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ภาคผนวก ก

การประเม ินผลของข ้อบกพร ่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกระเบอง
หล ังคาคอนกรีตก ่อนปร ับปร ุง



การวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต ห ม าย เล ข  FMFA - TNP-FM FA -niM fi
ซ ื่อ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ : ก ระเบ องห ล ังคาคอน กร ิต หน ้าท ี่ 1 / 1 3
ห ม าย เล ข ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ : ล ิน ํ้า เง ิน ว ัน ท ี่ป ้อน  (K ey D ate) : 1 8 ต ุล า ค ม 2 5 4 5 จ ัด ท ำโด ย: ฐ ิต ิๅฒ ิ ล.
ค ณ ะผ ู้ท ำงาน ห ล ัก  : ผ ู้จ ัด การส ่วน ผ ล ิต ,ผ ู้จ ัด การส ่วน พ ัฒ น าผ ล ิตภ ัณ ฑ ์,ผ ู้จ ัด การแผ น กผ ล ิต ,ผ ู้จ ัด การ*!!อม บ ำ^ง,ว ิศ วกรส ่งเส ร ิม ค ุณ กาพ ,ว ิศ วกรป ระจำส ่วน ว ัน ท ี่ของFMEA(คร ั้งแรก) : 1 8 /1 0 /4 5

ว ัน ท ี่ของFMEA(ทบทวน) -
ร 0 อ ผ ลก ารป ฏ ิบ ตัิ

กระบวนการ ล ัก ษ ณ ะ ผลกระทบของ E ส าเห ต ุกลไกข อง C การค วบ ค ุม E RPN ป ฏ ิบ ัต ิการ เส น อ แนะ ว ัน กำห น ดเสร ็จ ป ฏ ิบ ัต ิการท ี่ได ้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข ้อบกพร่อง V ข ้อบกพร่อง C กระบ วน การป ัจจ ุบ ัน T และผ ู้ร ับ ผ ิดชอบ ด ำเน ิน การ E C E

V C T
1 .การผสม 1.1 ความช ื้น กระเบ ื้องร ิดไม ่แน ่น  และ 8 น ํ้าหน ัก 'ว ัตช ุด ิบผ ิดปกต ิ 7 ต รวจเช ็ค ต าม แผ น  PM 5 2 8 0 ท ำแผ น ต รวจเช ็ค ให ม ่ หน่วยงาน*!!อม - - - - -
ส ่วนผสมป ูน ส ่วนผสมไม ่คงท ี่ ส ่งผ ลก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ จ าก ก าร อ ่าน ค ่า ท ุกๆ ล ัปดาห'โดยไม ่ม ี แ ล ะ ก ำห น ด ห ล ัก เก ณ ฑ ์ โรงงาน ต ัวอ ย ่าง
ทราย เฉดล ิกระเบ ื้อง L oad cell เกณ ฑ ์การต รวจส อบ การตรวจสอบ (2 8 /0 2 /4 6 )
1 .การผลม 1.1 ความช ื้น กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ 8 น ํ้าห น ักว ัตถ ุด ิบ ผ ิลป กต ิ 2 ต รวจ เช ็ค การท ำงาน 5 80 - - - - - - -
ส ่วนผสมป ูน ส่วนผสมไม ่คงท ี่ ส ่งผ ลก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ จากระบ บ  PLC โด ยท ั่วไป ก ่อน ผ ล ิต
ทราย เฉดล ิกระเบ ื้อง
1 .การผสม 1.1 ความช ื้น กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ 8 น ํ้าห น ักว ัตถ ุด ิบ ผ ิด ป กต ิ 2 ต รวจ เช ็ค การท ำงาน 5 80 - - - - - - -
ส ่วนผสมปูน ส ่วนผสมไม ่คงท ี่ ส ่งผ ลก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ จ าก ก าร ล ำ เล ิย ง โดยท ั่วไป ก ่อน ผ ล ิต
ทราย เฉ ดล ิกระเบ ื้อง ส ายพ าน ไม ่คงท ี่

1 .การผสม 1.1 ความช ื้น กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ 8 เว ล าใน ก าร ผ ส ม เป ีย ก 2 ม ีระบ บ ควบ ค ุม เวล า 2 32 - - - - - - -
ส ่วนผสมปูน ส ่วนผลมไม ่คงท ี่ ส ่งผ ลก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ ไม ่เท ่าก ัน อ ัตโนม ัต ิ
ทราย เฉดล ิกระเบ ื้อง

1 ------------------ C---------------------
ตารางที ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง

ÇO๐



ท า - ฅ ิเค ฑ ะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบส่าหรับกระบวนการผลิต ห ม าย เล ข  FMEA : TNP-FM EA -01/45
ช ึ่อผฅิตภัณ'ฑ์ : กระเบ องห ล ังคาคอน กร ิต หน ้าท ี่ 2 / 1 3
ห ม าย 1ล ข ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ : ล ิน ํ้าพ ัน ว ัน ท ี่ป ้อน  (K ey D ate) : 1 8 ต ุล าค ม  2 5 4 5 จ ัด ท ำโด ย  : ฐ ิต ิๆฒ ิ ล.
ค ณ ะผ ู้ท ำงาน ห ล ัก  : ผ ู้จ ัด ก ารส ่วน ผ ล ิต ,ผ ู้จ ัด ก ารส ่วน พ ัฒ น าผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์,ผ ู้จ ัด การแผ น กผ ล ิต ,ผ ู้จ ัด ก าร ,!เอ ม บ ำ^ .ว ิศ ว กรส ่ง เส ร ีม ค ุณ ภ าพ ,ว ิศ ว กรป ระจ ำส ่ว น ว ัน ท ี่ของFMEA(คร ั้งแรก) : 1 8 /1 0 /4 5

วันท ี่ของ FMEACทบทวน) -
ร 0 D ผ ลการป ฏ ิบ ัต ิ

กระบวนการ ล ัก ษ ณ ะ ผลกระทบของ E ส าเห ต ุกลไกข อง C การค วบ ค ุม E RPN ป ฏ ิบ ัต ิการ เส น อแน ะ ว ัน กำห น ดเสร ็จ ป ฏ ิบ ัต ิการท ี่ได ้ ร 0 D RPN
ข ้อบกพร่อง ข ้อบกพร่อง V ข ้อบกพร่อง C กระบ วน การป ้จจ ุบ ัน T และผ ู้ร ับ ผ ิดชอบ ด ำเน ิน การ E C E

V C T
1 .การผสม 1.1 ค วาม ช ื้น กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ 8 ส ่วน ผ ส ม ไม ่เข ้าก ัน จาก 3 ตรวจสอบ ความ ล ิกห รอ 4 96 - - - - - - -
ส ่วนผสมปูน ส ่วนผสมไม ่คงท ี่ ส ่งผ ลก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ ก ารกวน ไม ่ได ้ลม ํ่า เส ม อ ข อ งใบ กวน ห ล ัง เล ิกผ ล ิต
ทราย เฉ ดล ิกระเบ ื้อง ป ระจำว ัน

1 .การผสม 1.1 ความช ื้น กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ 8 2 พ^น จาก W et R eject 7 พ ิจ าร ณ าด ้ว ย ส าย ต า 6 2 2 4 ก าร ป ร ับ ป ^ ร ะ บ บ ก าร ฐ ิต ิๆฒ ิ ล. - - - - -
ส ่วนผสมปูน ส ่วนผสมไม ่คงท ี่ ส ่งผ ลก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ ผ ส ม ม ากเก ิน ไป แ ล ะค ว บ ค ุม ส าย พ าน ป ้อน  W et reject (3 1 /0 3 /4 6 )
ทราย เฉดล ิกระเบ ื้อง Pug return

1 .การผสม 1.1 ความช ื้น กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ 8 ไข้ส ่วนผสมท ี่อ าย ุ 7 ก าร ป ร ะ ม าณ อ าย ุโด ย 8 4 4 8 จ ัด ห าระบ บ ค ว บ ค ุม เว ล า ผ ผ .บ ร.แล ะ วศ. - - - - -
ส ่วนผสมปูน ส ่วนผสมไม ่คงท ี่ ส ่งผ ลก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ แต กต ่างก ัน ม าก พ น ักงานผลิต และไม ่ม ี อ ัตโนม ัต ิ ป ระจำส ่วน
ทราย เฉดล ิกระเบ ื้อง อ ุป ก ร ณ ์จ ับ เว ล า ,!เวย (1 5 /0 2 /4 6 )

1 .การผสม 1.1 ความ ช ื้น กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ 8 ค วาม ช ื้น ท รายไม่คงที่ 7 - ^ ม ต รวจลอบ ค วาม ช ื้น 7 3 9 2 จ ัด ห าแ ละท ด ลอ งระบ บ ฐ ิต ิๅ ฒ ิ ล. - - - - -
ส ่วนผสมปูน ส ่วนผสมไม ่คงท ี่ ส ่งผ ลก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ ต ลอดท ั้งว ัน การผล ิต ท ร าย ท ุก ๆ  30  นาท ีเพ ื่อ ตรวจว ัด ความ ช ื้น ท ราย (3 0 /0 6 /4 6 )
ทราย เฉ ดล ิกระเบ ื้อง ป ร ับ ค ่าน ํ้า แบบอ ัตโนม ัต ิ

ตารางที่ ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

CD



การวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
« ฟ ่^  %/ C 1 4m1
ซอผลิตภณฑํ : กระ L บองหลงคาคอนกรต หน้าท 3 / 1 3
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : สีนาพัน วันทีป๋่อน (Key Date) : 18 ตุลาคม 2545 จัดทำโดย : ฐิติๅฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหล้ก : ผู้'จัดการส่วนผลิต,ผู้'จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณ1r โ,ผู้'จัดการแผนกผลิต,ผู้'จัดการ'ซ่อมป้า}ง,'วิศวกรส่ง1ล'ริมคุณภาพ,1วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45

วันท่ีของ FM EA(ทบทวน) -
ร 0 อ ผลการปฎิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฎิบัติการเสนอ แนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ไต้ ร 0 อ RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการป๋จจุบัน T และผู้รับผิดซอบ ดำเนินการ E C E

V C T
1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบ้ืองรีดไม่แน่น และ 8 ปรับตั้งค่าความชื้นไม่ 1 มาตรฐานการปรับตั้ง 5 40 - - - - - - -

ส่วนผสม ปู น ส่วนผสมไม่คงท่ี ส่งผลกระทบต่อลักษณะ ถูกต้องใน SCADA และกำหนดให้หัวหน้า
ทราย เฉดสีกระเบ้ือง งานเป็นผู้ปรับตั้ง

1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบ้ืองรีดไม่แน่น และ 8 ทรายมีความชื้น 2 ตรวจสอบพ้ืนทรายและ 4 64 - - - - - - -
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงท่ี ส่งผลกระทบต่อลักษณะ แปรปรวนจากนํ้าขังใน ควบคุมระดับสต๊อก
ทราย เฉดสีกระเบ้ือง ยุ้งทรายระบายนํ้ายาก ทรายให้มีระยะเวลาพอ

า.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบ้ืองรีดไม่แน่น และ 8 Speedy tester แสดง 2 สอบเทียบค่าวัดและ 4 64 - - - - - - -
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงท่ี ส่งผลกระทบต่อลักษณะ ค่าไม่ถูกต้อง พิจารณาปรับความถี่ใน
ทราย เฉดสีกระเบ้ือง การสอบเทียบ

1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบ้ืองรีดไม่แน่น และ 8 Indicator แสดง 1 ตรวจสอบตาม 4 32 - - - - - - -
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงท่ี ส่งผลกระทบต่อลักษณะ ปริมาณวัตกดิบไม่ตรง แบบฟอร์มการตรวจเช็ค
ทราย เฉดสีกระเบ้ือง ค่าจริง เครึ่องจักรประจำวัน

ตารางที่ ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

CDrv>



ทารวิเคราะห์ลัทษณะบทพร่องและผฟิทระทบส่าหรับกระบวนทารผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
ซึ่อผล๊ตภณฑ์ : กระฌองหลังคาคอนกริต หน้าท่ี 4 / 1 3
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : สิน้ําเงิน วันทป้อน (Key Date) : 1 8 ตุลาคม2545 จัดทำโดย : ฐิติ'}ฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการซ่อมบำ?งวิศวกรส่งเสริมคุณภาพวิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) -
ร 0 D ผลการปฎิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเลนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T
2. การผลมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบ้ืองไม่ 7 ระบบชั่งวัตถุดิบผิดปกติ 2 ตรวจเช็คตามแผน PM 5 70 - - - - - - -

สิไม่คงท่ี เท่ากัน จาก Loadcell ทุก  ๆสัปดาห์

2. การผลมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบ้ืองไม่ 7 ระบบ PLC คำนวณค่า 2 ตรวจเช็คการทำงาน 5 70 - - - - - - -
สิไม่คงท่ี เท่ากัน ปริมาณวัตถุดิบผิดพลาด โดยทั่วไปก่อนผลิต

2. การผสมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบ้ืองไม่ 7 อุปกรณ์ลำเลียงส่งวัตถุดิบ 2 ตรวจลอบลภาพการ 5 70 - - - - - - -
สิไม่คงท่ี เท่ากัน ไม่คงที่ ทำงานทุกวันก่อนผลิต

2. การผลมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบ้ืองไม่ 7 เวลาการกวนส่วนผสมไม่ 4 ควบคุมด้วยโปรแกรม 2 56 - - - - - - -
สิไม่คงท่ี เท่ากัน เท่ากัน อัตโนมัติ

ตารางที ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

ÇQCO



ทารวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบด่าหรับกระบวนการผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
ซื่อผลิตภัณฑ์ : ร 2กระฌองหลงคาคอนกรต หนาท 5 / 1 3

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลิน้ําเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 1 8 ตุลาคม 2545 จัดทำโดย : เต'5ฒ ล.

คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการด่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการช่อมบำ}งวิศวกรส่งเสริมคุณภาพวิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45
วันท่ีของ FMEA( ทบทวน) -

ร 0 D ผลการปฏิบติั
กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเส!จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN

ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E
V C T

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 ลิไม่เข้ากันเบื้องจากใบ 2 ตรวจสอบใบกวนตา 5 70 - - - - - - -
ลิไม่คงท่ี เท่ากัน กวนลิกหรอ มาตรฐานตรวจระยะ

การลิกก่อนผลิต

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 ปริมาณนาผสมลิไม่คงที่ 2 ส่มตรวจสอบปริมาณ 6 84 - - - - - - -
ลิไม่คงท่ี เท่ากัน น้ําผสมลิทุกๆช่ัวโมง

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 ใช้ส่วนผสมลิที่อายุ 7 การประมาณอายุโดย 8 392 หาอุปกรณ์จับเวลาให้ ผผ.บร.และ วศ. - - - - -
ลิไม่คงท่ี เท่ากัน แตกต่างกัน พนักงานผลิต และไม่ม โดยอัตโนมัติ ประจำด่วน

อุปกรณ์จับเวลาช่วย (29/04/46)

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 นํ้าหนักผงลิผิดมาตรฐาน 2 ^มตรวจสอบตาม 5 70 - - - - - - -
ลิไม่คงท่ี เท่ากัน แผนการส่มทดสอบใน

กระบวนการผลิต

ตารางที่ ก.า แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระฒืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)



ทา?วิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบส่าหรับกร;0เว.นทารผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
ซื่อผลิตภัณฑ์ : กระเบ้ืองหลังคาคอนกรีต หน้าท่ี 6 / 1 3
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลินํ้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 1 8 ตุลาคม2545 จัดทำโดย : ฐิติๅฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการซ่อมม่า^ง,วิศวกรลิงเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45 

วันที่ของFMEA(ทบทวน) :

กระบวนการ ลักษณะ 
ข้อบกพร่อง

ผลกระทบของ 
ข้อบกพร่อง

ร
E
V

สาเหตุกลไกของ 
ข้อบกพร่อง

0
C
C

การควบคุม 
กระบวนการบัจจุบัน

D
E
T

RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ 
และผู้รับผิดชอบ

ผลการปฏิบัติ

ปฏิบัติการที่ได้ 
ดำเนินการ

ร
E
V 0 

0
๐ D

E
T

RPN

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว 
ลิไม่คงท่ี

เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 
เท่ากัน

7 พนักงานใลิลิผิดขั้นตอน 2 มาตรฐานการปฏิบัติ 
และมิการสอนงาน 

อย่างใกลัชิด

6 84

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว 
ลิไม่คงท่ี

เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 
เท่ากัน

7 ผงลิมิเฉดลิไม่เหมือนกัน 2 ส่มตรวจสอบการนำเข้า 
วัตถุดิบทุก Lot ตาม 
แผนการ^มตัวอย่าง

5 70

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว 
ลิไม่คงท่ี

เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 
เท่ากัน

7 ปริมาณน้ํา1ไม่คงที่,โดย 
อุณหภูมิ อุเ นในกัง'ไม่คงท่ี

2 กำหนดระตับการเก็บ 
ของอุเนชิเมนต์ตามแผน 

ของหน่วยงานพัสดุ

4 56

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว 
ลิไม่คงท่ี

เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่
เท่ากัน

7 ปริมาณนํ้าไม่คงที่โดยมิ 
ทรายแห้งด้างสายพาน

8 ปรับปริมาณนํ้าซ่วยใน 
ระหว่างการผลิต

7 392 กำหนดวิธีการไข้ทราย 
ในการผลิตซ่วงเข้า

ผร.กน. 
(31/10/45)

ตารางที่ ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

COบ า



ทา?วิเคราะห์ลักษณะบทพร่องและผลทระทบฟ้าหรับกระบวนการผลิค หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45

ชื่อผลิตภัณฑ์ : กระเบ้ืองหลังคาคอนกรีต หน้าท่ี 7 / 1 3

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : สี'นาเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 1 8 ตุลาคม 2545 จัดทำโดย : ฐิติๅฒิ ล.

คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการ,!เอมบัาÎ ง.วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45
วันทของFMEA(ทบทวน) -

ร 0 D ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการป๋จจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 กรวยทดสอบความข้น 2 สอบเทียบตามแผนการ 5 70 - - - - - - -
ลิไม่คงท่ี เท่ากัน เหลวไม่แม่นยำ สอบเทียบทุก 3 เดือน

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 Indicator แสดงปริมาณ 2 ตรวจสอบค่านํ้าหนัก 5 70 - - - - - - -
ลิไม่คงท่ี เท่ากัน วัตถุดิบไม่ตรง จริงเทียบกับ Indicator

ทุกวันก่อนผลิต

3. การเคลือบลิ 3.1 ปริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 ความเร็วกระเบื้องไม่คงท่ี 3 ตรวจลอบสายพานลิทุก 4 84 - - - - - - -
กระเบ้ืองไม่เท่ากัน เท่ากัน วันก่อนผลิต

3. การเคลือบลิ 3.1 ปริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 ระยะการจ่ายลิไม่คงที่ 2 ตรวจสอบสปริงปรับ 5 70 - - - - - - -
กระเบ้ืองไม่เท่ากัน เท่ากัน ระยะประดูจ่ายลิทุกวัน

ก่อนผลิต

ตารางที่ ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

ÇOO)



ทารวิเคราะห์ลักษณะบทพร่องและผฟิทระทบส่าหรับกระบวนทารผฟิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
ซอผลิตภัณท่ : กระเบิองหลังคาคอนกรด หนัาท 8 / 1 3
หมาย1ลขผลิตภัณฑ์' : ลินํ้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 18 ตุลาคม 2545 จัด'ทำโดย : ฐิติจุฒั ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการช้อมป่าÎ งวิศวกรส่งเสริมคุณภาพวิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) -
ร 0 อ ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดซอบ ดำเน้นการ E C E

V C T
3. การเคลือบลิ 3.1 บริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 ไดอะแฟรมปัมลิส่งลิไม่ 2 ควบคุมจังหวะการส่ง 2 28 - - - - - - -

กระเบ้ืองไม่เท่ากัน เท่ากัน ทันใช้ ต้วยโปรแกรม

3. การเคลือบลิ 3.1 ปริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 การดันลิขึ้นไปบนประดู 5 ปัมลิมาใช้งานด้วยการ 5 175 ทดลองหาระดับของลิใน วิศวกรประจำ - - - - -
กระเบ้ืองไม่เท่ากัน เท่ากัน จ่ายลิน้อยเกินไป ควบคุมของพนักงาน กังเพ่ือเก็บไว้ให้เพียงพอ ส่วน

(31/05/46)

3. การเคลือบลิ 3.1 ปริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 Plate ทดสอบนํ้าหน้กลิม 2 ตรวจสอบสภาพทุกวัน 4 56 - - - - - - -
กระเบ้ืองไม่เท่ากัน เท่ากัน มิติผิดขนาด ก่อนทำการผลิต

3. การเคลือบลิ 3.1 ปริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบ้ืองไม่ 7 ระยะประดูจ่ายลิไม่ 2 ตรวจสอบด้วย filer 4 56 - - - - - - -
กระเบ้ืองไม่เท่ากัน เท่ากัน ถูกต้อง gauge ทุกครั้งก่อนปรับ

ประดูจ่ายลิ

ตารางที่ ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

CD-"si



ท ารว ิเค ราะห ์ล ัก ษ {น ะบ ท พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
-ป «ะ. *x r «Ï โ ไ ]ซอผลตภโนฑ่ : กระฌองหลงคาคอนกรต หน่าท 9 / 1 3
หมายเลขผลิตภัณฑ์ ะ ลิน้ําเงิน วันที่ป๋อน (Key Date) : 18 ตุลาคม 2545 จัดทำโดย : ฐิติ,)ฒํ ล.
คณะผู้ ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้ จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้ จัดการแผนกผลิต,ผู้ จัดการซ่อมบำ}ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพวิศวกรประจำส่วน วันท่ีของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) : -
ร 0 D ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฎิบัติการ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ดำเนินการ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T เสนอแนะ และผู ้ รับผิดซอบ E C E

V C T
3. การเคลือบลิ 3.2 ลิ กระเบ้ี'อง1ไม่ เฉดลิจะเปินผิวหยาบไม่ 6 ระยะแปรงกด Roller 6 ตรวจสอบสภาพแปรง 7 252 กำหนดหาอายุ หัวหน้างานผลิต - - - - -

เรียบ สวยงาม ไม่แน่นอน ก่อนผลิตจากการ แปรงที ่ เหมาะสม (30/05/46)
พิจารณาดัวยสายตา

3. การเคลือบลิ 3.2 ลิกระเบ้ืองไม่ เฉดลิจะเป็นผิวหยาบไม่ 6 บื้าหนักลิผิดปกติจาก 2 สอบ เทียบเครี่องช่ังตาม 5 60 - - - - - - -
เรียบ สวยงาม เคร่ืองชงน้ําหนัก แผนการสอบเทียบ

ผิดปกติ

3. การเคลือบลิ 3.2 ลิ กระเบ้ืองไม่ เฉดลิ จะเป็นผิวหยาบไม, 6 Plate ทดสอบนาหนักลิ 2 ตรวจสอบสภาพทุกวัน 6 72 - - - - - - -

เรียบ สวยงาม มมิติผิดขนาด ก่อนทำการผลิต

3. การเคลือบลิ 3.2 ลิ กระเบ้ืองไม่ เฉดลิ จะเป็นผิวหยาบไม่ 6 ระดับความสูงแปรงไม่ 2 ตรวจสอบสภาพ 5 60 - - - - - - -
J J  ~  J oเรียบ สวยงาม คงทิ เครองจํกรตามทกาหนด

ทุกวันก่อนผลิต

ตารางที ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

ÇO00



การวิเครา ะห์ลักษณะบกพร่องและผลท?ะทบส่าหรับกระบวนการผฟิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
Xซอผลตภณฑ่ : กระเบองหลงคาคอนกรด หนิาทิ 10 / 13

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : สืน้ําเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 1 8 ตุลาคม2545 จัดทำโดย : เติจุฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการซ่อมบำ}ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพวิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) -
ร 0 D ผลการปฎิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฎิบ้ตการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C I
3. การเคลือบลิ 3.2 ลิกระเบ้ืองไม่ เฉดลิจะเป็นผิวหยาบไม่ 6 มุมสเปรย์งแปรงไม่คงท่ี 2 ตรวจสอบสภาพ 5 60 - - - - - - -

เริยบ สวยงาม เคร่ึองจ่กรตามท่ีกำหนด
ทุกวันก่อนผลิต

4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณนํ้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 แรงดันนํ้ายาเคลือบผิว 2 ตรวจสอบการทำงาน 4 56 - - - - - - -
นํ้ายาเคลือบผิว เคลือบผ่วกระเบ้ือง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน ไม่คงท่ี ของระบบในใบ

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม ตรวจสอบระหว่างการ
ผลิต

4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณนํ้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 Heater ทำงานร้อน 2 ตรวจสอบการทำงาน 7 98 - - - - - - -
น้ํายา เคลือบผิว เคลือบผวกระเบ้ือง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน เกินไปขณะเครึ่องหยุด ของระบบอย่างคร่าวๆ

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม ทุกวันก่อนผลิต
4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณนํ้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 เปล1วนํ้ายาเคลือบผิว1ไม่ 4 พิจารณาเปลี่ยนหัวพ่น 5 140 หาวิธีการทำความ หมวด'ซ่อมปา^] - - - - -
น้ํายา เคลือบผิว เคลือบผิวกระเบ้ือง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน เป็น1ป แบบ แน่,นอน ทุกลัปดาห์หริอทุกคร้ังท่ี สะอาดชุดหัวพ่นที่ โรงงานตัวอย่าง

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม ผิดปกติ เหมาะสม (31/05/46)

ตารางที ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

CDCD



การวิเคราะห์ลักษณะบทพร่องและผลกระทบลิาหรับกระบวนการผลิพ หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
ซื่อผลิตภัณฑ์ : X Ĵ

กระเบจงหลงคาคอนกรต หนาท 11/ 13
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : สิป้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 1 8 ตุลาคม2545 จัดทำโดย : ฐิติจุฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการ'!เอมบ่า^,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันท่ีของ FMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) -
ร 0 D ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเลนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ไต้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T
4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณป้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 ไม่กรองป้ายาหบุนเวิยน 2 ระบบการกรองป้ายา 3 42 - - - - - - -
ป้ายาเคลือบผิว เคลือบผ่วกระเบ'อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน ตามกำหนด อัตโนมัติและการ

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลืเข้ม ควบคุมเวลา
4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณป้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 อุณหภูมิป้ายาไม่คงที่ 2 ส่มตรวจสอบค่า 5 70 - - - - - - -
น0 *4 ร __Iนายาเคลอบผว เคลอบผวกระเบอง อ่อนแตกตางกัน ส่วน อุณหภูมิทเกจแสดง

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลืเข้ม

4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณป้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 ระดับป้ายาในกัง 2 กำหนดระดับป้ายาต้อง 4 56 - - - - - - -
นํ้ายาเคลือบผิว เคลือบผิวกระเป้อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน Pressure น้อยไป ไม่ตํ่ากว่า 1000 ลิตร

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองสิเข้ม
4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณป้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 ป้ายาไหลออกไดัข้า 2 ^มทดลอบก่อนผลิต 5 35 - - - - - - -
นํ้ายาเคลือบผิว เคลือบผวกระเป้อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน เนึ่องจากมิปริมาณ ทุก  ๆLot และระหว่าง

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองสิเข้ม
i

Solid มากไป ผลิตทุกชั่วโมง

ตารางที่ ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

OO



การวิเครา ะหัลักษณะบทพร่องแฟิะผฟิทระทบส่าหรับกระบวนการผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
nขอผลตภณฑ่ : กระเบองหลงคาคอนกรต หนาท 12/ 13

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลิน้ําเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 1 8 ตุลาคม 2545 จัดทำโดย: ฐิติๅฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการข้อมปา}ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพวิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA/คร้ังแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA/ทบทวน) -
ร 0 D ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ไต้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T
4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณนายา การมองเห็นความเข้ม 7 เคร่ึองช่ังน้ําหนัก 2 ลอบเทียบตามแผนทุกๆ 5 70 - - - - - - -
น้ํายาเคลือบผิว เคลือบผวกระเบ้ือง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน ผิดปกติ 3 เดอน

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลืเข้ม
4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณนํ้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 Plate ทดสอบน้ําหนัก 1 ตรวจสอบสภาพ 5 35 - - - - - - -
น้ํายาเคลือบผิว เคลือบผวกระเบ้ือง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน นายิามมิติผิดขนาด อุปกรณ์ก่อนการใข้งาน

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม ทุกวัน

4. การเคลือบ 4.2 นํ้ายาเคลือบ ส่วนท่ีนํ้ายาไม่ 7 ลมดูดไอ'นายาแรงไปทำ 2 กำหนดตรวจเข้คทุกวัน 4 56 - - - - - - -
น้ํายาเคลือบผิว ผิวไม่สมํ่าเสมอทั่ว ครอบคลุมจะทำให้เกิด ให้เปลวพ่นไม่สมํ่าเสมอ ก่อนผลิต,เกจแสดง

แผ่น ฝ็าขาวบนแผ่นกระเบ้ือง ระดับนํ้าในชุดดูด
4. การเคลือบ 4.2 นํ้ายาเคลือบ ส่วนท่ีนํ้ายาไม่ 7 ปรับระยะหัวพ่นไม่ 2 มี JIG ตั้งระยะตาม 3 42 - - ' - - - - -
น้ํายาเคลือบผิว ผิว,ไม่ลมํ่าเสมอทั่ว ครอบคลุมจะทำให้เกิด ถูกต้อง มาตรฐาน

แผ่น ฝ็าขาวบนแผ่นกระเบื้อง

ตารางที ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

ro๐



ทา.รวิเคราะห์ลักษณะบทพร่องและผลทระทบส่าหรับกระบวนการผลิ ต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-01/45
«dl « ^ r 3 บ 1̂ โโ- !]ช่อผลิตภณท่ : กระเบองหลงคาคอนกรต หนัาท 13 / 13
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : สืนํ้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 18 ตุลาคม 2545 จัดทำโดย : ฐัติๅฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการซ่อมบำรูง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEACทบทวน) : -
ร 0 อ ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการท่ีไห้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T
4. การเคลือบ 4.2 นํ้ายาเคลือบ ส่วนที่ป้ายาไม่ 7 รูปแบบป้ายาเคลือบผิว 8 ^มทดสอบป้าหนัก 8 448 หาวิธีการทดสอบใหม่ วศ.สค.,วศ.สผ. - - - - -
นำยาเคลอบผว ผิวไม่สมํ่าเสมอทั่ว ครอบคลุมจะทำให้เกิด จากการพ่นไม่เท่ากัน ป้ายาเคลือบผิวทุกๆ ให้สามารถตรวจสอบ (31/03/46)

แผ่น ผ่าขาวบนแผ่นกระเบ้ือง ช่ัวโมง พบความผิดปกติไห้
5. การบ่ม 5.1 กระเบ้ืองแห้ง กระเบ้ืองท่ีไม,แห้งจะม 6 อุณหภูมิระหว่างการบ่ม 7 ^มทดสอบกระเบื้องที่ 8 336 หาอุปกรณ์เพื่อใช้ วศ.สผ.,ผผ.บร. - - - - -
กระเบ้ือง ไม่เท่าก้นทุกแผ่น โอกาสเกิดผ่าขาวจาก ไม่คงที่ ผ่านออกมาจากการบ่ม ตรวจสอบค่าอุณหภูมิ (30/04/46)

ปฏิกิริยายาไอเดรท่ัน ทุกๆห้องบ่ม เพื่อดูความผิดปกติ

5. การบ่ม 5.2 ธีเล์มกระเบ้ือง ส่วนท่ีป้ายาไม, 7 แรงลมหมุนเวิยน 2 ตรวจลอบแรงลมจาก 4 48 - - - - - - -

กระเบ้ือง ไม่แห้ง ครอบคลุมจะทำให้เกิด ภายในไม่คงที่ เกจวัดแรงลมหน้าห้อง
ผ่าขาวบนแผ่นกระเบ้ือง บ่มทุกๆคร้ังท่ีทำการบ่ม

5. การบ่ม 5.2 ทิเล์มกระเบ้ือง ส่วนท่ีป้ายาไม่ 7 มิการเปิดประดูห้องบ่ม 2 ตรวจสอบแผ่นป้ายหน้า 3 42 - - - - - - -

กระเบ้ือง ไม่แห้ง ครอบคลุมจะทำให้เกิด ก่อนครบระยะเวลา ห้องแสดงระยะเวลา
ผ่าขาวบนแผ่นกระเบ้ือง เปิดปิดท่ีกำหนดไ

-------------------5------------------------------

ตารางที ก.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตก่อนปรับปรุง(ต่อ)

N)๐r\j



ภาคผนวก ข

การประเม ินผลของข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกร: เบ ื้อง
หล ังคาคอนกรีตหล ิงปร ับปรุง



ท า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ล ัก ษ ณ ะ บ ก พ ร ่อ ง แ ล ะ ผ ล ก ร ะ ท บ ส ่า ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ห ม าย เล ข  FMEA : TNP-FM EA-02/46
ซ ื่อผล ิต ภ ัณ ฑ ์ : ก ระเบ ื้องห ล ังคาคอน กร ีต หน ้าท ี่ 1 / 1 3
ห ม าย เล ข ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ : ล ิน ํ้าพ น ว ัน ท ี่ป ้อน  (K ey D ate) : 31 ก รก ฎ าคม  2 5 4 6 จ ัด ท ำโด ย  : ฐ ิต ิๅฒ ิ ล.

ค ณ ะ ผ ู้ท ำงาน ห ล ัก  : ผ ู้จ ัด ก ารส ่วน ผ ล ิต ,ผ ู้จ ัด ก ารส ่วน พ ัฒ น าผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์,ผ ู้จ ัด การแผ น กผ ล ิต ,ผ ู้จ ัด ก ารช ็อ ม ป า}ง ,ว ิศ วกรส ่ง เส ร ีม ค ุณ ภ าพ ,ว ิศ วกรป ระจ ำส ่วน ว ัน ท ี่ของFMEA(ครั้งแรก) : 1 8 /1 0 /4 5  
วันท ี่ของ FMEA(ทบทวน) : 3 1 /0 7 /4 6

กระบวนการ ล ัก ษ ณ ะ  
ข้อบกพร่อง

ผลกระทบของ  
ข ้อบกพร่อง

ร
E
V

ลาเห ต ุก ลไกข อ ง  
ข ้อบกพร่อง O 

O 
O

การควบ ค ุม  
กระบ วน การป ๋จจ ุบ ัน

D
E
T

RPN ป ฏ ิบ ัต ิการ เส น อแน ะ ว ัน กำห น ดเสร ็จ  
และผ ู้ร ับ ผ ิดชอบ

ผลการป ฎ ิบ ้ต ิ
ป ฏ ิบ ัต ิการท ี่ได ้ 

ด ำเน ิน การ
ร
E
V 0 

0
๐ อ

E
T

RPN

1 .การผฅม  
ส่วนผสมปูน  
ทราย

1.1 ค วาม ช ื้น  
ส่วนผสมไม ่คงท ี่

กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ  
ส ่งผ ล ก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ  

เฉ ดล ิกระเบ ื้อง

8 น ํ้าห น ักว ัตค ุด ิบ ผ ิด ป กต ิ 
จ าก ก าร อ ่าน ค ่า  

L oad cell

7 ต รวจเช ็ค ต าม แผ น  PM 
ท ุกๆ ล ัป ด าห ์โด ยไม ่ม ี 
เกณ ฑ ์การต รวจส อบ

5 2 8 0 ท ำแผ น ต รวจเช ็ค ให ม ่ 
แ ล ะ ก ำห น ด ห ล ัก เก ณ ฑ ์ 

การตรวจสอบ

ห น ่วยงาน ,อ่อม 
โรงงาน ต ัวอ ย ่าง  

(2 8 /0 2 /4 6 )

ต ิดซ ิล ิโคน และ  
ก ำห น ด การต รวจเช ็ค  

ป ระจำว ัน

8 2 3 48

1 .การผสม  
ส่วนผสมปูน  
ทราย

1.1 ความช ื้น  
ส ่วนผสมไม ่คงท ี่

กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ  
ส ่งผ ล ก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ  

เฉ ด ล ิกระเบ ื้อง

8 น ํ้าห น ัก ว ัต ธ ุด ิบ ผ ิล ป กต ิ 
จากระบ บ  PLC

2 ต รวจ เช ็ค การท ำงาน  

โดยท ั่วไป ก ่อน ผ ล ิต
5 80

1.การผสม  
ส่วนผสมปูน  
ทราย

1.1 ความ ช ื้น  
ส ่วนผสมไม ่คงท ี่

กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ  
ส ่งผ ล ก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ  

เฉ ด ล ิกระเบ ื้อง

8 น ํ้าห น ัก 1ว ัต ค ุด ิบ ผ ิดป กต ิ 
จ าก ก าร ล ำ เล ีย ง  

ล ายพ าน ไม ่ค งท ี่

2 ต รวจ เช ็ค การท ำงาน  
โดยท ั่วไป ก ่อน ผ ล ิต

5 80

1.การผสม  
ส ่วนผสมป ูน  
ทราย

1.1 ความช ื้น  
ส ่วนผสมไม ่คงท ี่

กระเบ ื้องร ีดไม ่แน ่น  และ  
ส ่งผ ลก ระท บ ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ  

เฉ ด ล ิกระเบ ื้อง

8 เว ล าใน ก าร ผ ส ม เป ีย ก  

ไม ่เห ่าก ัน
2 ม ีระบ บ ควบ ค ุม เวล า  

อ ัตโนม ัต ิ
2 32

ตารางที ข.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตหลังปรับปรุง

roP4̂



การวิเครา ะห์ล ักษณะบทพร่องและผลกระทบส่าหรับกระบวนการผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46
ป «5, IS r 3 โ: », Jซอผลตภณฑ่ : กระเบองหลงคาคอนกรต หนัาท 2 / 1 3
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลินํ้าเงิน วันที่ปัอน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : ฐิติๆฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการซ่อมปา^,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) 31/07/46
ร 0 D ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฎิบ้ติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฎิบํติการท่ี'ได้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการป็จจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T
1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบ้ืองริดไม่แน่น และ 8 ส่วนผสมไม่เข้ากันจาก 3 ตรวจสอบความลิกหรอ 4 96 - - - - - - -
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงที่ ส่งผลกระทบต่อลักษณะ การกวนไม่ได้สมํ่าเสมอ ของใบกวนหลังเลิกผลิต
ทราย เฉดลิกระเบ้ือง ประจำวัน

1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบ้ืองริดไม่แน่น และ 8 2พ}น'จาก Wet Reject 7 พิจารณาด้วยสายตา 6 336 การปรับปÎ งระบบการ ฐิติๅฒิ ล. กำหนดการตรวจเช็ค 8 2 4 64
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงท่ี ส่งผลกระทบต่อลักษณะ ผสมมากเกินไป และควบคุมสายพาน ป้อน Wet reject (31/03/46) ระบบและมาตรฐาน
ทราย เฉดลิกระเบ้ือง Pug return การทำความละอาด

1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบ้ืองรีด1ไม่แน่น และ 8 ใข้ส่วนผสมที่อายุ 7 การประมาณอายุโดย 8 448 จัดหาระบบควบคุมเวลา ผผ.บร.และ วศ. ติดต้ังไฟกระพริบ 8 2 3 48
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงที่ ส่งผลกระทบต่อลักษณะ แตกต่างกันมาก พนักงานผลิต และไมม อัตโนม้ติ ประจำส่วน และลัญญาณเลิยง
ทราย เฉดสกระเบ้ือง อุปกรณ์จับเวลาซ่าย (15/02/46) เตือนเม่ึอหมดอายุ

1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบ้ืองริดไม่แน่น และ 8 ความชื้นทรายไม่คงที่ 7 ^มตรวจสอบความชื้น 7 392 จัดหาและทดลองระบบ ฐิติๅฒิ ล. ใข้อุปกรณ์'อ่านค่า 8 2 1 16
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงที่ ส่งผลกระทบต่อลักษณะ ตลอดท้ังวันการผลิต ทรายทุกๆ 30 นาทีเพ่ือ ตรวจวัดความชื้นทราย (30/06/46) ความชื้นทรายแบบ
ทราย เฉดลิกระเบ้ือง ปรับค่านํ้า แบบอัตโนมัติ คล่ึนไมโครเวฟ

ตารางท่ี ข.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลงคาคอนกรีตหลังปรับปรุง(ต่อ)

f \ว ๐ บ า



การว ิเครา ะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46
X m1 'นซอผลิตภัณฑ่ : กระเบองหลงคาคอนกรต หน่าท 3 / 1 3

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : สืนํ้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : เติจุฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการซ่อมปา}ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) 31/07/46
ร 0 D ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T
1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบื้องริดไม่แน่น และ 8 ปรับตั้งค่าความชื้นไม่ 1 มาตรฐานการปรับตั้ง 5 40 - - - - - - -
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงที่ ส่งผลกระทบต่อลักษณะ ถูกต้องใน SCADA และกำหนดให้หัวหน้า
ทราย เฉดสืกระเบื้อง งานเป็นผู้ปรับตั้ง

1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบื้องรีดไม่แน่น และ 8 ทรายมีความชื้น 2 ตรวจลอบพื้นทรายและ 4 64 - - - - - - -
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงที่ ส่งผลกระทบต่อลักษณะ แปรปรวนจากนํ้าขังใน ควบคุมระดับสต๊อก
ทราย เฉดลิกระเบื้อง ยุ้งทรายระบายนํ้ายาก ทรายให้มีระยะเวลาพอ

1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบื้องรีดไม่แน่น และ 8 Speedy tester แสดง 2 สอบเที่ยบค่าวัดและ 4 64 - - - - - - -
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงที่ ส่งผลกระทบต่อลักษณะ ค่าไม่ถูกต้อง พิจารณาปรับความถี่ใน
ทราย เฉดลิกระเบื้อง การสอบเที่ยบ

1.การผสม 1.1 ความชื้น กระเบื้องรีดไม่แน่น และ 8 Indicator แสดง 1 ตรวจสอบตาม 4 32 - - - - - - -
ส่วนผสมปูน ส่วนผสมไม่คงที่ ส่งผลกระทบต่อลักษณะ ปริมาณวัตถุดิบไม่ตรง แบบฟอร์มการตรวจเข้ค
ทราย เฉดลิกระเบื้อง ค่าจริง เครึ่องจักรประจำวัน

ตารางที ข .1 แสดงตารางการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกระเบ ืองหล ังคาคอนกร ีตหล ังปรับปรุง(ต ่อ)
ç5
CD



ทารว ิเค ราะห ์พ ัก ษ {น ะบ ท พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ฟ ้าห ร ับ ก ระบ วน ทารผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46
ฃื่อผลิตภัณฑ์ : Xกระเบองหลงคาคอนกรต หนาท 4 / 1 3
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลินํ้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : ฐิติๅฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการช็อมปาÎ ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) 31/07/46
ร 0 D ผลการปฏิบติั

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E ลาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 อ RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T

2. การผสมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสีบนกระเบื้องไม่ 7 ระบบชั่งวัตคุดิบผิดปกติ 2 ตรวจเช็คตามแผน PM 5 70 - - - - - - -
สิไม'คงท่ี เท่ากัน จาก Loadcell ทุก  ๆสัปดาห์

2. การผลมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบื้องไม่ 7 ระบบ PLC คำนวณค่า 2 ตรวจเช็คการทำงาน 5 70 - - - - - - -
สีไม่คงที่ เท่ากัน ปริมาณ'วัตคุดิบผิดพลาด โดยทั่วไปก่อนผลิต

2. การผสมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบื้องไม่ 7 อุปกรณ์ลำเลียงส่งวัตคุดิบ 2 ตรวจลอบสภาพการ 5 70 - - - - - - -
สิไม่คงที่ เท่ากัน ไม่คงที่ ทำงานทุกวันก่อนผลิต

2. การผสมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบื้องไม่ 7 เวลาการกวนส่วนผสมไม่ 4 ควบคุมด้วยโปรแกรม 2 56 - - - - - - -
สิไม่คงที่ เท่ากัน เท่ากัน อัตโนมัติ

ตารางที่ ข .1 แสดงตารางการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกระเบ ืองหล ังคาคอนกร ีตหล ังปรับปรุง(ต ่อ)

[\วCD



ก ารว ิเค ร าะห ์ล ้ก บ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46

ชื่อผลิตภัณฑ์ : กระเบื้องหลังคาคอนกรีต หน้าที่ 5 / 1 3

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลินํ้าเงิน วันที่ปัอน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : เติๆฒิ ล

คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการช่อมนำ^ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) 31/07/46

ร 0 อ ผลการปฏิบติั

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN

ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการบัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T

2. การผลมสื 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบื้องไม่ 7 ลิไม่เข้ากันเนื่องจากใบ 2 ตรวจสอบใบกวนตา 5 70 - - - - - - -
ลิไม่คงที่ เท่ากัน กวนลิกหรอ มาตรฐานตรวจระยะ

การลิกก่อนผลิต

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบื้องไม่ 7 ปริมาณนํ้าผลมลิไม่คงที่ 2 ส่มตรวจสอบปริมาณ 6 84 - - - - - - -
ลิไม่คงที่ เท่ากัน นํ้าผสมลิทุกๆชั่วโมง

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบื้องไม่ 7 ใช้ส่วนผสมลิที่อายุ 7 การประมาณอายุโดย 8 392 หาอุปกรณ์จับเวลาให้ ผผ.บร. และ วค. ติดตั้งไฟกระพริบ 7 2 3 42

ลิไม่คงที่ เท่ากัน แตกต่างกัน พนักงานผลิต และไม่มี โดยอัตโนมัติ ประจำส่วน และลัญญาณเลิยง

อุปกรณ์จับเวลาช่วย (29/04/46) เติอนเนื่อหมดอายุ

2. การผสมลิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดลิบนกระเบื้องไม่ 7 นํ้าหนักผงลิผิดมาตรฐาน 2 ส่มตรวจสอบตาม 5 70 - - - - - - -
ลิไม่คงที่ เท่าก้น แผนการ^มทดสอบใน

กระบวนการผลิต

ตารางที่ ข.า แสดงตารางการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกระเบ ืองหล ังคาคอนกร ีตหล ังปรับปรุง(ต ่อ)

roç500



ท า?ว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ท พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระ ท บ ส ่าห ร ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46

ชื่อผลิตภัณฑ์ : กระเบื้องหลังคาคอนกริต หน้าที่ 6 / 1 3

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : สืนํ้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : ฐิติๅฒิ ล.

คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการ,]เอมบำ}ง,วิศวกรส ่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) 31/07/46

ร 0 D ผลการปฏิบติั

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E ลาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเลนอ แนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ไดั ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการป้จจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T

2. การผลมสิ 2.1 ความข้นเหลา เฉดสืบนกระเบื้องไม่ 7 พนักงานใส่สีผิดขนตอน 2 มาตรฐานการปฏิบัติ 6 84 - - - - - - -
สิไม่คงที่ เท่ากัน และมิการลอนงาน

อย่างใกล้ชิด

2. การผสมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบื้องไม่ 7 ผงสืมิเฉดสืไม่เหมือนกัน 2 ^มตรวจสอบการนำเข้า 5 70 - - - - - - -
สิไม่คงที่ เท่ากัน วัตธุดิบทุก Lot ตาม

แผนการ^มตัวอย่าง

2. การผลมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบื้องไม่ 7 ปริมาณนาไม่คงที่โดย 2 กำหนดระดับการเก็บ 4 56 . - - - - - - -
สิไม่คงที่ เท่ากัน อุณหภูมิ l j  นในกัง'ไม่คงท่ี ของอุ]นซีเมนต์ตามแผน

ของหน่วยงานพัสดุ

2. การผสมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสืบนกระเบื้องไม่ 7 ปริมาณนํ้าไม่คงที่โดยมิ 8 ปรับปริมาณนํ้าขรวย'ใน 7 392 กำหนดวิธีการใข้ทราย ผร.กน. กำหนดมาตรฐานให้ 7 2 6 84

สิไม่คงที่ เท่ากัน ทรายแห้งดัางสายพาน ระหว่างการผลิต ในการผลิตซ่วงเช้า (31/10/45) จัดการกับทราบแห้ง

ให้หมดหลังผลิต

ตารางที ข.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตหลังปรับปรุง(ต่อ)

N)CDCD
ทา?วิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบส่าหรับกระบวนการผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46



ชึ่อผลิตภัณฑ์ : กระเบื้องหลังคาคอนกริต หน้าที ่ 7 / 1 3
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลินํ้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : ฐิติๅฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการ,!!อมนำ}ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของ FMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) 31/07/46
ร 0 D ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 อ RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการป๋จจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T
2. การผลมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบื้องไม่ 7 กรวยทดลอบความข้น 2 สอบเทียบตามแผนการ 5 70 - - - - - - -

สิไม่คงที่ เท่ากัน เหลวไม่แม่นยำ สอบเทียบทุก 3 เดือน

2. การผลมสิ 2.1 ความข้นเหลว เฉดสิบนกระเบื้องไม่ 7 Indicator แลดงปริมาณ 2 ตรวจสอบค่านาหนัก 5 70 - - - - - - -
สิไม่คงที่ เท่ากัน วัตกดิบ1ไม่ตรง จริงเทียบกับ Indicator

ทุกวันก่อนผลิต

3. การเคสิอบสิ 3.1 ปริมาณสิบน เฉดสิบนกระเบื้องไม่ 7 ความเร็วกระเบื้องไม่คงที่ 3 ตรวจสอบสายพานสิทุก 4 84 - - - - - - -
กระเบื้องไม่เท่ากัน เท่ากัน วันก่อนผลิต

3. การเคลือบสิ 3.1 ปริมาณสืบน เฉดสิบนกระเบื้องไม่ 7 ระยะการจ่ายสิไม่คงที่ 2 ตรวจลอบสปริงปรับ 5 70 - - - - - - -
กระเบื้องไม่เท่ากัน เท่ากัน ระยะประตูจ่ายสืทุกวัน

ก่อนผลิต

ตารางที ข.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตหลังปรับปรุง(ต่อ)



ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห ์ ล ั ก ษ ณ ะ บ ก พ ร ่ อ ง แ ล ะ ผ ล ก ร ะ ท บ ส ำ ห ร ั บ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิ ต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46
ซื่อผลิตภัณฑ์ : กระเบองหลังคาคอนกริต หน้าที่ 8 / 1 3

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลินํ้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : เติจุฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการซ่อมบำ^ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) 31/07/46

ร 0 อ ผลการปฏิบัติ
กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E ลาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 อ RPN

ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E
V C T

3. การเคลือบลิ 3.1 ปริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบื้องไม่ 7 ไดอะแฟรมปัมลิสํงลิไม่ 2 ควบคุมจังหวะการส่ง 2 28 - - - - - - -
กระเบื้องไม่เท่าก้น เท่ากัน ทันไข้ ต้วยโปรแกรม

3. การเคลือบลิ 3.1 ปริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบื้องไม่ 7 การดันลขิ ึ้น ไปบนประดู 5 ป๋มลิมาใข้งานด้วยการ 5 175 ทดลองหาระดับของลิใน วิศวกรประจำ ค ว บ ค ุ ม ร ะ ด ั บ ล ิ ท ี ่  Y z 7 2 5 70
กระเบื้องไม่เท่ากัน เท่ากัน จ่ายลิน้อยเกินไป ควบคุมของพนักงาน กังเพื่อเก็บไว้ให้เพียงพอ ส่วน ของกัง และทำการ

(31/05/46) เติมลิเพ่ิม

3. การเคลือบลิ 3.1 ปริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบื้องไม่ 7 Plate ทดสอบป้าหน ั ก ลิมิ 2 ตรวจลอบสภาพทุกวัน 4 56 - - - - - - -

กระเบื้องไม่เท่ากัน เท่ากัน มิติผิดขนาด ก่อนทำการผลิต

3. การเคลือบลิ 3.1 ปริมาณลิบน เฉดลิบนกระเบื้องไม่ 7 ระยะประดู'จ่ายลิใม่ 2 ตรวจสอบด้วย filer 4 56 - - - - - - -
กระเบื้องไม่เท่ากัน เท่ากัน ถูกต้อง gauge ทุกครั้งก่อนปรับ

ประตูจ่ายลิ

ตารางที ข .1 แสดงตารางการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกระเบ ืองหล ังคาคอนกร ีตหล ังปรับปรุง(ต ่อ)

โ\ว



ก ารว ิเค ร าะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ส ำห ร ับ ก ระบ วน การผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46

ชื่อผลิตภัณฑ์ : กระเบื้องหลังคาคอนกรีต หน้าที่ 9 / 1 3

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : สินาเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : ฐิติๅฒิ ล.

คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการ,!เอมปาวิศวกรส่งเสริมคุณภาพวิศวกรประ:จำส่วน วันทของFMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

วันทของFMEA(ทบทวน) 31/07/46

ร 0 อ ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ดำเนินการ ร 0 อ RPN

ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T เสนอแนะ และผู้รับผิดชอบ E C E

V C T

3. การเคลือบสิ 3.2 สิกระเบื้องไม่ เฉดสิจะเป็นผิวหยาบไม่ 6 ระยะแปรงกด Roller 6 ตรวจสอบสภาพแปรง 7 252 กำหนดหาอายุ หัวหน้างานผลิต กำหนดอายุแปรงที่ 6 2 5 60

เรียบ สวยงาม ไม่แน่นอน ก่อนผลิตจากการ แปรงที่เหมาะสม (30/05/46) 100,000 แผ่น โดยกำหนด

พิจารณาดัวยสายตา เกณฑ์การตรวจสอบ

3. การเคลือบสิ 3.2 สิกระเบื้องไม่ เฉดสิจะเป็นผิวหยาบไม่ 6 ป้าหนักสิผิดปกติ,จาก 2 สอบเทียบเครื่องชั่งตาม 5 60 - - - - - - -

เรียบ สวยงาม เครึ๋อิงิชื่งันาหินิก แผนการสอบเทียบ

ผิดปกติ

3. การเคลือบสิ 3.2 สิกระเบื้องไม่ เฉดสิจะเป็นผิวหยาบไม่ 6 Plate ทดสอบป้าหนักสิ 2 ตรวจสอบสภาพทุกวัน 6 72 - - - - - - -

เรียบ สวยงาม มีมิติผิดขนาด ก่อนทำการผลิต

3. การเคลือบสิ 3.2 สิกระเบื้องไม่ เฉดสิจะเป็นผิวหยาบไม่ 6 ระดับความสูงแปรงไม่ 2 ตรวจสอบสภาพ 5 60 - - - - - - -

เรียบ สวยงาม คงท่ี เครองจักรตามที่กำหนด

ทุกวันก่อนผลิต

ตารางที่ ข .1 แสดงตารางการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกระเบ ืองหล ังคาคอนกร ีตหล ังปรับปรุง(ต ่อ)

ro
io



ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห ์ ล ั ก ษ ณ ะ บ ท พ ร ่ อ ง แ ล ะ ผ ล ก ร ะ ท บ ส ่ า ห ร ั บ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิ ต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46
1 ^4ซอผลตภณท์ : กระฌองหลงคาคอนกรต หนาท 10 / 13

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลินํ้าเงิน วันที่ป๋อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : เติๅฒิ ล.

คณะผู้ทำงานหลัก : ผ ู ้จัดการส่วนผลิต,ผ ู ้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผ ู ้จัดการๆ)อมปา^]1วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวก5■ ปÎ ะจำส่วน วันท ี ่ของFMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

วันที่ของFMEA(ทบทวน) 31/07/46
ร 0 อ ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการป๋จจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T
3. การเคลือบลิ 3.2 ลิกระเบื้องไม่ เฉดลิจะเป็นผิวหยาบไม่ 6 บุมสเปรย์งแปรงไม่คงที่ 2 ตรวจสอบสภาพ 5 60 - - - - - - -

เรียบ สวยงาม เครี่องจักรตามท ี ่กำหนด

ทุกวันก่อนผลิต
4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณ,นํ้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 แรงดันนํ้ายาเคลือบผิว 2 ตรวจสอบการทำงาน 4 56 - - - - - - -

นํ้ายา เคลือบผิว เคลือบผวกระเบื้อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน .ไม่คงท ี ่ ของระบบในใบ
แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองล ิ เข้ม ตรวจสอบระหว่างการ

ผลิต
4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณนํ้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 Heater ทำงานร้อน 2 ตรวจสอบการทำงาน 7 98 - - - - - - -

นํ้ายาเคลือบผิว เคลือบผิวกระเบื้อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน เกินไปขณะเครื่องหยุด ของระบบอย่างคร่าวๆ
แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองล ิ เข้ม ทุกวันก่อนผลิต

4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณนํ้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 เปลวนํ้ายาเคลือบผิวไม่ 4 พิจารณาเปลี่ยนหัวพ่น 5 140 หาว ิ ธ ีการทำความ หมวดๆเอมปา3ง กำหนดให้เฟ 7 2 4 56
นํ้ายาเคลือบผว เคลือบผวกระเบื้อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน เป็น1 ปแบบแน่นอน ทุกสัปดาห์หรือทุกครั้งท ี ่ สะอาดชุดหัวพ่นท ี ่ โรงงานตัวอย่าง สารละลายเฉพาะหัว

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองล ิ เข้ม ผิดปกติ เหมาะสม (31/05/46) พ่น

ตารางที ข .1 แลดงตารางการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกระเบ ืองหล ังคาคอนกร ีตหล ังปร ับปรุง(ต ่อ)
[\วCO



การว ิเครา ะ ห ์ล ัก ษ ณ ะบ ท พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระท บ ล ัาห ร ับ ก ระบ วน ก ารผลิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46
J r «ร' ax m1
ซอผลิตภัณฑํ : กระเบองหลงคาคอนกรต หนาท 11 / 1 3
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลิป้าเงิน วันที่ป้อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : เติอุฒิ ล.

คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการอ่อมบำ}ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน วันที่ของFMEA(คร้ังแรก : 18/10/45

วันที่ของ FMEA(ทบทวน) 31/07/46

ร 0 อ ผลการปฎิบติั
กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฎิบ้ติการเสนอ แนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN

ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้รับผิดซอบ ดำเนินการ E C E
V C T

4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณป้ายา การมองเหินความเข้ม 7 ไม่กรองป้ายาหมนเวิยน 2 ระบบการกรองป้ายา 3 42 - - - - - - -
นํ้ายาเคลือบผิว เคลือบผิวกระเป้อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน ตามกำหนด อัตโนมัติและการ

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม ควบคุมเวลา
4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณป้ายา การมองเหินความเข้ม 7 อุณหภูมิป้ายาไม่คงที่ 2 ส่มตรวจลอบค่า 5 70 - - - - - - -
V 4̂1 --- 1นำยาเคลือบผิว เคลอบผวกระเบอง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน อุณหภูมิทเกจแสดง

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม

4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณป้ายา การมองเหินความเข้ม 7 ระดับป้ายาในถัง 2 กำหนดระดับป้ายาต้อง 4 56 - - - - - - -
นํ้ายาเคลือบผิว เคลือบผวกระเป้อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน Pressure น้อยไป ไม ่ตํ่ากว่า 1000 ลิตร

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม

4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณป้ายา การมองเหินความเข้ม 7 ป้ายาไหลออกได้ข้า 2 ส่มทดสอบก่อนผลิต 5 35 : ' - - - - - -
ป้ายา เคลือบผิว เคลือบผากระเป้อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน เนื่องจากมิปริมาณ ทุกๅ Lot และระหว่าง

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม Solid มากไป ผลิตทุกชั่วโมง

ตารางที ข .1 แสดงตารางการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกระเบ ืองหล ังคาคอนกร ีตหล ังปร ับปรุง(ต ่อ)
โ\ว4̂



ทา?ว ิเครา ะห ์ล ัก ษ ณ ะบ ท พ ?ฉ งแ ล ุะผ ล ุก ?ะท บ ส ่าห ร ับ ท ?ะบ วน ท า?ผ ล ิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46
J ^ r โ วซ่อผลิตภณฑ่ : กระเบองหลงคาคอนกรต หนาท 12 / 13

หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ลินํ้าเงิน กันที่ป้อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย: ฐิติๅฒิ ล.

คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการซ่อมบำ^ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประจำส่วน กันที่ของFMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

กันที่ของFMEA(ทบทวน) 31/07/46

ร 0 อ ผลการปฎิบัติ
กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฎิบ้ติการเสนอแนะ กันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN

ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการนัจจุบัน T และผู้รับผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T
4. การเคลิอบ 4.1 ปริมาณ,นํ้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 เครึ่องชั่งนํ้าหนัก 2 สอบเทียบตามแผนทุกๆ 5 70 - - - - - - -
นํ้ายาเคลือบผิว เคลึอิบิผิวิกิริะฌึ่อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน ผิดปกติ . 3 เดือน

แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม

4. การเคลือบ 4.1 ปริมาณนํ้ายา การมองเห็นความเข้ม 7 Plate ทดสอบนํ้าหนัก 1 ตรวจสอบสภาพ 5 35 - - - - - - -

'นายา เคลือบผิว เคลือบผ่วกระเป้อง อ่อนแตกต่างกัน ส่วน นํ้ายามีมิติผิดขนาด อุปกรณ์ก่อนการใช ้งาน
แตกต่างกัน หนาจะทำให้มองลิเข้ม ทุกกัน

4. การเคลือบ 4.2 นํ้ายาเคลือบ ส่วนที่นํ้ายาไม่ 7 ลมดูดไอนํ้ายาแรงไปทำ 2 กำหนดตรวจเช็คทุกกัน 4 56 - - - - - - -

นํ้ายาเคลือบผิว ผิวไม่สมํ่าเสมอทั่ว ครอบคลุมจะทำให้เกิด ให้เปลวพ่นไม่สมํ่าเสมอ ก่อนผลิต,เกจแสดง

แผ่น ผ่าขาวบนแผ่นกระเบื้อง ระดับนํ้าในชุดดูด
4. การเคลือบ 4.2 นํ้ายาเคลือบ ส่วนที่นํ้ายา1ไม่ 7 ปรับระยะหัวพ่นไม่ 2 มี JIG ตงระยะตาม 3 42 - - - - - - -

นํ้ายา เคลือบผิว ผิว1ไม ่สมํ่า เสมอท่ัว ครอบคลุมจะทำให ้เกิด ถูกต้อง มาตรฐาน

แผ่น ผ่าขาวบนแผ่นกระเบื้อง

ตารางที่ ข.1 แสดงตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบืองหลังคาคอนกรีตหลังปรับปรุง(ต่อ)

โ\ว
en



ทารวิเคราะ ห ์ล ักษณะบกพร่องแฟ ิะผลกระทบลัาหร ับกระบวนการผล ิต หมายเลข FMEA : TNP-FMEA-02/46
ชื่อผลิตภัณฑ์ : กระเบองหลังคาคอนกริต หน้าที่ 1 3 / 13
หมายเลขผลิตภัณฑ์ : ล ินาเงิน วันท ี่ป้อน (Key Date) : 31 กรกฎาคม 2546 จัดทำโดย : ฐ ิต ิๆฒิ ล.
คณะผู้ทำงานหลัก : ผู้จัดการส่วนผลิต,ผู้จัดการส่วนพัฒนาผลิตภัณฑ์,ผู้จัดการแผนกผลิต,ผู้จัดการซ่อมบ่า^ง,วิศวกรส่งเสริมคุณภาพ,วิศวกรประ;จำส่วน วันที่ของFMEA(ครั้งแรก) : 18/10/45

วันที่ของ FMEA(ทบทวน) : 31/07/46
ร 0 D ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ลักษณะ ผลกระทบของ E สาเหตุกลไกของ C การควบคุม E RPN ปฏิบัติการเสนอแนะ วันกำหนดเสร็จ ปฏิบัติการที่ได้ ร 0 D RPN
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง V ข้อบกพร่อง C กระบวนการปัจจุบัน T และผู้ร้บผิดชอบ ดำเนินการ E C E

V C T

4. การเคลือบ 4.2 นํ้ายาเคลือบ ส่วนที่นํ้ายาไม่ 7 £ปแบบนายาเคลือบผิว 8 ส่มทดสอบนํ้าหนัก 8 448 หาวิธีการทดสอบใหม่ วศ.สค.,วศ.สผ. เปลี่ยนวิธีการทดสอบ 7 2 5 70
นํ้ายาเคลือบผิว ผิวไม่สมํ่าเสมอทั่ว ครอบคลุมจะทำให้เกัด จากการพ่นไม่เท่ากัน นํ้ายาเคลือบผิวทุกๆ ให้สามารทตรวจสอบ (31/03/46) เปินการลอกฟิล์มเมื่อดู

แผ่น ฝืาขาวบนแผ่นกระเบื้อง ชั่วโมง พบความผิดปกติได้ 2รั่วทุกๆช่ัวโมง
5. การบ่ม 5.1 กระเบื้องแห้ง กระเบื้องที่ไม่แห้งจะมี 6 อุณหภูมิระหว่างการบ่ม 7 ส่มทดสอบกระเบื้องที่ 8 336 หาอุปกรณ์เพื่อใข้ วศ.ลผ.,ผผ.บร. ติดตังชุด Thermo 6 2 4 48
กระเบ้ือง ไม,เท่ากันทุกแผ่น โอกาสเกัดฝืาขาว1จาก ไม ่คงท่ี ผ่านออกมาจากการบ่ม ตรวจสอบค่าอุณหภูมิ (30/04/46) couple และ Panel

ปฏิกิริยายาไอเดรชั่น ทุกๆห้องบ่ม เพื่อดูความผิดปกติ view อ่านค่าอุณหภูมิ

5. การบ่ม 5.2 ฟิล์มกระเบื้อง ส่วนที่นํ้ายาไม่ 7 แรงลมหมนเวิยน 2 ตรวจสอบแรงลมจาก 4 48 - - - - - - -

กระเบ้ือง ไม่แห้ง ครอบคลุมจะทำให ้เกิด ภายในไม่คงท่ี เกจวัดแรงลมหน้าห้อง

ฝ็าขาวบนแผ่นกระเบื้อง บ่มทุกๆครั้งท่ีทำการบ่ม

5. การบ่ม 5.2 ฟิล์มกระเบื้อง ส่วนที่นํ้ายา'ไม่ 7 ม ีการเปิดประตูห้องบ่ม 2 ตรวจสอบแผ่นป้ายหน้า 3 42 - - - - - - -

กระเบ้ือง ไม่ แห้ง ครอบคลุมจะทำให้เกิด ก่อนครบระยะเวลา ห้องแสดงระยะเวลา
ฝืาขาวบนแผ่นกระเบื้อง เปิดปิดท ี่กำหนดไ

ตารางที ข .1 แสดงตารางการว ิเคราะห ์ข ้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผล ิตกระเบ ืองหล ังคาคอนกร ีตหล ังปร ับปรุง(ต ่อ)
ro
Œ)
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ข้อมูลทดลองหาความสมพันธ์ฃองค'าสีก้บปัจจ้ยการผลิต



รายงานสรุปการทดลองหาความส้มพันรระหว่างค่าเฉดสี (dE)
และปัจจ้ยการผลิต
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1 . การทดลองหาปัจจัยการผลิตท่ีสัมพันธ์กับค่าเฉดสี
- ความช้ืนส่วนผสมปูนทราย
- น้ําหนักสี

2 . ผลการทดลอง
- โรงงานตัวอย่างได้ทดลองเพ่ือหาความสัมพันธ์ระหว่างค่าความช้ืนส่วนผสมปูนทรายและ 
น้ําหนักสีท่ีเปล่ียนแปลงในแต่ละค่าว่าส่งผลต่อความเข้มอ่อนของเฉดสีอย่างไรบ้าง โดยใช้ค่าสี 
เป็นเกณฑ์อ้างอิงคือ dE ซ่ึงลามารถแสดงข้อมูลได้ดังน้ี

หมายเลข ระยะเวลาที่ใช้ ค่าสิ เปรียบเทียบ เปรียบเทียบ
mortar (นาที) dE a ช dE เฉดสิ

1 30 40.97 -7.25 -15.56 2.9 + +

1 30 40.91 -7.13 -15.34 2.9 + +

1 30 41.49 -7.39 -15.68 2.4 + +

2 25 41.51 -7.32 -15.38 2.3 + +

3 20 41.84 -7.46 -15.76 2.0 =
4 15 43.90 -7.93 -16.33 -0.1 =
5 10 46.04 -8.39 -16.77 -2.2

6 5 43.84 -7.78 -15.92 standard standard
หมายเหต ++ หผายถึงกระเบ้ืองมีสิเข้มชัดเจนเม่ือเทียบกับ standard

- - หมายถึงกระเบื้องมีสิอ่อนชัดเจนเมื่อเทียบกับ standard
== หมายถึงกระเบื้องผีสิไม่แตกต่างกับ standard

ตารางท่ี ค.1 แสดงข้อมูลการวัดค่าสีท่ีความช้ืนปูนทรายต่างกัน

รูปท่ี ค.1 แสดงกราฟความสัมพันธ์ของความช้ืนส่วนผสมปูนทรายกับค่าสี
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จากข้อมูลในการทดลองข้างต้น ได้นำมาวิเคราะห์โดยใช้กราฟความสัมพันธ์ระหว่างค่า 
ความชื้นส่วนผสมปูนทรายและค่าสี ตามรูปที่ ค-ใ สรุปใต้ว่าเมื่อความชื้น Mortar มีค่า
เปลี่ยนแปลงไปโดยเมื่อความชื้นส่วนเปียกมีค่าสูงหรือส่วนผสมเปียก จะทำให้เฉดสีกระเบื้องมี 
ลักษณะเข้มช้ืนหรือค่า dE ลดลง

หมายเลข ปริมาณนาหนักสิ ค่าสิ เปรียบเทียบ เปรียบเทียบ
(กรัม) L a b dL เจดสิ

1 150 43.16 -7.28 -15.01 0.7 + +

1 145 44.45 -7.32 -15.29 -0.6 + +

1 140 43.58 -7.28 -15.55 0.3 + +

2 135 42.84 -7.32 -15.16 1.0 + +

3 130 43.48 -7.51 -15.16 0.4 =

4 125 41.17 -7.23 -15.50 2.7 =
5 120 40.54 -7.31 -15.07 3.3

6 130 43.84 -7.24 -15.22 Standard standard
ตารางทึ่ 2 แสดงค่าสีและการฟรียบเทียบเฉดสิกระเบื้องทดลคง

หมายเหต ++ หมายถึงกระเบ้ืองมีสิเข้มชัดเจนเมื่อเทียบกับ standard

- - หมายถึงกระเบ้ืองมสิอ่อนชัดเจนเมื่อเทียบกับ standard

== หมายถึงกระเบื้องมีสิไม่แตกต่างกับ standard

ตารางท่ี ค.2 แสดงข้อมูลการวัดค่าสีที่นำหนักสีต่างกัน

0  0 . 5  1 ใ . 5  2  2 . 5  3  3 . 5  4  4 . 5  5  5 . 5  6  6 . 5  7  7 . 5

ปริมาณนํ้าหนักสี

รูปท่ี ค.2 แสดงกราฟความสัมพันธ์ของนํ้าหนักสีกับกับค่าสี

จากข้อมูลในการทดลองข้างต้นไต้นำมาวิเคราะห์โดยใช้กราฟความสัมพันธ์ระหว่างค่า 
นํ้าหนักสีที่เคลือบกับค่าเฉดสี สรุปได้ว่าเมื่อปริมาณนํ้าหนักสีมีค่าเปลี่ยนแปลงไปโดยเมื่อนํ้าหนักสี 
มีค่าสูงจะทำให้เฉดสีกระเบื้องมีลักษณะเข้มชื้นหรือค่า dE ลดลง แต่จะมีความสัมพันธ์กับค่าสี 
ค่อนข้างน้อยเม่ือเทียบกับความช้ืนส่วนผสมปูนทราย
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กระบวนการตรวจติดตามภายใน
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ระเนัยนการปแบัติงาน
๒ฃเห่ีเชฑสทร ะ GN-P-QS-004
ฉบบห ะ F
เปรินเนนปลง«งงจ่ี : 1

เร่ือง การตรวจติดตามภายไน
วันท ะ 1ธ มชุนไยน2544
«น้าจ่ี ะ 2/0

QMR uüyua.

พ ัง ค ว า ม ส ้ม ห ัน ธ  ข « ด อ น ก า ร ป ฎ ิบ ัต ง า น  ะ ก า ร ต ร ว จ ต ิด ต า ม ภ า ย ใ น

ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ C D ๐
เร ม ส ัน /ส ิ้น ช ุด  ต ำ เน ิน ก าร  พ ิจ ารณ า จ ุด เช อ ฆ โย ง  ส ึ๋อ ส าร

น ัว พ ก ระบ วน ก าร QMR/EMR
น -เอ ก ส า ร ฯ /  

น -ค ูแล  

เอกสาร  

ร ะบ น ฯ

น ้ตรวจ  

ต ิดตาม

ผ ฝ ./ผ ท . % ค ูก ต ร ว จ

ต ิดตาม

เอกสารส ัางอ ิ- 

นบ บ ่ฟ อร ์ม  

เอ กสารแน บ

จ ัด ท ่าก าห น ค ก ารต รวจค ่ค ต าม ( ) GN-F-QS-028

ส ำ เน า เอ ก ส ารน ร ์อ ม อ อ ก บ ัน ท ึก แ จ ้ง  

แ ล ะห ม าย ณ ข ล งใบ ต ิด ต าม ค วาม

GN-F-QS-002,0 
GN-F-QS-015,0 
GN-F-QS-018,0 
GN-F-QS-028,0 
GN-S-QS-022 
ร ะ เบ ีย บ ก ารป ฐ !  

ง าน «บ ัน ใม ่ท วบ

ลงน าม อ า !ม ัต ิบ ัน ท ึก แ จ ้ง GN-F-QS-015

น ัด ห ม าย แ ละจ ้ด ท ้าน ัว 'จ ้อ ก ารต รวจ  

ห ร ์อ ม ด ำเน ิน ก ารต รวจ ต ิด ต าม

GN-P-QS-002,0 
GN-F-QS-015,0 
GN-F-QS-018,0 
GN-P-QS-003 
ระเบ ียบ การป ฎ ร ่ 

งาน ฉ บ ับ ใม ่ค วบ

ล งน าน รบ ท ราบ ราย งาน ก ารต รวจ  

ต ิดตาม

GN-F-QS-002,0 
GN-F-QS-016,0

บ ้า เท ึก ผ ล ก ารต รวจล งใน ใบ ต ิด ต าม  

ค วาม ค ีบ ห น ้าฑ ร ์อ ม ล งส ล าน ะ ( _ }
GN-F-QS-016,0 
GN-F-QS-028

รูปท่ี ง.1 แสดงผังการปฏิบัติงานเร่ืองการตรวจติดตามภายในของโรงงานตัวอย่าง
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ประวิตผู้เขียนวิทยานิพนธ์

ฐิติวุฒิ ล่ิววานิช เกิดเม่ือวันท่ี 23 ธันวาคม พศ. 2517 ท่ีเขตวังทองหลาง จังหวัด 
กรุงเทพมหานคร จบการสืกษาระดับมัธยมสืกษาท่ีโรงเริยนกรุงเทพคริสเตียนวิทยาลัย และจบ
การสืกษ'าระดับปริญญาตรี ได้รับปริญญาบัตร วิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต ลาขาวิชาวิศวกรรมอุตสา 
หการ มหาวิทยาลัยมหิดล ปัจจุบันได้สืกษาในระดับปริญญามหาบัณฑิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย

ประว้ติการทำงานในปัจจุบัน ดำรงตำแหน่งวิศวกรประจำส่วนผลิต บริษัทกระเบ้ืองหลังคา 
ซีแพค จำกัด
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