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการโปรยไฟเบอร
กลาส กับ แผนภาพสาเหตุและผล 
 

PFMEA แผนภาพสาเหตุและผล 
ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง RPN ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง 
เสนไฟเบอรจับตัวเปน
กอนไมกระจายตัว 

ใบมีดสําหรับตัดเสนไฟ
เบอรไมคม 

490 ปูดนูน 1.เสนไฟเบอรรวมเปน
กอน 
2.เสนไฟเบอรเปนปม 

เสนไฟเบอรเปนปม การตอเสนไฟเบอรเม่ือขึ้น
มวนใหม 

420 ปูดนูน 1.เสนไฟเบอรรวมเปน
กอน 
2.เสนไฟเบอรเปนปม 

 
จากตารางที่ 3.7 แสดงใหเหน็วาสาเหตุของใบมีดในการตัดเสนไฟเบอรไมคม ซึ่งทาํใหเสน

ไฟเบอรจับตัวเปนกอนนัน้ ทาํใหชิน้งานปูดนูนได สวนสาเหตุเร่ืองการตอเสนเมื่อข้ึนมวนใหมนัน้
เปนอีกหนึง่สาเหตุทีก่อใหเกดิขอบกพรองเรื่องชิ้นงานปูดนูนเชนกนั 

 
ตารางที่ 3.8 แสดงความสัมพันธสาเหตุขอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการขึ้นรูปผาหลังคา  
กับ แผนภาพสาเหตุและผล 
 

PFMEA แผนภาพสาเหตุและผล 
ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง RPN ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง 
ผาเปนจีบ พนักงานขึงผาไมตรงตาม

วิธีทําใหผาไมตึง 
392 เปนจีบ พนักงานไมขึงผา

ตามลําดับใน WI 
ชิ้นงานสกปรก แมพิมพมีคราบเขมา

สะสมจากการอัดชิ้นงาน
เปนจํานวนหลายชิ้น 

480 สกปรก 1.พนักงานจับชิ้นงาน
โดยไมสวมถุงมือ 
2.พนักงานวาง
ชิ้นงานผิด rack 

ชิ้นงานหักพับเปน
รอยยับ 

เนื้อ PU.Foam ติดกับผิว
ของแมพิมพ 

336 หัก พนักงานจัดเก็บ
ชิ้นงานไมถูกวิธี 

ผิวหนาชิ้นงานปูดนูน เสนไฟเบอรจับตัวเปน
กอน 

480  ปูดนูน เสนไฟเบอรรวมเปน
กอน 

 
จากตารางที่ 3.8 แสดงใหเห็นวาสาเหตุใหการเกิดขอบกพรองเรื่องผาเปนจีบและปูดนูน

สัมพันธกับสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหดวยแผนภาพเหตุและผล สวนสาเหตุเร่ืองแมพิมพมีคราบ
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เขมาสะสมจากการอัดชิ้นงานเปนจํานวนหลายชิ้น เปนสาเหตุที่พบเพิ่มเติมจากสาเหตุที่ไดจาก
การวิเคราะหดวยแผนภาพสาเหตุและผล รวมถึงสาเหตุเร่ืองเนื้อ PU.Foam ติดกับผิวของแมพิมพ 
ก็เปนสาเหตุของการเกิดขอบกพรองเรื่องชิ้นงานปูดนูนที่พบเพิ่มเติมจากการวิเคราะหดวย
แผนภาพสาเหตุและผลเชนเดียวกัน 

 
ตารางที่ 3.9 แสดงความสัมพันธสาเหตุขอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการตัดขอบและ
เจาะรู กับ แผนภาพสาเหตุและผล 
 

PFMEA แผนภาพสาเหตุและผล 
ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง RPN ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง 
ตัดชิ้นงาน
คลาดเคลื่อนจาก
แบบที่กําหนด 

ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด 448 ขนาดไมไดตาม C/F พนักงานไมตบ
ชิ้นงานใหแนบกับ 
support 

ตัดขอบชิ้นงานแหวง ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด 448 แหวง ตําแหนงวางโฟมไม
เหมาะสม 

 
 จากตารางที่ 3.9 แสดงใหเห็นวา สาเหตุเร่ืองชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัดเปนผลจาก
พนักงานไมตบชิ้นงานใหแนบกับ support ทําใหชิ้นงานเคลื่อนตัวไดซึ่งทําใหเกิดขอกพรองเรื่อง
ขนาดไมไดตาม C/F และสาเหตุนี้ยังเปนสาเหตุที่พบเพิ่มเติมจากตําแหนงการวางโฟมที่ไม
เหมาะสม ซึ่งทําใหเกิดขอบกพรองเรื่องแหวงได 
 
ตารางที่ 3.10 แสดงความสัมพันธสาเหตุขอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการตรวจสอบ
ชิ้นงานครั้งสุดทาย กับ แผนภาพสาเหตุและผล 
 

PFMEA แผนภาพสาเหตุและผล 
ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง RPN ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง 
ชิ้นงานสกปรก พนักงานจับชิ้นงานโดยไม

สวมถุงมือ 
294 สกปรก พนักงานจับชิ้นงาน

โดยไมสวมถุงมือ 
 
 จากตารางที่ 3.10 แสดงใหเห็นวา สาเหตุที่พนักงานจับชิ้นงานโดยไมสวมถุงมือ มี
ความสัมพันธกับสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหดวยแผนภาพสาเหตุและผล ซึ่งทําใหเกิดขอบกพรอง
เร่ืองชิ้นงานสกปรก 
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ตารางที่ 3.11 แสดงความสัมพันธสาเหตุขอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการบรรจุ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป กับ แผนภาพสาเหตุและผล 
 

PFMEA แผนภาพสาเหตุและผล 
ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง RPN ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง 
ชิ้นงานเสียรูป พนักงานวางชิ้นงานไม

ตรง support ที่รองรับ
ชิ้นงาน 

336 - - 

 
ตารางที่ 3.12 แสดงความสัมพันธสาเหตุขอบกพรองจาก PFMEA ในกระบวนการจัดเก็บ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป กับ แผนภาพสาเหตุและผล 
 

PFMEA แผนภาพสาเหตุและผล 
ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง RPN ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุขอบกพรอง 
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป
ชํารุดเสียหาย 

พนักงานจัดเก็บผิดวิธี 392 - - 

 
จากตารางที่ 3.11 และ ตารางที่ 3.12 แสดงใหเห็นวา ใหการวิเคราหสาเหตุจาก PFMEA 

ทําใหพบสาเหตุการเกิดขอบกพรองเพิ่มเติมจากการวิเคราะหดวยแผนภาพสาเหตุและผล 
ประกอบดวย สาเหตุจากพนักงานวางชิ้นงานไมตรง support ที่รองรับชิ้นงาน ซึ่งทําใหเกิด
ขอบกพรองเรื่องชิ้นงานเสียรูป และ สาเหตุจากพนักงานจัดเก็บชิ้นงานผิดวิธี ซึ่งทําใหเกิด
ขอบกพรองเรื่องผลิตภัณฑสําเร็จรูปชํารุดเสียหาย ซึ่งสาเหตุทั้ง 2 ขอนี้ ทางผูวิจัยไดนํามารวมกับ
สาเหตุขอบกพรองในตารางที่ 3.4 ถึง ตารางที่ 3.10  เพื่อกําหนดแนวทางการแกไขและปรบัปรุง ซึง่
มีรายละเอียดในบทถัดไป 



บทที ่4 
การแกไขและปรับปรุง 

 
  ในบทนี้ ผูวิจัยไดรวบรวมสาเหตุขอบกพรองจากบทที่ 3 มาพิจารณาหาแนวทางการแกไข
และปองกัน โดยเนนไปทางการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ เพื่อลดโอกาสการเกิด
ขอบกพรอง ประกอบดวย การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบเครื่องจักรและชิ้นงาน การปรับปรุง
มาตรฐานการปฏิบัติงาน การอบรมพนักงานทั้งการทบทวนความเขาในมาตรฐานการทํางานเดิม
รวมถึงวิธีการแกไขและปรับปรุงที่ไดจากาการวิจัยในครั้งนี้ 
 
4.1 การกําหนดแนวทางการแกไขและปรับปรุง 
 จากตารางที่ 3.3 ถึงตารางที่ 3.12 พบวาสาเหตุของขอบกพรองมาจากความผิดพลาด
รวมถึงการละเลยในการปฏิบัติงานของพนักงานตามมาตรฐานการปฏิบัติงานที่มีอยู ความ
บกพรองของเครื่องจักร และวิธีการปฏิบัติงานที่ยังไมเหมาะสม เปนตน ผูวิจัยและทีมงานจึงได
รวมกันหาแนวทางแกไขและปรับปรุง โดยมีรายละเอียดตามตารางที่ 4.1 
  

ตารางที่ 4.1  แนวทางการแกไขและปรับปรุงขอบกพรอง 

ลําดับ ขอบกพรอง สาเหต ุ แนวทางการแกไข 
1 ปริมาณกาวทีท่ามาก

เกินไป 
ระยะหางลกูกลิ้งกาวมาก
เกินไป 

ปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ
ระยะหางลกูกลิ้งใหเหมาะสม
ข้ึน 

2 ปริมาณกาวทีท่านอย
เกินไป 

ระยะหางลกูกลิ้งกาวนอย
เกินไป 

ปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ
ระยะหางลกูกลิ้งใหเหมาะสม
ข้ึน 

3 ปริมาณกาวทีท่านอย
เกินไป 

หัวสงกาวตัน เพิ่มการตรวจสอบสภาพหวัสง
กาวกอนการปฏิบัติงาน 

4 ปริมาณกาวแตละขางไม
เทากัน 

หัวสงกาวตัน เพิ่มการตรวจสอบสภาพหวัสง
กาวกอนการปฏิบัติงาน 

5 Reinforcement วางผิด
ตําแหนง 

พนกังานวางแผน 
reinforcement ผิดตําแหนง 

จัดทํารูปภาพตําแหนงการวาง 
reinforece ทีถู่กตอง 

6 Reinforcement ไมครบ
ตามจํานวน 

พนกังานวางแผน 
reinforcement ไมครบตาม

จัดทํารูปภาพตําแหนงการวาง 
reinforece ทีถู่กตอง 
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ตารางที่ 4.1  แนวทางการแกไขและปรับปรุงขอบกพรอง 

ลําดับ ขอบกพรอง สาเหต ุ แนวทางการแกไข 
จํานวน 

7 Reinforcement ผิด
ขนาด 

พนกังานหยิบแผน 
reinforcement ผิดขนาด 

จัดทําปายชี้บงทีr่ack 

8 ปริมาณการพนละออง
น้ํานอยเกินไป 

หัวสเปรยอุดตนั เพิ่มการตรวจสอบสภาพหวั
สเปรยกอนการปฏิบัติงาน 

9 ปริมาณละอองน้าํไมทัว่
แผน 

หัวสเปรยอุดตนั เพิ่มการตรวจสอบสภาพหวั
สเปรยกอนการปฏิบัติงาน 

10 เสนไฟเบอรจบัตัวเปน
กอนไมกระจายตัว 

ใบมีดสําหรับตัดเสนไฟเบอร
ไมคม 

ตรวจสอบความคมของใบมดี
กอนการปฏิบัติงาน 

11 เสนไฟเบอรเปนปม การตอเสนไฟเบอรเมื่อข้ึน
มวนใหม 

ตรวจสอบลักษณะเสนไฟ
เบอรที่ชิ้นงานหลังจากมกีาร
ตอ 

12 ผาเปนจีบ พนกังานขึงผาไมตรงตามวิธี
ทําใหผาไมตึง 

อบรมพนกังานใหปฏิบัติงาน
ตาม WI 

13 ชิ้นงานสกปรก แมพิมพมีคราบเขมาสะสม
จากการอัดชิ้นงานเปน
จํานวนหลายชิ้น 

กําหนดใหมีการทําความ
แมพิมพกอนการขึ้นรูปช้ินงาน
หรือเมื่อพบคราบเขมา 

14 ชิ้นงานหักพับเปนรอย
ยับ 

เนื้อ PU.Foam ติดกับผิวของ
แมพิมพ 

ตรวจสอบชิ้นงานกอนการขึ้น
รูปทุกตัว 

15 ผิวหนาชิน้งานปูดนนู เสนไฟเบอรจบัตัวเปนกอน ตรวจสอบลักษณะเสนไฟ
เบอรกอนการวางผา 

16 ตัดชิ้นงานคลาดเคลื่อน
จากแบบทีก่ําหนด 

ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด วางชิ้นงานใหแนบกับsupport
กอนการตัดทกุครั้ง 

17 ตัดขอบชิ้นงานแหวง ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด วางชิ้นงานใหแนบกับsupport
กอนการตัดทกุครั้ง 

18 ชิ้นงานสกปรก พนกังานจับช้ินงานโดยไม
สวมถงุมือ 

อบรมพนกังานใหเห็น
ความสาํคัญของการสวมถงุ
มือระหวางปฏบิัติงาน 
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ตารางที่ 4.1  แนวทางการแกไขและปรับปรุงขอบกพรอง 

ลําดับ ขอบกพรอง สาเหต ุ แนวทางการแกไข 
19 ชิ้นงานเสียรูป พนกังานวางชิน้งานไมตรง 

support ที่รองรับช้ินงาน 
อบรมวิธีการบรรจุผลิตภัณฑ 

20 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป
ชํารุดเสียหาย 

พนกังานจัดเกบ็ผิดวิธ ี อบรมพนกังานใหปฏิบัติตาม
มาตรฐานการปฏิบัติงาน 

 
4.2 การแกไขและปรับปรุง 
  จากตารางที่ 4.1 พบวา แนวทางการแกไขและปรับปรุง เกี่ยวของกับวิธีการตรวจสอบ 
เครื่องจักร วิธีการตรวจสอบชิ้นงาน วิธีการปฏิบัติงาน และการอบรมพนักงาน ผูวิจัยจึงได
ดําเนินการแกไขและปรับปรุง ประกอบดวย การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ การปรับปรุงวิธีการ
ปฏิบัติงานและการอบรมพนักงาน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

4.2.1 การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบเครื่องจักรและชิ้นงาน 
 จากแนวทางการแกไขและปรับปรุง ตามตารางที่ 4.1 ซึ่งเกี่ยวของกับการตรวจสอบ
ประกอบดวย การตรวจสอบเครื่องจักรและการตรวจสอบชิ้นงาน ผูวิจัยจึงไดดําเนินการแกไขแล
ปรับปรุงวิธีการตรวจสอบเครื่องจักรและชิ้นงานโดยมรายละเอียดดังนี้ 

4.2.1.1 การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบเครื่องจักร มีรายละเอียดดังนี้ 
1) เครื่องทากาว ซึ่งขอบกพรองที่มีสาเหตุมาจากเครื่องนี้ ประกอบดวยปรมิาณกาวที่

ทาบนชิ้นงานไมไดตามกําหนด ในการปฏิบัติงานจริงไดมีการตรวจสอบปริมาณกาวระหวางการ
ผลิตอยูเปนระยะ แตไมมีการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรดวย  เมื่อพนักงานพบวาปริมาณกาวนอย 
จึงไดมีการปรับเพิ่มปริมาณกาวใหไดตาม CONDITION ทุกครั้งจนไมสามารถปรับเพิ่มได ทําให
ตองหยุดการผลิตเพื่อคนหาสาเหตุทําใหเสียเวลาในการผลิต ผูวิจัยจึงไดเสนอใหมีการตรวจสอบ
สภาพเครื่องจักรกอนการปฏิบัติการโดยเพิ่มหัวขอการตรวจสอบหัวสงกาว ลงในใบตรวจสอบ
เครื่องจักร กอนการปฏิบัติงาน โดยมีรายละเอียดดังรูปที่ 4.1 
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ขอกําหนด/ ผลการตรวจเช็คประจําวัน
ความถี่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

1 REGULATOR ไมชํารุด สามารถปรับแรงดันลมได ทุกวนั
2 สายลม ไมรั่ว และไมชํารุดแตกหกั ทุกวนั
3 สายไฟ ตองอยูในสภาพดี ไมชํารุด ทุกวนั
4 VALVE CONTROL ตองอยูในสภาพดี ไมชํารุด ทุกวนั
5 ปุม EMERGENCY ทดสอบการทํางานของระบบได ทุกวนั
6 LIMIT และ SENSOR ตองอยูในตําแหนางเดิม สภาพดี ไมชํารุด ทุกวนั
7 เช็คปุมกดควบคุม ทํางานไดปกติ ทุกวนั

ทําความสะอาด ทําความสะอาดทอกาว, วาลวปด-เปดกาว ทุกสัปดาห
และ ROLLER

9 ROLLER กาวคูบน - คูลาง ระยะหางซาย-ขวา คูบนตองเทากัน ทุกสัปดาห
ระยะหางซาย-ขวา คูลางตองเทากัน ทุกสัปดาห

10 หวัสงกาว ใชงานไดตามปกติ ไมอุดตัน ทุกวนั

พนักงานทํา PM.

สญัลกัษณในการตรวจเช็ค /  =   ปกติ O  =  ใชงานชั่วคราวในสภาพไมปกติ = หามใช แจงซอม

                              ขอควรปฏิบัติ
 1. จะตองทาํการตรวจเช็คเครือ่งจักรกอนเวลาปฏบิตัิงานทกุวัน (กะกลางวันเวลา 08.00 น., กะกลางคนืเวลา 20.00 น.)
 2. เมือ่พบวาเครือ่งจักรมปีญหา  รบีแจงหัวหนาแผนกทนัท ีและบนัทกึปญหาทีพ่บลงในแบบฟอรม SR-MT-027)
 3. ใหบนัทกึผลการตรวจเช็คตามสญัลักษณทีก่ําหนด

แกไขครั้งที่

ฝาย MT

   ID NO.   CS-MT1-019

 วันที่มีผลบังคับใช  01/10/49

   REV. DATA            02กะผลติ

เลขทีเ่อกสาร

แบบฟอรมออกใช

MACHINE CHECK SHEET

ประจําเดือน ............................   พ.ศ. ............…

SR-MT-010

01/04/50

2          กะกลางวัน
          กะกลางคืน

หน.แผนก

ฝาย MT

หน.สวนเครื่องจกัร

แผนก
ฝาย

หมายเลขเครื่อง

ผูรายงาน

ฝาย PD

ADHESIVE ROLLER MACHINE

ผูตรวจสอบ MT. (ตัวบรรจง)

ผูตรวจเช็ค PD. (ตัวบรรจง)
พนักงานประจําเครื่อง

8

NO. จุดที่ตองตรวจเช็ค รายละเอียดการตรวจเช็ค

ภาพแสดงจดุที่ตรวจเช็ค

 
 

รูปที่ 4.1  ใบตรวจสอบเครื่องทากาวกอนการปฏิบัติงาน 
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อีกสาเหตุหนึ่งมาจากระยะหางของลูกกลิ้งกาวไมไดตามกําหนด ซึ่งในการปฏิบัติงานไดมี
การตรวจสอบระยะหางของลูกกลิ้งกาวดวยฟลเลอรเกจ ตามรูปที่ 4.2 จากการสังเกตพบวาในการ
วัดระยะหางลูกกลิ้งกาว พนักงานทําการวัดที่ดานเดียวของลูกกลิ้ง โดยไมครอบคลุมตลอดความ
ยาวของลูกกลิ้ง ซึ่งเปนสาเหตุทําใหระยะหางไมเทากัน ผูวิจัยจึงไดเสนอใหมีกําหนดจุดวัดเพิ่มเปน 
3 จุดครอบคลุมตลอดความยาวลูกกลิ้ง คือดานซาย กลาง และดานขวา แสดงไดดังรูปที่ 4.3 กอน
บันทึกสงในใบบันทึก condition การผลิต ตามรูปที่ 4.4 ซึ่งทําใหการวัดถูกตองมากขึ้น  

 

 
 

รูปที่ 4.2  ฟลเลอรเกจ 
 

 
 

รูปที่ 4.3  วิธีการวัดระยะหางลูกกลิง้กาว 
 
 

ลูกกลิ้งกาว 
P.U.Foam 

ลูกกลิ้งหลัก ตําแหนงการวัด
ระยะหางลูกกล้ิงกาว 

1 

2 

3 
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ใบบันทึก CONDIOTION การผลิต
CONDITION เครือ่งรดีกาว

ลําดับ หัวขอการตรวจเช็ค หนวย บันทึกผลการตรวจเช็ค
1 อุณหภูมิน้ําที่ ROLLER OC
2 แรงดันที่เครื่องปมกาว bar
3 ความเร็วรอบ ROLLER rpm
4 ระยะหาง ROOLER ชุดบน จุด1 mm

จุด2 mm
จุด3 mm

5 ระยะหาง ROOLER (THICKNESS) จุด1 mm
จุด2 mm
จุด3 mm

6 ระยะหาง ROOLER ชุดลาง จุด1 mm
จุด2 mm
จุด3 mm

เวลาที่ตรวจเช็ค

เจาหนาที่ผูตรวจเช็ค PD.1
 

 
รูปที่ 4.4  ใบบันทกึระยะหางลูกกลิ้งกาว 

 
2) เครื่องพนละอองน้ําและโปรยไฟเบอร ซึ่งขอบกพรองที่มีสาเหตุจากเครื่องพน

ละอองน้ําคือปริมาณการพนละอองน้ําไมไดตาม condition การผลิต ซึ่งการปฏิบัติงานพนักงานได
มีการตรวจวัดปริมาณการพนละอองน้ํา แตไมไดมีการตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรกอนการผลิต 
เมื่อเคร่ืองจักรใชงานไปจึงเกิดการอุดตันของหัวสเปรย ผูวิจัยจึงเสนอใหมีการเพิ่มหัวขอตรวจสอบ
สภาพหัวสเปรย ลงในใบตรวจสอบเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงาน 

อีกปญหาหนึ่งของเครื่องนี้คือปญหาเสนไฟเบอรจับตัวเปนกอนไมกระจายตัว โดยการ
ทํางานของเครื่องนี้คอืเครื่องจะมีลูกกลิ้งฝงใบมีดไวสําหรับตัดเสนไฟเบอรใหขาด ดวยการหมุนของ
ลูกกลิ้ง เมื่อความคมของใบมีดลดลงหรือชํารุดสึกหรอ จึงทําใหไมสามารถตัดเสนไฟเบอรใหขาด
ได ทําใหเสนไฟเบอรพันอยูรอบลูกกลิ้ง เมื่อเสนไฟเบอรหลนลงมาที่ชิ้นงานจึงรวมกันเปนกลุมกอน 
ผูวิจัยจึงไดเสนอใหมีการเพิ่มหัวขอในการตรวจสอบสภาพของใบมีดกอนการปฏิบัติงาน ลงในใบ
ตรวจสอบเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงาน ซึ่งการตรวจสอบเครื่องจักรดังกลาว มีรายละเอียดดังรูปที่ 
4.5  
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ขอกําหนด/ ผลการตรวจเช็คประจําวัน
ความถี่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

1 REGULATOR ไมชํารดุ สามารถปรบัแรงดันลมได ทุกวัน
2 สายลม ไมรัว่ และไมชํารุดแตกหัก ทุกวัน
3 สายไฟ ตองอยูในสภาพดี ไมชํารุด ทุกวัน
4 VALVE CONTROL ตองอยูในสภาพดี ไมชํารุด ทุกวัน
5 LIMIT และ SENSOR ตองอยูในตําแหนงเดิม สภาพดี ไมชํารดุ ทุกวัน
6 ปุม EMERGENCY ทดสอบการทํางานของระบบได ทุกวัน
7 เช็คปุมกดควบคุม ทํางานไดปกติ ทุกวัน
8 LOCK NUT ของ AIR ADJUSTER ไมคลายตัวออก ทุกวัน
9 หัว SPRAY พนน้ํา ไมรัว่ และไมอุดตัน ทุกวัน

10 ROLLER ใบมีด อยูในสภาพดีไมชํารดุหรอืบิ่นและ ทุกวัน
ไมมีเสนไฟเบอรคางอยู

พนักงานทํา PM.

สัญลักษณในการตรวจเชค็ /  =   ปกติ O  =  ใชงานชั่วคราวในสภาพไมปกติ = หามใช แจงซอม

                              ขอควรปฏิบัติ
 1. จะตองทําการตรวจเช็คเครื่องจกัรกอนเวลาปฏิบัติงานทุกวัน (กะกลางวันเวลา 08.00 น., กะกลางคืนเวลา 20.00 น.)
 2. เมื่อพบวาเครื่องจกัรมีปญหา  รีบแจงหัวหนาแผนกทันที และบันทึกปญหาที่พบลงในแบบฟอรม SR-MT-027)
 3. ใหบันทึกผลการตรวจเชค็ตามสญัลักษณที่กําหนด

   ID NO.   CS-MT1-020

 วนัที่มีผลบังคับใช  01/10/49

   REV. DATA            02กะผลิต

เลขที่เอกสาร

แบบฟอรมออกใช

แกไขครั้งที่

SR-MT-010

01/04/50

2          กะกลางวนั
          กะกลางคืน

หน.แผนก

ฝาย MT

หน.สวน

ฝาย MT

ผูรายงาน

ฝาย PD

DISK CONVEYOR MACHINE
MACHINE CHECK SHEET

ประจําเดือน ............................   พ.ศ. ............…

ผูตรวจสอบ MT. (ตัวบรรจง)

ผูตรวจเช็ค PD. (ตัวบรรจง)
พนักงานประจําเครื่อง

NO. จุดที่ตองตรวจเช็ค รายละเอียดการตรวจเชค็

ภาพแสดงจุดที่ตรวจเช็ค

เครื่องจักร

แผนก
ฝาย

หมายเลขเครื่อง

 
 

รูปที่ 4.5  ใบตรวจสอบเครื่องพนละอองน้าํโปรยไฟเบอรกอนการปฏิบัติงาน
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4.2.1.2 จัดทํามาตรฐานในการตรวจสอบลักษณะของชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต 
 การปรับปรุงนี้เกี่ยวของกับกระบวนการโปรยไฟเบอรกลาสและกระบวนการขึ้นรูป เร่ิมจาก
พบขอบกพรองของลักษณะเสนไฟเบอรที่เปนปม มีสาเหตุมาจากการตอเสนไฟเบอรเมื่อมีการขึ้น
มวนใหมดวยการผูกปม โดยรอยตอระหวางเสนไฟเบอรมวนเกาและมวนใหมจะเปนปม เมื่อโปรย
ลงมาที่ชิ้นงานหากไมนําออกเมื่อนําไปอัดขึ้นรูปจะทําใหผิวหนาชิ้นงานไมเรียบไมสามารถนําไปสง
ลูกคาได ซึ่งการตรวจสอบตองใชพนักงานผูตรวจสอบ ซึ่งพนักงานอาจไมแนใจวาลักษณะเสนไฟ
เบอรแบบใดที่ไมสามารถปลอยใหนําไปอัดขึ้นรูปได ผูวิจัยจึงไดเสนอใหมีการเพิ่มเติมรูปภาพ
ตัวอยางลักษณะเสนไฟเบอรที่เปนปม ติดตั้งไว ณ จุดปฏิบัติงานทั้งในกระบวนการนี้และ
กระบวนการขึ้นรูปซ่ึงเปนกระบวนการถัดไป เพื่อชวยเปนแนวทางในการตัดสินใจของพนักงานได 
โดยมีรายละเอียดดังรูปที่ 4.6 
 
 

แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 6 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกคร้ังท่ี A

รุน  ID. No.   :  แกไขคร้ังท่ี
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันท่ีออกใช  
ช่ือช้ินงาน เลขที่ช้ินงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ข้ันตอน ข้ันตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

HEADLINING พนน้ําและโปรยไฟเบอรกลาส อดัข้ึนรูป

ปริมาณไฟเบอรของชิน้งานที่ถูกตอง ปรมิาณไฟเบอรของชิน้งานที่ไมถูกตอง

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัตงิาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

การสังเกตุปริมาณไฟเบอรกลาสบนแผน PU FOAM

ปริมาณไฟเบอรกลาสบริเวณขอบแผน PU FOAM ท่ีพอดี ปริมาณไฟเบอรกลาสบริเวณขอบแผน PU FOAM นอยเกนิไป

ลักษณะเสนไฟเบอรกลาสที่ไมไดตามขอกําหนด
เสนไฟเบอรกลาสเปนจับตัวกอน เสนไฟเบอรเปนปม

 
 

รูปที่ 4.6 ลักษณะเสนไฟเบอรกลาส 
 
 อีกปญหาหนึ่งคือ ชิ้นงานหักพับเปนรอยยับ ซึ่งมีสาเหตุมาจาก เนื้อ P.U.Foam เบียดกับ
ผิวแมพิมพ กอนการอัดขึ้นรูป หลังจากพนักงานวางผาแลวไมไดมีการจัดตําแหนงโฟมใหเสมอกับ
ขอบแมพิมพกอนเกี่ยวผาเพื่อยึดผากับแมพิมพ เมื่อมีการกดอัดชิ้น จึงเปนสาเหตุทําผิวของ 



 
 

 

75

P.U.Foamที่เกินออกมาเบียดกับผิวแมพิมพทําใหเกิดขอบกพรองดังกลาว ผูวิจัยจึงไดเสนอใหมี
การเพิ่มเติมรูปภาพลักษณะการวางชิ้นงานแตละรุนลงใน WI พรอมทั้งติดตั้งไว ณ จุดปฏิบัติงาน 
เพื่อชวยใหพนักงานสังเกตไดงายขึ้น โดยมีรายละเอียดดังรูปที่ 4.7 
 

แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 12 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกคร้ังที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ช่ือช้ินงาน เลขทีช้ิ่นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ข้ันตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

HEADLINING ข้ึนรูปผาหลังคา ตัดขอบและเจาะรู

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

วางโฟมใหเสมอขอบของแมพิมพ
ที่มุมดานทายของชิ้นงานทั้ง 2 ขาง

ขึงผาทับแมพิมพโดยพยายามให
โฟมล็อคอยูที่มุมของแมพิมพ

การปองกันปญหาโฟมแหวงMODEL ISUZU I-193 REGULA'EXTEND

 
 

รูปที่ 4.7  แสดงลักษณะการวางโฟมกอนการอัดขึ้นรูป 
 

4.2.2 การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 
 จากแนวทางการแกไขและปรับปรุงตามตารางที่ 4.1 ที่เกี่ยวของกับวิธีการปฏิบัติงานที่ยัง
ไมเหมาะสม ผูวิจัยจึงไดดําเนินการแกไขและปรับปรุง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

4.2.2.1 ชิ้นงานสกปรก มีสาเหตุมาจากแมพิมพมีคราบเขมาสะสมจากการอัดชิ้นงานขึ้นรูป
เปนจํานวนหลายชิ้น ซึ่งในการปฏิบัติงานในปจจุบัน  พนักงานไมไดมีการทําความสะอาดผิว
แมพิมพตลอดระยะเวลาการอัดขึ้นรูปช้ินงานจึงทําใหคราบเขมาที่ติดอยูกับผิวหนาแมพิมพติดกับ
ชิ้นงานทําใหชิ้นงานสกปรก ทางผูวิจัยจึงไดเสนอแนวทางแกไขโดยกําหนดใหพนกังานทีป่ฏิบตังิาน
ทําความสะอาดผิวหนาแมพิมพกอนมีการอัดขึ้นรูปทุกครั้งหรือเมื่อพบคราบเขมาที่ผิวแมพิมพและ
ไดเพิ่มหัวขอการตรวจสอบลงในเอกสารการตรวจสอบในระหวางกระบวนการผลิต โดยมี
รายละเอียดดังรูปที่ 4.8 
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ชื่อเอกสาร
DOC. NAME

ผูรายงาน
LOT ผลิต ผูทบทวน

ผูอนุมัติ

1
2
3

เลขท่ี ผลการ ขอ ซอมแกไข เลขที่ ผลการ ขอ ซอมแกไข เลขที่ ผลการ ขอ ซอมแกไข
ผลิตภัณฑ ตรวจสอบ บกพรอง ได ไมได ผลิตภัณฑ ตรวจสอบ บกพรอง ได ไมได ผลิตภัณฑ ตรวจสอบ บกพรอง ได ไมได

1 16 31
2 17 32
3 18 33
4 19 34
5 20 35
6 21 36
7 22 37
8 23 38
9 24 39
10 25 40
11 26 41
12 27 42
13 28 จํานวนตรวจสอบทั้งหมด ชิ้น
14 29 จํานวนชิ้นงานบกพรอง ชิ้น
15 30 เปอรเซนตชิ้นงานบกพรอง %

ลําดับ ลําดับ

วันที่ผลิตPART NO.
ลาํดับ พื้นท่ีปฏิบัติงานเวลาเริม่ปฏิบัติงานผูปฏิบัติงาน

ลําดับ

HEADLINING (EXTEND) 
04

ID.No.
วันท่ีออกใช

ISUZU 06'TF
24 / 3 / 2549

ชื่อผลิตภัณฑรุนผลิต
REVISION No.
จํานวนผลิต

เครื่องจักร

แกไขครั้งที่
ออกครั้งท่ี

01
A

HDF-06'TF-001E

1

 ไมผาน
 ผาน

 ซอมผาน

 ผลิตภัณฑบันทึกแลว
สญัลักษณการบันทึก

1 X
1 0

1 X0

ใบบันทึกผลการตรวจสอบในระหวางกระบวนการผลิต
ขั้นตอนผลิต อัดขึ้นรูป

สัญลกัษณการตรวจสอบแมพิมพ

 ชํารดุ แจงซอมแลว
 ชํารดุ
 พรอมใชงาน

XO
X

หาก MOLD ไมสมบูรณใหแจงหัวหนา

ALL PART NUMBER

ชิ้นที ่1
ตรวจสอบชิ้นงาน FIRST OFF กอนปฏิบัติงาน

ชิ้นที่ 2 ชิ้นที ่3
PD
QC

การตรวจสอบสภาพแมพิมพกอนการผลติและเมื่อพบสัญลกัษณ

3
2

5
4

1

6

ผิว MOLD ดาน UPPER & LOWER
ตัวเหยียบผาไมชํารุด

ตัว STOPPER อยูในสภาพพรอมใชงาน
สกรยูึด MOLD ท้ัง UPPER & LOWER ไมขยับ

ชุด GUIDE & BUSH อยูในสภาพพรอมใชงาน

ทําความสะอาดผิวหนาแมพิมพ

ผล

สญัลักษณขอบกพรองของผลติภัณฑ
A ช้ินงานมีจีบ หรอืรอยยับยน
B ช้ินงานยุบ

G ผาและกระดาษหลุดลอนออกจาก BOARD
F ช้ินงานมีกาวทะลเุนือ้ผา
E ช้ินงานเปนลายเสนท่ีเห็นไดชัด
D ช้ินงานมีรอยเบียดดาง หรอืรอยสกปรก
C ช้ินงานตองออนนิ่ม หรอืเสยีรูป

L วางผาผิดลาย, ผิดดาน
M รอย PILLAR

Q
โฟมแตก

P
กระดาษเกิดรอยขาด

O
โฟมไมไดขนาด

N
ผามีรอยตําหนิ

U

ช้ินงานเปนคลืน่

I ร ูLOCATOR ท้ัง 4 รไูมตองตรงต่ําแหนง CENTER
H โฟมบรเิวณขอบชิ้นงานเวาแหวง S

ผาไมไดขนาด

R
ไมไดเสรมิ REINF

J ช้ินงานปูดนนู
T

K กระดาษผิดดาน V

1

30

1 2 3 4
5 6 7 8
9 10 11 12

13 14 15 16

 
 

รูปที่ 4.8  ใบตรวจสอบในระหวางกระบวนการผลิต 
 

4.2.2.2 ในกระบวนการตัดขอบและเจาะรู พบขอบกพรองอยู 2 ขอ ประกอบดวย การตัด
ชิ้นงานแหวงและตัดชิ้นงานคลาดเคลื่อนจากแบบที่กําหนด ซึ่งขอบกพรองดังกลาว มีสาเหตุมา
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จากการที่พนักงานวางชิ้นงานไมแนบกับ support ซึ่ง support จะมีระบบ vacuum ในการยึด
ชิ้นงานใหแนบกับ support ตลอดเวลาที่มีการตัดขอบและเจาะรูชิ้นงาน หากพนักงานวางชิ้นงาน
ไมแนบก็จะทําให ชิ้นงานเคลื่อนตัวไดในระหวางการตัด ดังนั้น ทางผูวิจัยจึงไดเสนอใหมีการระบุ
วิธีการวางชิ้นงานใหแนบกับ support ดวยการตบที่ชิ้นงานใหทั่วทั้งตัว ลงใน WI และไดมีการ
อบรมพนักงานใหตระหนักถึงการปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ โดยมีรายละเอียดดังรูปที่ 4.9  
 

แผนก  เลขทีเ่อกสาร  :  หนา 14 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครัง้ที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วนัทีอ่อกใช  
ชือ่ชิน้งาน เลขทีช่ิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขัน้ตอน ขัน้ตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
1. BOARD FORMING HDL EX 4
1. BOARD FORMING HDL RA 4
1. BOARD FORMING HDL CR 4

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

HEADLINING ตดัขอบและเจาะรู ประกอบสวนประกอบยอย

ตําแหนงการทํางานQ'TY.
1 :1

DESCRIPTION

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

  1.ระวังขาบาดเจ็บ ขณะที่ TABLE กําลัง จะหมุนหามพนักงาน เขาไปในรัศมีของ TABLE  

ขอควรระวัง
1. เน่ืองจากรุน 07'TF น้ีมีถึง 14 PART NO. ตองตัดใหตรงกับOPTION และชื่อของโปรแกรม

PART NAME PART NO.
Ref. TABLE B

Ref. TABLE B
Ref. TABLE B

1 :1
1 :1

     ผากนัเปอน          เอียรปล๊ัก

ที่ระบุไวใน TABLE A
- รุนที่สงขาย DOMESTIC จะไมตัดรูมือโหนดานขวา
- รุนที่สงขาย G/EXP. จะตัดรูมือโหนดานขวาหรือ(ตัดทุกรู)
. ขนาดของรูพินบังคับทั้ง 4 มุมของบอรด ตองมีขนาดพอดีไมหลวมคลอน

ความปลอดภัย

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพช้ินงาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงานลําดับที่ 1

นําช้ินงานวางบนซัพพอตโดยกด
ชิ้นงานลง LOCATOR ใหลงสุดทุก
จุด

TABLEเครื่อง หมุนนําช้ินงานเขาตัด ROBOT ทําการตัดชิ้นงานกดสวิทซใหเครื่องทํางานโดยเลือก
โปรแกรมตัดใหตรงกับ P/No. ใน 
TABLE   B

เมื่อชิ้นงานตัดเสร็จแลวTABLE 
หมุนกลับมา แลวจึงปดลมดูด
ช้ินงาน

นําชิ้นงานและสแคปออกจากซัพ
พอต

เปดวาลวลมดูดชิ้นงานเครื่อง ABB 
มีวาลวหมุนขาง TABLE เครื่อง
SUGINO กดสวิทชท่ีPANEL

ตบช้ินงานใหแนบกับ 
SUPPORT W/J

หามพนักงาน เขาไปใน  
รัศมีของ TABLE

  ขณะท่ี TABLE กําลัง จะหมุน

  นําชิ้นงานออก
 ให TABLE หยุดสนิทกอน

C/F

เปาลมทําความสะอาดชิ้นงานเช็คชิ้นงานบน  C/F

ตรวจสอบช้ินงานใน C/F ทุกชิ้น

นําช้ินงานหลังตัด WATER JET แขวน
ใสใน RACK INPROCESS ของแตละ
รุน

หมายถึง พนักงานลําดับท่ี 2
อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

1 2 3 4 5

7 69 810

 
 

รูปที่ 4.9  แสดงวิธกีารวางชิน้งานใหแนบกับ support 
 

4.2.2.3  ในกระบวนการประกอบ backing และ reinforcement พบขอบกพรองอยู 3 
ขอบกพรอง ๙ ึ่งเกี่ยวของกับความผิดพลาดของพนักงานในการวางแผน reinforcement ที่ผิด
ตําแหนง ไมครบตามจํานวนและวาง reinforcement ผิดขนาด ซึ่งขอบกพรองดังกลาวมีผลทําให
คุณสมบัติความแข็งแรงของชิ้นงาน ดวยลง ซึ่งอาจเปนสาเหตุใหชิ้นงานหักได ซึ่งการปฏิบัติงานใน
ปจจุบันไดมีการระบุขนาดและตําแหนงของแตละรุนอยูใน WI ซึ่งติดตั้งอยูบริเวณที่ปฏิบัติงาน แต
เนื่องจาก WI มีหลายหนา จึงทําใหพนักงานไมสะดวกในการนําออกมาดู ทางผูวิจัยจึงไดเสนอให
นํา WI เฉพาะหนาที่ระบุถึงขนาดและตําแหนงในการวาง reinforcement ติดตั้งไวในที่ที่พนักงาน
สามารถมองเห็นไดงาย โดยมีรายละเอียดตามรูปที่ 4.10 

นําช้ินงานวางบนซัพพอตโดยกด
ช้ินงานลง LOCATOR ใหลงสุด
ทุกจดุ

ตบชิ้นงานใหแนบกับ
SUPPORT W/J

1
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แผนก  เลขท่ีเอกสาร  :  หนา 4 ของ 14

SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งท่ี A
รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งท่ี

 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันท่ีออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขทีช่ิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

GLASSUTEC

ISUZU 07'TF 

HEADLINING

วิธีการปฏบิัติงาน
WORK INSTRUCTION

พนนํ้าและโปรยไฟเบอรกลาส

03
04/12/51

ประกอบกระดาษรุน REGULAR

1400 mm

290 mm

1050 mm

290 mm

A AC

B

B

470 mm

A     290x1400 mm = 2 Pcs
B     290x470 mm = 2 Pcs
C     Brown Paper = 1050 x 1400 mm =1 Pcs

        ตาํแหนงที่พนักงานคนที ่1 วางไฟเบอร
        ตาํแหนงที่พนักงานคนที ่2 วางไฟเบอร

 
 

รูปที่ 4.10  ตําแหนงการวางแผนเสริมความแข็งแรง 
 

สวนการหยิบ reinforcement ผิดรุนนั้น จากการตรวจสอบ rack ที่ใส reinforcement นั้น 
พบวามีการติดปายชี้บงเปนบาง rack และบาง rack ปายชี้บงชํารุด ดังรูปที่ 4.11  ทางผูวิจัยจึง
เสนอใหมีการปรับปรุงปายชี้บงและใหมีการติดตั้งทุก rack โดยมีรายละเอียดดังรูปที่ 4.12 

 

      
 

รูปที่ 4.11  แสดงการติดปาย  RACK เก็บช้ินงานในปจจุบัน 
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รูปที่ 4.12  แสดงการติดปาย Rack หลังการปรับปรุง 
 

4.2.3 การอบรมพนักงาน 
 จากที่มีการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานและวิธีการตรวจสอบ เพื่อแกไขขอบกพรองตางๆ นัน้ 
หากพนักงานไมมีความรูความเขาใจในสิ่งที่ไดปรับปรุงแลว ก็มิอาจทําใหบรรลุวัตถุประสงคของ
การปรับปรุงได ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการอบรมพนักงานที่เกี่ยวของ ใหมีความรูความเขาใจ 
เกี่ยวกับวิธีการปฏิบัติงานที่เปลี่ยนแปลงไป ในการอบบรมครั้งนี้ เปนการอบรมภายในบริษัท ซึ่ง
วิธีการอบรมนี้ เรียกวาการฝกอบรมสอนงาน On the job training (O.J.T.) จะดําเนินการเมื่อ มี
การรับพนักงานใหม พนักงานเปลี่ยนหนาที่การปฏิบัติงาน ทบทวนการปฏิบัติงานประจําปและเมื่อ
มีการเปลี่ยนแปลงวิธีปฏิบัติงานโดยมีวัตถุประสงคเพื่อเปนการเพิ่มความรู และทักษะใหกับ
พนักงานของบริษัทฯ ใหเปนไปตามความเหมาะสม รวมทั้งเปนการพัฒนาขีดความสามารถเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานและทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตามขอกําหนด มีข้ันตอนการ
ฝกอบรมดังนี้  

4.2.3.1 หัวหนาแผนกของฝายตางๆ ข้ึนไปหรือผูที่ไดรับมอบหมาย กําหนดหลักสูตรการ
ฝกอบรมสอนงาน ( O.J.T ) ตามเอกสารใบกําหนดหนาที่การปฏิบัติงานที่กําหนดของแตละฝายลง
ในแบบฟอรมหลักสูตรการฝกอบรม(O.J.T) ตามตารางที่ 4.2  จัดเก็บไวที่ฝายและสําเนาสงฝาย
บุคคลทุกครั้งที่มีการฝกอบรมโดยหลักสูตรจะพิจารณาจากสมบัติตาง ๆ ไดดังนี้ 

1) พนักงานใหม ใหมีการฝกอบรมสอนงานภายในระยะเวลา 4 - 6 เดือนในชวง
ทดลองงาน 

2) พนักงานเปลี่ยนงาน / เปลี่ยนแปลงวิธีการปฏิบัติงาน ใหทําการฝกอบรมสอนงาน
ในระยะเวลา 1 เดือน กอนการเปลี่ยนงาน หรือ ถาหลังเปลี่ยนงานตองอยูในความควบคุมของ
หัวหนางาน 
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3) สําหรับการทบทวน ใหมีการทบทวนการฝกอบรมสอนงานภายในหนวยงาน ปละ 
1 คร้ัง 

4) อบรมซํ้า ใหทําการอบรมซ้ําภายใน 7 วันทํางาน หลังจากทราบผลการฝกอบรม
วาไมผาน 

4.2.3.2  หัวหนาแผนกของฝายตางๆ ข้ึนไป หรือผูที่ไดรับมอบหมาย ดําเนินการฝกอบรม
สอนงานพนักงานตามหลักสูตรที่ทางฝายกําหนด พรอมกับการประเมินพนักงานที่ไดรับการ
ฝกอบรมรมสอนงานและบันทึกผลการฝกอบรมสอนงานลงใน ใบแจงผลการฝกอบรมสอนงาน 
(O.J.T) ตามตารางที่ 4.3  จัดเก็บไวที่ฝาย และสําเนาสงฝายบุคคลทุกครั้งที่มีการฝกอบรม 

1) ผลการประเมิน “ไมผาน” หัวหนาแผนกของฝายตางๆ ข้ึนไป หรือผูที่ไดรับ
มอบหมายดําเนินการฝกอบรมซ้ําภายใน 7 วันทํางาน 

2) ผลการประเมิน “ ผาน ” หัวหนาแผนกของฝายตางๆ ข้ึนไป หรือผูที่ไดรับ
มอบหมายดําเนินการตามขอถัดไป 

4.2.3.3  พนักงานปฏิบัติงานตามที่ไดรับการฝกอบรมสอนงาน ( O.J.T ) หรือผูที่ไดรับ
มอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

4.2.3.4  หัวหนาแผนกขึ้นไปของฝายตางๆ หรือผูที่ไดรับมอบหมาย พิจารณาประเมินผล
การปฏิบัติงานของพนักงาน และบันทึกความสามารถในการทํางานของพนักงานแตละคน ลงใน
ตารางวัดความสามารถพนักงาน  SKILL MATRIX ตามตารางที่ 4.4  จัดเก็บไวที่แตละฝายและ
สําเนาสงฝายบุคคลทุกครั้งที่มีการฝกอบรม O.J.T  
   
 จากขั้นตอนการฝกอบรมขางตน ผูวิจัยไดรวมกับหัวหนางานแตละแผนก ประกอบดวย 
แผนกขึ้นรูปช้ินงาน แผนกตัดแตงชิ้นงาน แผนกบรรจุภัณฑ แผนกSTORE กําหนดหัวขอการอบรม
รมสอนงานที่เกี่ยวของจากการแกไขและปรับปรุงในการวิจัยนี้ลงในแบบหลักสูตรการฝกอบรม 
ประกอบดวย 

1) การตรวจสอบเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 
2) การตรวจสอบสภาพชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต 
3) การปฏิบัติงานตามเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน WI ในแตละแผนก 

 
 
 
 
 



 
 

 

81

ตารางที ่4.2  หลักสูตรการฝกอบรม O.J.T 
 

ฝาย ............................................................................    แผนก ...............................................................................
ตําแหนง ...................................................................................................................................................................

ลําดับ

หลักสูตรการฝกอบรม O.J.T สาขา                                     

รหสัหลักสูตร O.J.T. หลักสูตรในการฝกอบรม เอกสารอางอิง

รายงาน

.......... / .......... / ..........

ทบทวน

.......... / .......... / ..........

อนุมัติ

.......... / .......... / ..........

-
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ตารางที ่4.3  ใบแจงผลการฝกอบรมสอนงาน [O.J.T.] 
 

ใบแจงผลการฝกอบรมสอนงาน [O.J.T.]
ฝาย..............................................................................................แผนก..................................................................................................

สําหรับพนักงานใหม ( 4 - 6 เดือน ) เปล่ียนงาน  ( ภายใน 1 เดือน ) สําหรบัการเปล่ียนแปลงวิธีทํางาน
( ภายใน 1 เดือน )

สําหรับการทบทวน ( ทกุ 1 ป ) อบรมซ้ํา  ( ภายใน 7 วัน ) อื่น ๆ...........................................

วัน / เวลา 
ว.ด.ป. ระยะเวลา

3

ผลการประเมิน ผูประเมิน
ผาน ไมผาน (หัวหนางาน/ผูสอน)

คําช้ีแจง 1. กําหนดใหผูบังคับบัญชา หรือผูที่ไดรับมอบหมายเปนผูที่ทําการฝกอบรมสอนงาน [ON-THE-JOB-TRAINING] 
กรณเีร่ิมงานใหม  เปลี่ยนหนาที่  เปลี่ยนวธีิการทํางาน อบรมซ้ํา ทบทวน

2. กําหนดใหมีการบันทึกและเก็บประวตัิการอบรมไวที่หนวยงานตนสังกัด   โดยสําเนาใหฝายบุคคล  1  ฉบับ

No. หลักสูตรในการอบรม ผูสอน สถานที่
1
2

No. รายชื่อผูเขาอบรม ID _ NO. ตําแหนง
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ตารางที ่4.4  ตารางวัดความสามารถพนกังาน SKILL MATRIX 
 

ผล (STATUS)   สัญลักษณ (SYMBOL)
0% = ยงัไมไดรับการอบรม 25 % = ไดรับการอบรมแตยงัปฏิบัติงานไมได  50% = ทํางานไดในระดับหนึ่ง

 75% = ทํางานไดดี   100 %= ทํางานไดดีมากและสามารถถายทอดผูอ่ืนได

ใหลงเสนทึบ          หัวขอการปฏิบัติงานหลัก หวัขอการปฏิบัติงานรอง 

     ฝาย/แผนก............................................................................................................

หมายเหตุ  : 1. หลักสูตรการปฏิบัติงานหลัก พนักงานทุกคนตองไดคะแนนการประเมิน 75 % ขึ้นไปถือวาผาน
2. หลังจากฝาย/แผนกจดัทํา SKILL MATRIX เสร็จใหสงสําเนากลับมาทีฝายบุคคล 
3. ใหผูบังคับบัญชาลงเสนทึบทีชองสเีหลียมประ               กรณีเปนหวัขอการปฏบัิติงานหลักดวยปากกาสแีดงเทานัน

ลําดับ ID.NO ชื่อ - สกุล ตําแหนง

หัวขอการประเมิน

ตารางวัดความสามารถพนักงาน
SKILL    MATRIX
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4.3 การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง (RPN) หลังการปรับปรุง 
  จากการแกไขและปรับปรุงที่ผานมา  ทางผูวิจัยและทีมงานไดไดเก็บรวบรวมขอมูลการ
ผลิตหลังการแกไขและปรับปรุง ระหวางเดือน ตุลาคม 2552 ถึง ธันวาคม 2552 เพื่อนํามาประเมิน
คาตัวเลขความเสี่ยง (RPN) อีกครั้ง เฉพาะกระบวนการที่มีการแกไขและปรับปรุงทั้งหมด 9 
กระบวนการ ประกอบดวย 

1) กระบวนการทากาวแผน PU.Foam 
2) กระบวนการประกอบ Backing & ประกอบ Reinforcement 
3) กระบวนการพนละอองน้ํา 
4) กระบวนการโปรยไฟเบอรกลาส 
5) กระบวนการขึ้นรูปผาหลังคา  
6) กระบวนการตัดขอบและเจาะรู 
7) กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานครั้งสุดทาย 
8) กระบวนการ 3.2.1.13 บรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูป  
9) กระบวนการ 3.2.1.14 จัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูป  

โดยการประเมินประกอบดวยการประเมินโอกาสการเกิดขอบกพรอง (O) และความสามารถในการ
ตรวจจับ (D) มีรายละเอียดดังนี้ 

4.3.1 กระบวนการทากาวแผน PU.Foam 
  การประเมินคาโอกาสการเกิด (O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในกระบวนการ
มีรายละเอียดดังนี้ 

1) สาเหตุของระยะหางลูกกลิ้งกาวมากและนอยเกินไป ซึ่งปจจุบันมีการควบคุมดวยการ
ตรวจสอบระยะหางลูกกลิ้งกาวและมีการวัดปริมาณกาว ซึ่งไมเพียงพอในการควบคุม ผูวิจัยจึงได
ทําการแกไขดวยการเพิ่มจุดในการตรวจสอบระยะหางลูกกลิ้งกาวเปน 3 จุด เพื่อใหการตรวจสอบ
มีความละเอียดมากขึ้น ซึ่งการแกไขนี้เปนการเพื่อความละเอียดในการตรวจสอบเพื่อลดโอกาสใน
การเกิดขอบกพรอง ดังนั้นในการประเมินจึงทําใหคา O ลดลงจาก 5 เปน 4 และคา D ไมมีการ
เปล่ียนแปลง คือ 5 

2) สาเหตุของหัวสงกาวตัน ซึ่งปจจุบันไมมีการควบคุม ผูวิจัยจึงไดมีการแกไขดวยการ
เพิ่มการตรวจสอบสภาพหัวสงกาวกอนการปฏิบัติงาน ซึ่งเปนการตรวจสอบดวยพนักงานประจํา
เครื่อง ซึ่งเปนการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับขอบกพรองและสามารถลดโอกาสขอบกพรอง
ไดดังนั้นในการประเมินจึงทําใหคา O ลดลงจาก 6 เปน 4 และคา D ลดลงจาก 10 เปน 6 

จากรายละเอียดการประเมินดังกลาวแสดงไดดังตารางที่ 4.5  
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ตารางที่ 4.5 การประเมินคา O และ D ในกระบวนการทากาวแผน PU.Foam 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง สาเหตุขอบกพรอง 
O D O D 

-ระยะหางลกูกลิ้งกาวมากเกินไป 5 5 4 5 
-ระยะหางลกูกลิ้งกาวนอยเกินไป 5 5 4 5 
-หัวสงกาวตัน 6 10 4 6 

 
4.3.2 กระบวนการประกอบ Backing & ประกอบ Reinforcement 

  การประเมินคาโอกาสการเกิด (O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในกระบวนการ
มีรายละเอียดดังนี้ 

1) สาเหตุพนักงานวางแผน reinforcement ผิดตําแหนงและไมครบตามจํานวน ปจจุบันมี
การควบคุมดวยเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน (WI) ซึ่งภายในเอกสารประกอบดวยรายละเอียด
การวางแผน reinforcement ในการปฏิบัติงานจริงไมสะดวกในการนําเอกสารมาเปดอานระหวาง
การปฏิบัติงาน ผูวิจัยจึงไดทําการแกไขดวยการเพิ่มรูปภาพการวาง reinforcement ลงใน WI และ 
นํามาติดตั้งบริเวณปฏิบัติงาน เพื่อใหพนักงานใชเปนมาตรฐานในการตรวจสอบไดงายขึ้นและทํา 
OJT พนักงานเพื่อใหมีความเขาใจในการใชงานมากขึ้น ซึ่งการแกไขนี้เปนการเพิ่มความสะดวกใน
การตรวจสอบ ซึ่งสามารถลดโอกาสในการเกิดขอบกพรองได ดังนั้นในการประเมินจึงทําใหคา O 
ลดลงจาก 6 เปน 3 และคา D ลดลงจาก 7 เปน 4 

2) สาเหตุพนักงานหยิบแผน reinforcement ผิดขนาด ปจจุบันมีการควบคุมดวยเอกสาร
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน  (WI) ซึ่ งภายในเอกสารประกอบดวยรายละเอียดการวางแผน 
reinforcement รวมถึงขนาดของ reinforcement แตละรุน แตในการปฏิบัติงานจริง ปายชี้บงของ
ภาชนะจัดเก็บ reinforcement ชํารุดและบางครั้งเสียหายจนไมสามารถระบุไดวาเปนรุนอะไร จึง
ทําใหพนักงานหยิบแผน reinforcement ผิดรุนได ผูวิจัยจึงไดทําการแกไขดวยการจัดทําปายชี้บงที่
ภาชนะจัดเก็บเพิ่มเติมใหครบถวน ซึ่งการแกไขนี้เปนการเพิ่มความสามรถในการตรวจจับ
ขอผิดพลาดและยังสามารถลดโอกาสการเกิดได ดังนั้นในการประเมินจึงทําใหคา O ลดลงจาก 5 
เปน 2 และคา D ลดลงจาก 7 เปน 3 

จากรายละเอียดการประเมินดังกลาวแสดงไดดังตารางที่ 4.6  
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ตารางที่ 4.6 การประเมินคา O และ D ในกระบวนการประกอบ Backing และ Reinforcement 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง สาเหตุขอบกพรอง 
O D O D 

-พนักงานวางแผน reinforcement ผิด
ตําแหนง 

6 7 3 4 

-พนักงานวางแผน reinforcement ไมครบ
ตามจํานวน 

6 7 3 4 

-พนักงานหยบิแผน reinforcement ผิด
ขนาด 

5 7 2 3 

 
4.3.3 กระบวนการพนละอองน้ํา 

  การประเมินคาโอกาสการเกิด (O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในกระบวนการ
มีรายละเอียดดังนี้ 

1) สาเหตุหัวสเปรยอุดตัน ปจจุบันไมมีการควบคุม ผูวิจัยจึงไดมีการแกไขดวยการ เพิ่ม
หัวขอการตรวจสอบสภาพหัวสเปรยกอนการปฏิบัติงาน โดยพนักงานประจําเครื่องเปนผูตรวจสอบ 
ซึ่งเปนการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับขอบกพรองและสามารถลดโอกาสขอบกพรองได
ดงันั้นในการประเมินจึงทําใหคา O ลดลงจาก 5 เปน 3 และคา D ลดลงจาก 10 เปน 7 
  จากรายละเอียดการประเมินดังกลาวแสดงไดดังตารางที่ 4.7  

 
ตารางที่ 4.7 การประเมินคา O และ D ในกระบวนการพนละอองน้าํ 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง สาเหตุขอบกพรอง 
O D O D 

หัวสเปรยอุดตนั 5 10 3 7 
 

4.3.4 กระบวนการโปรยไฟเบอรกลาส 
  การประเมินคาโอกาสการเกิด (O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในกระบวนการ
มีรายละเอียดดังนี้ 

1) สาเหตุใบมีดสําหรับตัดเสนไฟเบอรไมคม ในปจจุบันไมมีการควบคุม ผูวิจัยจึงไดมีการ
แกไขดวยการกําหนดใหมีการตรวจสอบความคมของใบมีดของเครื่องกอนการปฏิบัติงาน โดย
พนักงานประจําเครื่อง ดวยการจัดทําใบรายการในการตรวจสอบเครื่องโปรยไฟเบอร รวมถึงการ
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ตรวจสอบในสวนตางๆ ของเครื่องจักรดวย ซึ่งการแกไขนี้เปนการเพิ่มความสามารถในการ
ตรวจสอบทั้งยังลดโอกาสการเกิดขอบกพรองได ดังนั้นในการประเมินจึงทําใหคา O ลดลงจาก 7 
เปน 4 และคา D ลดลงจาก 10 เปน 7 

2) สาเหตุการตอเสนไฟเบอรเมื่อข้ึนมวนใหม ในปจจุบันไมมีการควบคุม ผูวิจัยจึงไดมีการ
แกไขดวยการเพิ่มรูปลักษณะเสนไฟเบอรเปนปมและติดตั้งบริเวณปฏิบัติงาน เพื่อใหพนักงานใช
เปนมาตรฐานอางอิงในการตรวจสอบไดสะดวกมากขึ้น ซึ่งการแกไขนี้เปนการเพิ่มความสามารถ
ในการตรวจสอบทั้งยังลดโอกาสการเกิดขอบกพรองได ดังนั้นในการประเมินจึงทําใหคา O ลดลง
จาก 6 เปน 4 และคา D ลดลงจาก 10 เปน 4 
  จากรายละเอียดการประเมินดังกลาวแสดงไดดังตารางที่ 4.8  

 
ตารางที่ 4.8 การประเมินคา O และ D ในกระบวนการโปรยไฟเบอรกลาส 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง สาเหตุขอบกพรอง 
O D O D 

-ใบมีดสําหรับตัดเสนไฟเบอรไมคม 7 10 4 7 
-การตอเสนไฟเบอรเมื่อข้ึนมวนใหม 6 10 4 4 

 
4.3.5 กระบวนการขึ้นรูปผาหลังคา 

  การประเมินคาโอกาสการเกิด (O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในกระบวนการ
มีรายละเอียดดังนี้ 

1) สาเหตุพนักงานขึงผาไมตรงตามวิธีทําใหผาไมตึง ซึ่งการควบคุมในปจจุบันมีเอกสาร
ข้ันตอนการปฏิบัติงานควบคุมอยู แตการปฎิบัติงานพนักงานไมใหความสําคัญในลําดับการขึงผา 
จึงทําใหเกิดขอบกพรองขึ้น ทางผูวิจัยจึงไดแกไขดวยการจัดอบรมพนักงานใหตระหนักถึง
ความสําคัญในการปฏิบัติงานตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน ซึ่งเปนการทบทวนความเขาใจและให
พนักงานเห็นความสําคัญในการปฏิบัติงานเพื่อลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง ดังนั้นในการประเมิน
จึงทําใหคา O ลดลงจาก 7 เปน 5 และคา D ไมมีการเปลี่ยนแปลง คือ 7 

2) สาเหตุแมพิมพมีคราบเขมาสะสมจากการอัดชิ้นงานเปนจํานวนหลายชิ้น ในปจจุบัน
ไมมีการควบคุม ผูวิจัยจึงแกไขดวยการตรวจสอบคราบเขมาที่แมพิมพกอนการขึ้นงานทุกชิ้น เพื่อ
ลดโอกาสการเกิดขอบกพรองนี้ ดังนั้นในการประเมินจึงทําใหคา O ลดลงจาก 6 เปน 4และคา D 
ลดลงจาก 10 เปน 7 

3) สาเหตุเนื้อ P.U.Foam ติดกับผิวของแมพิมพ ปจจุบันมีการควบคุมดวยเอกสาร
ข้ันตอนการปฏิบัติงานแตไมมีรายละเอียดการตรวจสอบความเรียบรอยในการวาง โฟมกอนการ
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ข้ึนรูป ผูวิจัยไดแกไขดวยการเพิ่มรายละเอียดการตรวจสอบความเรียบรอยของแผน P.U.Foam 
และติดตั้งบริเวณปฏิบัติงานเพื่อใหพนักงานเปนมาตรฐานในการตรวจสอบไดอยางสะดวกเพื่อ
เปนการเพิ่มความสามรถในตรวจสอบและลดโอกาสในการเกิดขอบกพรอง ดังนั้น ในการประเมิน
จึงทําใหคา O ลดลงจาก 6 เปน 4และคา D ลดลงจาก 7 เปน 4 

4) สาเหตุเสนไฟเบอรจับตัวเปนกอน ในปจจุบันไมมีการควบคุม ผูวิจัยไดแกไขดวยการ
จัดทํารูปลักษณะของเสนไฟเบอรลงในเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานและติดตั้งบริเวณปฏิบัติงาน
เพื่อใหพนักงานสามารถสังเกตไดสะดวกระหวางการปฏิบัติงาน ซึ่งเปนการเพิ่มความสามารถใน
การตรวจจับและสามารถลดโอกาสการเกิดขอบกพรองได ดังนั้น ในการประเมินจึงทําใหคา O 
ลดลงจาก 6 เปน 3 และคา D ลดลงจาก 10 เปน 4 
  จากรายละเอียดการประเมินดังกลาวแสดงไดดังตารางที่ 4.9  

 
ตารางที่ 4.9 การประเมินคา O และ D ในกระบวนการขึ้นรูปผาหลังคา 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง สาเหตุขอบกพรอง 
O D O D 

-พนักงานขึงผาไมตรงตามวธิีทําใหผาไมตงึ 7 7 5 7 
-แมพิมพมีคราบเขมาสะสมจากการอัด
ชิ้นงานเปนจาํนวนหลายชิน้ 

6 10 4 7 

-เนื้อ PU.Foam ติดกับผิวของแมพิมพ 6 7 4 4 
-เสนไฟเบอรจบัตัวเปนกอน 6 10 3 4 

 
4.3.6 กระบวนการตัดขอบและเจาะรู 

  การประเมินคาโอกาสการเกิด (O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในกระบวนการ
มีรายละเอียดดังนี้ 
 1) สาเหตุชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด ปจจุบันควบคุมดวยเอกสารขั้นตอนการปฏิบัตงิาน แต
ไมมีการระบุการตรวจสอบการวางชิ้นงานใหแนบกับ support กอนการตัดชิ้นงาน ผูวิจัยจึงไดแกไข
ดวยการระบุวิธีการทําใหชิ้นงานแนบกับ support และกําหนดใหมีการตรวจสอบความเรียบรอย
กอนการตัดชิ้นงานลงในเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานรวมถึงการอบรมพนักงานใหมีความเขาใจ
และตระหนักถึงความสําคัญในวิธีการทํางานที่ไดกําหนดขึ้น เพื่อลดโอกาสการเกิดขอบกพรองนี้ 
ดังนั้น ในการประเมินจึงทําใหคา O ลดลงจาก 8 เปน 4 และคา D ไมมีการเปลี่ยนแปลงคือ 7 
  จากรายละเอียดการประเมินดังกลาวแสดงไดดังตารางที่ 4.10  
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ตารางที่ 4.10 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการตัดขอบและเจาะร ู

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง สาเหตุขอบกพรอง 
O D O D 

ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด 8 7 4 7 
 

4.3.7 กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานครั้งสุดทาย 
  การประเมินคาโอกาสการเกิด (O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในกระบวนการ
มีรายละเอียดดังนี้ 
 1) สาเหตุพนักงานจับชิ้นงานโดยไมสวมถุงมือ ซึ่งในปจจุบันการปฏิบัติงานมีการ
กําหนดใหพนักงานสวมถุงมือทุกครั้งในซึ่งมีระบุอยูในเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน แตในการ
ปฏิบัติงานจริงพนักงานละเลยและไมเห็นถึงความสําคัญในการสวมถุงมือระหวางการปฏิบัติงาน 
ผูวิจัยจึงไดแกไขดวยการอบรมพนักงานใหตระหนักถึงความสําคัญในการสวมถุงมือระหวางการ
ปฏิบัติงาน ทําใหสามารถลดโอกาสการเกิดสาเหตุนี้ ดังนั้น ในการประเมินจึงทําใหคา O ลดลง
จาก 6 เปน 3 และคา D ไมมีการเปลี่ยนแปลงคือ 7 
  จากรายละเอียดการประเมินดังกลาวแสดงไดดังตารางที่ 4.11 

 
ตารางที่ 4.11 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานครั้งสุดทาย 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง สาเหตุขอบกพรอง 
O D O D 

พนกังานจับช้ินงานโดยไมสวมถงุมือ 6 7 3 7 
 

4.3.8 กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
  การประเมินคาโอกาสการเกิด (O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในกระบวนการ
มีรายละเอียดดังนี้ 
 1) สาเหตุพนักงานวางชิ้นงานไมตรง support ที่รองรับช้ินงาน ซึ่งปจจุบันไดมีเอกสาร 
มาตรฐานการบรรจุผลิตภัณฑควบคุมอยู แตในการปฏิบัติงาน พนักงานลัเลยที่จะปฏิบัติตาม
มาตรฐานที่กําหนดไว ผูวิจัยจึงไดแกไขดวยการอบรมพนักงานใหตระหนักถึงความสําคัญในการ
ปฏิบัติงานตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไว เพื่อเปนการลดโอกาสการเกิดสาเหตุนี้ ดังนั้น ในการ
ประเมินจึงทําใหคา O ลดลงจาก 7 เปน 4 และคา D ไมมีการเปลี่ยนแปลงคือ 7 
  จากรายละเอียดการประเมินดังกลาวแสดงไดดังตารางที่ 4.12 
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ตารางที่ 4.12 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง สาเหตุขอบกพรอง 
O D O D 

พนกังานวางชิน้งานไมตรง support ที่
รองรับช้ินงาน 

7 7 4 7 

 
4.3.9 กระบวนการจัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

  การประเมินคาโอกาสการเกิด (O) และ ความสามารถในการตรวจจับ (D) ในกระบวนการ
มีรายละเอียดดังนี้ 
 1) สาเหตุพนักงานจัดเก็บผิดวิธี ซึ่งปจจุบันมีการควบคุมดวยขอกําหนดในการจัดเก็บ
ผลิตภัณฑและเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน ในการปฏิบัติงานพนักงานละเลยการปฏิบัติงานตาม
ส่ิงที่ไดกําหนดไว ผูวิจัยไดแกไขดวยการอบรมพนักงานใหมีความเขาใขและตระหนักถึง
ความสําคัญในการปฏิบัติงานตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน เพื่อลดโอกาสการเกิดสาเหตุนี้ ดังนั้น ใน
การประเมินจึงทําใหคา O ลดลงจาก 7 เปน 4 และคา D ไมมีการเปลี่ยนแปลงคือ 7 
  จากรายละเอียดการประเมินดังกลาวแสดงไดดังตารางที่ 4.13 

 
ตารางที่ 4.13 การประเมนิคา O และ D ในกระบวนการจัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง สาเหตุขอบกพรอง 
O D O D 

พนกังานจัดเกบ็ผิดวิธ ี 7 7 4 7 
 

จากนั้น ผูวิจยัไดนําขอมูลที่ไดแกไขและปรับปรุง บันทึกลงในตาราง PFMEA และประเมิน
ตัวเลขชี้นําความเสี่ยง RPN อีกครั้ง สามารถแสดงไดตามตารางที่ 4.14
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ตารางที่ 4.14 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA หลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.3 ทากาวแผน PU.Foam
ทากาวไดปริมาณตามที่กําหนด -ปริมาณกาวที่ทามากเกินไป -สามารถนําไปใชงานไดแตสิ้น 6 -ระยะหางลูกกลิ้งกาวมากเกินไป 5 -ตรวจสอบระยะหางของลกูกลิง้กาว 5 150 ปรับปรุงวิธีการตรวจ วรพจน 16/7/2552 เพิ่มจุดตรวจสอบลูกกลิ้ง 6 4 5 120

เปลืองวัตถุดิบ และปริมาณกาวกอนปฏิบัติงาน สอบระยะหางลูกกลิ้ง เปน 3 จุด ลงในเอกสาร
ใหเหมาะสมขึ้น SR-PE-020

-ปรมิาณกาวที่ทานอยเกินไป -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -ระยะหางลูกกลิ้งกาวนอยเกินไป 5 -ตรวจสอบระยะหางของลกูกลิง้กาว 5 200 ปรับปรุงวิธีการตรวจ วรพจน 16/7/2552 เพิ่มจุดตรวจสอบลูกกลิ้ง 8 4 5 160
และปริมาณกาวกอนปฏิบัติงาน สอบระยะหางลูกกลิ้ง เปน 3 จุด ลงในเอกสาร

ใหเหมาะสมขึ้น SR-PE-020
-หัวสงกาวตัน 6 -ไมมีการควบคุม 10 480 เพิ่มการตรวจสอบ ธีระศักดิ์ 24/7/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 8 4 6 192

สภาพหัวสงกาวกอน สภาพหัวสงกาวลงใน
การปฏิบัติงาน M/C check sheet

-ปริมาณกาวแตละขางไมเทากั-ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -ปรับหัวสงกาวไมเทากัน 2 -มี WI วิธีการปรบัหัวสงกาว 6 96
-หัวสงกาวตัน 6 ไมมีการควบคุม 10 480 เพิ่มการตรวจสอบ ธีระศักดิ์ 24/7/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 8 4 6 192

สภาพหัวสงกาวกอน สภาพหัวสงกาวลงใน
การปฏิบัติงาน M/C check sheet

RPN วิธีการแกไข

3 จาก 14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D
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ตารางที่ 4.14 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA หลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศกัดิ,์ ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.4 ประกอบ Backing และ Reinforcement
ประกอบแผนเสริมความแข็งแรง -Reinforcement วางผิดตําแหนง -สามารถนําไปผลิตชิ้นงานได 7 -พนักงานวางแผน reinforcement 6 -มี WI ควบคมุการปฏิบัตงิาน 7 294 -จัดทํารูปภาพตําแหนง วรพจน 18/8/2552 1.จัดทํารูปภาพการวาง 7 3 4 84
(Reinforcement) ใหถูกตอง   แตลูกคาไมพึงพอใจ ผิดตําแหนง การวาง reinforcement Reinfocement และ 

ที่ถูกตอง ติดตั้ง ณ จุดปฏิบัติงาน 
-Reinforcement ไมครบตาม -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -พนักงานวางแผน reinforcement 6 -มี WI ควบคมุการปฏิบัตงิาน 7 336 -จัดทํารูปภาพตําแหนง วรพจน 18/8/2552 2.ทํา OJT พนักงาน 8 3 4 96
จํานวน ไมครบตามจํานวน การวาง reinforecement

ที่ถูกตอง
-Reinforcement ผิดขนาด -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -พนักงานหยิบแผน reinforcement 5 -มี WI ควบคมุการปฏิบัตงิาน 7 280 -จัดทําปายชี้บงที่rack วีรวิทย 21/8/2552 1.จัดทําปายชี้บงที่ Rack 8 2 3 48

ผิดขนาด

RPN วิธีการแกไข

4 จาก 14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D
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ตารางที่ 4.14 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA หลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.5 พนละอองน้ํา
พนละอองน้ําใหไดปริมาณ -ปรมิาณการพนละอองน้ํา -ไมสามารถใชงานได 8 -Flow rate การพนละอองน้ํามาก 2 -มีการตรวจวัดแรงดันน้ําและปรมิา 5 80
ตามกําหนด มากเกินไป เกินไป การพนละอองน้ํา

-ปรมิาณการพนละอองน้ํา -สามารถนําไปใชงานไดแต 5 -หัวสเปรยอุดตัน 6 -ไมมีการควบคุม 10 300 -เพิ่มการตรวจสอบ ธีระศักดิ์ 31/7/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 5 3 7 105
นอยเกินไป เสียเวลาในการพนละอองน้ํา หัวสเปรยกอนการ สภาพหัวสเปรยใน

อีกครั้ง ปฏิบัติงาน M/C check sheet
-ปรมิาณละอองน้ําไมทั่วแผน -สามารถนําไปใชงานไดแต 5 -หัวสเปรยอุดตัน 6 -ไมมีการควบคุม 10 300 -เพิ่มการตรวจสอบ ธีระศักดิ์ 31/7/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 5 3 7 105

เสียเวลาในการพนละอองน้ํา หัวสเปรยกอนการ สภาพหัวสเปรยใน
อีกครั้ง ปฏิบัติงาน M/C check sheet

RPN วิธีการแกไข

5 จาก 14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D
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ตารางที่ 4.14 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA หลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.6 โปรยไฟเบอรกลาส
โปรยไฟเบอรกลาสใหได -ปรมิาณการโปรย FIBER -สามารถนําไปใชงานไดแตเสีย 4 -สายพานลําเลียงเคลื่อนที่ชา 3 -มีการตรวจสอบการปรบัความเรว็ 6 72
ปริมาณตามกําหนด มากเกินไป เวลาในการแกไข สายพานกอนการปฏิบัติงาน

-FIBER GLASS มีอัตราการ 4 -ปรับอัตราการปอนใหตรงตาม 6 96
FLOW มากเกินไป CONDITION การผลิต

-ปริมาณการโปรย FIBER -สามารถนําไปใชงานไดแตเสีย 4 -สายพานลําเลียงเคลื่อนที่เร็ว 3 -ปรับอัตราการปอนใหตรงตาม 6 72
นอยเกินไป เวลาในการแกไข CONDITION การผลิต

-เสนไฟเบอรจับตัวเปนกอนไม -สามารถนําไปใชงานไดแตเมื่อ 7 -ใบมีดสําหรับตัดเสนไฟเบอรไมคม 7 -ไมมีการควบคุม 10 490 -ตรวจสอบความคม ธีระศักดิ์ 10/7/2552 จัดทํา check sheet 7 4 7 196
กระจายตัว ขึ้นรูปจะทําใหผิวหนาชิ้นงาน ของใบมีดกอนการ ตรวจสอบสภาพใบมีด

ไมเรียบ ปฏิบัติงาน

-เสนไฟเบอรเปนปม -สามารถนําไปใชงานไดแตเมื่อ 7 -การตอเสนไฟเบอรเมื่อขึ้นมวนใหม 6 -ไมมีการควบคุม 10 420 -ตรวจสอบลักษณะ วรพจน 26/8/2552 เพิ่มรูปเสนไฟเบอรเปน 7 4 4 112
ขึ้นรูปจะทําใหผิวหนาชิ้นงาน เสนไฟเบอรที่ชิ้นงาน ปมลงใน WI และ
ไมเรียบ หลังจากมีการตอ ติดตั้ง ณ จุดปฏิบตัิงาน

RPN วิธีการแกไข

6 จาก 14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D
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ตารางที่ 4.14 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA หลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.8 ขึ้นรูปผาหลังคา 
ขึ้นรูปชิ้นงานไดรูปรางตาม -ผาเปนจีบ -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -พนักงานขึงผาไมตรงตามวิธีทําให 7 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงาน 7 392 อบรมพนักงานให วีรวิทย 17/9/2552 อบรมพนักงานให 8 5 7 280
ขอกําหนดและพักชิ้นงานให ผาไมตึง ปฏิบัติงานตาม WI ปฏิบัติตาม WI
set ตัวกอนนําไปตัดแตง

-ชิ้นงานสกปรก -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -แมพิมพมีคราบเขมาสะสมจากการ 6 -ไมมีการควบคุม 10 480 -กําหนดใหมีการทํา วรพจน 16/7/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 8 4 7 224
 อัดชิ้นงานเปนจํานวนหลายชิ้น ความสะอาดแมพิมพ คราบเขมาจากการอัด

กอนการขึ้นรูปชิ้นงาน ลงใน SR-PE-020
หรือเมื่อพบคราบเขมา

-ชิ้นงานหักพับเปนรอยยับ -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -เนื้อ PU.Foam ติดกับผิวของ 6 -มี WI ควบคุมการปฏิบัติงาน 7 336 ตรวจสอบชิ้นงานกอนวรพจน 2/9/2552 เพิ่มหัวขอการตรวจสอบ 8 4 4 128
แมพิมพ การขึ้นรูปทุกตัว ความเรียบรอยของ

P.U.Foam ลงใน WI 
และติดตั้ง ณ 
จุดปฏิบัติงาน

-ผิวหนาชิ้นงานปูดนูน -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -เสนไฟเบอรจับตัวเปนกอน 6 -ไมมีการควบคุม 10 480 ตรวจสอบลักษณะ วรพจน 26/8/2552 เพิ่มรูปลักษณะเสน 8 3 4 96
เสนไฟเบอรกอน ไฟเบอรจับตัวเปนกอน
วางผา ในWI และติดตั้ง ณ 

จุดปฏิบัติงาน
-มีเศษวัสดุติดบนแมพิมพ 2 -ทําความสะอาดแมพิมพหลังการ 6 96

ขึ้นรูปชิ้นงานทุกๆ 5 ชิ้น
-ชิ้นงานหลุดลอน -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -เวลาและแรงในการอัดไมได 2 -ตรวจสอบเวลาและแรงในการอดั 6 96

ตามกําหนด กอนการปฏิบัติงาน

RPN วิธีการแกไข

8 จาก 14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D
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ตารางที่ 4.14 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA หลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.9 ตัดขอบและเจาะรู
ตัดแตงและเจาะรูชิ้นงานใหได -ตัดชิ้นงานคลาดเคลื่อนจาก -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด 8 -มี WI ควบคุมวิธีการปฎิบัติ 7 448 -วางชิ้นงานใหแนบกบั วรพจน 10/8/2552 1.เพิ่มวิธีการทําใหชิ้นงาน 8 4 7 224
ตามรูปแบบที่กําหนด แบบที่กําหนด งาน supportกอนการตัด แนบ SUPPORTและ

ทุกครั้ง ตรวจสอบกอนการตัด
ทุกครั้ง 
2.อบรมพนักงาน
ใหปฏิบัติตาม WI 

-ขอบรอยตัดเปยกน้ํา -สามารถนําไปใชงานไดแตเสีย 4 -ความเร็วในการตัดชิ้นงานนอย 4  - ปรับแรงดันตาม 5 80
เวลาในการทําใหชิ้นงานแหง เกินไป CONDITION การผลิต

-ตัดขอบชิ้นงานแหวง -ไมสามารถนําไปใชงานได 8 -ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด 8 -มี WI ควบคุมวิธีการปฎิบัติ 7 448 -วางชิ้นงานใหแนบกบั วรพจน 10/8/2552 1.เพิ่มวิธีการทําใหชิ้นงาน 8 4 7 224
งาน supportกอนการตัด แนบ SUPPORTและ

ทุกครั้ง ตรวจสอบกอนการตัด
ทุกครั้ง 
2.อบรมพนักงาน
ใหปฏิบัติตาม WI 

RPN วิธีการแกไข

9 จาก 14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D
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ตารางที่ 4.14 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA หลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.12 ตรวจสอบชิ้นงานครั้งสุดทาย
ตรวจสอบความเรียบรอยและ -มีคราบฝุนติดอยูที่ชิ้นงาน -ชิ้นงานไมเปนไปตามขอกําหนด 7 -ทําความสะอาดไมเรียบรอย 2 -กําหนดใหใชน้ํายาทําความ 7 98
ทําความสะอาดชิ้นงาน ลูกคาไมพอใจ ไมหมด สะอาดคราบสกปรก ทุกจุด

ทุกชิ้น
-ชิ้นงานสกปรก -นําไปใชงานไดแตเสียเวลา 7 -พนักงานจับชิ้นงานโดยไมสวมถงุ 6 -กําหนดใหพนักงานสวมถุงมือ 7 294 -อบรมพนักงานให วีรวิทย 17/9/2552 -อบรมพนักงานให 7 3 7 147

ทําความสะอาด ระหวางการปฏิบัติงาน เห็นความสําคัญของ เห็นความสําคัญของ
การสวมถุงมือระหวาง การสวมถุงมือระหวาง
ปฏิบัติงาน ปฏิบัติงาน

RPN วิธีการแกไข

12 จาก 14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D

 



 
 

 

98

ตารางที่ 4.14 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA หลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.13 บรรจุผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
บรรจุชิ้นงานไมใหชิ้นงาน -ชิ้นงานมีรอยขูดขีด -ไมสามารถนําสงลูกคาได 8 -ชิ้นงานเสียดสีกับ RACK 1 -มี PACKAGE STANDARD 7 56
เสียหาย กําหนดวิธีการบรรจุ

-ชิ้นงานเสียรปู -ไมสามารถนําสงลูกคาได 8 -พนักงานวางชิ้นงานไมตรง 7 -มี PACKING STANDARD 7 392 -อบรมวิธีการบรรจุ ปรีชา 22/9/2552 อบรมพนักงานให 8 4 7 224
support ที่รองรับชิ้นงาน กําหนดวิธีการบรรจุ ผลิตภัณฑ ปฏิบัติตามมาตรฐาน

การปฏิบิติงาน

RPN วิธีการแกไข

13 จาก 14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D
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ตารางที่ 4.14 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา PFMEA หลังการปรับปรุง 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตผาหลังคา
ชื่อผลิตภัณฑ/กระบวนการ : ผาหลังคา วันที่เริ่ม : 6 กรกฎาคม 2552 เลขที่เอกสาร : HDF-TF-001
ผูรับผิดชอบกระบวนการ : ฝายผลิต วันที่ทบทวนลาสุด : 6 กรกฎาคม 2552 หนา :
คณะทํางาน : ฉัตรชัย, สรายุธ, นาวิน, วรพจน, วีรวิทย, ธีระศักดิ์, ปรีชา, วิบูลยกําหนดเสร็จ : 30 กันยายน 2552 ผูจัดทํา : เทพประสิทธิ์

กระบวนการ ผูรับผดิชอบ/ ผลการแกไข
หนาที่ความตองการ วันเสร็จสิน้ การแกไข S O D RPN

3.2.1.14 จัดเกบ็ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
จัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูปให -ผลิตภัณฑสําเรจ็รปูชํารดุ -ไมสามารถนําสงลูกคาได 8 -พนักงานจัดเก็บผิดวิธี 7 -มีขอกําหนดในการจัดเก็บและ 7 392 -อบรมพนักงานให วิบูลย 25/9/2552 อบรมพนักงานใหปฏิบัติ 8 4 7 224
ถูกตองตามพื้นที่ที่กําหนด เสียหาย WI ควบคุมการปฏิบัติงาน ปฏิบัติตามมาตรฐาน ตามมาตรฐานการ

การปฏิบัติงาน ปฏิบัติงาน

RPN วิธีการแกไข

14 จาก 14

ลกัษณะขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S สาเหตุของขอกพรอง O การควบคุมในปจจุบนั D

 



บทที่ 5 
ผลการวิจัย 

 
จากขอมูลในบทที่ 4  ผูวิจัยและทีมงานไดดําเนินการแกไขและปรับปรุงขอบกพรองที่มีคา

ตัวเลขความเสี่ยง RPN มากกวา 100 คะแนน ทั้งหมด 9 กระบวนการ และนํามาสรุปโดยนําเสนอ
ในรูปแบบของการเปรียบผลการดําเนินการกอนและหลังดําเนินการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
5.1 การเปรียบเทียบคาตัวเลขแสดงความเสี่ยง RPN กอน และ หลังการปรับปรุง 
 จากการดําเนินการ พบวาหลังจากการดําเนินการแกไขและปรับปรุง ทําใหคา  RPN ในแต
ละขอบกพรองลดลงทุกขอ โดยอยูในชวงระหวาง 20% ถึง 83% โดยมีรายละเอียดแสดงไดดัง
ตารางที่ 5.1 และรูปที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.1  ตารางแสดงการเปรียบเทยีบคา RPN กอนและหลงัการปรับปรุง 

ลําดับ ขอบกพรอง สาเหต ุ
RPN 

กอนการ
ปรับปรุง 

RPN 
หลังการ
ปรับปรุง 

RPN 
ลดลง 

1 ปริมาณกาวทีท่ามาก
เกินไป 

ระยะหางลกูกลิ้งกาวมาก
เกินไป 

150 120 20% 

2 ปริมาณกาวทีท่านอย
เกินไป 

ระยะหางลกูกลิ้งกาวนอย
เกินไป 

200 160 20% 

3 ปริมาณกาวทีท่านอย
เกินไป 

หัวสงกาวตัน 480 192 60% 

4 ปริมาณกาวแตละขาง
ไมเทากัน 

หัวสงกาวตัน 480 192 60% 

5 Reinforcement วาง
ผิดตําแหนง 

พนกังานวางแผน 
reinforcement ผิด
ตําแหนง 

294 84 71% 

6 Reinforcement ไม
ครบตามจํานวน 

พนกังานวางแผน 
reinforcement ไมครบ
ตามจํานวน 

336 96 71% 
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ตารางที่ 5.1  ตารางแสดงการเปรียบเทยีบคา RPN กอนและหลงัการปรับปรุง 

ลําดับ ขอบกพรอง สาเหต ุ
RPN 

กอนการ
ปรับปรุง 

RPN 
หลังการ
ปรับปรุง 

RPN 
ลดลง 

7 Reinforcementment 
ผิดขนาด 

พนกังานหยิบแผน 
reinforcement ผิดขนาด 

280 48 83% 

8 ปริมาณการพนละออง
น้ํานอยเกินไป 

หัวสเปรยอุดตนั 300 105 65% 

9 ปริมาณละอองน้าํไม
ทั่วแผน 

หัวสเปรยอุดตนั 300 105 65% 

10 เสนไฟเบอรจบัตัวเปน
กอนไมกระจายตัว 

ใบมีดสําหรับตัดเสนไฟ
เบอรไมคม 

490 196 60% 

11 เสนไฟเบอรเปนปม การตอเสนไฟเบอรเมื่อข้ึน
มวนใหม 

420 112 73% 

12 ผาเปนจีบ พนกังานขึงผาไมตรงตาม
วิธีทาํใหผาไมตึง 

392 280 29% 

13 ชิ้นงานสกปรก แมพิมพมีคราบเขมา
สะสมจากการอัดชิ้นงาน
เปนจํานวนหลายชิน้ 

480 224 53% 

14 ชิ้นงานหักพับเปนรอย
ยับ 

เนื้อ PU.Foam ติดกับผิว
ของแมพิมพ 

336 128 62% 

15 ผิวหนาชิน้งานปูดนนู เสนไฟเบอรจบัตัวเปนกอน 480 96 80% 

16 ตัดชิ้นงานคลาดเคลื่อน
จากแบบทีก่ําหนด 

ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด 448 224 50% 

17 ตัดขอบชิ้นงานแหวง ชิ้นงานเคลื่อนตัวขณะตัด 448 224 50% 

18 ชิ้นงานสกปรก พนกังานจับช้ินงานโดยไม
สวมถงุมือ 

294 147 50% 

19 ชิ้นงานเสียรูป พนกังานวางชิน้งานไม
ตรง support ที่รองรับ

392 224 43% 
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ตารางที่ 5.1  ตารางแสดงการเปรียบเทยีบคา RPN กอนและหลงัการปรับปรุง 

ลําดับ ขอบกพรอง สาเหต ุ
RPN 

กอนการ
ปรับปรุง 

RPN 
หลังการ
ปรับปรุง 

RPN 
ลดลง 

ชิ้นงาน 

20 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป
ชํารุดเสียหาย 

พนกังานจัดเกบ็ผิดวิธ ี 392 224 43% 

 

0
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

ขอบกพรอง
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รูปที่ 5.1 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

 
5.2 การเปรยีบเทียบปริมาณของเสยีกอนและหลงัการปรับปรุง 
 จากการดําเนินการที่ผานมา ทางผูวิจัยจึงไดเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตผาหลังคา ระหวาง 
เดือนตุลาคม 2552 ถึง ธันวาคม 2552 พบวามีจํานวนของเสียทั้งหมด 3,368 ชิ้น จากยอดการ
ผลิตรวม 226,393 ชิ้น สามารถแสดงไดดังตารางที่ 5.2  หลังจากนั้นจึงนําสัดสวนของเสียที่ไดโดย
พิจารณาเฉพาะลักษณะขอบกพรอง 9 ลักษณะ เปรียบเทียบกับจํานวนของเสียกอนการปรับปรุง
ในรูปแบบของสัดสวนของเสีย พบวามีจํานวนลดลงเฉลี่ย 59.51% สามารถแสดงไดดังตารางที่ 
5.3 
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ตารางที่ 5.2  จํานวนของเสยีในการผลิตผาหลงัคา ตัง้แต ตุลาคม 2552 ถึง ธันวาคม 2552 

ลําดับ 
เดือน 

ขอบกพรอง 
ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

รวม 
(ชิ้น) 

สัดสวนของเสยี 
PPM 

1 กาวทะล ุ 301 178 104 301 2,575 
2 แหวง 102 85 73 102 1,148 
3 สกปรก 120 106 65 120 1,285 
4 ขนาดไมได C/F 42 40 30 42 495 
5 หลุดลอน 75 53 63 75 844 
6 ปูดนูน 79 76 71 79 998 
7 เปนจีบ 119 82 93 119 1,299 
8 นิ่ม 101 47 30 101 786 
9 หัก 127 91 60 127 1,228 
10 อ่ืนๆ 481 270 204 481 4,218 
รวมจํานวนของเสีย (ชิน้) 1,547 1,028 793 3,368 
จํานวนผลิตทัง้หมด (ชิ้น)  78,501 77,480 70,412 226,393 

14,877 

 
ตารางที่ 5.3  เปรียบเทียบสดัสวนของเสยีในการผลิตผาหลังคา กอนและหลังการปรบัปรุง 

ลําดับ ขอบกพรอง สัดสวนของเสยี 
กอนการปรับปรุง (PPM) 

สัดสวนของเสยี 
หลังการปรับปรุง (PPM) ลดลง 

1  กาวทะล ุ 7,627 2,575 66.24% 
2  แหวง 3,020 1,148 61.97% 
3  สกปรก 2,720 1,285 52.74% 
4  ขนาดไมได C/F 2,491 495 80.14% 
5  หลุดลอน 2,476 844 65.93% 
6  ปูดนนู 2,381 998 58.07% 
7  เปนจีบ 2,345 1,299 44.62% 
8  นิ่ม 2,229 786 64.73% 
9  หัก 2,087 1,228 41.16% 
10  อ่ืนๆ 6536 4218 35.46% 
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รูปที่ 5.2  แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบสัดสวนของเสยีกอนและหลงัการปรับปรุง 



บทที่ 6 
สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 

 
6.1 สรุปผลการวจิัย 
 
 ในการวิจัยครั้งนี้ เปนการวิเคราะหกระบวนการผลิตผาหลังคาทั้งหมด 24 รุน แบงเปน
ประเภทผาหลังคารถยนตและผาหลังคารถบรรทุกขนาด 1 ตัน ซึ่งเปนการนําลักษณะขอบกพรอง
จากกระบวนการผลิตผาหลังทั้งหมด 9 ประเภท มาวิเคราะหหาสาเหตุโดยประยุกตใชเทคนิควิธี
ทางวิศวกรรมประกอบดวย แผนภูมิพาเรโต แผนภาพสาเหตุและผล รวมถึงการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) รวมกับผูมีประสบการณที่เกี่ยวของ เพื่อพิจารณาแนวทางการ
แกไขและปรับปรุง 
  

จากการศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรอง พบสาเหตุขอบกพรองทั้งหมด 20 
ขอ ทางผูวิจัยและทีมงานจึงรวมกันวิเคราะหสาเหตุ เพื่อพิจารณาแนวทางการแกไขและปรับปรุง 
โดยการดําเนินการแกไขและปรับปรุงประกอบดวย  

 
1) การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบเครื่องจักรและชิ้นงาน  
2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 
3) การอบรมพนักงาน 

  
ซึ่งผลจากการดําเนินการดังกลาว พบวาคาตัวเลขแสดงความเสี่ยง (RPN ) ลดลงเฉลี่ย 55%  
 

หลังจากการแกไขและปรับปรุง ทางผูวิจัยจึงไดทําการเก็บขอมูลในกระบวนการผลิตผา
หลังคาชวงเดือนตุลาคม 2552 ถึง ธันวาคม 2552 พบวาสัดสวนของเสียเฉพาะขอบกพรอง 9 
ลักษณะ ลดลง 59.51% สงผลใหสัดสวนของเสียในการผลิตผาหลังคาลดลงจากเดิม 33,912 
PPM เปน 14,877 PPM ตามรูปที่ 6.2 ซึ่งสามารถลดมูลคาความสูญเสียไดประมาณ 57.11%  
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รูปที่ 6.1  แสดงสัดสวนของเสียจากการผลติผาหลังคากอนและหลงัการปรับปรุง 

 
 ในการวิจัยครั้งนี้ สามารถบรรลุตามวัตถุประสงคที่ตั้งไวคือ สามารถลดจํานวนของเสียใน
การผลิตผาหลังคาไดต่ํากวา 15,000 PPM ดังนั้น ทางผูวิจัยจึงไดเสนอใหผูที่เกี่ยวของดําเนินการ
แกไขและปรับปรุงขอบกพรองอยางตอเนื่อง พรอมทั้งทําการเก็บขอมูลการผลิตเพื่อศึกษาแนวโนม
ปริมาณของเสียในการผลิตอยางตอเนื่อง และหากพบขอบกพรองนอกเหนือจากการวิจัยในครั้งนี้ 
ใหผูที่เกี่ยวของนําเทคนิควิธีจากการวิจัยครั้งนี้ประยุกตใชสําหรับแกปญหาที่เกิดขึ้นในอนาคต
ตอไป 
 
6.2 ปญหา อุปสรรค และ ขอเสนอแนะ 

6.2.1 ปญหาและอุปสรรค 
6.2.1.1 ในการติดตามผลการแกไขและปรับปรุง ผูรับผิดชอบโดยตรงไมคอยใหความ

รวมมือในการเขาประชุมเนื่องจากมีภารกิจในการปฏิบัติงานหลัก จึงสงพนักงานทานอื่นเขารวม
ประชุมแทน จึงทําใหขาดความตอเนื่องในการดําเนินการ 

6.2.1.2 การแกไขมาตรฐานการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของกับเอกสารทีมีการควบคุม มีความ
ลาชาในขั้นตอนการทําเอกสาร 

6.2.1.3 ในการดําเนินการชวงแรกๆ พนักงานหนางานไมคอยใหความรวมมือในการ
ดําเนินงาน ซึ่งพนักงานมองวาเปนการเพิ่มภาระจากการปฏิบัติงานที่มีอยูเดิมที่คอนขางมาก 
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6.2.1.4 พนักงานหนางานมีการเขา-ออกบอย จึงทําใหการปฏิบัติงานขาดความตอเนื่องใน
การปฏิบัติงาน 
 

6.2.2 ขอเสนอแนะ 
6.2.2.1 จากผลการปรับปรุงจะเห็นไดวา จํานวนของเสียมีปริมาณลดลงจากเดิมประมาณ 

57.12 % ดังนั้นจึงควรมีการดําเนินการอยางตอเนื่อง โดยกําหนดเปาหมายการดําเนินการให
ชัดเจน เชน ในการลดจํานวนของเสียครั้งตอไปควรลดลงอยางนอย 50 % และกําหนดเปน
นโยบายในการดําเนินการอยางชัดเจน 

6.2.2.2 ควรจัดใหมีแผนการฝกอบรมพนักงานหนางานอยางสม่ําเสมอ เพื่อใหเหมาะสมกับ
การเขา-ออกของพนักงานเกิดขึ้นบอย 

6.2.2.3 ควรมีการทบทวนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน เพื่อใหเหมาะสมในการผลิต
ผลิตภัณฑแตละรุนมากขึ้น 

6.2.2.4 ในสวนของเครื่องจักรในการปฏิบัติงาน มีการใชงานมานานและสภาพคอนขางทรดุ
โทรม ควรมีการทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อปองกันความชํารุดเสียหายระหวางการใชงาน 
และควรปลูกผังจิตสํานึกแกพนักงานใหมกีารดูแลเอาใจใสเครื่องจักรมากกวาปจจุบัน 

6.2.2.5 การทําวิจัยครั้งนี้เปนการประยุกตใชเทคนิควิธีทางวิศวกรรมกับผลิตภัณฑเพียง 1 
ชนิดในโรงงานตัวอยาง ซึ่งควรนําไปประยุกตใชกับผลิตภัณฑชนิดอื่นๆ ของโรงงาน เพื่อลดมูลคา
ความสูญเสียจากการผลิต ผลิตภัณฑที่ไมไดตามขอกําหนดของทางลูกคา 
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 1 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
1. BACKING BROWN PAPER IHL02011A ( EXT ) 6
2. BACKING BROWN PAPER 6
3. BACKING BROWN PAPER 6

6
6

IHL02200A 6
IHL02230A 6

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ตัดกระดาษและไฟเบอรชีท โหลดโฟม

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน

1 : 2

1. ระวังการกําหนดขนาดกระดาษใหอยูใน SPEC. หนากวาง 1500 x ยาว 1400 mm. 1 : 1
IHL020070 ( REG ) หนากวาง 1050 x ยาว 1400 mm. 1 : 1

ความปลอดภัย 4. REINFORCEMENT "A" IHL02180A 290 x 1,400
IHL021400 ( CREW หนากวาง 1750 x ยาว 1400 mm. 1 : 1

290 x 1,050 1 : 2
   การบีบกดของเพลา ลูกกลิ้ง (บีบมือ) 6. REINFORCEMENT "C" 290 x 1,500 1 : 2

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

1. ทําการ LOCK ขาค้ําตะแกรง GUARD ทุกครั้งที่ทําการเปดตะแกรง ปองกัน 5. REINFORCEMENT "B" IHL02190A

7. REINFORCEMENT "D" 300 x 1,750 1 : 2

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงาน
่

กดสวิทซใหเครื่องทําการตัด
ชิ้นงาน

นําไปใสใน แรคทีจ่ัดเตรียมไวโดย
ใสใหตรง
กับปายบงชี้ของรุนนั้น

ปรับตั้งเซนเซอร
ตามขนาดกระดาษ

ปรับตั้งระยะความยาวชิ้นงาน
     1,400 มม.  (REG)
     1,400 มม. (EXT)
     1 400 มม  (CREW)

มวนกระดาษทีต่ัดเสร็จพรอมขีด
มารคดวยดินสอเทยีนดานทีไ่มมี
ฟลมกาวชิ้นแรก

ทําการ LOCK ขาหยั่งตะแกรงปอง
กันการบีบกดของเพลาลูกกลิ้ง

ขณะที่ใบมีดกําลังหมุนหามนํา
มือหรืออุปกรณอื่นๆ  เขาไป
สัมผัสโดนใบมีด

เช็คขนาด Brown paper ดวย
ตลับเมตรชิ้นแรก

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

1
เสียบคานเหล็กไปในแกนกระดาษ
(BROWN PAPER) ตามหนา
กวางแตละMODEL หรือ ไฟเบอร
ชีท (REINFORCE)ทีม่ีหนากวาง 
1,500 mm.

ยกมวนกระดาษ(BROWN 
PAPER)หรือ
ไฟเบอรชีท(REIN FORCE )ไป
วางบนเครื่อง

2
ยกตะแกรงเครื่องขึ้น นําปลายกระดาษสอดเขาไปใน

ลูกลิ้งพรอมดึงตะแกรงลง

3 4 5

8 7 6
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 2 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
1. PU FOAM IHL02009B ( EXT ) 3
2. PU FOAM 3
3. PU FOAM 3

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING โหลดโฟม ประกอบกระดาษ

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน
1. ใหระมัดระวังโฟมแตกหรือฉีกขาดระหวางการยก หนากวาง 1380 x ยาว 1455 mm. 1 : 1
2. หามใชมือดึงแผนโฟมในขณะ ที่โรลเลอรกาวทํางาน IHL02001A ( REG ) หนากวาง 1380 x ยาว 1000 mm. 1 : 1
3. ใหทําการตรวจเช็ค Condition กาว ทุกๆ 2 ชม. IHL021200 ( CREW หนากวาง 1380 x ยาว 1750 mm. 1 : 1

ความปลอดภัย

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

1.ในระหวางโรเลอรกาวหมุนหามใชมือดึงชิ้นงานออกไมวาในกรณีใดๆโดยเด็ดขาด

ั้ ํ ี่ป ั

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงาน

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

หยิบโฟม(ใหตรงกับรุนทีต่องการ
ผลิต)
ขนาด   1,400 x 1,860 mm.

นําโฟมไปวางบนโตะโหลดโฟม
ใหตรงตําแหนงเซนเซอร

โตะปอนโฟมจะนําโฟมไปสูโตะ
ตัวที ่2

โฟมทีถู่กปอนจะถูกแปรงพาเขา
ไปสูเครื่องโรลเลอรกาว

หยิบโฟมของรุนตอไปมาวางบน
โตะโหลดโฟม
ไดเลยเครื่องจะทํางานโดย
อตัโนมัติ

แผนโฟมที่โหลดกอน

โฟมแผนตอไป

โฟมจะไหลผานชุดโรลเลอรกาว
ซึ่งปริมาณกาวจะแตกตางกันตาม 
CONDITION ของแตละ MODEL

โฟมเคลื่อนตัวผานชุดROLLER 
GLUE

ตัง้เวลาใหตรงกับงานที่จะขึ้น อยาหยิบโฟมผิดรุน

ในระหวางโรเลอรกาวหมนุอยู

ไมวาในกรณีใดๆโดยเด็ดขาด
หามใชมอืดึงชิ้นงานออก

หมายถึง 
อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

1
ตั้งเวลาทีโ่ตะโหลดโฟม
     ขึ้นงาน 2 รุน ตั้ง 30-35 วินาที
     ขึ้นงาน 3 รุน ตั้ง 15-20 วินาที

2 3 4 5

8 7 6
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 3 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
1. BACKING BROWN PAPER IHL02011A ( EXT ) 2
2. BACKING BROWN PAPER 2
3. BACKING BROWN PAPER 2

3
3

IHL02200A 3
IHL02230A 3

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ประกอบกระดาษ พนน้ําและโปรยไฟเบอรกลาส

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน

1 : 2

1.ขณะที่แผนโฟมที่เคลื่อนตัวออก จากเครื่องทากาว ระวังปลายโฟมมวนพับขึ้นหรือหัก หนากวาง 1500 x ยาว 1400 mm. 1 : 1
IHL020070 ( REG ) หนากวาง 1050 x ยาว 1400 mm. 1 : 1

ความปลอดภัย 4. REINFORCEMENT "A" IHL02180A 290 x 1,400
IHL021400 ( CREW หนากวาง 1750 x ยาว 1400 mm. 1 : 1

IHL02190A 290 x 1,050 1 : 2
6. REINFORCEMENT "C" 290 x 1,500 1 : 2

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

1.ในระหวางโรเลอรกาวหมุนอยูหามใชมือดึงชิ้นงานออกไมวาในกรณีใดๆโดย 5. REINFORCEMENT "B" 

7. REINFORCEMENT "D" 300 x 1,750 1 : 2

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงาน

ยกแผนคอลูเกตใหตรงกับรุนที่
ผลิตวางบนโตะประกอบ

จัดแผนคอลูเกเกตใหตรงกับ 
LINE คอนเวเยอร

นํากระดาษบราวเปเปอรขนาด
     1,050 x 1,400 มม.(REG)
     1,400 x 1,500 มม. (EXT)
     1,400 x 1,750 มม. (CREW)
1 แผน ปบูนแผนคอลูเกต

นําแผนไฟเบอรขนาด
     290x1400 มม.(REG)
     290x1500 มม. (EXT)
     290x1,750 มม. (CREW)
2 แผน วางบนบราวเปเปอร
ตามยาวดานขาง

นําแผนไฟเบอรขนาด
     290x470 มม.(REG)
     290x800 มม. (EXT)
     290x800 มม. (CREW)
1 แผน วางบนบราวเปเปอรดานหัว

นําแผนไฟเบอรขนาด
     290x470 มม.(REG)
     290x800 มม. (EXT)
     290x800 มม. (CREW)
1 แผน วางบนบราวเปเปอรดาน
ทาย

นําชิ้นงานวางบนคอนเวเยอร

หยิบแผนคอลูเกตใหตรง
ขนาดของชิ้นงาน

หยิบแผนกระดาษบราวเปเปอร
ใหตรงกับรุนที่ผลิต และไมมี
รอยฉีกขาด

หยิบแผนไฟเบอรชีทวางใหให
ตรงกับรุนที่ผลิต

หยิบแผนไฟเบอรชีทวางใหให
ตรงกับรุนที่ผลิต

หมายถึง พนักงาน
หมายถึง พนักงาน

ในระหวางโรเลอรกาวหมุนอยู
หามใชมือดึงชิ้นงานออกไมวา
ในกรณีใดๆโดยเด็ดขาด

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

หยิบแผนไฟเบอรชีทวางใหให
ตรงกับรุนที่ผลิต

1 2 3 4 5

7 6
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 4 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

HEADLINING ประกอบกระดาษ พนน้ําและโปรยไฟเบอรกลาส

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

1400 mm

290 mm

1050 mm

290 mm

A AC

B

B

470 mm

A     290x1400 mm = 2 Pcs
B     290x470 mm = 2 Pcs
C     Brown Paper = 1050 x 1400 mm =1 Pcs

        ตําแหนงทีพ่นักงานคนที ่1 วางไฟเบอร
        ตําแหนงทีพ่นักงานคนที ่2 วางไฟเบอร
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 5 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
1.  WATER SPRAY BASE 2
2. WATER SPRAY BACKING 2
3.  ROVING BASE 3
4.  ROVING BACKING 3

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING พนน้ําและโปรยไฟเบอรกลาส อัดขึ้นรูป

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน

 -

1. ทําการตรวจสอบ Condition ของน้ําและ Fiber ทุกๆ 2 ชั่วโมง UNIT WEIGHT = 110+10 g/m2  -
2. ในกรณีที่มีการหยุดของ   LINE CONVAYOR  กาวที่ LAMINATE นานเกิน  3 นาที  จะไ UNIT WEIGHT = 110+10 g/m2  -
    สามารถใชงานได  ตองแยกเปนของเสีย  เพื่อทําลาย R11001000002 GLASS FIBER ROVING,W = 110+10 g/m2  -

ความปลอดภัย R11001000002 GLASS FIBER ROVING,W = 110+10 g/m2

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

1. ในขณะหัวสเปรยกําลังเคลื่อนที่พนน้ําอยูหามนําอวัยวะหรือวัสุอุปกรณไปขวาง

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง เครื่องจักร

บนคอนเวเยอรแผนคอลูเกตและ
แผนโฟมจะไหลตามกัน ตามลําดับ

ชิ้นงานผานเครื่องสเปรยน้ํา (ทํา
การบนัทกึผลการตรวจทกุครั้ง)

ทําการตรวจเช็ค CONDITION
สเปรยน้ําทุกๆ 2 ชั่วโมงรอยฉีกขาด

ทําการตรวจเช็ค CONDITION
ไฟเบอรทุกๆ 2 ชั่วโมง

ชิ้นงานตองประกบกันถูกตอง
พอดี  ไมเยื้องกัน

ชิ้นงานผานเครื่องโปรยไฟเบอร
กลาส
(ทําการบนัทกึผลการตรวจทกุครั้ง)

ชิพเตอร กระดกลงใหแผนคอรูเกต
ไหลตามโรลเลอรคอนเวเยอรตัว
ลาง

ชิพเตอรกระดกขึ้นนําแผน
โฟมไหลตามคอนเวเยอรตัวบน

แผนคอลูเกตจะหยุดรอแผนโฟม ชิพเตอรกระดกขึ้นนําแผน
โฟมไหลตามคอนเวเยอรตัวบน

แผนโฟมจะประกบกับชิ้นงานทีอ่ยูบน 
แผนคอลูเกต

ชิ้นงานทีป่ระกบกันแลวจะไหลไป
หยุดทีป่ลายคอนเวเยอร ตรวจสอบ
ชิ้นงานเช็คการโรยของไฟเบอรตอง
เต็มหนาโฟม กอนปผูาบนโฟม

ในกรณีที่มีการหยุดของ   LINE 
CONVAYOR  กาวที่ LAMINATE 
นานเกนิ  3 นาที  จะไมสามารถใชงาน
ได  ตองแยกเปนของเสีย  เพือ่ทําลาย

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

1 2 3 4 5

7 69 8
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 6 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING พนน้ําและโปรยไฟเบอรกลาส อัดขึ้นรูป

ปริมาณไฟเบอรของชิ้นงานที่ถูกตอง ปริมาณไฟเบอรของชิ้นงานที่ไมถูกตอง

การสังเกตุปรมิาณไฟเบอรกลาสบนแผน PU FOAM

ปริมาณไฟเบอรกลาสบริเวณขอบแผน PU FOAM ที่พอดี ปริมาณไฟเบอรกลาสบริเวณขอบแผน PU FOAM นอยเกินไป

ลักษณะเสนไฟเบอรกลาสที่ไมไดตามขอกําหนด
เสนไฟเบอรกลาสเปนจับตัวกอน เสนไฟเบอรเปนปม
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 7 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
1. COVERING IHL022650 ( EXT ) 3
2. COVERING 3
3. COVERING 3

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ขึ้นรูปผาหลังคา ตัดขอบและเจาะรู

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน
1.  ตรวจเช็คสิ่งกีดขวางทุกครั้งกอนกดสวิตซเครื่องเพรส 1,400 x 1,500 1 : 1
2. หามวางผากลับดานใหสังเกตุ OK จะเปนผาดานบน IHL022640 ( REG ) 1,400 x 1,050 1 : 1

2.  เพื่อปองกันเผลอวางมือบนแมพิมพใหกดสวิตซดวย 2 มือเสมอ

3. ตองดึงผาเกี่ยวผากับตะปใูหตึง IHL022660 ( CREW 1,450 x 1,780 1 : 1
ความปลอดภัย

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

1.  ระวังมือบาดเจ็บ หามวางมือบน MOULDขณะเครื่องทํางาน 

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงาน

ตรวจสอบผานอนวูเวนและมวนผา
นอนวูเวน เตรียมไว

ยกชิ้นงานจากคอนเวเยอรวางบน
โตะประกอบ

นําผานอนวูเวนปบูนชิ้นงานทีว่าง
อยูบนโตะ

ยกชิ้นงานวางบนโมลด พนักงานที ่1 และ 2 ดึงแผนคอลู
เกตออกวางบนโตะวางบนโตะ 
โดยทีพ่นักงานที ่3 ดึงชิ้นงานไว

ขึงผาบนโมลดโดยดึงชายผา
เกี่ยวกับเข็มทีโ่มลดตามหมายเลข
โดยพนักงานดานหลังเครื่องเปนผู
เกี่ยวผากอน

กดสวิทชดวย 2 มือ

เครื่องอัด
ขึ้นรูป

เกี่ยวปลดผาออกจากโมลดดวยตะขอ
ทกุจุด

ตรวจสอบชิ้นงานกอนปูผา หามวางผากลับดานใหสงัเกตุ
OK จะเปนผาดานบน

ดึงผาเกี่ยวผากับตะปูใหตงึ
กอนกดสวิทชตองไมมีไมมีสิ่งกีด
ขวางบนโมลด

หามวางมือบน MOULDขณะ
เครื่องทํางาน 

  HPM  
200 T

CONVEYOR

M1

M2 M3

หมายถึง พนักงาน
หมายถึง พนักงาน

หมายถึง เครื่องจักร

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

1 2 3 4 5

7 69 8
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 8 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

HEADLINING ขึ้นรูปผาหลังคา ตัดขอบและเจาะรู

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

3

1 2

4

7 5

1

8 6

3 29

หมายถึง พนกังานลําดับที ่1

หมายถึง พนกังานลําดับที ่2

หมายถึง พนกังานลําดับที ่3

ตําแหนงที่ไมตองเกี่ยว
ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 1 เกี่ยวผา
ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 2 เกี่ยวผา

ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 3 เกี่ยวผา

พนักงานตองทําการเกี่ยวผาตามตําแหนงที่ไดระบไุวทุกจุด

REGULAR
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 9 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

HEADLINING ขึ้นรูปผาหลังคา ตัดขอบและเจาะรู

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

หมายถึง พนกังานลําดับที ่1

หมายถึง พนกังานลําดับที ่2

หมายถึง พนกังานลําดับที ่3

ตําแหนงที่ไมตองเกี่ยว
ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 1 เกี่ยวผา
ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 2 เกี่ยวผา

ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 3 เกี่ยวผา

พนักงานตองทําการเกี่ยวผาตามตําแหนงที่ไดระบไุวทุกจุด

3

1 2

7

8 4

1

12

5

9 3
2

10

6 11

EXTEND
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 9 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

HEADLINING ขึ้นรูปผาหลังคา ตัดขอบและเจาะรู

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

หมายถึง พนกังานลําดับที ่1

หมายถึง พนกังานลําดับที ่2

หมายถึง พนกังานลําดับที ่3

ตําแหนงที่ไมตองเกี่ยว
ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 1 เกี่ยวผา
ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 2 เกี่ยวผา

ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 3 เกี่ยวผา

พนักงานตองทําการเกี่ยวผาตามตําแหนงที่ไดระบไุวทุกจุด

3

1 2

7

8 4

1

12

5

9 3
2

10

6 11

EXTEND
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 10 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

HEADLINING ขึ้นรูปผาหลังคา ตัดขอบและเจาะรู

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

หมายถึง พนกังานลําดับที ่1

หมายถึง พนกังานลําดับที ่2

หมายถึง พนกังานลําดับที ่3

ตําแหนงที่ไมตองเกี่ยว
ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 1 เกี่ยวผา
ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 2 เกี่ยวผา

ตําแหนงที่พนักงานคนที่ 3 เกี่ยวผา

พนักงานตองทําการเกี่ยวผาตามตําแหนงที่ไดระบไุวทุกจุด

3

1 2

10

7 3

1

5

6 2

11

8

9 4

CREW CAB

 



 123

แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 12 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

HEADLINING ขึ้นรูปผาหลังคา ตัดขอบและเจาะรู

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

วางโฟมใหเสมอขอบของแมพิมพ
ที่มุมดานทายของชิ้นงานทั้ง 2 ขาง

ขึงผาทับแมพิมพโดยพยายามให
โฟมล็อคอยูที่มุมของแมพิมพ

การปองกันปญหาโฟมแหวงMODEL ISUZU I-193 REGULA'EXTEND
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 13 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ขึ้นรูปผาหลังคา ตัดขอบและเจาะรู

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน

2. หามวางผากลับดานใหสังเกตุ OK จะเปนผาดานบน
1.  ตรวจเช็คสิ่งกีดขวางทุกครั้งกอนกดสวิตซเครื่องเพรส

ความปลอดภัย
3. ตองดึงผาเกี่ยวผากับตะปใูหตึง

2.  กดสวิตซดวย 2 มือเสมอ
1.  หามวางมือบน MOULDขณะเครื่องทํางาน 

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

ประทบัตรา LOT  CONTROL 
และ Stamp 07'TF

ตรวจเช็คชิ้นงานดวยสายตา แมพิมพ
ได MODIFY เพิ่มหลุมประกอบ 
BRK'T 4 หลุม ดานหลังตรงกลาง
แผงบงัแดด รอยหลุมทัง้หมดจะตอง
ปดูนูนขึ้นรอยหนาผาไดไมเกิน 1 mm.

นําชิ้นงานวางในแร็คและเปา ลม
ทําความสะอาดหลังบอรด

บนัทกึ SR-PE-020

นํางานออกจากโมลดและ
กลับไปทําตามขั้นตอนที ่5

ตรวจสอบแมพิมพกอนการใชงานทกุครั้ง

ตรวจเช็คชิ้นงานดวยสายตา โดยเอยีงชิ้นงานทัง้ 2 ทศิทาง

รอยนูนของหลุมไมเกิน 1 mm.

  HPM  
200 T

CONVEYOR

M1

M2 M3

                        โดยให STAMP สํญลักษณ 07'TF ดังนี้
1. สี  GRAY CODE: N310-T426, ไม STAMP 07'TF
2. สี  LIGHT GRAY CODE: N740-T426, STAMP 07'TF ดวยหมึกสีน้ําเงิน
3. สี OPEL GRAY CODE: N747-T426, STAMP 07'TF ดวยหมึกสีแดง

หมายถึง พนักงาน

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

1 2 3 4

56
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 14 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
1. BOARD FORMING HDL E 4
1. BOARD FORMING HDL R 4
1. BOARD FORMING HDL C 4

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ตัดขอบและเจาะรู ประกอบสวนประกอบยอย

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน
1. เนื่องจากรุน 07'TF นี้มีถึง 14 PART NO. ตองตัดใหตรงกับOPTION และชื่อของโปรแกรม Ref. TABLE B 1 :1
ที่ระบุไวใน TABLE A Ref. TABLE B 1 :1

ความปลอดภัย
  1.ระวังขาบาดเจ็บ ขณะที่ TABLE กําลัง จะหมุนหามพนักงาน เขาไปในรัศมีของ TABLE  

- รุนที่สงขาย DOMESTIC จะไมตัดรูมือโหนดานขวา Ref. TABLE B 1 :1
- รุนที่สงขาย G/EXP. จะตัดรูมือโหนดานขวาหรือ(ตัดทุกรู)

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

. ขนาดของรูพินบังคับทั้ง 4 มุมของบอรด ตองมีขนาดพอดไีมหลวมคลอน

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงาน

นําชิ้นงานวางบนซัพพอตโดยกด
ชิ้นงานลง LOCATOR ใหลงสุด
ทกุจุด

TABLEเครื่อง หมุนนําชิ้นงานเขาตัด ROBOT ทําการตัดชิ้นงานกดสวิทซใหเครื่องทํางานโดย
เลือกโปรแกรมตัดใหตรงกับ 
P/No. ใน TABLE   B

เมื่อชิ้นงานตัดเสร็จแลวTABLE 
หมุนกลับมา แลวจึงปดลมดูด
ชิ้นงาน

นําชิ้นงานและสแคปออกจากซัพ
พอต

เปดวาลวลมดูดชิ้นงานเครื่อง ABB
 มีวาลวหมุนขาง TABLE เครื่อง
SUGINO กดสวิทชทีP่ANEL

ตบชิ้นงานใหแนบกับ
SUPPORT W/J

หามพนักงาน เขาไปใน
รศัมขีอง TABLE

  ขณะที่ TABLE กําลัง จะหมนุ

  นําชิ้นงานออก
 ให TABLE หยุดสนิทกอน

C/F

เปาลมทําความสะอาดชิ้นงานเช็คชิ้นงานบน  C/F

ตรวจสอบชิ้นงานใน C/F ทุกชิ้น

นําชิ้นงานหลังตัด WATER JET แขวน
ใสใน  RACK INPROCESS ของแต
ละรุน

หมายถึง พนักงาน
อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

1 2 3 4 5

7 69 810
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 15 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
1. BOARD FORMING HDL EXT. 1
1. BOARD FORMING HDL RAG. 1
1. BOARD FORMING HDL CREW 1

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ตัดขอบและเจาะรู ประกอบสวนประกอบยอย

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน
1. เนื่องจากรุน 07'TF นี้มีถึง 14 PART NO. ตองตัดใหตรงกับOPTION และชื่อของโปรแกรม Ref. TABLE B 1 :1
ที่ระบุไวใน TABLE A Ref. TABLE B 1 :1

ความปลอดภัย

- รุนที่สงขาย DOMESTIC จะไมตัดรูมือโหนดานขวา Ref. TABLE B 1 :1
- รุนที่สงขาย G/EXP. จะตัดรูมือโหนดานขวาหรือ(ตัดทุกรู)

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

. ขนาดของรูพินบังคับทั้ง 4 มุมของบอรด ตองมีขนาดพอดไีมหลวมคลอน

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

บนัทกึ และตรวจเช็คตาม  SR-PE-020 นําชิ้นงานวางบนRACK ในกระบวนการ
ใหพนักงานสังเกตุ RACK จะมีปายบอก
รายละเอยีดของชิ้นงานนั้นๆแขวนทีR่ACK

ตําแหนงการ STAMP LOT CONTROL ขั้นตอนตัด WATER
 JET

ดวยหมึกสีดํา

ยกเลกิการ STAMP PART NUMBER หลงัตัด WATER JET

C/F

หมายถึง พนักงาน

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

ติดบารโคตทีช่ิ้นงานทกชิ้น

ตําแหนงตดิ BARCODE 

REGULA ,EXTEND ตดิ
ดานซายตามตําแหนงการ
ตดิของชิ้นงาน

CREW CAB ตดิดานขวา
ตามตําแหนงการตดิของ
ชิ้นงาน

11

12 13 14
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 16 ของ 21 ผูจดัทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชือ่ชิน้งาน เลขที่ชิน้งาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

ขอปฎิบตักิาร CHECKING FIXTURE ROOF LINING ASS'Y
1. ) พนักงานจัดเตรียมอปุกรณทีจ่ําเปนตองใชในการตรวจเช็ค
เชน ไมบรรทดัเหล็ก , เทเปอร-เกจ (TAPER GAUGE)
2. ) ตรวจเช็คสภาพ JIG SUPPORT W/J , M/C  
 WATER JET และสภาวะการทํางานโดยรอบตอง
มีความปลอดภยักอนลงมือปฎิบตัิงานในแตละกะ  
3. ) พนักงานตรวจชิ้นงานบน C/F หลังจากตัดชิ้น
 งาน 3 ชิ้นแรก ตามเอกสาร INSPECTION 
DATA SHEET
4. ) กรณีทีช่ิ้นงานไมตรงตามขอกําหนด ตามเอกสาร 
INSPECTION DATA SHEET  3 ชื้น ติดตอกัน 
ใหระงับการผลิตและใหแจงหัวหนาทําการแกไขและ
หาสาเหตุทีเ่กิดขึ้นกอนทีจ่ะทําการผลิตตอ

HEADLINING                           ตัดขอบและเจาะรู ประกอบสวนประกอบยอย

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

วางชิ้นงานอิสระตําแหนงของ
รู DATUM ตองตรงตาม C/F

ตรงตามตําแหนง
 C/F คา 0+1.0mm.

ตรงตามตําแหนง
 C/F คา 0+1.0mm.

ตรงตาม
ตําแหนง

ตรงตามตําแหนง
 C/F คา 0+1.0mm.

Contour ดานหนา = 0+1.5 / Gap = 3.0 +1.0 -3.0

Contour ดานหลัง = 0+1.5 / Gap = 3.0 +1.0
 -3.0

Contour Angle ดานหนา 
= 0+1.5 / Gap = 3.0 +1.0

 -3.0

Contour Angle ดานหนา 
= 0+1.5 / Gap = 3.0 +1.0

 -3.0

Gap Pillar LH/RH
= 4.5+5.0 mm.0

Gap Pillar LH/RH
= 4.5+5.0 mm.0

Gap Pillar LH/RH
= 3.0+3.0 mm.-1.0

Gap Pillar Center
= 3.0+3.0 mm. 0

Gap Pillar Center
= 3.0+3.0 mm. 0

         REMARK : ในปฏิบัติงาน ใหพนักงานยึดถือตามขอกําหนด ตาม
เอกสาร  WI-QA-1019 (วิธีการใชCHECKING FIXTURE ROOF 
LINING ASS'Y MODEL: ISUZU 07'TF ) และเอกสาร INSPECTION 
DATA SHEET

SPECIAL CHALACTERISTIC

หมายถึง ทําการตรวจเชค็ DIMENSION  ดวย RULER / C/F
1 ครั้ง และทุก 2 ชัว่โมงโดย QCSPECIAL CHALACTERISTIC
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 17 ของ 21 ผูจดัทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชือ่ชิน้งาน เลขที่ชิน้งาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

 

HEADLINING ประกอบสวนประกอบยอย จัดเก็บ

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION 03

04/12/51

เซ็นเซอรตรวจจับเรียพุชพิน เซ็นเซอรจับโฟม เซ็นเซอรตรวจจับ คลิบ ทิม

เซ็นเซอรตรวจจับชิ้นงาน

เซ็นเซอรตรวจจับการด

เซ็นเซอรตรวจจับการด
สวิทชประกอบเรียพุชพิน

JIG ประกอบเรียพุชพิน

JIG ตรวจสอบ ชนิสวนยอย ประกอบรีเทนเนอร

ดานซายมือ
DOM. / EXP.

ดานขวามือ
EXP.

ดานขวามือ
DOM.

1.เปดกดปุมที่สวิทช ON สีเขียวที่
ตูควบคุมทั้ง 2 จิ๊กลง

2.เลือกการดที่จะใชในการผลิตตามชิ้นงาน
ที่ตองผลิตชิ้นงาน DOM หรือ EXP

3.ใสการดลงในชองใสการดที่จิ๊กประกอบเรียพุชพิน
และที่จิ๊กประกอบ รีเทนเนอร ซันเชดใหตรงกันตาม
ลูกศร

6.ถาไมมีเสียงดังเตือนใหทดลองกด
สวิทชประกอบเรียพุชพินวาทํางาน
หรือไม ในกณีที่ใสชิ้นงานและการด
ถูกตองแตจิ๊กไมทํางานให
แจงหัวหนา 

4.นําชิ้งานรุนที่ตองประกอบชิ้นสวน
วางบนจิ๊กเพื่อทดสอบ

5.พนักงานสังเกตุความแตกตางของ
ชิ้นงานที่รูประกอบมือโหนถาพนักงานนํา
ชิ้นงานวางผิดจะทําใหเกิดเสียงดังขึ้นที่
ตูควบคุมดานลางตองทําการ แจงหัวหนา 
เพื่อแกไขความ ผิดพลาด

ON OFF

7.นํา คลิบ ทมิ ใสในชอง
ประกอบ 2 ชิ้น

8.นําชิ้นงานที่ประกอบเรียพุชพิน
ละโฟมมาวางบน JIG ประกอบรีเทนเนอร 
ซันเชด

9.ประกอบ รีเทนเนอร ซันเชดกับชิ้นงาน

9.ตรวจสอบโฟมวามีครบทั้ง 2 ขาง
หรือไม

10.ตรวจสอบเรียพุชพินวา
มีครบทั้ง 2 ขางหรือไม

ขอสังเกตุ
 - ถาลมืใสCLIP TRIM METALTYPE    
  
   เสียงดังเตือนจะดังติดตอกนั
-  ถาลมืประกอบ โฟมหรอืเรยีพชุพนิ 
   เสียงจะดังเปนจังหวะ

ผิดปกติ
มีเสียงดัง

ปกติ

DOM EXP.
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 18 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
REAR PUSH PIN 156014450 8

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ประกอบสวนประกอบยอย จัดเก็บ

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน
1.หยอดกาวใหตรงตามทิศทางที่ระบุไว ดังรูป AKULON PA6 K223-D 2:1
2.PART G/EXP. ใหประทับตราเลข P/No. 4 ตัวทาย  ไวดานหลังฝงขวาลาง
3. พนักงานสังเกตุความแตกตางของชิ้นงานขณะทําการผลิต โดยดูจาก SR-PE-020

ความปลอดภัย

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

ั้ ํ ี่ป ั

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงานลําดับที่ 1

RACK IN/P

RAC
K F/G

JIG 2 JIG 1

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

เปดกดปุมทีส่วิทช ON สีเขียวที่
ตูควบคุมทัง้ 2 จิ๊กลง

ON OFF

ใสการดลงในชองเสืยบการด
ทีจ่ิ๊กประกอบเรียพุชพินและทีจ่ิ๊กป
ระกอบ รีเทนเนอร ซันเชดให
ตรงกันตามลูกศร

ติดสติ๊กเกอรชี้บงวันทีป่ระกอบ
และSTAMP PART NUMBERที่
มุมลางขวาของชิ้นงานทกุตัว

ที ่STAMP มาจาก WATER JET
100 % วาถูกตอง
พนักงานเช็ค PART NUMBER

เปาทําความสะอาดชิ้นงาน 
ตรวจเช็คชิ้นงานดวยสายตาอยาง
ละเอยีดกอนนําไปประกอบ

นําชิ้นงานไปวางบนโตะประกอบตัวที่ 1 
คว่ําลงใหตรงกับSTOPPERดานหนา

ใสเรียพุชพินลงในจิ๊กประกอบ
2 ชิ้น ดานซายและดานขวา

ใชมือทั้ง 2 ขางกดสวิทช ใหเรียพุชพิน
เคลื่อนไปติดกับชิ้นงานโดยJIGจะกดเรีย
พุชพินติดกับชิ้นงานนาน 40 SEC

หยอดกาว HOT MELT ทีบ่ริเวณ
รอยมารคตามรูปที ่1

และครบทุกจุดใสเรียพุชพินใหตรงตําแหนง

REGULAR

EXT. & CREW CABSTAMP แนวตั้งฉากกับ HDL.STAMP แนวขนานกับ HDL.

ตั้งอณุหภมูิในหมอตมกาวที่
 185 องศาเซลเซียส

ใชดินสอเทียนเขียนวันที่ผลิตและกะที่
ผลิตใวที่หลังบอรด และตรวจเช็ค
ตําแหนงติดเรียพุชพิน 2 ตัวดวยดินสอ
เทียนสีขาว

ใชดินสอเที่ยนมารคตามใบ

มารคตําแหนงการติดเรียพุชพิน2ตัว

ตามใบรายการ Indirect Mat'l

ใชมือจับตรวจสอบการยึดติดของกาว
ที่เรียพุชพินโดยเรียพุชพินตองไม
สามารถขยับได

รูปที่ 1

1

2

3

4
5 6

1 2 3 4 5

678910
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 19 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
GLIP ; TRIM,METAL TYPE 146001240 3
RETAINER SUNSHADE 6

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ประกอบสวนประกอบยอย จัดเก็บ

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน
1. ถาสกรูตกพื้นใหทําการทิ้งทันที CK 67 AC / DIN 17222 2:1
2.ประกอบชิ้นสวนใหครบ IHL02270A GMP.PA6.033 2:1

ความปลอดภัย

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

1.ระวังคมของคลิบบาดมือขณะวางคลิบใหวางดวยความระมัดระวัง

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงานลําดับที่ 1

RACK IN/P

RAC
K F/G

JIG 2 JIG 1

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

ทําการเก็บสกรู และรีเทนเนอร ซันเชด รุนอืน่ ออกใหหมด เหลือเพียงชิ้นสวน Glip trim metal type ที่
ใชรวมกัน

นําสกรูใหม (Cr+3) ซึ่งมี TAG CARD สีเขียวใสอยูในถุง มาเทใสในกลองสีเขียว
 สําหรับรีเทนเนอร ซันเชดใหมก็ใหทําเชนเดียวกัน แตใสในกลองรีเทนเนอร 
ซันเชดแทน

ระวังคมของคลิบบาดมือขณะวาง 
คลิบใหวางดวยความระมัดระวัง

ไขควงตองปรับแรงบิดไวที่เลข
 3 เทานั้นหามพนักงานปรับตั้งคาอื่น

พนักงานตรวจสอบแรงดันที่เกจตองอยูที่
4-6 bar

ในกรณีอุปกรณขัดของใหพนักงานแจงหัวหนา

วาง GLIP TRIM METALTYPE เตรียมไว
โดยวางลักษณะดังรูปจํานวน 2 ตัวซาย - 
ขวา

นําชิ้นงานไปวางหงายที่โตะประกอบรี
เทนเนอร ซันเชด

นํารีเทนเนอร ซันเชด 2 ตัวมาประกอบ
ที่ชิ้นงาน

ยกชิ้นงานออกจาก Jig ประกอบ เรียพุ
ชพิน

1 2 3

45678
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 20 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
SCREW 8

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ประกอบสวนประกอบยอย จัดเก็บ

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน
1. ติด TAG. ใหถูกตองตามที่กําหนด IHL022820 Zn Bl (3) , (MFZn8-Kf3+) 2:1

ความปลอดภัย

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงานลําดับที่ 1

RACK IN/P

RAC
K F/G

JIG 2 JIG 1

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

เช็คเรียพุชพินที่ชิ้นงานโดย
มารคดวยดินสอเทียน

เปาลมทําความสะอาดชิ้น
งานกอนลง RACKถาสกรูตกพื้นใหทําการทิ้งทันที

ทําความสะอาดชิ้นงานและตรวจสอบ
สภาพชิ้นงาน

ประกอบชุดยึด รีเทนเนอร ซันเชด 2 
ตัวดวยไขควงลม

หยิบสกรูจากกลองใสสกรูใหม 
(กลองสีเขียว)

นําชิ้นงานวางใน RACK F/Gโดยวาง
ชิ้นงานเอาดานทายของผาหลังคาเขา
หา RACK F/G จากชั้นลางขึ้น - ชั้น
บนRACK ละ 15 คัน

บันทึกและตรวจสอบตามเอกสาร  SR -
 PE - 020

เช็คเรียพุชพิน 2 ตัวและรีเทนเนอร 
ซันเชด 2 ตัว แลวมารคดวยดินสิอ
เทียนอีกครั้งที่ถุงใสชิ้นงาน

นําชิ้นงานใสในถุงพลาสติกสําหรับ
งาน KDและ G-Exp (งาน 
I-193(DOM.) ไมตองใสถุงพลาสติก)

ใชดินสอเทียนมารคที่ CLIP TRIM 
METALTYPE
และตรวจเช็คตําแหนงติดเรียพุชพิน 2 
ตัวดวยดินสอเทียนสีขาวอีกครั้ง

ใชดินสอเที่ยนมารคตามใบ

มารคตําแหนงการติดเรียพุชพิน

ตามใบรายการ Indirect Mat'l

และการประกอบCLIP TRIM METALTYPE

พนักงานทําการตดิ TAG บงชี้ชิ้นงานระบุ , LOT, 
วันที่ผลิต , จํานวน, ใหถูกตองตาม PART NO.ของ

ชิ้นงาน

พนักงานทําการยิงบารโคตเพื่อปริ้น 
TAG 
สงชิ้นงานออกมา

พนักงานนํา TAG สงชิ้นงานเสียบที่ 
Rack

9 10 11 12 13

1415161718
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แผนก  เลขที่เอกสาร  :  หนา 21 ของ 21 ผูจัดทํา ฝาย PE ฝาย QC ฝาย PD
SECTION WI - PE - 101  ออกครั้งที่ A

รุน  ID. No.   :  แกไขครั้งที่
 MODEL HDF - 07'TF - 003  วันที่ออกใช  
ชื่อชิ้นงาน เลขที่ชิ้นงาน TIS (DOM) KD & G/EXP. ขั้นตอน ขั้นตอนตอไป

 PART NAME PART No. ALL P/NO ALL P/NO PROCESS NEXT PROCESS

 

LOCATION
REAR PUSH PIN 156014450 7

     รองเทา               ถุงมือผา        ปลอกแขน ผาปดจมูก      หมวก
       แวนนิรภัย หนากากกรองสารเคมี

03
04/12/51

GLASSUTEC วิธีการปฏิบัติงาน
ISUZU 07'TF WORK INSTRUCTION
HEADLINING ประกอบสวนประกอบยอย จัดเก็บ

ขอควรระวัง PART NAME PART NO. DESCRIPTION Q'TY. ตําแหนงการทํางาน
1. ติด TAG. ใหถูกตองตามที่กําหนด AKULON PA6 K223-D 2:1

ความปลอดภัย

     ผากันเปอน          เอียรปลั๊ก

ขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัย

ตรวจเชค็คุณภาพชิน้งาน 100 %

INDIRECT MAT'L ที่อนุญาตใหใชได

หมายถึง พนักงานลําดับที่ 1

RACK IN/P

RAC
K F/G

JIG 2 JIG 1

อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE)

897405-8850
897405-8870
9740-5880
9740-5883
9740-5877

DO
M.

KD
 &

 G/
EX

P.

EXT. REG.
897405-8970

9740-5892
9740-5895
9740-5890

TAG COLOR
เขียว
ขาว
ฟา

ชมพู
ขาว

_ 897405-9070
897405-9090
9740-5902
9740-5905
9740-5899

DO
M.

KD
 &

 G/
EX

P.

CREW CAB. TAG COLOR
เขียว
ขาว
ฟา
ชมพู
ขาว

18 19
พนักงานทําการติด TAG บงชี้ชิ้นงานระบุ , LOT, วันที่ผลิต ,

 จํานวน, ใหถกตองตามสขีอง PART NO.

ตองมี TAG อนุมัติ RACK ที่ผานการทําความสะอาดแลว
ติดอยู

พนักงานทําการติด TAG บงชี้ชิ้นงานระบุ , LOT, วันที่ผลิต
 , จํานวน, ใหถกตองตามสีของ PART NO.

ตองมี TAG อนุมัติ RACK ที่ผานการทําความสะอาดแลว
ติดอยู
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ภาคผนวก ข 
 

ขั้นตอนการดําเนินงาน การฝกอบรม 
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ช่ือเอกสาร ขั้นตอนการดําเนินงาน เลขที่เอกสาร
DOC. WORK  PROCEDURE DOC. No.

ช่ือหัวเรื่อง หนา
SUBJECT PAGE No.

1. วัตถุประสงค 
เพ่ือใชเปนแนวทางในการดําเนินงาน การฝกอบรมเพื่อเปนการเพิ่มความรู และทักษะใหกับพนักงานของ 

บริษัทฯ ใหเปนไปตามความเหมาะสม รวมทั้งเปนการพัฒนาขีดความสามารถ เพ่ิมประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน 
และทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตามขอกําหนดของบริษัทฯ

2. ขอบเขต
เอกสารขั้นตอนการดําเนนิงานฉบับนี้ ครอบคลุมการฝกอบรมพนักงานของบริษัทฯทั้งภายในและภายนอก

ตั้งแตขั้นตอนในการนําเสนอ, การกําหนดหลักสูตร, การจัดทําแผนการฝกอบรม, การดําเนินการฝกอบรม, 
การประเมินผลการฝกอบรม, รวมถึงการบันทึกประวัติการฝกอบรมของพนักงาน

3. คําจํากัดความ
3.1 ผูที่ไดรับมอบอํานาจ ผูที่ไดรับมอบหมายหนาที่ใหรับผิดชอบ ในการพิจารณาดําเนินการ

แทนในชวงระยะเวลาหนึ่ง จากผูบังคับบัญชาที่มีอํานาจ
3.2  การฝกอบรม การสงพนักงานเขารับการฝกอบรม เพื่อใหมีความรูในสวนที่เกี่ยว

ของกับการปฏิบัติงานทั้งการฝกอบรมภายในและภายนอก
3.3  การฝกอบรมภายใน การฝกอบรมที่บริษัทฯ เปนผูดําเนินการจัดการฝกอบรมเอง ไมวา

จะเปนสถานที่ภายใน หรือภายนอกบริษัทฯ ก็ตาม
3.4  O.J.T. ON-THE-JOB-TRAINING การฝกอบรมสอนงาน พนักงานหรือผู

ที่ไดรับมอบหมายใหรับผิดชอบ
3.5  การฝกอบรมภายนอก การฝกอบรมที่บริษัทสงพนักงานไปอบรมภายนอก โดยอาจเปนบริษัทในเครือฯ 

หรือตามสถาบันตางๆ ซึ่งจะตองไดรับการอนุมัติเปนครั้งๆไป โดยผูมีอํานาจ
ในการลงนามอนุมัติการฝกอบรมและคาใชจายการฝกอบรม 
(จะไมรวมแผนการอบรมภายในประจําป)

3.6  บันทึกการฝกอบรม เปนขอมูลในการฝกอบรมของพนักงานที่เกี่ยวกับการฝกอบรม ทั้งหมดพนักงาน
ในขณะที่ทํางานอยูในองคกรนั้น

WP - PN - 001

การผึกอบรม 1 ของ 8
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ช่ือเอกสาร ขั้นตอนการดําเนินงาน เลขที่เอกสาร
DOC. WORK  PROCEDURE DOC. No.

ช่ือหัวเรื่อง หนา
SUBJECT PAGE No.

4. หนาทีค่วามรับผิดชอบ:
การฝกอบรมภายใน, การฝกอบรมสอนงาน, การฝกอบรมภายนอก
4.1  ฝายตางๆ มีหนาที่

- เขารับการฝกอบรมภายใน, การฝกอบรม O.J.T, การฝกอบรมภายนอก ตามแผนที่กําหนด
4.1.1 หัวหนาแผนกขึ้นไป
การฝกอบรมภายใน และ/หรือภายนอก

- เสนอรายชื่อพนักงานเพื่อเขารับการฝกอบรมภายใน และภายนอก
การฝกอบรมสอนงาน O.J.T

- กําหนดหลักสูตรฝกอบรม O.J.T. ใหฝายตาง ๆ จัดทําหลักสูตรการฝกอบรม O.J.T. 
- ฝกอบรมสอนงาน O.J.T 
- ประเมินผลการฝกอบรมสอนงาน O.J.T
- จัดทําและบันทึกตารางวัดความสามารถพนักงาน SKILL MATRIX (SR-PN-015)

4.1.2 ผจก.ฝาย หรือ ผช.ผจก.ฝายขึ้นไป
- พิจารณาอนุมัติการเสนอรายชื่อพนักงานที่เขารับการฝกอบรมตามแผน และอนุมัติคาใชจาย
  ในการฝกอบรม (ตามรายนามผูมีอํานาจเซ็นอนุมัติคาใชจายของแผนกบัญชี)

4.2  ฝายบุคคล มีหนาที่
4.2.1 พนักงานฝายขึ้นไป หรือผูไดรับมอบอํานาจ

- จัดทําแผนการฝกอบรมประจําป เสนอ ผจก.ฝาย หรือ ผช.ผจก. พิจารณา
- รวบรวมรายช่ือผูเขารับการฝกอบรมตามแผนงาน
- จัดเก็บใบสงพนักงานเขารับการฝกอบรม, ใบลงทะเบียน
- บันทึกประวัติของพนักงานที่ผานการฝกอบรม

4.2.2 ผจก.ฝาย หรือ ผช.ผจก. ฝายบุคคลขึ้นไป หรือผูที่ไดรับมอบอํานาจ
- กําหนดหลักสูตรการฝกอบรมประจําป
- พิจารณา ความเหมาะสมของหลักสูตรการฝกอบรม
- พิจารณา ทบทวนแผนการฝกอบรมประจําป
- นําเสนอแผนการฝกอบรมประจําป

WP - PN - 001

การผึกอบรม 2 ของ 8
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ช่ือเอกสาร ขั้นตอนการดําเนินงาน เลขที่เอกสาร
DOC. WORK  PROCEDURE DOC. No.

ช่ือหัวเรื่อง หนา
SUBJECT PAGE No.

4.3  รองประธานกรรมการบริหารฯ หรือผูที่ไดรับมอบอํานาจ มีหนาที่
4.3.1 พิจารณา อนุมัติ แผนการฝกอบรมประจําป และพิจารณางบประมาณในการจัดการฝกอบรม
4.3.2 พิจารณา อนุมัติคาใชจายในการฝกอบรมภายนอก

4.4  ฝายบัญชี มีหนาที่
4.4.1 พนักงานฝาย

- ดําเนินการเบิกงบประมาณ การฝกอบรมทั้งภายในและภายนอก

5. ข้ันตอนการดําเนินงาน:
5.1 การปฐมนิเทศ

วันแรกของการทํางานพนักงานใหมจะตองรายงานตัวตอฝายบุคคล พรอมหลักฐานสําคัญมาแสดง
ทางฝายบุคคลจะตองดําเนินการปฐมนิเทศตาม WI-PN-002 โดยโปรแกรมการปฐมนิเทศ จะนํามาใชกับ
พนักงานในแตละระดับตางกัน โดยแบงเปน 2 กลุมใหญๆ  ดังนี้

5.1.1 พนักงานระดับบริหาร จะเขาปฐมนิเทศเพื่อเรียนรูตลอดหลักสูตร
5.1.2 พนักงานทั่วไป จะเขาปฐมนิเทศตามหัวขอสําคัญที่ทางฝายบุคคลกําหนดในคูมือการปฐมนิเทศแลว

จึงเขาสูแผนกที่พนักงานคนนั้นๆ รับผิดชอบ เพ่ือรับการฝกอบรมสอนงานตอไป
5.1.3 พนักงานฝายบุคคลทําการอบรมปฐมนิเทศ ตามโปรแกรมการปฐมนิเทศที่กําหนดไว พรอมมี

การประเมินผลพนักงานที่ไดรับการปฐมนิเทศ
5.1.4 พนักงานฝายบุคคล สงพนักงานใหมที่ผานการปฐมนิเทศแลวใหหนวยงานตนสังกัด
5.1.5 พนักงานฝายบุคคล บันทึกประวัติการปฐมนิเทศพนักงานใหม 

กรณี "ไมฝาน" การประเมินฝายบุคคลจะเรียกพนักงานมาอบรมซ้ํา ภายใน 7 วันทํางาน

WP - PN - 001

การผึกอบรม 3 ของ 8
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ช่ือเอกสาร ขั้นตอนการดําเนินงาน เลขที่เอกสาร
DOC. WORK  PROCEDURE DOC. No.

ช่ือหัวเรื่อง หนา
SUBJECT PAGE No.

5.2 การฝกอบรมสอนงาน (On-the Job-Training)
5.2.1 หัวหนาแผนกของฝายตางๆ ขึ้นไป หรือผูที่ไดรับมอบหมาย กําหนดหลักสูตรการฝกอบรมสอนงาน 

( O.J.T ) ตาม Job Description ที่กําหนดของแตละฝายลงในแบบฟอรมหลักสูตรการฝกอบรม
(O.J.T) (SR-PN-013) จัดเก็บไวที่ฝายและสําเนาสงฝายบุคคลทุกคร้ังที่มีการฝกอบรม
โดยหลักสูตรจะพิจารณาจากสมบัติตาง ๆ ไดดังนี้
5.2.1.1  พนักงานใหม ใหมีการฝกอบรมสอนงานภายในระยะเวลา 4 - 6 เดือนในชวงทดลองงาน 
5.2.1.2  พนักงานเปลี่ยนงาน / เปลี่ยนแปลงวิธีการปฏิบัติงาน ใหทําการฝกอบรมสอนงานใน

 ระยะเวลา 1 เดือน กอนการเปลี่ยนงาน หรือ ถาหลังเปลี่ยนงานตองอยูในความควบคุม
 ของหัวหนางาน

5.2.1.3  สําหรับการทบทวน ใหมีการทบทวนการฝกอบรมสอนงานภายในหนวยงาน ปละ 1 ครั้ง
5.2.1.4  อบรมซ้ํา ใหทําการอบรมซ้ําภายใน 7 วันทํางาน หลังจากทราบผลการฝกอบรมวาไมผาน

5.2.2 หัวหนาแผนกของฝายตางๆ ขึ้นไป หรือผูที่ไดรับมอบหมาย ดําเนินการฝกอบรมสอนงานพนักงาน
ตามหลักสูตรที่ทางฝายกําหนด พรอมกับการประเมินพนักงานที่ไดรับการฝกอบรมรมสอนงาน 
และบันทึกผลการฝกอบรมสอนงานลงใน ใบแจงผลการฝกอบรมสอนงาน (O.J.T) (SR-PN-014)
จัดเก็บไวที่ฝาย และสําเนาสงฝายบุคคลทุกครั้งที่มีการฝกอบรม
5.2.2.1 ผลการประเมิน “ ไมผาน ” หัวหนาแผนกของฝายตางๆ ขึ้นไป หรือผูที่ไดรับมอบบหมาย

ดําเนินการฝกอบรมซ้ําในขอ 5.2.1.4
5.2.2.2  ผลการประเมิน “ ผาน ” หัวหนาแผนกของฝายตางๆ ขึ้นไป หรือผูที่ไดรับมอบหมาย

ดําเนินการตามขอ 5.2.3
5.2.3 พนักงานปฏิบัติงานตามที่ไดรับการฝกอบรมสอนงาน ( O.J.T ) หรือผูที่ไดรับมอบหมายจาก

ผูบังคับบัญชา
5.2.4 หัวหนาแผนกขึ้นไปของฝายตางๆ หรือผูที่ไดรับมอบหมาย พิจารณาประเมินผลการปฏิบัติงาน

ของพนักงาน และบันทึกความสามารถในการทํางานของพนักงานแตละคน ลงในตารางวัดความ
สามารถพนักงาน  SKILL MATRIX ( SR-PN-015 ) จัดเก็บไวที่แตละฝาย
และสําเนาสงฝายบุคคลทุกครั้งที่มีการฝกอบรม O.J.T
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5.3 การฝกอบรมภายใน
5.3.1 ผูที่ไดรับมอบอํานาจของฝายบุคคล และฝายตางๆ รวมกันพิจารณาหลักสูตรการฝกอบรมภายใน, 

การฝกอบรมการสอนงาน, โดยพิจารณาจากผลการตรวจติดตามคุณภาพภายใน, ผลการทบทวน
ระบบคุณภาพ, สภาวะทางเศรษฐกิจงบประมาณของบริษัทฯ และแบบสํารวจความตองการ
การฝกอบรม ( SR-PN-016 )  โดยฝายบุคคลแจกจายแบบสํารวจความตองการฝกอบรม 
( SR-PN-016 ) ใหกับฝายตางๆ ในชวงระหวาง เดือนกันยายน ถึง เดือนพฤศจิกายน ของทุกป

5.3.2 พนักงานฝายบุคคล รวบรวมแบบสํารวจความตองการฝกอบรม ( SR-PN-016 ) เพ่ือจัดทํา
แผนการฝกอบรมภายในประจําป ( SF-PN-002 ) เสนอ ผจก. ฝาย หรือ ผช.ผจก.ฝายบุคคล หรือ 
ผูที่ไดรับมอบหมายอํานาจพิจารณาทบทวนแผนการฝกอบรมภายในประจําป ( SF-PN-002 )

5.3.3 ผจก.ฝาย/ผช.ผจก.ฝายบุคคล หรือผูที่ไดรับมอบหมาย พิจารณา, ทบทวน นําเสนอแผน
การฝกอบรมประจําป ใหรองประธานกรรมการบริหารฯ หรือผูที่ไดรับมอบอํานาจ พิจารณาอนุมัติ 

5.3.4 รองประธานกรรมการบริหารฯ หรือผูที่ไดรับมอบอํานาจ พิจารณาอนุมัติแผนการฝกอบรมประจําป
5.3.4.1  กรณีที่  “ ไมอนุมัติ ”  ใหฝายบุคคลดําเนินการตามขอ 5.3.2
5.3.4.2  กรณีที่  “ อนุมัติ ”  ดําเนินการตามแผนการฝกอบรมภายในประจําป ( SF-PN-002 )

5.3.5 พนักงานฝายบุคคล สําเนาแผนการฝกอบรมภายในประจําป ( SF-PN-002 ) ใหกับฝายตางๆ 
รับทราบ และแจงใหกับฝายตางๆ สงรายช่ือพนักงานเขารับการฝกอบรมภายใน 

5.3.6 หัวหนาแผนกของฝายตางๆ ขึ้นไป หรือผูที่ไดรับมอบอํานาจ เสนอรายช่ือผูเขารับการฝกอบรม
โดยกรอกรายช่ือผูที่ตองการสงเขารับการฝกอบรมลงในแบบขออนุมัติสงพนักงานเขาฝกอบรม /
สัมมนา ( SF-PN-003 ) เสนอผูจัดการฝาย หรือ ผูชวยผูจัดการฝาย หรือผูที่ไดรับมอบหมาย
พิจารณาอนุมัติ

5.3.7 ผจก.ฝาย / ผช.ผจก.ฝายตางๆ  หรือผูที่ไดรับมอบหมาย พิจารณาอนุมัติรายช่ือพนักงานที่เขารับ
การฝกอบรมภายใน
5.3.7.1 กรณีที่ “ ไมอนุมัติ ” แจงหัวหนาแผนกฝายฯ ทราบการพิจารณา 
5.3.7.2 กรณีที่  “ อนุมัติ ”  พนักงานนําแบบขออนุมัติสงพนักงานเขา ฝกอบรม / สัมมนา 

(SF-PN-003) สงใหกับฝายบุคคล

WP - PN - 001

การผึกอบรม 5 ของ 8

 



 
 
139

ช่ือเอกสาร ขั้นตอนการดําเนินงาน เลขที่เอกสาร
DOC. WORK  PROCEDURE DOC. No.

ช่ือหัวเรื่อง หนา
SUBJECT PAGE No.

5.3.8 พนักงานฝายบุคคล รวบรวมรายช่ือผูเขารับการฝกอบรม และขออนุมัติการเบิกงบประมาณ
 ในการจัดอบรม ตอรองประธานกรรมการบริหารฯ หรือผูที่ไดรับมอบอํานาจ

5.3.9 รองประธานกรรมการบริหารฯ หรือผูที่ไดรับมอบอํานาจ พิจารณาอนุมัติงบประมาณในการฝกอบรม
5.3.9.1 กรณีที่  “ ไมอนุมัติ ”  ใหฝายบุคคลพิจารณาจัดทําการเบิกงบประมาณใหม
5.3.9.2 กรณีที่ “ อนุมัติ ” ใหฝายบุคคลแจงฝายบัญชี เพ่ือดําเนินการเบิกงบประมาณ

5.3.10 พนักงานฝายบุคคล จัดเตรียมใบลงทะเบียนการฝกอบรม ( SF-PN-004 ) และดําเนินการ
  อบรมพนักงาน 

5.3.11 พนักงานฝายบุคคลจัดเก็บ ผลการประเมินการฝกอบรม โดยวิทยากร / สถาบันที่จัดฝกอบรม
  ประเมินผลผูเขารับการฝกอบรมหรือ มีประกาศนียบัตรรับรองการฝกอบรม กรณีไมมีผลการ
  ประเมินจากวิทยากร / สถาบันฝกอบรมใหผูบังคับบัญชาประเมินผลภายใน 15 วันทํางาน 
  โดยผูเขารับการฝกอบรมเซ็นรับทราบผลการประเมินในแบบประเมินผลการฝกอบรม / สัมมนา
  ( SR-PN-007 )
5.3.11.1 กรณีที่  “ ไมผานเกณฑประเมิน ” พนักงานฝายบุคคลบันทึกทะเบียนรายช่ือพนักงานที่ตอง

อบรมซ้ํา (SR-PN-009) และแจงฝายตางๆ เพ่ือสงพนักงานเขารับการฝกอบรมซ้ํา
5.3.11.2 กรณีที่ “ ผานเกณฑการประเมิน ” พนักงานฝายบุคคลบันทึกประวัติการฝกอบรม
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5.4 การฝกอบรมภายนอก
5.4.1 หัวหนาแผนกขึ้นไปเสนอรายชื่อผูตองการเขารับการฝกอบรมภายนอก โดยกรอกแบบขออนุมัติ

สงพนักงานเขา ฝกอบรม / สัมมนา ( SF-PN-003 ) ให ผจก. / ผช.ผจก.ฝาย พิจารณาอนุมัติ
5.4.2 ผจก. / ผช.ผจก.ฝายพิจารณาอนุมัติ และลงนามอนุมัติคาใชจายในการฝกอบรม โดยพิจารณา

จาก Job Description ของพนักงานที่ตองการเขารับการฝกอบรมภายนอก หลังจากพิจารณา
อนุมัติแลว นําแบบขออนุมัติสงพนักงานเขา ฝกอบรม / สัมมนาใหกับทางฝายบุคคล

5.4.2 ผจก./ผช.ผจก. ฝายบุคคลพิจารณาอนุมัติ โดยพิจารณาจากประวัติการฝกอบรมและงบประมาณ
การฝกอบรมภายนอกของแตละฝาย 
5.4.2.1 กรณีที่  “ อนุมัติ ” ผจก. / ผช.ผจก.ฝาย จัดทําเอกสารขอเบิกงบประมาณในการฝกอบรม

           - กรณี วงเงินไมเกิน 5,000 บาท เสนอ ผจก.ฝายบุคคล อนุมัติ 
           - กรณี วงเงินเกิน 5,000 บาท เสนอรองประธานกรรมการบริหารฯ หรือ
             ผูที่ไดรับมอบอํานาจอนุมัติ
5.4.2.2 กรณีที่ “ ไมอนุมัติ ” พนักงานฝายบุคคลแจงหนวยงานที่ขอสงพนักงานเขาฝกอบรมรับทราบ

5.5.2 ฝายบุคคล ดําเนินการติดตอสถาบันฝกอบรมภายนอก เพ่ือจองที่น่ัง, คาใชจายในการฝกอบรม
และแจงฝายที่ทําเรื่องขอฝกอบรมภายนอก เพ่ือสงพนักงานไปฝกอบรมภายนอก 

5.4.3  พนักงานเขารับการฝกอบรมภายนอก
5.4.4 พนักงานฝายบุคคลจัดเก็บ ผลการประเมินการฝกอบรมภายนอก โดยวิทยากร / สถาบันที่จัดฝกอบรม 

ประเมินผลผูเขารับการฝกอบรมหรือ มีประกาศนียบัตรรับรองการฝกอบรม กรณีไมมีผลการประเมิน
จากวิทยากร / สถาบันฝกอบรมใหผูบังคับบัญชาประเมินผลภายใน 15 วันทํางาน  โดยผูเขารับ
การฝกอบรมเซ็นรับทราบผลการประเมินลงในแบบประเมินผลการฝกอบรม / สัมมนา ( SR-PN-007 )
5.4.4.1 กรณีที่  “ ไมผานเกณฑประเมิน ” พนักงานฝายบุคคล บันทึกทะเบียนรายช่ือพนักงานที่ตอง  

อบรมซ้ํา ( SR-PN-009 ) และแจงฝายตางๆ เพ่ือสงพนักงานเขารับการฝกอบรมซ้ํา
5.4.4.2 กรณีที่ “ ผานเกณฑการประเมิน ” พนักงานฝายบุคคลบันทึกประวัติการฝกอบรม
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5.4 การฝกอบรมภายนอก
5.4.1 หัวหนาแผนกขึ้นไปเสนอรายชื่อผูตองการเขารับการฝกอบรมภายนอก โดยกรอกแบบขออนุมัติ

สงพนักงานเขา ฝกอบรม / สัมมนา ( SF-PN-003 ) ให ผจก. / ผช.ผจก.ฝาย พิจารณาอนุมัติ
5.4.2 ผจก. / ผช.ผจก.ฝายพิจารณาอนุมัติ และลงนามอนุมัติคาใชจายในการฝกอบรม โดยพิจารณา

จาก Job Description ของพนักงานที่ตองการเขารับการฝกอบรมภายนอก หลังจากพิจารณา
อนุมัติแลว นําแบบขออนุมัติสงพนักงานเขา ฝกอบรม / สัมมนาใหกับทางฝายบุคคล

5.4.2 ผจก./ผช.ผจก. ฝายบุคคลพิจารณาอนุมัติ โดยพิจารณาจากประวัติการฝกอบรมและงบประมาณ
การฝกอบรมภายนอกของแตละฝาย 
5.4.2.1 กรณีที่  “ อนุมัติ ” ผจก. / ผช.ผจก.ฝาย จัดทําเอกสารขอเบิกงบประมาณในการฝกอบรม

           - กรณี วงเงินไมเกิน 5,000 บาท เสนอ ผจก.ฝายบุคคล อนุมัติ 
           - กรณี วงเงินเกิน 5,000 บาท เสนอรองประธานกรรมการบริหารฯ หรือ
             ผูที่ไดรับมอบอํานาจอนุมัติ
5.4.2.2 กรณีที่ “ ไมอนุมัติ ” พนักงานฝายบุคคลแจงหนวยงานที่ขอสงพนักงานเขาฝกอบรมรับทราบ

5.5.2 ฝายบุคคล ดําเนินการติดตอสถาบันฝกอบรมภายนอก เพ่ือจองที่น่ัง, คาใชจายในการฝกอบรม
และแจงฝายที่ทําเรื่องขอฝกอบรมภายนอก เพ่ือสงพนักงานไปฝกอบรมภายนอก 

5.4.3  พนักงานเขารับการฝกอบรมภายนอก
5.4.4 พนักงานฝายบุคคลจัดเก็บ ผลการประเมินการฝกอบรมภายนอก โดยวิทยากร / สถาบันที่จัดฝกอบรม 

ประเมินผลผูเขารับการฝกอบรมหรือ มีประกาศนียบัตรรับรองการฝกอบรม กรณีไมมีผลการประเมิน
จากวิทยากร / สถาบันฝกอบรมใหผูบังคับบัญชาประเมินผลภายใน 15 วันทํางาน  โดยผูเขารับ
การฝกอบรมเซ็นรับทราบผลการประเมินลงในแบบประเมินผลการฝกอบรม / สัมมนา ( SR-PN-007 )
5.4.4.1 กรณีที่  “ ไมผานเกณฑประเมิน ” พนักงานฝายบุคคล บันทึกทะเบียนรายช่ือพนักงานที่ตอง  

อบรมซ้ํา ( SR-PN-009 ) และแจงฝายตางๆ เพ่ือสงพนักงานเขารับการฝกอบรมซ้ํา
5.4.4.2 กรณีที่ “ ผานเกณฑการประเมิน ” พนักงานฝายบุคคลบันทึกประวัติการฝกอบรม

WP - PN - 001

การผึกอบรม 8 ของ 8
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มาตรฐานการบรรจุผลิตภณัฑ 
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     เลขท่ี NO.  

รุน

07

  แบบภาชนะบรรจุ (         ) ระบุ       RACK                   กลองพลาสติก                  อ่ืน ๆ   ระบุ     สีของภาชนะ เขียว

  จํานวนชิ้นงานตอภาชนะ 15 ช้ิน    นํ้าหนักชิ้นงานตอช้ิน 1.85 กก.    ขนาดของชิ้นงาน ( ก.xย.xส. ) ( มม.)

  นํ้าหนักภาชนะเปลา 125 กก.    นํ้าหนักรวมทั้งหมด 152.75 กก.    ขนาดของภาชนะ ( ก.xย.xส. ) ( มม.)

  รูปแบบการจัดสง A B             ระยะทาง กม.      วัสดุปองกัน

รปูช้ินงานและลกัษณะการบรรจุในภาชนะ 

ขัน้ตอนการบรรจุ หมายเหตุ ( เพิ่มเติมรายละเอียดอ่ืนๆ ถามี )

    ** หามนําสิ่งของวางบนฝาปดดานบน RACK เพราะอาจจะทําให

      (1)    แผน CORRUGATE ทะลุใด

      (2) วางช้ินงานชั้นละ  1 ช้ิน

      (3) บรรจุช้ินงานใหครบจํานวน 15 ช้ิน / 1 ภาชนะบรรจุภัณฑ

      (4) ติด TAG CARD ทกุคร้ังเม่ือบรรจุครบตามจํานวนทีก่ําหนด

สาเหตุการเปลีย่นแปลงการบรรจุ ( กรณีที่มีการเปล่ียนแปลงใบมาตรฐาน )

รหัสผูผลิต ผูผลิต หมายเลขชิ้นสวน ( 5 ตวัแรก ) ช่ือช้ินสวน

ใบมาตรฐานการบรรจุผลิตภัณฑ ……..…/……..……/…….…

ออกเอกสารโดย อนุมัติโดย อนุมัติการใชโดย รับรองโดย

45125 A 83200 HEADLINING

บรรจุช้ินงานในภาชนะบรรจุภัณฑทีก่ําหนด ( ตามรูป )

A B

( วัน / เดือน / ป )

MS AF2,AE2,WE2,PA2

QDMP/QDNM

(…………... …….…... ) (…………... …….…... )
….../…......../…... ….../…......../…... ….../…......../…... (แผนก ) (ลายเซ็น ) ( วัน / เดือน / ป )( วัน / เดือน / ป ) ( วัน / เดือน / ป )

(…………... …….…... ) AE2(QC)

1480 x 1960 x 1620

102

1264 x 1630
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นายเทพประสิทธิ์  ไพฑูรยวิสุทธิญาณ เกิดเมื่อวันที่ 27 กรกฎาคม 2522 กรุงเทพมหานคร 
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิต จาก สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหาร
ลาดกระบัง คณะวิศวกรรมศาสตร ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล และไดเขาศึกษาตอในระดับ
ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2549 ปจจุบันทํางานในบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนต 
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