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The objectives of this thesis are to improve quality for plastic part painting process in the 
automobile industry appropriately by using Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). FMEA is the quality 
tools used to search for the quality factors. At the beginning of the problem, defects are mostly found at 
surface parts.  The problems of Dust, Silking, Cratering, Tin Film, Sagging and Scratch are due is quality 
need function such as;

1.The lack of inspection quality planing for plastic parts.
2.The lack of quality control standard.
3.The lack of cleaning maintenance in the painting process.
4.The lack of experience for working.
This research is started from studying the process and brain storming to look for quality factors of  

plastic part painting process by using Tree Diagram, Causes and Effects Diagram, Relation Diagram and 
Failure Mode and Effects Analysis(FMEA). After that, specialists for plastic part painting process in 
automobile industry analyze and evaluate the Severity, Occurrence and Detection of each defect to calculate 
Risk Priority Number (RPN) help to specify risk of defect occurrence. The meaning for high RPN is the risk of 
high defect occurrence. The research improves processes which have RPN higher value than 100.

By using brain storming technique to correct causes of defects and improve the painting 
processes, the improvements are concluded as;

1.Working and painting inspection standard for parts inspection are prepared and improved is 
meet a customer specification while cleaning standard of painting room, air supply, oven, burner, jig, hanger 
and conveyor are recondition.

 2.Cleaning frequency in Painting room, Air supply room, Oven room, Burner room, Jig, Hanger and 
Conveyor is increased.

 3.Worker training for painting method and worker ability record are prepared.
 4.Implementing Check Sheets in the painting process are prepared.
The results of the improvement operation are (1).Reduce the percent defects of process from 

16.37% to 9.37% (7% reduction), (2).Reduce the percentage of customer claims from 1.52% to 1.10% 
(0.42% reduction) and (3).Reduce the RPN by reduced 20% to 78.57% from previous RPN.

Department……INDUSTRIAL ENGINEERING………… Student’s signature………………………………………
Field of study….INDUSTRIAL ENGINEERING…………. Advisor’s signature………………………………………
Academic year…………2001…………………………….. Co-advisor’s signature……………-..…………………..



กิตติกรรมประกาศ

วิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยความชวยเหลืออยางดียิ่งของ รองศาสตราจารย    
ดร.วันชัย ริจิรวนิช อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธ ที่ไดใหคําปรึกษาคําแนะนํา และขอคิดเห็นตาง ๆ   
ในการทําวิทยานิพนธดวยดีตลอดมา และขอกราบขอบพระคุณ ประธานกรรมการคุมสอบ                 
ผูชวยศาสตราจารย  ดร . เหรียญ  บุญดีสกุลโชค  กรรมการคุมสอบ  ผูชวยศาสตราจารย                       
ดร.สมชาย พัวจินดาเนตร และ ผูชวยศาสตราจารย สุทัศน  รัตนเกื้อกังวาน

ผูวิจัยขอขอบพระคุณ พนักงานและเจาหนาที่ฝายตางๆ ของโรงงานตัวอยางที่ไดให          
ความรวมมือ และสนับสนุนในดานขอมูลที่เกี่ยวของกับงานวิจยั ตลอดจนคําแนะนําตาง ๆ อันเปน
ประโยชนอยางยิ่งในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้

ทายนี้ผูวิจัยใครขอกราบขอบพระคุณ บิดา-มารดา ภรรยา และ นองนิสิตปริญญาโทวิศวกรรม    
อุตสาหการ และทานที่มิไดกลาวไว ณ ที่นี้ ที่เปนกําลังใจ และใหความชวยเหลือดวยดีตลอดมา ผูวิจัย
หวังวา วิทยานิพนธฉบับนี้จะเปนประโยชนสําหรับผูที่สนใจเพื่อนําไปเปนแนวทางในการพัฒนาตอไป

อรรถพล    ฤทธิภักดี



ช

สารบัญ

บทคัดยอภาษาไทย………………………………………………………………………………
บทคัดยอภาษาอังกฤษ…………………………………………………………………………..
กิตติกรรมประกาศ……………………………………………………………………………….
สารบัญ…………………………………………………………………………………………..
สารบัญตาราง……………………………………………………………………………………
สารบัญรูป………………………………………………………………………………………..
บทที่

1 บทนํา…………………………………………………………………………………...
1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา……………………………………………..
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย……………………………………………………..
1.3 ขอบเขตของการวิจัย………………………………………………….………
1.4 ขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัย……………………………………………
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ……………………………………………………
1.6 งานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ……………………………………….….

2 ทฤษฎีที่เกี่ยวของในงานวิจัย…………………………………………………….……..
2.1 ทฤษฎีการปรับปรุงคุณภาพ…………………………………………………..
2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure

Mode and Effects Analysis, FMEA)……………………………….……...
2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)……………………….………………….
2.4 แผนผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา (Cause and Effect Diagram)…..
2.5 แผนภาพความสัมพันธ (Relations Diagrams)…………….………………..
2.6 แผนภาพตนไม (Systematic or Tree Diagram) ……………………………

หนา
ง
จ
ฉ
ช
ฌ
ฎ

1
3
5
5
6
7
7

11
11

16
41
44
47
49



ซ

สารบัญ (ตอ)

บทที่
3 การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของโรงงาน………….…………………...

3.1  การศึกษาดานการบริหารงานในองคกร………………………….…………..
3.2  การศึกษาดานกระบวนการผลิต.…………………………………………….
3.3  การศึกษาปญหาดานคุณภาพในกระบวนการผลิต………………………….
3.4  การวิเคราะหหาปญหาดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในแผนกพนสี…………………

4 การปรับปรุงคุณภาพโรงงานพนสี……………………………….……………………..
4.1  การเสนอแนะแนวทางปรับปรุงและการปฏิบัติการแกไข……….……………
4.2  สรุปการเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงและการปฏิบัติการแกไข……….…...

5 การประเมินผลหลังการปรับปรุง.……………………….……………………………...
5.1 ผลการดําเนินการแกไข……….……………………………………………….
5.2 การประเมินผลหลังการแกไขปรับปรุง..………………………………………

6 สรุปผลการวิจัยปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะ.…….……………………….…….
6.1 สรุปผลการวิจัย……………….……………………….………………………
6.2 ปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะ...…………………….……………………

รายการอางอิง…………….……………………….……………………………………………..
ภาคผนวก…………….……………………….…………………………………………………

ภาคผนวก ก ……………………………………………………………………………..
ภาคผนวก ข ……………………………………………………………………………...
ภาคผนวก ค …………………………………………………………………..…….…...
ภาคผนวก ง ……………………………………………………………………………...
ภาคผนวก จ ……………………………………………………………………………..
ภาคผนวก ฉ ………………………….….……………………………………………….
ภาคผนวก ช ………………………………..…………………………………………….
ภาคผนวก ซ ………………………………………...……………………………………

ประวัติผูเขียน…………………………………………………………………………………….
.

หนา
51
52
58
71
73
96
97

128
138
138
172
181
181
183
188
190
191
200
209
256
277
398
421
428
435



ฌ

สารบัญตาราง

ตารางที่
2.1 ระดับความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดจากลักษณะบกพรอง………….………….
2.2 การเปรียบเทียบใหคะแนนโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรองระดับ 1 ถึง 10…...
2.3 ระดับคะแนนโอกาสการตรวจพบขอบกพรองจากกระบวนการควบคุม………..…
2.4 การเปรียบเทียบใหคะแนนโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรองระดับ 1 ถึง 10…...
3.1 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียของฝายผลิตระหวางเดือนกุมภาพันธ-พฤศจิกายน

พ.ศ. 2542 ……………………………..…………………………………..……..
3.2 ขั้นตอนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต....
3.3 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสตกิ

ระหวางเดือน มกราคม-ธันวาคม พ.ศ. 2542 …...…………….………………….
3.4 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคาสงคืน ระหวางเดือน มกราคม-ธันวาคม        

พ.ศ. 2542……….………………………………………………………………...
3.5 ความสัมพันธของสาเหตุและปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสีของหองพนสี....
4.1       สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการแกไข…..……………
5.1 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก

หลังการปรับปรุง ระหวางเดือนมกราคม-มีนาคม พ.ศ.2544………..………..….
5.2 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคาสงคืนหลังการปรับปรุง ระหวางเดือน

มกราคม - มีนาคม พ.ศ.2544…………… …….…………………………………
5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวน

การผลิตหลังการแกไขปรับปรุง…………………………………………………...
5.4 การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิต ที่เกิดจากกระบวนการพน

สีชิ้นสวนพลาสติก กอนและหลัง การปรับปรุง …………………………………...
5.5 การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา ที่เกิดจากลูกคาสงคืน

กอนและหลังการปรับปรุง..…………………………………………..…………...
5.6 การวิเคราะหคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง …………………..…………….
6.1 สรุปปญหาหลัก ๆ ที่ไดทําการปรับปรุงแกไขในกระบวนการพนสีของโรงงาน

ตัวอยาง……………………………………………..………..……………………

หนา
30
31
31
38

72
74

80

81
91

129

139

140

142

172

173
175

182



ญ

สารบัญตาราง(ตอ)

ตารางที่
จ-1       การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวน

การผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข…………………………………..
จ-2       การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวน

การผลิตหลังการแกไขปรับปรุง………………..…………………………………..
จ-3       รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอ

บกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
แกไข……………………………………………………………………………….

จ-4       รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอ
บกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง
แกไข……………………………………………………………………………….

ฉ-1      มาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาดในกระบวนการพนสี……..……………….
ช-1      หลักสูตรการฝกอบรมพนักงานสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก………..
ช-2      แผนการฝกอบรมพนักงานสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก…………….
ช-3      บันทึกการฝกอบรม…………………………………………………………………
ช-4      การบันทึกความสามารถดานคุณภาพ……………………………………………..

หนา

278

308

338

368
399
422
423
424
425



ฎ

สารบัญรูป

รูปที่
2.1 ตัวอยางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ

(Design Failure Mode and Effects Analysis) …………………..…………..
2.2 ตัวอยางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการ

(Process Failure Mode and Effects Analysis) ……….…………………….
2.3 ตัวอยางผังกางปลาในการวิเคราะหหาสาเหตุของความแตกตางดานขนาดของ

ชิ้นงาน …………………………..………………………………………………
2.4 ตัวอยางแผนภาพความสัมพันธในการตรวจสอบหาสาเหตุ ……………………
2.5 ตัวอยางแผนภาพตนไม ……….…………..……………………………………
3.1 ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางที่ผลิตใชสําหรับรถยนตอีซูซุ …………………...
3.2 ผังองคกรของโรงงานตัวอยาง ……………………..…………………………...
3.3 ผังองคกรภายในโรงงานพนสีของโรงงานตัวอยาง …………...……………….
3.4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกของโรงงานตัวอยาง.…..
3.5 แผนภูมิพาเรโตจํานวนของเสีย ของฝายผลิต………...…………….…………..
3.6 แบบฟอรมเอกสารการเก็บบันทึกขอมูลของเสียจากกระบวนการผลิต ………...
3.7 แบบฟอรมเอกสารบันทึกขอมูลของเสียที่ลูกคาสงคืน ……………..…………...
3.8 แผนภูมิพาเรโตแสดงชนิดและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสี

ชิ้นสวนพลาสติกระหวางเดือนมกราคม-ธันวาคม 2542…………..……………
3.9 แผนภูมิพาเรโตแสดงชนิดและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคาสงคืน ระหวางเดือน

มกราคม-ธันวาคม 2542 ……………..…………………………………………
3.10 แผนภาพตนไมหลักแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ดบนช้ินงาน..…………..…
3.11 แผนผังแสดงเหตุและผลการวิเคราะหสาเหตุปญหาการเปาลมบนชิ้นงานไมทั่ว

ทุกจุด…………………………………………………………………………….
3.12 แผนภาพตนไมที่รวมสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ดจากแผนผังกางปลา…………
3.13 แผนภาพความสัมพันธของของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสี ………..……..

หนา

26

35

46
48
50
51
54
55
60
72
78
79

80

82
85

86
88
89



ฏ

สารบัญรูป (ตอ)

รูปที่
5.1 แผนภูมิพาเรโตแสดงชนิดและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสี

ชิ้นสวนพลาสติกหลังการปรับปรุง ระหวางเดือนมกราคม-มีนาคม พ.ศ.2544…
5.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงชนิดและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคาสงคืนหลังการปรับปรุง

ระหวางเดือน มกราคม-มีนาคม พ.ศ.2544.…………………………………….
ก-1      ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิต กอนการปรับปรุงของฝาครอบ

กระจกมองดานขางรถยนต (Side Door Mirror)…………………………….…
ก-2      ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิต กอนการปรับปรุงของฝาครอบ

กระดุมลอรถยนต (Hub Cap Center)………..……………..…………………
ก-3      ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิต กอนการปรับปรุงของฝาครอบ

กระทะลอรถยนต (Cover Full Wheel)………..………………. ………………
ก-4      ของเสียจากกระบวนกาผลิตเทียบยอดการผลิต กอนการปรับปรุง ของชิ้นสวน

ทั้งสามชนิดรวมกัน……….……………………………………………………..
ก-5      ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิต ระหวางและหลังการปรับปรุง

ของฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต (Side Door Mirror)……………….…
ก-6      ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิต ระหวางและหลังการปรับปรุง

ของฝาครอบกระดุมลอรถยนต (Hub Cap Center)………..…………..………
ก-7      ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิต ระหวางและหลังการปรับปรุง

ของฝาครอบกระทะลอรถยนต (Cover Full Wheel)………..…………….……
ก-8      ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิต ระหวางและหลังการปรับปรุง

ของชิ้นสวนทั้งสามชนิดรวมกัน…………..……………………………………..
ข-1      ของเสียที่ลูกคาสงคืน กอนการปรับปรุงของฝาครอบกระจกมองดานขาง

รถยนต (Side Door Mirror)……………………………………………………
ข-2      ของเสียที่ลูกคาสงคืน กอนการปรับปรุงของฝาครอบกระดุมลอรถยนต (Hub

Cap Center)….…………………………………………………………………

หนา

139

141

192

193

194

195

196

197

198

199

201

202



ฐ

สารบัญรูป (ตอ)

รูปที่
ข-3      ของเสียที่ลูกคาสงคืน กอนการปรับปรุงของฝาครอบกระทะลอรถยนต (Cover

Full Wheel)…………………………………………………………….……..…
ข-4      ของเสียที่ลูกคาสงคืน กอนการปรับปรุง ของชิ้นสวนทั้งสามชนิดรวม……….…..
ข-5      ของเสียที่ลูกคาสงคืน ระหวางและหลังการปรับปรุงของฝาครอบกระจกมองดาน

ขางรถยนต (Side Door Mirror)………..…………………………………….…
ข-6      ของเสียที่ลูกคาสงคืน ระหวางและหลังการปรับปรุงของฝาครอบกระดุมลอ

รถยนต (Hub Cap Center)……..…..…………………………..………………
ข-7      ของเสียที่ลูกคาสงคืน ระหวางและหลังการปรับปรุงของฝาครอบกระทะลอ

รถยนต (Cover Full Wheel).………………………..……….…….……………
ข-8      ของเสียที่ลูกคาสงคืน ระหวางและหลังการปรับปรุงของชิ้นสวนทั้งสามชนิด

รวมกัน………………..………………………………………………………….
ค-1      ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด…………….
ค-2      ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเปาลมบนช้ินงานไมทั่วทุกจุด……………….
ค-3      ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเม็ดฝุนภายในโรงงาน……………….………
ค-4      ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาปนเปาลมไฟฟาสถิตไมทํางาน………..…….
ค-5      ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเม็ดฝุนผสมอยูภายในสี……………….…….
ค-6      ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาถังสีและสายสีไมสะอาด……..……….…….
ค-7      ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาปนพนสีไมสะอาด…………….…………….
ค-8      ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาหองผสมสีไมสะอาด………….………….….
ค-9      ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีหมดอายุการใชงาน……………………….
ค-10    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาลมจากแหลงจายลมไมสะอาด.…………….
ค-11    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาหองพนสีไมสะอาด………………………….
ค-12    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาจิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด…….…………….
ค-13    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด…………….
ค-14    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาหองอบสีไมสะอาด………………………….

หนา

203
204

205

206

207

208
210
211
212
213
214
215
216
217
218
219
220
221
222
223



ฑ

สารบัญรูป (ตอ)

รูปที่
ค-15    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาอากาศจากหองเผาไหมสกปรก…………….
ค-16    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเนื้อสีที่ผสมแลวไมเปนเนื้อเดียวกัน…………
ค-17    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาขัดผิวชิ้นงานไมเรียบรอย……………..…….
ค-18    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาพนสีหนากวาคาที่กําหนด……….………….
ค-19    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความหนืดของสีหลังผสมนอยกวาคาที่

กําหนด…………………………………………………………………………...
ค-20    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาอุณหภูมิหองพนสีต่ํากวาคาที่กาํหนด.….….
ค-21    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาระยะหางระหวางปนพนสีกับชิ้นงานนอยกวา

คาที่กําหนด……….………………………………………………….………….
ค-22    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความเร็วในการเดินปนชากวาคาที่กําหนด…
ค-23    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาปรับต้ังปนพนสีไมเหมาะสม….…………….
ค-24    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาลางทําความสะอาดคราบน้ําและน้ํามันบน

ผิวชิ้นงานออกไมหมด………………………………..………………………….
ค-25    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาคราบเหงื่อจากพนักงานที่ไมสวมใส

ถุงมือยาง………………………………………………………………………..
ค-26    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาละอองน้ําจากมานน้ํากระเด็นตกลงบน

ชิ้นงาน………………………………………………………………………..….
ค-27    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาระยะเวลาในการ Setting ของสีต่ํากวาคาที่

กําหนด…………………………………………………………….…………….
ค-28    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาอุณหภูมิหองพนสีสูงกวาคาที่กําหนด………
ค-29    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาอุณหภูมิหองอบสีสูงกวาคาที่เหมาะสม…….
ค-30    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงานขณะขัดแตง

ชิ้นงาน.……….…………………………………………………….……………
ค-31    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะปฏิบัติงานขณะขัด

แตงชิ้นงาน………………………….……………………………………………

หนา
224
225
226
227

228
229

230
231
232

233

234

235

236
237
238

239

240



ฒ

สารบัญรูป (ตอ)

รูปที่
ค-32    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผาทําความสะอาดชิ้นงานสกปรก.………….
ค-33    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะแขวนชิ้นงาน……..….
ค-34    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะแขวนชิ้นงาน……….
ค-35    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานชนกับแฮงเกอรขณะลําเลียงเขาหอง

พนสี……………………………………………………….………….…….
ค-36    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะเปาลมทํา

ความสะอาด……………………………………………………….…………….
ค-37    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะเปาลมทํา

ความสะอาด………………………………………………………….………….
ค-38    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานตกหลนขณะตรวจสอบ.…………….
ค-39    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะตรวจสอบ…………….
ค-40    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาภาชนะบรรจุชิ้นงานไมไดมาตรฐาน…..……
ค-41    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความหนืดของสีหลังผสมสูงกวาคาที่

กําหนด………………………………………………………………….……….
ค-42    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความดันลมสูงกวาคาที่กําหนด…………….
ค-43    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาปนพนสีอุดตัน………….……..…………….
ค-44    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาพนสีบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุดบนชิ้นงานที่

กําหนด……………………………………………………….…….…………….
ค-45    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาระยะหางระหวางปนพนสีกับชิ้นงานสูงกวา

คาที่กําหนด………………………………………………………..…………….
ค-46    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความเร็วในการเดินปนเร็วกวาคาที่กําหนด...
ง-1      แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ด………….…………………….
ง-2      แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนขนผา….………….……………….
ง-3      แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีไหลยอย..….………….……………….
ง-4      แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนหลุม..….………….……………….

หนา
241
242
243

244

245

246
247
248
249

250
251
252

253

254
255
257
264
265
268



ณ

สารบัญรูป (ตอ)

รูปที่
ง-5      แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาผิวชิ้นงานเปนรอย…..…….…………….
ง-6      แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีบาง………………..…….…………….
ฉ-1      มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานพนสี…………………………………………….
ฉ-2      มาตรฐานการทํางานชิ้นสวนฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต..…………….
ฉ-3      มาตรฐานการทํางานชิ้นสวนฝาครอบกระทะลอรถยนต..……………………….
ฉ-4      มาตรฐานการทํางานชิ้นสวนฝาครอบกระดุมลอรถยนต..……………...……….
ซ-1      ใบบันทึกการผสมสีของชิ้นสวนพลาสติก………………..……………...……….
ซ-2      ใบตรวจสอบความดันลมเร็คกูเลเตอรประจําวัน………..……………...……….
ซ-3      ใบตรวจสอบอุณหภูมิเตาอบสีประจําวัน………………..……………...……….
ซ-4      ใบตรวจสอบอุณหภูมิหองพนสีประจําวัน………………..……………...……….
ซ-5      ใบตรวจสอบความดันน้ําประจําวัน……………….……..……………...……….
ซ-6      ใบตรวจสอบปนพนสี………………………..…………..……………...……….

หนา
270
274
408
418
419
420
429
430
431
432
433
434



บทที่ 1

บทนํา

หลังจากที่รัฐบาลไดทําการเปลี่ยนแปลงแนวนโยบายทางดานการสงเสริมการนําเขา และ     
การสงออกเกี่ยวกับอุตสาหกรรมรถยนต ผลกระทบที่ตามมาทําใหเกิดการยกเลิกการควบคุม    
การนําเขาและการปรับโครงสรางภาษีอากรการนําเขารถยนตใหม นอกจากนี้แลวยังทําใหเกิด  
การสนับสนุน การสงเสริมการลงทุนดานอุตสาหกรรมรถยนตข้ึนภายในประเทศ ซึ่งนับเปนปจจัยที่
สําคัญเปนอยางยิ่งในการดึงดูดความสนใจสําหรับผูผลิตรถยนตและชิ้นสวน รายสําคัญ และ     
รายใหญของโลก เชน ฟอรดมอเตอร ไครสเลอรมอเตอร เจนเนอรรัลมอเตอร และ กลุมบริษัท       
ผูผลิตชิ้นสวนรถยนตในเครือดังกลาว  ใหความสําคัญและสนใจในการที่จะใชประเทศไทยเปนฐาน 
เพื่อทําการผลิตรถยนตและชิ้นสวน เพื่อสงออกสําหรับภูมิภาคเอเชียและภูมิภาคอื่นทั่วโลก

อยางไรก็ตามหลังจากที่ประเทศไทย และประเทศเพื่อนบานทั่วทั้งทวีปเอเชียไดรับผล
กระทบจากภาวะเศรษฐกิจตกต่ํา ทําใหรัฐบาลจําเปนตองทําการประกาศใชมาตรการปลอยคาเงิน
บาทลอยตัวในเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2540 สงผลใหสถาบันการเงินถูกปดกิจการ และ         
ธนาคารพาณิชย เขมงวดในการปลอยสินเชื่อดานการเงิน เกิดการขาดแคลนเงินทุนหมุนเวียน  
ภายในระบบ ทําใหความตองการของตลาดรถยนตภายในประเทศตกต่ําอยางตอเนื่อง อันเนื่อง
มาจากกําลังซื้อของผูบริโภคในประเทศลดลง

จากผลกระทบที่เกิดขึ้นดังกลาวขางตนคือ การประกาศมาตรการคาเงินบาทลอยตัว และ
เศรษฐกิจที่ตกต่ําของประเทศ ทําใหผูประกอบการอุตสาหกรรมรถยนตและชิ้นสวน คาดการณวา     
แนวโนมในอนาคตของอุตสาหกรรมรถยนตและชิ้นสวนภายในประเทศ จะขยายตัวในอัตราที่ต่ํา
ตอไปในชวง 2-3 ปขางหนานี้ หลังจากนั้นจะเปนการขยายตัวในรูปแบบระยะยาว โดยจะสงผล  
ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงในโครงสรางของกระบวนการผลิต จากการผลิตเพื่อการจําหนาย       
ในประเทศไปสู การผลิตเพื่อการสงออกมากขึ้น มีการคาดการณวาในป พ.ศ. 2543 อุตสาหกรรม
รถยนต ในประเทศไทยจะมีกําลังการผลิตประมาณ 460,000 คันตอป โดยแบงออกเปนการผลิต
เพื่อขาย ในประเทศ 260,000 คัน และเพื่อการสงออก 200,000 คัน โดยจะมีการพัฒนาเทคโนโลยี
การผลิตที่ทันสมัยมากขึ้น ดวยการนําเอาระบบการผลิตอัตโนมัติที่ทันสมัย เขามาใชใน             
อุตสาหกรรมการผลิตรถยนตมากขึ้นและมีการคาดการณวา บริษัทผูผลิตรถยนตในตางประเทศ
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ซึ่งกําลังประสบกับปญหาตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นจะใชประเทศไทยเปนฐานการผลิตเพื่อการสงออก 
และยังคงใหความสนใจที่จะเขามาลงทุนในอุตสาหกรรมดังกลาวมากขึ้นในอนาคตอันใกลนี้

สวนผลกระทบเกี่ยวกับการผลิตชิ้นสวนรถยนตภายในประเทศก็คือ การที่รัฐบาลประกาศ
ยกเลิกมาตรการการบังคับใชชิ้นสวนที่ผลิตภายในประเทศ (Local Content) ซึ่งมีผลบังคับใช     
ตั้งแต วันที่ 1 มกราคม พ.ศ. 2543 อันเปนผลเนื่องมาจากขอตกลงขององคกรการคาโลก (WTO) 
ทําใหสงผลกระทบตอกลุมผูผลิตชิ้นสวนในประเทศที่จะตองมีคูแขงขันที่เพิ่มสูงขึ้นเนื่องจากมี       
ผูผลิตชิ้นสวนจากตางประเทศสามารถเขามาลงทุนและผลิตสินคาเพื่อขายในตลาดไดอยางเสรี 
ดวยเหตุผลสองประการ ดังกลาวขางตน อันไดแกการเปลี่ยนแปลงโครงสรางการผลิต              
เพ่ือการจําหนายในประเทศเปนการผลิตเพื่อการสงออก เนื่องจากความตองการรถยนตภายใน
ประเทศชะลอตัวจากสภาพเศรษฐกิจที่ตกต่ํา และการยกเลิกมาตรการบังคับใชชิ้นสวนภายใน
ประเทศที่รัฐบาลใหความคุมครองกับผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ อันเนื่องมาจากขอตกลงของ
องคกรการคาโลก สงผลผูผลิตชิ้นสวนรถยนตภายในประเทศจําเปนตองเรงปรับปรุงและพัฒนา
คุณภาพของผลิตภัณฑเพื่อสามารถแขงขันกับตางประเทศได

ในสภาพการแขงขันทางธุรกิจกลยุทธที่สําคัญในการแขงขันก็คือ คุณภาพของผลิตภัณฑ 
ลักษณะที่สําคัญของระบบคุณภาพสมัยใหม คือ การใหความสําคัญกับลูกคาโดยมุงคนหา    
ความตองการที่ยังไมไดรับการตอบสนองของลูกคา และดําเนินการในการตอบสนองความตองการ 
ดวยเหตุนี้ การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑใหดีกวาคูแขงขันหรือใหดีกวาเดิมที่เปนอยูใน
ปจจุบันอยูเสมอ จึงมีความสําคัญตอธุรกิจขององคกร ดังนั้นการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ 
เปนกระบวนการ เพื่อยกระดับคุณภาพของสินคาที่เปนอยูในปจจุบันใหสูงขึ้น เพื่อทําใหผลิตภัณฑ
ที่ไดนั้นมีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคา การปรับปรุงคุณภาพจะตองทําการตรวจสอบ
และประเมินผลการผลิตสินคา วามีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาหรือไม เพื่อนําขอมูล
ที่ไดมาวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองของผลิตภัณฑ ที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไมดี      
หรือ ไมตรงตามที่ลูกคาตองการ จากนั้นทําการปรับปรุงปฏิบัติการแกไขขอบกพรองหรือส่ิงที่      
ไมเปนไปตามขอกําหนดที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต ใหดีขึ้นกอนที่ผลิตภัณฑนั้นจะสงถึง   
มือลูกคา ชวยใหจํานวนของเสียที่ลูกคาตรวจพบและสงคืนมายังบริษัทลดนอยลง ทําใหสามารถ
ลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต และชวยใหสามารถสรางความนาเชื่อถือและความไววางใจ
ใหกับลูกคาเพิ่มสูงขึ้น นับวาสิ่งเหลานี้ก็คือความตองการของลูกคานั้นเอง
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ดังนั้นในงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาโดยการมุงเนนการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑของ  
โรงงานตัวอยางใหเหมาะสม โดยลักษณะของผลิตภัณฑของโรงงานจะเปนผลิตภัณฑที่เปนชิ้นสวน
พลาสติกที่ใชในอุตสาหกรรมรถยนตนํามาผานกระบวนการพนสีที่โรงงานพนสีตามความตองการ
ของลูกคา โดยเทคนิค และ วิธีการที่นํามาใชในการปรับปรุงคุมคุณภาพของโรงงาน ไดแก แผนภูมิ
พาเรโต แผนผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา Seven new QC tools (แผนภาพความสัมพันธ 
แผนภาพตนไม) และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวน
การผลิต (PFMEA)

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา

โรงงานตัวอยางที่เลือกทําการศึกษา เปนโรงงานที่ทําการผลิตชิ้นสวนเพื่อปอนใหกับ              
อุตสาหกรรมรถยนต ซึ่งเปนชิ้นสวนประเภทที่ผูประกอบรถยนต วาจางทางโรงงานทําการผลิตให
เปนไปตามรายละเอียดที่กําหนดไวในแบบของชิ้นสวน และจะตองทําการผลิตใหไดมาตรฐานตาม
ที่ผูประกอบรถยนตตองการดังเชน มาตรฐานดานคุณภาพของผลิตภัณฑซึ่งเปนสิ่งสําคัญสําหรับ
อุตสาหกรรมประเภทนี้ นอกจากนั้นจะตองทําการผลิตดวยตนทุนการผลิตที่ต่ําและการจัดสง  
ผลิตภัณฑไดตรงตามเวลาที่ทางผูวาจางตองการ

กระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก นับไดวาเปนกระบวนการหลักและมีความสําคัญ
กระบวนการหนึ่ง เพราะทางโรงงานถือวาเปนจุดที่สามารถสรางความมั่นใจในดานความสวยงาม
ใหกับลูกคา เมื่อพบเห็นผลิตภัณฑที่ผานการผลิตจากทางโรงงาน จากผลที่ไดยอมนับวาเปน    
วัตถุประสงคหลักสําหรับกระบวนการนี้ ผิวของชิ้นสวนที่ไดรับการเคลือบสี ยอมเปนสวนที่ไดแสดง
ใหเห็นถึงความโดดเดนทางดานความสวยงาม และเปนจุดที่ลูกคาสามารถมองเห็นไดเดนชัด      
นอกจากนี้ความสวยงามที่ไดจากการเคลือบสีสามารถที่จะสรางความประทับใจ ใหกับลูกคาที่  
พบเห็นอีกดวย ดังนั้นกระบวนการผลิตที่ดีจะตองทําการผลิตชิ้นสวนที่มีคุณภาพตรงตามที่ลูกคา
ตองการ และจะตองหาวิธีการปองกันไมใหผลิตสินคาที่มีความบกพรองอันเกิดจากกระบวน     
การผลิตที่ไมดีไปยังลูกคา จากสภาพการผลิตปจจุบันของทางโรงงานตัวอยาง จะทําการแกไข         
ขอบกพรองที่เกิดกับชิ้นสวนที่ผานการพนสีกอนที่จะสงไปยังกระบวนการผลิตตอไป และกอนสงให
กับลูกคา เพื่อเปนการประกันคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาวามีคุณภาพถูกตองตรงตาม
ความตองการของลูกคา
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จากการศึกษาสภาพปญหาของผลิตภัณฑจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก        
ของโรงงานตัวอยาง พบวาปญหาของเสียของผลิตภัณฑสวนมากที่ไมไดคุณภาพตามขอกําหนดที่    
ลูกคาตองการ อันเนื่องมาจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก สามารถแบงออกไดเปนของเสีย
จาก 2 กรณี ดังนี้คือ

1.  ของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสี ซึ่งปญหาที่ตรวจพบไดแก สีบาง สีไหลยอย        
สีเปนเม็ด สีเปนหลุม สีเปนขนผา และผิวเปนรอย

2.  ของเสียที่เกิดจากลูกคาสงคืน ซึ่งปญหาที่ตรวจพบ ไดแก สีบาง สีไหลยอย สีเปนเม็ด             
สีเปนหลุม สีเปนขนผา และผิวเปนรอย ซึ่งมีลักษณะขอบกพรองเหมือนกับของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการพนสีภายในโรงงาน

ในสวนของปญหาที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกนั้น พบวาปญหา
สวนใหญเกิดจากปญหาดานคุณภาพที่เกิดจาก การขาดการควบคุมคุณภาพและวิธีการใน
กระบวนการผลิตที่ดี จากการศึกษาพบวาลักษณะของปญหา จะเปนปญหาที่เกิดจาก           
ความบกพรองของสีที่เกิดกับผิวของชิ้นสวนเปนสวนมาก และปญหาดานคุณภาพที่เกิดจาก 
ปญหาดานวัตถุดิบ ปญหาดานเครื่องมือและอุปกรณ ปญหาดานบุคลากร ปญหาดานปริมาณ
การผลิตที่ไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด และปญหาจากสภาพแวดลอมในการทํางาน เปนตน 
ซึ่งมีรายละเอียดของปญหาดังตอไปนี้

1. การขาดการวางแผนการตรวจสอบทางดานคุณภาพของชิ้นสวน รวมทั้งการขาด  
มาตรฐานในการควบคุมคุณภาพ อันเนื่องมาจากเอกสารที่ใชสําหรับการตรวจสอบในกระบวน
การผลิตมีการกําหนดจุดตรวจสอบที่ไมชัดเจน นอกจากนี้ยังขาดมาตรฐานในการตรวจสอบ       
วิธีการตรวจสอบ และ การบันทึกผลการตรวจสอบที่ไมชัดเจน

2. การขาดการบํารุงรักษาความสะอาดภายในกระบวนการผลิต เนื่องจากมีจํานวนของ
เสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก ซึ่งมีสาเหตุมาจากการขาดการบํารุงรักษา      
ความสะอาดของเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณที่ใชในการผลิต ทําใหเกิดการสะสมของจํานวน
ของเสียในแตละวัน สงผลใหยอดการผลิตที่ตองการไมเพยีงพอกับความตองการของลูกคา จึงตอง
จัดใหมีการผลิตชดเชยในวันหยุดการทํางานเปนประจํา สงผลกระทบตอแผนการบํารุงรักษาความ
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สะอาดที่ไดถูกกําหนดไวลวงหนา ทําใหตองเลื่อนแผนการบํารุงรักษาความสะอาดออกไปอยูเปน
ประจํา

3. การควบคุมปริมาณฝุนที่ปะปนเขาไปในหองพนสี ไมสามารถทําการควบคุมใหมี    
ประสิทธิภาพได เนื่องจากเปนโรงงานที่สรางมานานแลว นอกจากนี้อากาศบริเวณสถานที่ทํางานมี
สภาพรอนอบอาว นอกจากนี้พบวา พนักงานไดรับผลกระทบจากการสัมผัสกับสารเคมีและละออง
สีโดยตรงอยูเปนประจํา

4. พนักงานที่ปฏิบัติงานขาดประสบการณและความรูในการทํางาน เนื่องจากการขาด  
การฝกอบรมจากหัวหนางาน และพนักงานในสายการผลิตสวนมากเปนพนักงานใหมที่อยูใน
ระหวางการทดลองงาน ซึ่งมีประสบการณในการทํางานนอย สงผลใหวิธีการในการตรวจสอบ และ
ควบคุมคุณภาพไมสามารถที่จะคนหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็ว และถูกตอง

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย

การศึกษาวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม

1.3 ขอบเขตของการวิจัย

เปนการศึกษา เพื่อปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกโดยมีขอบเขต
ดังนี้

(1)  ศึกษาเฉพาะกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกของโรงงานตัวอยางเทานั้น

(2) ศึกษากระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก เพื่อปรับปรุงคุณภาพที่เหมาะสมสําหรับ
กระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก เพื่อปองกันและแกไขปญหาคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยมุงเนน
เฉพาะชิ้นสวนที่ผลิตเพื่อสงมอบใหกับ บริษัท อีซูซุมอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด  และใชสําหรับ   
รถปกอัพขนาด 1 ตัน เทานั้น
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(3) ศึกษาปญหาคุณภาพของชิ้นสวนที่ผานกระบวนการพนสี ที่ไดรับคํารองเรียนจาก  
ลูกคาเพื่อปรับปรุงคุณภาพที่เหมาะสม สําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก โดยมุงเนน
เฉพาะชิ้นสวนที่ผลิตเพื่อสงมอบใหกับ บริษัท อีซูซุมอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด เทานั้น

1.4 ขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัย

(1)  ศึกษาทฤษฏีที่เกี่ยวของดานการปรับปรุงคุณภาพและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

(2) ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวของกับสภาพของปญหาในกระบวนการพนสี   
ชิ้นสวนพลาสติกของโรงงานตัวอยาง

(3) คนหาปญหาหลักและสาเหตุที่เกิดขึ้นจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก เพื่อใช
ในการเลือกมาทําการแกไขปญหาโดยทําการพิจารณาจากขอมูลผลิตภัณฑที่มีของเสียปริมาณ
มาก จากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก และมีปญหาการรองเรียนจากลูกคาสูง โดยใชแผนภูมิ
พาเรโต (Pareto Diagram)

(4) ทําการวิเคราะหปญหาของกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกโดยใชแผนผังกางปลา 
(Cause and Effect Diagram) เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมด นอกจากนี้มีการใช   
เครื่องมือของเทคนิค Seven new QC tools บางเครื่องมือ เชน แผนภาพความสัมพันธ (Relation 
Diagram) แผนภาพตนไม (Tree Diagram) มาทําการวิเคราะหปญหาเพื่อใชในการคนหา     
ความสัมพันธของปญหา และวิถีทางที่ดีที่สุดในการแกปญหาใหบรรลุตามเปาหมายที่ตองการ

(5) จัดลําดับความรุนแรงของปญหาที่เกิดขึ้น โดยใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะ        
ขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต เพื่อแกไขและปรับปรุงกระบวน     
การผลิต และลดขอรองเรียนจากลูกคา

(6) นําระบบที่เสนอแนะและเทคนิควิธีการทางดานคุณภาพ ในการปรับปรุงคุณภาพไป
ใชกับกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

(7) ประเมินผลในดานการแกไขและปรับปรุงกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก โดยใช
ดัชนีในการวัดผล 2 ชนิดคือ การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิตและการใชคา
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คะแนนระดับความเสี่ยง (Risk Priority Number หรือ RPN) เปรียบเทียบกอนและหลังการจัดทํา
การปรับปรุงคุณภาพขึ้นในโรงงานตัวอยาง สําหรับการประเมินผลในดานการตอบสนอง        
ความตองการของลูกคา จะใชดัชนีในการวัดผลคือการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการสงคืนผลิตภัณฑ
ของลูกคากอนและหลัง  การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยาง

(8) สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

(9) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษามีดังนี้

(1) ใชเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ที่เหมาะสม
สําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต

(2) ใชเปนแนวทางในการลดตนทุนการผลิต และบริการ ที่ตองสูญเสียอันเนื่องมาจาก       
ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ และสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาเพื่อประโยชนสาํหรับ    
การแขงขันกับตลาดทั้งในและตางประเทศได

(3) ใชเปนตัวอยางสําหรับการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต ที่มีลักษณะของ
กระบวนการผลิตที่คลายคลึงกัน

(4) ใชเปนแนวทางในการสรางระบบการปรับปรุงคุณภาพ ใหกับกระบวนการผลิตที่      
เกี่ยวของกับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก ซึ่งจะทําใหงายตอการจัดตั้งระบบคุณภาพของ  
โรงงาน โดยมีรูปแบบและมาตรฐานเดียวกัน

(5) สามารถเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากเทคนิคที่นํามาใช
แกไขปญหาเปนวิธีการที่ตองทําการปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้นตลอดเวลา
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1.6 งานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ

นิสรณ  เงาเบญจกุล (2541) : จากงานวิจัยเรื่อง “การพัฒนาระบบประกันคุณภาพของ   
ผูสงมอบสําหรับชิ้นสวนที่จัดซื้อ กรณีศึกษาโรงงานผลิตชุดสายไฟประกอบรถยนต” ไดทํา        
การศึกษาโดยมีวัตถุประสงคเพื่อจัดทําและพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบชิ้นสวนให
สอดคลองกับมาตรฐานการเขาสูระบบประกันคุณภาพ บริษัท อีซูซุมอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
โดยงานวิจัยนี้จะแบงออกเปน 2 สวนหลักๆ คือ สวนแรกจะเปนการกําหนดมาตรฐาน และขั้นตอน
การตรวจประเมินระบบประกันคุณภาพ เพื่อใหไดรับการรับรองการจัดสงโดยตรง ของบริษัท อีซูซุ
มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด สวนที่ 2 จะเปนการนํามาตรฐาน และขั้นตอนการตรวจประเมิน
ระบบประกันคุณภาพที่กําหนดขึ้นไปปฏิบัติกับโรงงานตัวอยางซึ่งผลิตชุดสายไฟประกอบรถยนต

ศุภวัชร  เมฑบรูณ (2537) : จากงานวิจัยเรื่อง“การพัฒนาระบบคุณภาพในโรงงานผลิต    
ชิ้นสวนพลาสติกสําหรับมาตรฐาน มอก.9000” ไดทําการศึกษาโดยมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนา
ระบบ คุณภาพของโรงงานผลิตชิ้นสวนพลาสติกในสวนของการควบคุมกระบวนการตรวจ       
และทดสอบตามขอกําหนดที่ 4.8 และ 4.9 ของมาตราฐานผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางใหมีคุณ
ภาพที่ดีและมีความนาเชื่อถือได โดยไดเสนอแนวทางในการพัฒนาคือ การออกแบบระบบงาน
และ  การจัดทําเอกสารในระดับตาง ๆ ที่สอดคลองกับระบบคุณภาพ

สมเกียรติ  มงคลสมัย (2539) : จากงานวิจัยเรื่อง “การควบคุมปจจัยกระบวนการของ
การพนสีฝุน” ไดทําการศึกษาถึงปจจัยควบคุมกระบวนการพนสีฝุนที่มีอิทธิพล ตอคุณภาพสี ไดแก 
ความหนาของชั้นสี ความผิดเพี้ยนของสีที่ไดเทียบกับสีมาตรฐาน แรงยึดเกาะของสีบนชิ้นงาน และ
การทนตอสารเคมี และตัวทําละลาย จากการศึกษาถึงปญหาพบวาปจจัยควบคุมกระบวน       
การพนสีฝุนที่มีอิทธิพลตอคุณภาพสีภายหลังการอบสี คือ ความตางศักยระหวางปนพนกับชิ้นงาน    
ปริมาณของลมผสมที่ใชในการพนสี อุณหภูมิที่ใชในการอบสีและระยะเวลาในการอบสี นอกจากนี้
พบวาสภาวะควบคุมปจจัยที่เหมาะสมสําหรับ การศึกษาครั้งนี้คือ คาความตางศักยระหวาง      
ปนพนสีกับชิ้นงานเทากับ 70 กิโลวัตต ปริมาณของลมผสมสีที่ใชในการพนสีเทากับ 5 ลูกบาศก
เมตรตอช่ัวโมง อุณหภูมิและเวลาที่ใชในการอบสี ที่ 180 องศาเซลเซียส และ 15 นาทีตามลาํดับ

สาโรช    บัวชุม (2541) : จากงานวิจัยเรื่อง “การพัฒนาระบบการประกันคุณภาพการผลิต
สําหรับกระบวนการผสมยางในอุตสาหกรรมผลิตยางรถ” ไดทําการศึกษาเพื่อวิเคราะหหาตัวแปร
ตาง ๆ ที่มีผลกระทบตอคุณภาพยางผสมและพัฒนาระบบการประกันคุณภาพที่เหมาะสมสําหรับ
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กระบวนการผลิตยางผสมในอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต เพื่อใหกระบวนการผลิตมียางเสียลดลง 
จากการศึกษาพบวาโรงงานตัวอยางมีเปอรเซ็นตยางผสมเสียอยูในเกณฑสูง เนื่องจากยังไมมี   
การจัดตั้งระบบการประกันคุณภาพ การขาดการใชเครื่องมือและเทคนิคทางวิศวกรรมคุณภาพ 
การขาดระบบการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตที่ดี และยังไมมีกิจกรรมการประกันคุณภาพ
ของกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ จึงไดนําเสนอระบบการประกันคุณภาพ ในกระบวน       
การผสมยางโดยการวิเคราะหหาขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต การประยุกตใช
หลักสถิติใน การควบคุมคุณภาพ และการจัดตั้งระบบการวัดและสอบเทียบ 

สุวิทย  บุญชูจรัส (2539) : จากงานวิจัยเรื่อง “การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพสําหรับ
กระบวนการทําสีตัวถังรถยนต“ ไดทําการศึกษาเพื่อพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพที่เหมาะสม
สําหรับกระบวนการพนสีตัวถังรถยนต โดยใชโรงงานประกอบรถยนตเปนกรณีศึกษา จาก        
การศึกษาพบวา โรงงานตัวอยางยังขาดระบบควบคุมคุณภาพที่มีประสิทธิภาพโดยมีสาเหตุมา
จากการขาดการวางแผน การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพที่ดี จากสาเหตุดังกลาวไดสงผล
กระทบตอคุณภาพผลผลิตของโรงงานตัวอยาง และเมื่อเกิดปญหาคุณภาพขึ้นการจัดการแกไข
ปญหายังไมดีพอ เนื่องจากขาดขอมูลสนับสนุนชวยในการวิเคราะห การศึกษาในครั้งนี้จึงไดเสนอ
วิธีการที่จะพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพดังนี้ การพัฒนาการตรวจสอบวัสดุนําเขา การพัฒนา  
การตรวจสอบ และควบคุมในกระบวนการผลิต และการพัฒนาการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ

Harrison M.Wadsworth(1986):“Modern Methods for Quality Control and 
Improvement” หนังสือเลมนี้ โดยเนื้อหาไดกลาวถึงวิธีการในการควบคุมและการปรับปรุงคุณภาพ
โดยแบงเนื้อหาออกเปน 5 สวน สวนที่1 ไดกลาวถึงการพัฒนาระบบการควบคุมคุณภาพจากอดีต
ถึงปจจุบันและสวนประกอบของระบบคุณภาพสมัยใหม รวมถึงพื้นฐานสถิติ  สวนที่2 จะประกอบ
ดวยรายละเอียดตาง ๆ ในการควบคุมกระบวนการดวยหลักการสถิติ เชนการใชแผนภูมิควบคุม 
สวนที่3 เกี่ยวของกับการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพโดยนําเสนอเทคนิคทางการใชรูปและกราฟ
เปนเครื่องมือชวยในการปรับปรุงคุณภาพความสัมพันธระหวางพิกัดความเผื่อและมาตรฐาน    
คุณภาพที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต สวนที่4 กลาวถึงแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ 
สวนที่5 จะกลาวถึงการออกแบบระบบการประกันคุณภาพ

J.M.Juran (1993) : “Quality Planning and Analysis” ในหนังสือเลมนี้ ไดใหคํานิยาม 
“การบริหารคุณภาพ (Quality Management)” ไววา หมายถึง กระบวนการในการชี้บงและบริหาร 
กิจกรรมตาง ๆ ที่มีความจําเปนตอการดําเนินการใหบรรลุจุดประสงคดานคุณภาพขององคกร 
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(The process of identifying and administering the actives needed to achieve the quality 
objectives of an organization)  โดยกระบวนการในการชี้บงและการบริหารกิจกรรมประกอบ
ดวย 3 กระบวนการหลักคือ

1. การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning) หมายถึงการกําหนดไวซึ่งเปาหมายที่จะ
บรรลุสูความคาดหมายของลูกคาที่กําหนด แลวทําการจัดสรรทรัพยากรที่มีจํากัดตอวิธีการที่จะทํา
ใหเกิดความมั่นใจวา ผลจากวิธีการดังกลาวทําใหลูกคามีความพึงพอใจ

2. การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) หมายถึงการเฝาพินิจผลจากกระบวนการ เพื่อ
เปรียบเทียบกับความคาดหมายของลูกคา ถาหากพบวาผลการดําเนินการตามกระบวนการมิได
เปนไปตามความคาดหมายและสงผลใหลูกคาเกิดความไมพอใจแลว จะตองคนหาสาเหตุความไม
พอใจดังกลาวเพื่อจะแกไขใหถูกตอง

3. การปรับปรุงคุณภาพ  (Quality Improvement) หมายถึงการคาดการณ                
ความคาดหมาย“ใหม” ของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเดิม หรือการคนหา “ความจําเปน” ของลูกคา
สําหรับการพิจารณาผลิตภัณฑใหม แลวทําการวางแผนใหมตลอดจนการควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุ
ตามเปาหมายใหม หรืออาจกลาวไดวา ในขณะที่ “การควบคุณคุณภาพ” เปนการ “รักษา”    
สภาพเดิมใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด แต “การปรับปรุงคุณภาพ” เปนการ “ทําลาย”    
สภาพเดิมและสรางระบบใหมข้ึนมาเพื่อใหบรรลุเปาหมายของคุณภาพ



บทที่2

ทฤษฎีที่เกี่ยวของในงานวิจัย

สําหรับทฤษฎีที่กลาวถึงในบทนี้ ประกอบดวยทฤษฎีและหลักการพื้นฐานที่ใชประกอบ
การศึกษาในงานวิจัยฉบับนี้ ไดแก เทคนิคที่ใชประกอบการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต        
ไดแก เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and 
Effects Analysis, FMEA) แผนภูมิพาเรโต(Pareto Diagram) แผนผังแสดงเหตุและผล หรือ       
ผังกางปลา(Cause and Effect Diagram) แผนภาพความสัมพันธ(Relations Diagrams)          
และ แผนภาพตนไม(Systematic or Tree Diagram)

2.1 ทฤษฎีการปรับปรุงคุณภาพ

ปญหามากมายมักจะเกิดขึ้นเพราะความไมรูมาตรฐานและแมจะรูจักมาตรฐาน แตอาจ   
ลมเหลวในการปฏิบัติตามมาตรฐานหรือปฏิบัติตามมาตรฐานที่ไมเหมาะสม  ผลิตภัณฑจะพัฒนา
ข้ึนเมื่อมีการสรางมาตรฐานใหมใหนาเชื่อถือ สอนคนใหปฏิบัติตามมาตรฐานและแกไขมาตรฐานที่
ไมเหมาะสมนั้น การบริหารโดยใชมาตรฐานเปนรากฐานสําหรับการพัฒนากิจกรรมในองคกร เพื่อ
ปรับปรุงใหไดประสิทธิภาพ ตองมีการทํางานที่นาเชื่อถือและกิจกรรมท้ังหลายตองสอดคลองกับ     
มาตรฐาน ในองคกรที่ขาดมาตรฐานนั้นจะลมเหลวในการปรับปรุงคุณภาพทั้งระบบ ระบบที่ขาด     
มาตรฐานจะอยูไดไมนานเพราะวิธีการที่ใชถูกลืมไปเมื่อมีการเปลี่ยนคนใหม แมแตความชํานาญ        
ชั้นยอดที่ไดพัฒนากันมาก็ยังสูญหายไปไดหากไมไดถูกเก็บไวเปนเอกสาร หากผูที่รับผิดชอบได
ยายไปที่อ่ืนแลว ความกาวหนาทางเทคนิคจะไมสามารถพัฒนาได หากมีปญหาอยูกับการเอา      
ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานกลับไปแกไข  ขณะที่ขอมูลทั้งหลายอยูกับวิศวกรแตละคนและมิได
กลายเปนสวนหนึ่งของแหลงความรูในองคกรโดยรวมเลย แตในทางตรงกันขามการพัฒนาจะเกิด
ขึ้น  รวมทั้งระดับความสามารถทางเทคนิคจะเพิ่มข้ึนเมื่อมาตรฐานไดรับการแกไขปรับปรุงโดยใช
บทเรียนจากขอผิดพลาดที่เกดิขึ้นมาเปนแนวทาง

อยางไรก็ตามการมีมาตรฐานโดยตัวของมันเองจะไมสงผลตอการปรับปรุงในองคกร โดย
จะไมพบแรงจูงใจในการปรับปรุงในกิจกรรมที่ใชมาตรฐานควบคุมแตการปรับปรุงจะเกิดขึ้น เมื่อ
คนมองหาปญหาโดยไมรูจักหยุดและไมพอใจตอสถานการณที่เปนอยู รวมทั้งมีพลังและมีชีวิตชีวา
ที่จะปรับปรุงสิ่งนี้ขึ้นอยูกับทัศนคติของแตละคนเปนอยางมาก
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Juran J.M. (1993 หนาที่7) ไดใหความหมายของการบริหารคุณภาพ ไวดังนี้วาหมายถึง 
กระบวนการของการชี้บงและการบริหารกิจกรรมตาง ๆ ที่ซึ่งมีความจําเปนตอการดําเนินการให
บรรลุจุดประสงคดานคุณภาพขององคกร (Quality management is the process of identifying 
and administering the activities needed to achieve the quality objectives of an 
organization.) โดยกระบวนการในการชี้บงและการบริหารกิจกรรมประกอบดวย 3 กระบวนหลัก 
คือ การวางแผนคุณภาพ(Quality Planning) การควบคุมคุณภาพ(Quality Control) และ        
การปรับปรุงคุณภาพ(Quality Improvement)

การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning) หมายถึง การกําหนดไวซึ่งเปาหมายที่จะ
บรรลุสูความคาดหมายของลูกคาที่กําหนด แลวทําการจัดสรรทรัพยากรที่มีจํากัดตอวิธีการที่จะทํา
ใหเกิดความมั่นใจวาผลจากวิธีการดังกลาวทําใหลูกคามีความพึงพอใจ โดยมีขั้นตอนทั่วไปของ
การวางแผนคุณภาพ ประกอบดวย

(1)  การชี้บงลูกคาซึ่งโดยปกติแลวจะหมายถึงลูกคาภายนอก
(2) พิจารณาถึงความตองการของลูกคาโดยประเมินจากผลิตภัณฑใหมที่จะตอบสนอง

ความจําเปน (Needs) ของลูกคา และความคาดหมาย (ที่ครอบคลุม Quality, Cost และ Service) 
ของลูกคาดังกลาว

(3) กําหนดคุณภาพในการออกแบบหรือลักษณะของผลิตภัณฑ โดยผานการแปร       
ความตองการของลูกคา (อาจเรียกกระบวนการนี้วาการแปรหนาที่ดานคุณภาพ (Quality 
Function Deployment-QFD)

(4) การกําหนดเปาหมายของผลิตภัณฑ ซึ่งจะไดมาจากนโยบายของผูบริหาร               
และ เปาหมายคุณภาพ (Quality Target) ประกอบกับคุณภาพในการออกแบบตามขั้นตอนที่ 3

(5) ทําการออกแบบและพัฒนากระบวนการ (กําหนดวิธีการภายใตทรัพยากรที่จํากัด) ที่
จะทําใหคุณลักษณะที่เกิดขึ้นจริงของผลิตภัณฑบรรลุตามเปาหมายของผลิตภัณฑ

การวางแผนคุณภาพนี้ถือเปนกระบวนการตนน้ํา (Upstream Process) ของกระบวนการ
บริหารคุณภาพ ดังนั้นถาหากการวางแผนคุณภาพไดรับการดําเนินการอยางไมสมบูรณจะทําให
เปนสาเหตุสําคัญของความไมมีคุณภาพดานความถูกตองในการผลิต หรือความไรประสิทธิภาพ
ดานคุณภาพ (Quality Deficiencies) นอกจากนี้จะพบวามาตรการตาง ๆ ในการปรับปรุงคุณภาพ 
(Quality improvement) มักจะเปนการวางแผนใหม (Replanning) เกี่ยวกับคุณภาพเสมอ
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การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) หมายถึง การเฝาพินิจผลจากกระบวนการเพื่อ
เปรียบเทียบกับความคาดหมายของลูกคา ถาหากพบวาผลการดําเนินการตามกระบวนการมิได
เปนไปตามความคาดหมายที่สงผลใหลูกคาเกิดความไมพอใจ แลวจะตองคนหาสาเหตุของ   
ความไมพอใจดังกลาวเพื่อจะแกไขใหถูกตอง โดยมีข้ันตอนทั่วไปของการควบคุมคุณภาพประกอบ
ดวย

(1) การเลือก “หัวขอควบคุม” เพื่อจะไดทราบถึงประเด็นที่จะควบคุม ซ่ึงจะหมายถึง
ความคาดหมายของลูกคา

(2) การเลือกหนวยที่ใชวัดหรือประเมินหัวขอควบคุมดังกลาว
(3) จัดระบบการวัดหรือการประเมินผล
(4) จัดทํามาตรฐานของตัววัดผลงาน หรือ มาตรฐานของสมรรถนะ (Standards of

Performance)
(5) ทําการวัดหรือประเมินผลผลงาน หรือ สมรรถนะที่เกิดขึ้นจริง (Actual Performance)

แลวเปรียบเทียบกับมาตรฐานของสมรรถนะ
(6) ในกรณีที่มีความแตกตางระหวางสมรรถนะที่เกิดขึ้นจริงกับมาตรฐานของสมรรถนะ   

จะถือวาเปน “ ปญหาดานคุณภาพ”
(7) ใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาดานคุณภาพ เพื่อกําจัดทิ้งตอไป

การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) มีความหมายเทากับการคาดการณ 
“ใหม”ของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเดิมหรือการคนหา“ความจําเปน”ของลูกคาสําหรับการพิจารณา
ผลิตภัณฑใหม แลวทําการวางแผนใหม ตลอดจนการควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหม
หรืออาจกลาวไดวา ในขณะที่ “ การควบคุมคุณภาพ” เปนการ “รักษา” สภาพเดิมใหเปนไปตาม
เปาหมายที่กําหนด แต “การปรับปรุงคุณภาพ” เปนการ “ทําลาย” สภาพเดิมและสรางระบบใหม
ขึ้นมาเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหมของคุณภาพ โดยมีขั้นตอนทั่วไปของการปรับปรุงคุณภาพ
ประกอบดวย

(1) การชี้บงโครงการเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ โดยทั่วไปแลวจะไดมาจากการสํารวจ
ความจําเปนของลูกคาภายนอก

(2) การจัดคณะทํางานเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ (Quality improvement Team) โดยทั่ว
ไปจะกําหนดใหคณะทํางานประกอบ ดวยพนักงานระดับจัดการขององคกรและมักเปนการบริหาร
แบบขามสายงาน (Cross Functional Team)
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(3) การวินิจฉัยสาเหตุจากระบบ
(4) พัฒนาวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ
(5) ทวนสอบถึงความมีประสิทธิภาพของวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ
(6) ทําการประเมินถึงแรงตอตานตอการเปลี่ยนแปลง โดยทั่วไปประกอบดวยแรงตอตาน 

2 ประการ คือ แรงตอตานทางสังคม (Social Resistance) และ แรงตอตานทางเทคโนโลยี 
(Technological Resistance) แลวหาทางแกไขเพื่อเอาชนะแรงตอตานดังกลาว

(7) จัดทําระบบควบคุมข้ึนใหม และพิจารณาถึงประโยชนที่พึงไดรับ

2.1.1 ขอแตกตางระหวางการวางแผนคุณภาพ การควบคุมคุณภาพ และ        
การปรับปรุงคุณภาพ

การวางแผนคุณภาพ เปนการวางเปาหมายที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิต และ
พยายามคนหาแนวทางหรือ วิธีการในการดําเนินการใหบรรลุเปาหมายนั้น ๆ ซึ่งผลจาก           
การวางแผนมี 2 ทางคือ

(1) แผนนั้นสามารถใชไดดีในทางปฏิบัติ
(2) จากแผนที่ไดวางไวเมื่อนําไปใชงานอาจทําใหเกิดความผิดพลาดขึ้นในกระบวน    

การผลิตไดเชนกัน ดังนั้นจึงตองดําเนินการหาวิธีการแกไขโดยการทบทวน และทําการวางแผนใหม

การควบคุมคุณภาพ เปนการดําเนินการผลิตใหตรงกับเปาหมายที่ไดตั้งปรากฏไวอยู
แลวรวมไปถึงการตรวจติดตามกระบวนการผลิต เพื่อตรวจจับความแตกตางระหวางกระบวน   
การผลิตจริงกับเปาหมายที่ตั้งไว รวมถึงการแกไขเพื่อรักษาสถานะของระบบไวไมใหเกิด        
ความเปลี่ยนแปลงไปจากเปาหมายที่ไดตั้งไว

การปรับปรุงคุณภาพ เปนการพิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีอยูเดิม โดยมุง
ความสนใจไปยังปญหาของความบกพรอง ขณะที่การวางแผนคุณภาพมุงเปาหมายความสนใจไป
ยังการคนหาความตองการของลูกคาและดําเนินการโดยมุงตอบสนองความตองการนั้น ๆ       
การปรับปรุงคุณภาพ  มีการวิเคราะหคนหาสาเหตุ  และหาแนวทางในการกําจัดสาเหตุของปญหา
ที่ปรากฏมีอยูในกระบวนการผลิตเดิม ในบางครั้งการปรับปรุงคุณภาพอาจตองมีการดําเนิน     
การวางแผนคุณภาพใหมดวย
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2.1.2  ความหมายของการปรับปรุงคุณภาพ

การปรับปรุง (Improvement) หมายถึง การยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น ซึ่งโดยทั่วไปจะ
ไดมาจากการทบทวนผลการปฏิบัติงานเดิม แลวดําเนินการวางแผนใหม (Replanning) และ    
การควบคุมใหม (Recontrol) เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายใหมที่กําหนด

การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) คือ กิจกรรมที่เปนวิธีการ เปนระบบ และ
กระทําอยางตอเนื่องในหัวขอที่เกี่ยวของกับความบกพรองทางคุณภาพ มีการตั้งเปาหมายและมี
การชี้แจงอยางชัดเจนถงึเปาหมายนั้น มีการวางแผนงานเพื่อใหไปถึงเปาหมายที่วางไว มีการนํา
แผนงานมาปฏิบัติ มีการตรวจสอบผลลัพธ และมีการปฏิบัติการแกไขเมื่อจําเปน

กิจกรรมการปรับปรุงที่เปนระบบซึ่งเปนไปตามวงจร PDCA จะประกอบดวย การวางแผน 
การนําไปปฏิบัติ การตรวจสอบ และการปฏิบัติการแกไข ซึ่งจะเริ่มจากการทําการวางแผน การนํา
แผนที่วางไวมาปฏิบัติ ตรวจสอบผลลัพธทีได และถาผลลัพธไมไดตามที่คาดหมายไวจะมี        
การทบทวนแผนการเริ่มตนใหมอีกครั้งหนึ่ง ดังนั้น การปรับปรุงสามารถอธิบายไดอีกแบบหนึ่งก็คือ 
การทําการวางแผน การกระทําการตรวจสอบ และการแกไขซ้ําอีก (PDCA) การทําตามวงจร 
PDCA อยางตั้งใจและถูกตองจะชวยใหเกิดความเชื่อมั่นในการทํางาน เมื่อหมุนวงจร PDCA ซ้ํา ๆ 
จะทําใหเกิดการปรับปรุงและทําใหระดับของผลลัพธสูงขึ้นเรื่อย ๆ การกระทําตามวงจร PDCA นี้
จะสรางคุณภาพที่นาเชื่อถือใหเกิดขึ้น

จากความหมายขางตน การปรับปรุงคุณภาพเปนกระบวนการในการกําจัด ความบกพรอง
ทางคุณภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อเปนการลดชองวางระหวางสิ่งที่ตองการใหเปนกับส่ิง
ที่เปนจริง หรือหมายถึง การคาดการณความหมาย “ใหม” ของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเดิมหรือ
การคนหา “ความจําเปน” ของลูกคาสําหรับการพิจารณาผลิตภัณฑใหม แลวทําการวางแผนใหม 
ตลอดจนการควบคุมใหม เพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหม ที่มีความจําเปนสําหรับผลิตภัณฑโดย
ทั่วไปไมเพียงเฉพาะสินคาหรือบริการที่ขายใหกับลูกคาเทานั้น แตรวมไปถึง ผลิตภัณฑภายใน
องคกร อันไดแก  ใบส่ังซื้อ  รายงานภายในบริษัท เปนตน  นอกจากนี้ยังมีความสําคัญตอ  
กระบวนการตาง ๆ ที่เกิดขึ้น  ภายในองคกร เชน  การจัดหาพนักงานใหม  การฝกอบรมพนักงาน  
และการพยากรณยอดขายการผลิต เปนตน



16

2.1.3  วัตถุประสงคของการปรับปรุงคุณภาพ

วัตถุประสงคของการปรับปรุงคุณภาพมีดังนี้
(1) เพื่อทําการผลิตผลิตภัณฑที่ตอบสนองตอความพึงพอใจและความตองการของลูกคา
(2) ขยายสวนแบงทางการตลาดในตลาดเดิมและสรางตลาดใหม
(3) แกไข ปรับปรุง และปองกันขอผิดพลาดในระยะสั้นโดยมุงความสนใจในการหาทาง

ลดอัตราขอบกพรองในกระบวนการผลิต
(4) ภายหลังจากการดําเนินการในระยะสั้นแลว ทําการพิจารณาปรับปรุงในระยะยาว 

โดยมุงความสนใจไปยังการพัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการของลูกคาโดยไมใหมี        
ขอบกพรอง (Zero defects)

(5) การลดตนทุน

2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ  (Failure Mode 
and Effects Analysis, FMEA)

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and Effects 
Analysis หรือFMEA) เปนวิธีการในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของระบบ
การออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตหรือการบริการ โดยเปนแนวทางในการปองกัน 
(Preventive approach) ที่ใชสําหรับการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต โดยพิจารณา
ความเปนไปไดในการเกิดขอบกพรอง และทําการวิเคราะหหาขอบกพรองที่เปนไปไดในการออก
แบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต เพื่อคนหาสาเหตุและผลกระทบจากขอบกพรองนั้น ๆ หลัง
จากนั้นก็จะทําการกําหนดวิธีการตรวจสอบและบงชี้ขอบกพรองประเมินโอกาสการเกิดขอบกพรอง 
ความรุนแรงอันเกิดจากลักษณะบกพรอง โอกาสการตรวจพบลักษณะบกพรอง และทําการกําหนด
วิธีการเกิดข้ึนอีกของขอบกพรองนั้น ๆ ในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของ    
ขอบกพรองของการออกแบบและกระบวนการนั้น จะตองมีการจัดตั้งทีมที่ทําหนาที่คนหา          
ขอบกพรองทางดานศักยภาพ เพื่อสนองตอบความตองการของลูกคา คําวา “ลูกคา”  หมายรวมถึง 
ผูบริโภคขั้นสุดทาย  สายงานผลิตและประกอบ แผนกบริการและแผนกอื่น ๆ รูปแบบตาราง     
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบจะชวยบอกขอบกพรองใด ที่มีคะแนนความเสี่ยง
สูง  เพื่อนํามาจัดลําดับวาควรจะปรับปรุงการออกแบบหรือกระบวนการใดกอน  โดยมีจุดมุงหมาย
ในการปรับปรุง คือ ลดคะแนนความเสี่ยงของขอบกพรองแตละขอลง
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ลักษณะของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ หรือ การทํา FMEA            
มีวัตถุประสงคคือ การปองกันขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้น โดยทําการแยกแยะ และบงชี้ลักษณะ   
ความเสี่ยงของการออกแบบ และกระบวนการผลิต มีการพยายามลดโอกาสการเกิดลักษณะ     
ขอบกพรอง ลดความรุนแรงของผลอันเกิดจากลักษณะบกพรอง และนําผลจากการวิเคราะหที่ได
นําไปใชในการปรับปรุงการออกแบบและกระบวนการผลิต ผลลัพธสุดทายที่ไดจากการวิเคราะห
คือ แผนปฏิบัติการ เพื่อกําจัดหรือลดขอบกพรองทางกายภาพของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต 
โดยการคํานึงถึงลําดับกอนหลังของความสําคัญของปญหา เพื่อพิจารณาในการแกไขขอบกพรอง
ของการออกแบบ และปรับปรุงกระบวนการผลิต การทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง และ  
ผลกระทบมีลักษณะเปนกระบวนการแบบเปนระบบ หรือ Systematic Technique มีการทํางาน
เปนทีมและใชความรูจากบุคลากรที่มีประสบการณจากทุกฝายขององคกร ชวยทําการวิเคราะห
ปญหาที่เกิดขึ้น

2.2.1 การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงาน

การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงานมีดังนี้
(1) ใชเมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตใหม เพื่อชี้บงและหลีกเลี่ยง      

ขอบกพรองที่มีโอกาส หรือแนวโนมที่จะเกิดขึ้นจากการออกแบบ
(2) เมื่อตองการหาสาเหตุในการเกิดขอขัดของในระบบที่มีอยูและหาวิธีการแกไข
(3) ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดโดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับ

ได และประโยชนที่ไดจากการเลือกนั้น
(4) ใชในการวางแผนปฏิบัติการเพื่อช้ีบงความเสี่ยงในแผนและหาวิธีที่จะหลีกเลี่ยง     

ความเสี่ยงนั้น

2.2.2 รูปแบบของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ

การวิเคราะหลักษณะของขอบกพรองและผลกระทบ จะขึ้นอยูกับความซับซอนของ     
การออกแบบและขอมูลเปนตัวกําหนด วิธีดั้งเดิมที่ใชในการวิเคราะหมีอยูดวยกัน 3 วิธีคือ  วิธีแรก
เปนการวิเคราะหโดยพิจารณาฟงกชั่นการทํางาน (Functional Level Analysis) การวิเคราะหดวย
วิธีการนี้จะยึดหลักที่วาอุปกรณทุกชิ้นที่ไดรับการออกแบบมาเพื่อทําหนาที่ตาง ๆ ตองพิจารณาทุก
ฟงกชั่นการทํางานของอุปกรณแตละชิ้นเพื่อวิเคราะหขอบกพรองตอไป วิธีที่สอง ทําการวิเคราะห
โดยพิจารณาจากระดับอุปกรณ (Part Level Analysis) จะตองเขียนรายชื่ออุปกรณและวิเคราะห
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หาขอบกพรองที่เปนไปไดของอุปกรณแตละตัวออกมา ซึ่งวิธีที่สองนี้จะใชมากในการวิเคราะห
ระบบที่มีความซับซอน สําหรับวิธีที่สามคือ การประยุกตทั้งวิธีการวิเคราะหฟงกชั่นการทํางาน 
(Functional Level Analysis) และระดับอุปกรณ (Part Level Analysis)เขาดวยกัน  ซึ่งวิธีนี้เหมาะ
กับการวิเคราะหระบบที่ซับซอน ถึงแมทั้งสามวิธีจะมีการนําไปใชที่ตางกันแตก็มีแนวทาง          
การวิเคราะหแบบเดียวกัน  และสามารถเริ่มตนทําที่ระดับใดของระบบก็ได จากนั้นจึงพัฒนาตอไป
โดยเพิ่มระดับความซับซอนโดยการวิเคราะหลึกลงไปยังองคประกอบแตละตัว หรือลดระดับ  
ความซับซอนโดยการวิเคราะหองคประกอบในระดับสูงขึ้นไป แตสวนใหญแลวจะเริ่มวิเคราะห
ระบบโดยรวมกอนแลวจึงลงไปพิจารณาที่ อุปกรณแตละตัว ซึ่งการวิเคราะหแบบนี้ เปน             
การวิเคราะหแบบบนลงลาง ( Top-Down Approach)  สวนการวิเคราะหแบบลางขึ้นบน 
(Bottom-up  Approach)  จะเปนการวิเคราะหขอบกพรองขององคประกอบยอยของระบบหรือ
ระบบยอยกอนแลวพิจารณาระบบรวมตอไป

การวิเคราะหฟงกชั่นการทํางาน (Functional Level Analysis) จะถูกนํามาใชเมื่อไม
สามารถจําแนกอุปกรณการทํางานไดอยางชัดเจนหรือเมื่อระบบซับซอนมากๆ ตองใชการวิเคราะห
แบบบนลงลางตามความซับซอนของระบบวิธีนี้สามารถเริ่มที่ระดับใดของระบบก็ได จากนั้นขั้นตอ
ไปอาจพิจารณาขึ้นดานบน (Bottom-up Approach) หรือลงดานลาง (Top-Down Approach) ก็
ได โดยมีขั้นตอนใน การวิเคราะหโดยพิจารณาฟงกชั่นการทํางานคือ

(1) ทําการกําหนดระดับที่จะเร่ิมวิเคราะหโดยจะตองพิจารณาควบคูกับทรัพยากรที่มีอยู
ดวยวาเพยีงพอหรือไม เชน ถาตองวิเคราะหระบบที่ซับซอนหลาย ๆ ระบบ และมีทรัพยากรที่จํากัด
ควรจะเลือกการวิเคราะหที่ระดับบนๆ คือ พิจารณาที่ระบบยอยหลัก ๆ ที่สําคัญมากกวาแทนที่จะ
ไปพิจารณาอุปกรณทุกชิ้นในระบบ

(2) ทําการวิเคราะหอยางละเอียด เฉพาะกับระบบยอยที่มีคะแนนความเสี่ยงสูง (ในขั้นนี้
อาจใชเทคนิคพาเรโตไดอะแกรม) การวิเคราะหฟงกชั่นการทํางาน เปนการกรองระบบยอยที่มี
ความสําคัญนอยออกกอน ซึ่งกระบวนการกรองนี้ทําให สามารถใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดมี
ประสิทธิภาพที่สูงขึ้น โดยนําไปใชในการวิเคราะหรายละเอียดของระบบยอยที่สําคัญ การกรอง
หลาย ๆ คร้ัง โดยการวิเคราะหอยางละเอียดขึ้นตามลําดับไปจะนําไปสูการวิเคราะหระดับอุปกรณ 
(Part Level Analysis) ตอไป

การวิเคราะหระดับอุปกรณ (Part Level Analysis) การวิเคราะหระดับอุปกรณ จะตอง
ระบุรายละเอียดของอุปกรณที่จะทําวเิคราะหกอน โดยเริ่มจากรายการอุปกรณ (Hardware List) 
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และ โดยทั่วไปการวิเคราะหระดับอุปกรณจะครอบคลุมและละเอียดกวาการวิเคราะหฟงกชั่นการ
ทํางานซึ่งรายละเอียดเกี่ยวกับอุปกรณแตละตัวมีดังนี้

(1) ลักษณะเฉพาะของอุปกรณ
(2) คําบรรยายเกี่ยวกับอุปกรณ
(3) รายละเอียดหนาที่การทํางานของอุปกรณ
(4) รายชื่ออุปกรณอ่ืน ๆ ที่ตองใชรวมกับอุปกรณนี้ และคําอธิบายการใชงานรวมกัน

การพิจารณาวาอุปกรณที่จะวิเคราะหจะเกิดลักษณะขอบกพรองอยางไรไดบาง โดยทั่วไป
สวนประกอบของอุปกรณตาง ๆ จะเกิดเหตุขัดของอยางใดอยางหนึ่งในสามอยาง ไดแก

(1) ขอขัดของดานความตองการ (Failure on demand) อุปกรณที่เหมาะสมจะเริ่ม
ทํางานเปลี่ยนสภาวะ และทําหนาที่ตาง ๆ โดยใชเวลาคงที่คาหนึ่ง ขอขัดของในการตอบสนองใน
เวลาที่ตองการนี้เปนขอขัดของดานความตองการ

(2) ขอขัดของในการติดเครื่อง (Standby failure) บางระบบหรืออุปกรณบางชิ้นจะตอง
ติดเครื่อง (standby) ไวตลอด และจะถูกเรียกใหทํางานเปนครั้งคราว ขอขัดของนี้อาจเกิดขึ้นใน
ระหวางที่ไมทํางาน ไมทํางานในชวงที่ถูกส่ังใหทํา หรือทําใหระบบอื่น ที่เกี่ยวของขัดของไปดวย

(3) ขอขัดของในการปฏิบัติงาน (Operation failure) ระบบหรือองคประกอบที่เร่ิมตน
และทํางานอยางถูกตองเปนปกติ แตมีขอขัดของเกิดขึ้นในระหวางการทํางานเปนครั้งคราว

2.2.3 การพัฒนาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบมีทั้งการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
และผลกระทบดานการออกแบบ (Design Failure Mode and Effects Analysis: DFMEA) และ 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต (Process Failure Mode 
and Effects Analysis: PFMEA) มีข้ันตอนในการวิเคราะหแบบเดียวกันเพื่อความสะดวกใน    
การจัดทําเอกสารในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่ได จึงไดมีการพัฒนาแบบฟอรม      
กระบวนการ FMEA ข้ึนมาใชเพื่อความสะดวกในการวิเคราะห โดยแบงขั้นตอนการวิเคราะหเปน 
17 ขั้นตอนดังนี้

(1) เลือกหัวขอที่สนใจจะทําการวิเคราะห และกําหนดขอบเขตรายละเอียดใหชัดเจน โดย
อาจพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกิดแลวมีผลกระทบตอบริษัทและลูกคาสูง หรือ อาจเปน
หัวขอปญหาที่มักพบเกิดขึ้นบอย ๆ
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(2) ระบุวิธีที่ใชในการวิเคราะห 4 วิธีคือ การวิเคราะหแบบบนลงลาง (Top-down 
Analysis) โดยทําการวิเคราะหระบบโดยรวม แลวจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ เชน 
พิจารณาจากรถยนตทั้งคันกอน หลังจากนั้นจึงทําการวิเคราะห ประตู กระจก คานกันกระแทก 
ตามลําดับ การวิเคราะหแบบลางขึ้นบน (Bottom – up Analysis) โดยทําการวิเคราะหระบบยอย
แตละสวน จากนั้นจึงพิจารณาระบบโดยรวม เชนพิจารณาจากชิ้นสวนเล็ก ๆ ไปหาชิ้นสวนที่ใหญที่
ประกอบดวยชิ้นสวนเล็กๆวิธีการนี้จะตรงกันขามกับวิธีแรก การวิเคราะหระดับช้ินสวน 
(Component Analysis) โดยทําการวิเคราะหชิ้นสวนแตละชิ้นสวน แลวนําขอกําหนดของชิ้นสวน 
(Component Specification) มาเปนตัวกําหนดระดับขอบกพรอง และการวิเคราะหหนาที่       
การทํางาน (Function Analysis) โดยทําการวิเคราะหหนาที่การทํางานของระบบ พิจารณา       
ขอบกพรองที่ เกิดกับผูใชตัวผลิตภัณฑ  จากนั้นนําขอกําหนดของผลิตภัณฑ (Product 
Specification) มาเปนตัวกําหนดระดับขอบกพรอง ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะห
ความวิกฤติ ซึ่งเปนการจัดลําดับผลกระทบของขอบกพรอง โดยทําการเปรียบเทียบกับผลกระทบ
ขออ่ืนๆ โดยจะไดผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณ เพื่อพิจารณาหาลําดับความสําคัญในการแกไข      
ขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหควรใชขอมูลจริงที่ไดจาก
การเก็บบันทึกของเสียจากอดีตที่ผานหรือรายงานของเสียจากลูกคา โดยลักษณะขอบกพรองของ
ระบบ  ระบบยอย  หรือ อุปกรณที่มีผลกระทบจากลักษณะบกพรองรุนแรงที่สุดจะถูกเลือกมาเปน
อันดับแรก ในการนํามาวิเคราะหในขั้นตอนตอไป

(3) กําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะห  เพื่อเปนขอบเขตในการตรวจสอบ
(4) ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อทําการเก็บขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยขึ้นอยู

กับปจจัยหลายอยางรวมเขาดวยกัน เชน ไดมีการวัดความวิกฤติหรือไม และถามีวัดอยางไร
(5) ระบุหัวขอ  อุปกรณ  หรือ ระบบยอยที่มีโอกาสเกดิขอบกพรองขึ้นไดในขอบเขตที่

กําหนดไวในขอ 3  โดยการใชคําถามวา “ขอบกพรองหรือขอผิดพลาดใดมีโอกาสเกิดขึ้นไดบาง“
(6) สําหรับการวิเคราะหความวิกฤติ ใหกําหนดโอกาสในการเกิดขอบกพรองของแตละ

หัวขออุปกรณ หรือ ระบบยอยตามที่ไดระบุไวในขั้นตอนที่ 5
(7) สําหรับการวิเคราะหความวิกฤติใหเขียนรายการขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้นได ซึ่งหาได

โดยการตั้งคําถามวา “ลักษณะของขอบกพรองที่เกดิขึ้นเกิดขึ้นไดอยางไรบาง”
(8) กําหนดคะแนนโอกาสที่ขอบกพรองที่ระบุในขอ 7 มีโอกาสเกิดขึ้น (P=Probability) 

โดยผลรวมของโอกาสการเกิดขอบกพรองจะเปน 100 เปอรเซ็นต
(9) วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นจากขอ 7
(10)กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรง  จากผลกระทบของขอบกพรอง  

(S=Severity) และทําการใหคะแนนความรุนแรงสําหรับผลกระทบของขอบกพรอง ที่ไดจากขอ 9
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(11)  วิเคราะหหาวิธีการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง
(12)  กําหนดเกณฑใหคะแนนโอกาสในการตรวจพบขอบกพรองเหลานั้น (D=Detect)
(13) ใหคะแนนโอกาสที่วิธีการตรวจพบขอบกพรองที่กําหนดจากขอ 11 วามีโอกาส

สามารถตรวจพบขอบกพรอง ไดมากนอยเพียงไร โดยใชหลักการใหคะแนนจากเกณฑในขอ 12
(14)  หาคะแนนความวิกฤติของผลกระทบของขอบกพรองที่ไดระบุไวในขั้นตอนที่ 9 โดย

คิดจากคะแนนความวิกฤติของผลกระทบของขอบกพรอง = P x S x D
(15) ดําเนินการพิจราณาคัดเลือกจุดที่จะตองทําการแกไขตามลําดับความสําคัญกอน

และหลัง โดยพิจารณาจากคาคะแนนความวิกฤติ โดยเลือกจุดที่มีคาคะแนนวิกฤติสูงสุดมาทํา
การแกไขกอน

(16)  ดําเนินการหาวิธีการปองกันเพื่อลดความวิกฤติลง
(17) ติดตามผลปฏิบัติการเพื่อลดความวิกฤติ และทําการทบทวนการวิเคราะหลักษณะ     

ขอบกพรองและผลกระทบ

โดยกอนการทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบจําเปนที่จะตองมีการทํา
การเตรียมการเพื่อการวิเคราะหในขั้นตน หรือ อาจเรียกขั้นตอนนี้วาการเตรียมตัวสําหรับ   
กระบวนการ (Preparing For Process FMEA, PFMEA) ในการดําเนินการทํา PFMEA               
ที่เหมาะสมไมควรจะกําหนดใหเปนภาระงานลงไป ในตารางการทํางานปกติของพนักงาน          
แตควรจัดเปนกิจกรรมที่สนับสนุนโดยฝายบริหาร โดยใหการปรับปรุงเปนไปตามความพยายาม
ของพนักงานเอง ดวยนโยบายสนับสนุนจากทางองคกร

ข้ันตอนการทํา PFMEA ประกอบดวย

(1) ใหคําจํากัดความกระบวนการ ควรเริ่มทํา PFMEA ใหเร็วที่สุดเทาที่จะดําเนินการ   
ไดทันที การเริ่มทํา PFMEA ในกระบวนการวิศวกรรมการผลิตสามารถทําไดเร็วเทาไร              
ประสิทธิภาพ ในการประหยัดคาใชจายยิ่งมีมากขึ้น และการเริ่มทํา PFMEA ตั้งแตเร่ิมแรกจะชวย
ใหบริษัทสามารถพิจารณาทางเลือกของกระบวนการผลิตไดหลากหลายทางเลือกมากยิ่งขึ้น
สามารถพิจารณาเลือกทางเลือกที่ดีและเหมาะสมที่สุด ภายใตตนทุนที่ยอมรับได อยางไรก็ดี    
การทํา PFMEA จะประสบความสําเร็จไดก็ตอเมื่อมีการใหคําจํากัดความกระบวนการที่จะ     
ตรวจสอบอยางชัดเจนตั้งแตเร่ิมตนการทําการวิเคราะห
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(2) ทําการคัดเลือกสมาชิกเพื่อเขารวมทีมงานในการทําการวิเคราะห โดยกระบวนการทํา 
PFMEA เปนกิจกรรมที่จะตองทําเปนทีม และจะประสบความสําเร็จไดก็เนื่องจากความรวมมือ
และสนับสนุนจากทุกฝายที่เกี่ยวของ โดยผูรวมทีมจะเปนตัวแทนที่มาจากแตละแผนกงานที่   
เกี่ยวของ ทํางานรวมกันในการกําหนดแนวทางของกระบวนการจากประสบการณและความรูที่มี
อยู เพื่อใชในการแยกแยะขั้นตอนในการผลิต ผลิตภัณฑ ทําการชี้บงจุดบกพรองที่อาจเกิดขึ้นไดใน
กระบวนการผลิต ทําการประเมินหาสาเหตุของจุดบกพรองนั้น และเสนอแนวทางในการแกไขเพื่อ
ลดความเสี่ยงของจุดบกพรอง ซึ่งงานเหลานี้เปนงานพัฒนาคุณภาพที่ทาทาย ทางบริษัทควร     
คัดเลือกบุคคลที่เหมาะสมในการทํางานนี้ โดยประกอบไปดวย วิศวกรออกแบบ วิศวกรควบคุม
กระบวนการผลิต วิศวกรผูดูแลดานคุณภาพ รวมไปถึงผูเชี่ยวชาญดานอื่น ๆ เชน วิศวกรซอมบํารุง 
ตัวแทนจากฝายวางแผนการผลิต ฝายทดสอบ เปนตน โดยเมื่อไดมีการจัดตั้งทีมเรียบรอยแลว   
ส่ิงที่ตองทําอยางแรกคือ กําหนดกฎการทํางานของทีม กําหนดการนัดประชุมในแตละครั้งการแบง
งานกันทําระหวางสมาชิก และการกําหนดขั้นตอนการประชุมทั้งนี้เพื่อใหการประชุมดําเนินไป
อยางราบรื่น

(3) การพัฒนาตาราง PFMEA METRIX เปนขั้นตอนสุดทายของการทาํ PFMEA ทั้งนี้
เพื่อใหไดตารางที่สามารถแสดงขอมูลทุกประเภทที่ทีมงานตองการจะศึกษา โดยจะถูกออกแบบให
อยูในรูปตารางที่มีแถวแตละแถว แทนประเภทของขอมูล โดยมีรายละเอียดดังนี้

1) ขั้นตอนกระบวนการผลิต
2) ฟงกชั่นการทํางานในแตละขั้นตอน
3) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองอันประกอบไปดวย คําจํากัดความของ        

จุดบกพรอง ผลกระทบตอคุณภาพ และสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรอง
4) การวิเคราะหความเสี่ยงอันประกอบไปดวย ความนาจะเปนที่จะตรวจพบ      

จุดบกพรองความรุนแรงของผลกระทบ  ความนาจะเปนที่จะตรวจพบ              
จุดบกพรอง และการคํานวณคาเลขลําดับ ความเสี่ยง

5) ปฏิบัติการแกไขและปองกันที่ทีมงานเสนอแนะ

2.2.4   การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ
(Design Failure Mode and Effects Analysis: DFMEA)

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ หรือ DFMEA เปนวิธี
การปองกันไมใหเกิดขอบกพรองจากการออกแบบ ดวยการชี้บง และหาทางปองกันปญหาดาน
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ศักยภาพที่เกิดจากการออกแบบ โดยการทบทวนการออกแบบประวัติความบกพรองในอดีตและ
ขอมูลการใชผลิตภัณฑที่ไดรับการรองเรียนจากลูกคา ผูออกแบบจะใชขอมูลชวยในการจัดลําดับ
ความเสี่ยงในการออกแบบเพื่อพัฒนาผลิตภัณฑตอไป การวิเคราะหจะทําภายใตสมมติฐานที่วา
ชิ้นสวนทุกชิ้นสวนไดรับการผลิตที่ถูกตองไมมีปญหาขอบกพรองอันเนื่องจากกระบวนการผลิต 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ จะตองใชทีมงานที่มาจาก
แผนกตาง ๆ มาจัดสรางระบบรวมกัน เพื่อทําการวิเคราะหและคนหาสิ่งที่มีโอกาสที่จะเกิด         
ขอบกพรองไดดีกวาและครอบคลุมกวา

การวิเคราะหลกัษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ เปนกลวิธีเชิงวิเคราะห 
ที่คณะทีมทํางาน และวิศวกรผูรับผิดชอบในการออกแบบ นําไปใชเปนแนวทาง เพื่อปองกัน       
ขอผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นตอขอบกพรองดานศักยภาพและกลไกในระยะเริ่มตน ซึ่งสาเหตุของ     
ขอบกพรองที่เกิดขึ้นจะไดรับการพิจารณาและอธิบายไว ในขั้นตอนสุดทายพรอมกับระบบทุก
ระบบที่เกี่ยวของกับสวนประกอบ และการประกอบยอย  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง และ
ผลกระทบดานการออกแบบ เปนการสรุปความคิดเห็นของคณะทีมทํางานและวิศวกรในรูปแบบที่
เขมงวดที่สุด (รวมทั้งการวิเคราะหวัสดุซึ่งอาจผิดพลาดไดตามประสบการณในอดีตที่ผานมา) ตาม
ลักษณะของสวนประกอบของระบบหรือระบบยอยที่ไดรับการออกแบบ วิธีดําเนินการที่เปนระบบ
นี้เปรียบเสมือนการกําหนดรูปแบบ และจัดทําระเบียบความคิด ซึ่งโดยปกติแลววิศวกร มักจะคิด
วากระบวนการออกแบบ เปนเพียงเอกสาร

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบมิไดอาศัยการควบคุม
กระบวนการ เพื่อขจัดจุดดอยเชิงศักยภาพในการออกแบบเทานั้น แตยังมีการนําขอจํากัดเชิง   
กายภาพ เทคนิคของกระบวนการผลิต และการประกอบ มาใชในการพิจารณาดวย เชน แบบราง
แมพิมพที่จําเปน ลักษณะพื้นผิวที่จํากัด ชองวางการประกอบและทางเขาสําหรับเครื่องมือ     
ภาวะการแข็งตัวที่จํากัดของโลหะ ขีดความสามารถและสมรรถภาพของกระบวนการ

2.2.5 ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทําการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ(DFMEA)

ภายหลังไดทําการรวบรวมสิ่งที่คาดหมายวาควรที่จะไดรับและไมไดรับการออกแบบวามี
อะไรบางเชน จุดมุงหมายในการออกแบบ ความตองการของลูกคา เอกสารขอกําหนดดาน      
ยานยนต ขอกําหนดของผลิตภัณฑ ขอกําหนดของการผลิตและการประกอบ เปนที่เรียบรอยแลว 
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การออกแบบการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ ควรที่เร่ิมตนดวยการทําแผนภูมิ
แบบกลอง สําหรับระบบ ระบบยอย และสวนประกอบที่จะทําการวิเคราะห  แผนภูมินี้ชี้บง     
ความสัมพันธเชิงกายภาพและหนาที่การทํางานใหกับระดับที่เหมาะสมของการวิเคราะห แผนภูมิ
แบบกลองนี้ ยังบงชี้ถึงการไหลของขอมูล พลังงาน แรง เช้ือเพลิง เปนตน ส่ิงที่กลาวถึงนี้มีไว เพื่อ
กําหนดวาเปนขอมูลที่ปอนเขา (Inputs) มายังกลอง กระบวนการ (หนาที่การทํางาน) ที่กระทํา
ภายในกลองและสงมอบขอมูล(output) ออกไปจากลองแผนภูมินี้แสดงภาพของความสัมพันธ
เบื้องตนระหวางชิ้นสวนที่ทําการวิเคราะหและครอบคลุมถึงการจัดลําดับความสําคัญในการ
วิเคราะหดวย

จากการพิจารณาการออกแบบการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ จะ
พิจารณาตามลําดับข้ันตอนตอไปนี้เพื่อทําการวิเคราะหและเติมในตารางจากการทํา DFMEA 
ลักษณะแบบฟอรม การออกแบบ FMEA ที่ไดพัฒนาขึ้นดังรูปที่ 2.1 โดยมีรายละเอียดดังนี้

(1) หมายเลข FMEA 
ระบุหมายเลขเอกสาร  FMEA ซึ่งอาจนําไปใชในการติดตามตอไปภายหลัง

(2) ชื่อและหมายเลข ระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบ
กําหนดระดับที่เหมาะสมของการวิเคราะห พรอมทั้งกรอกหมายเลขและชื่อของ

ระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบ ของการออกแบบที่ทําการวิเคราะห

 (3) ความรับผิดชอบดานการออกแบบ
ใสชื่อของฝายและกลุมหรืออาจรวมถึงชื่อผูสงมอบดานการออกแบบที่ทํา     

การวิเคราะห

(4) จัดทําโดย
ใสชื่อ หมายเลขโทรศัพท และชื่อวิศวกรผูรับผิดชอบการจัดทําออกแบบ FMEA

(5) ปรุน / ยานยนต
ใสชื่อปรุน รวมทั้งสายการผลิตยานยนต ที่ทําการวิเคราะหซึ่งจะเปนประโยชน 

หรือไดรับผลกระทบจากการออกแบบ
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(6) วันที่ปอน
ระบุวันที่เร่ิมตนการทําการวิเคราะห FMEA ไมควรชากวาวันที่เร่ิมตนออกแบบ

(7) วันที่ของ FMEA
ระบุวันที่จัดทําตนฉบับ  FMEA รวมทั้งวันที่ไดรับการทบทวนครั้งลาสุด

(8) คณะผูทํางานหลัก
กรอกรายชื่อบุคคลและแผนกผูรับผิดชอบและมีอํานาจหนาที่ในการกําหนด

หรือดําเนินการในการออกแบบ (ขอเสนอแนะใหระบุรายชื่อแผนก หมายเลขโทรศัพท 
ที่อยู ฯลฯ ของสมาชิกในคณะผูทํางานทั้งหมด)

(9) วัสดุ / หนาที่การทํางาน
กรอกชื่อและหมายเลขของวัสดุที่ทําการวิเคราะห โดยใชชื่อทางเทคนิคพรอมกับ

แสดงระดับ การออกแบบที่ไดชี้บงไวในแบบ (Drawing) และควรใชหมายเลขทดลอง
กอนในครั้งแรก ระบุหนาที่การทํางานของวัสดุที่ไดรับการวิเคราะห ใหกระชับที่สุด
เทาที่จะทําได และใหสอดคลองกับความมุงหมายในการออกแบบ ถาวัสดุนั้นมีหนาที่
การทํางานมากกวาหนึ่งประการ และมีขอบกพรองดานศักยภาพแตกตางกัน ควร
แยกลําดับทั้งหมดแลวทําการวิเคราะห

(10) ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพที่เกี่ยวของกับระบบ ระบบยอย 

และ สวนประกอบที่ทําใหเกิดความลมเหลวในการออกแบบ นอกจากขอบกพรอง       
ดานศักยภาพแลวอาจมีสาเหตุมาจากขอบกพรองในระดับระบบยอย หรือระบบที่สูงข้ึน
กวา หรือ เกิดจากผลกระทบจากสวนประกอบในระดับที่ต่ํากวา โดยลักษณะของ          
ขอบกพรองตองตั้งอยูบนสมมติฐานที่อาจจะมีความเปนไปได ที่จะเกิดขึ้นจริงหรือไมเกิด
ขึ้นจริงก็ได ไดแก การทบทวนคาความนิยมลดลง รายงานผลการระดมความคิด         
จากสมาชิกในกลุม ขอบกพรองที่เกิดจากภายใตเงื่อนไขการปฏิบัติงาน เชน ความรอน 
ความเย็น ความแหง ฝุน เปนตน และภายใตเงื่อนไขการใชงาน เชน ระยะไมลเฉลี่ยที่สูง
กวาปกติ ลักษณะทางภูมิประเทศที่ขรุขระ การใชงานเฉพาะในเมืองเทานั้น ลักษณะ     
ขอบกพรองสวนมากที่เกิดขึ้นไดโดยทั่วไป อาจมีสาเหตุจาก การแตกราว การชนกัน     
การเสียรูป การลัดวงจร การหลวม การเกิดสนิม การรั่ว และ การเกิดรอยแยก เปนตน
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(11) ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ
ทีมงานตองทําการวิเคราะหวาจะเกิดผลกระทบอยางไรบางหากจุดบกพรองที่

ทีมงานไดระบุไวในขอ 10 ไดเกิดขึ้น โดยจุดบกพรองหรือลักษณะบกพรองอยางหนึ่ง 
อาจเกิดผลกระทบไดหลายรูปแบบ สิ่งที่สําคัญคือ ทีมงานจะตองพยายามใช
จินตนาการหรือความคิดในการคนหารูปแบบของผลกระทบอันเกิดจากลักษณะ    
ขอบกพรองที่มีผลตอคุณภาพใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด เชน ชิ้นสวนเกิด   
รอยแยก ซึ่งอาจมีสาเหตุมาจากการสั่นสะเทือนขณะการประกอบ จึงทําให          
การทํางานของระบบติดขัดเปนครั้งคราว สงผลใหสมรรถภาพและทําใหลูกคาไมพอ
ใจในที่สุดซึ่งผลกระทบของขอบกพรองโดยทั่วไป อาจมีสาเหตุมาจาก เสียงดัง       
ไมสวยงาม การใชงานไมทนทาน ใชงานไมได ลักษณะภายนอกไมสวยงาม             
มีกลิ่นเหม็น สภาพไมแข็งแรง สูญเสียการใชงาน การใชงานติดขัด เปนตน

(12)ภาวะความรุนแรง (S)
ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of Effect) ทีมงานจะตองทํา       

การวิเคราะหและประเมินความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรอง ที่มีตอ
สวนประกอบ ระบบยอย หรือ ลูกคา การลดคาภาวะความรุนแรงจะไดรับการแกไข
ตอเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบเทานั้น ภาวะรุนแรงที่กลาวถึงนี้ควรไดรับ  
การประมาณไวเปนสเกลตั้งแต “1” ถึง “10” แสดงรายละเอียดในตารางที่ 2.1

(13) การจัดประเภท
คณะทีมงานอาจจะมีการจัดประเภทของระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบ 

เพื่อเปนการชี้บงวาระบบดังกลาวทําใหเกิด จุดวิกฤต หรือเปนจุดสําคัญ ตอระบบ
การทํางานเพื่อใชในการควบคุมกระบวนการผลิตเพิ่มเติม

(14) สาเหตุของการเกิดขอบกพรองดานศักยภาพ และกลไก
ในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญมากในการออกแบบ FMEA เนื่องจากการหา

สาเหตุไดอยาง ถูกตองจะสามารถนําไปสูการแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ      
ในขั้นตอนนี้จะตองมีการระมัดระวังไมใหเกิดความสับสนระหวางสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง โดยทีมงานจะตองทําการเขียน
สาเหตุทุกสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองอยางละเอียดออกมาแตละขอ ซึ่งสาเหตุจาก  
คน เครื่องจักร วัตถุดิบ หรือ ขั้นตอนวิธีการทํางาน ในการวิเคราะห ถือวาการผลิต  
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ชิ้นสวนจะตองเปนไปตามขอกําหนดทางวิศวกรรมที่ถูกระบุอยูในแบบสาเหตุของ   
ขอบกพรองโดยทั่วไปอาจมีสาเหตุมาจาก คัดเลือกวัตถุดิบไมถูกตอง คํานวณอายุ
การใชงานของชิ้นสวนในการออกแบบที่ไมถูกตอง เกิดความเคนมากเกินไป ขีด
ความสามารถในการหลอล่ืนไมเพียงพอ คําแนะนําในการซอมบํารุงรักษานอยเกนิไป 
การปองกันสภาพแวดลอมไมดี ขอบกพรองโดยทั่วไปอาจมีสาเหตุมาจาก การลา
การสึกหรอ ความไมมีเสถียรภาพดานวัตถุดิบ และการกัดกรอน เปนตน

(15) โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น (O)
โอกาสที่ขอบกพรองที่เกิดขึ้นไดแก แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่อาจจะเกิด

ความเสียหายขึ้นไดในชวงอายุการใชงานของชิ้นสวนนั้นโดยการยึดตามสมมติฐาน
ในการออกแบบที่กําหนดอายุ การใชงานไว หลังจากที่ทีมงานไดหาสาเหตุและ      
ผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองแลว ทีมงานจะตองทําการประเมิน    
ความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองในแตละขอ ในขั้นตอนนี้ทีมงานจะตองจัดทํา
สเกลขึ้นมาเพื่อจัดระดับความเสี่ยง โดยปกติแลวการกําหนดสเกลที่มีจาํนวนระดับ
มาก ๆ สมาชิกในทีมงานจะตองใชเวลามาในการแบงระดับใหกับลักษณะ             
ขอบกพรองแตละขอ ทําใหกระบวนการวิเคราะหมีประสิทธิภาพลดลง โดยสวนใหญ
ในการใชงานจะใช แบบ สเกล 1-10 แสดงรายละเอียดใหเห็นในตารางที่ 2.2

(16) การควบคุมการออกแบบปจจุบัน
การควบคุมการออกแบบในปจจุบันเปนการระบุรายละเอียดที่ตองการควบคุม 

เพื่อปองกันมิใหเกิดขอบกพรองหรือการตรวจสอบวามีขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม    
ดังนั้นการทวนสอบ และการอนุมัติใชแบบ จะตองประกันไดวาการออกแบบนั้น มี
ความสามารถเพียงพอที่จะปองกันขอบกพรองที่จะเกิดขึ้นกับช้ินสวนที่ผานการผลิต 
การพิจารณาการควบคุมการออกแบบในปจจุบัน  เชน การทดสอบบนถนน         
การทบทวนการออกแบบ  ความปลอดภัย การศึกษาเชิงคณิตศาสตร การทบทวน
ความนาเชื่อถือได  การทดสอบตนแบบ  ดังกลาวจะตองถูกระบุลงไปเพื่อแสดงถึง
ความมุงหมายในการออกแบบ

(17) โอกาสการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง (D)
โอกาสการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง (Detection) ไดแก การประเมิน    

ความสามารถของการควบคุมการออกแบบในปจจุบันวามีประสิทธิภาพเพียงใด ซึ่ง
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ทีมงานจะตองทําการประเมินวา ถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในการออกแบบ 
กระบวนการควบคุมปจจุบันจะสามารถตรวจพบลักษณะบกพรองไดมากนอยเพียง
ใด โดยการจัดลําดับของโอกาสในการตรวจพบจะอยูในลักษณะตรงขามกับ         
การจัดลําดับโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรอง และความรุนแรงของผลกระทบจาก
ลักษณะบกพรอง กลาวคือ ถาโอกาสในการตรวจพบมีนอย คาคะแนนหรือระดับจะมี
คามาก ดงัแสดงรายละเอียดในตารางที่ 2.3

(18) คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา (RPN)
คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา หรือบางครั้งเรียกวา Criticality index นี้ ชวยให

ทีมงานทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหการออกแบบประสบความผิดพลาด
หรือลมเหลวได การเปรียบเทียบคา RPN ของลักษณะขอบกพรองในแตละขอ
สามารถทําใหทีมงานสามารถจัดลําดับลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญจากมาก
ไปหานอย ในการพิจารณาดําเนินการเลือกลําดับกอนหลังในการปฏิบัติการแกไขได 
อยางไรก็ตามเมื่อเกิดภาวะรุนแรงสูงในการออกแบบทีมงานจะตองทําการแกไข     
ขอบกพรองอยางเรงดวน โดยไมจําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธของคา RPN ที่ได        
คา RPN มีคาระหวาง 1 – 1000 โดย   RPN=S x O x D

(19)ปฏิบัติการเสนอแนะ
ทําการปฏิบัติการแกไข และปองกัน เมื่อไดทําพิจารณาคา RPN ซึ่งการดําเนิน

การนี้ สามารถชวยในการกําจัดลักษณะขอบกพรองหรือ สามารถลดคะแนน ตัวเลข 
RPN ลงได การแกไข ควรพิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มีคา RPN อันดับสูงสุด
กอน โดยมุงหมายที่จะลดภาวะความรุนแรงที่เกิดขึ้น และโอกาสการตรวจพบของ  
ขอบกพรอง โดยทีมงานจะตองทําการพัฒนาทางเลือกในการแกปญหาไดมากกวา 1 
ทางเลอืกสําหรับแตละสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง โดยปฏิบัติการแกไขปองกันที่
จัดทําขึ้นเพื่อกําจัดสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรองที่ จะทําใหลักษณะ        
ขอบกพรองถูกกําจัดไปดวยทันทีเชนกัน หากไมสามารถคิดปฏิบัติการปองกันได 
พิจารณาหาวิธีในการลดคา RPN ดวยการอาจจะลดโอกาสที่ลักษณะขอบกพรองจะ
เกิดขึ้น ลดความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะขอบกพรอง และเพิ่มโอกาสในการ
ตรวจพบลักษณะขอบกพรอง หรืออาจกลาวไดวา เฉพาะการแกไขการออกแบบเทา
นั้นที่สามารถลดการภาวะความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะขอบกพรอง ใน
กรณีที่ไมมีปฏิบัติการเสนอแนะใหระบุวา “ไมมี”
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ตารางที่ 2.1 ระดับความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดจากลักษณะบกพรอง

ระดับความ
รุนแรง

ภาวะความรุนแรงและผลกระทบ ระดับคะแนน

สูงมาก จัดใหเปนภาวะรุนแรงสูงมาก โดยขอบกพรองที่เกิดขึ้นมี
ผลตอความปลอดภัยในการใชงานอาจกอใหเกิดอันตราย
ตอชีวิตของผูใชงานหรือลูกคา และไมเปนไปตามขอ
กําหนดในระเบียบขอบังคับของทางราชการ ( 9 มี  
การเตือน  และ 10 ไมมีการเตือน )

10,9

สูง กรณีที่ ลู กค า ไมพอใจมากเนื่ อ งจากลักษณะของ  
ขอบกพรองนั้นๆ เอง เชน ใชงานไมได (เครื่องยนตสตารท
ไมติด) หรือระบบยอยที่อํานวยความสะดวกในการใชงาน 
(เชนระบบการปรับอากาศ, Power, Sunroof เปนตน) 
โดยไมเกี่ยวของกับความปลอดภัยของยานยนต หรือไม
เปนไปตามขอกําหนดในระเบียบของทางราชการ

8,7

ปานกลาง  จัดใหเปนระดับปานกลาง เนื่องจากขอบกพรองนั้นทําให
ลูกคาเกิดความไมพึงพอใจบางประการ ลูกคาไดรับความ
ไมสะดวกสบาย หรือไดรับการรบกวนจากขอบกพรองนั้น 
(เชน คอมเพรสเซอรมีเสียงดัง มีการรั่วที่หลังคารับแสง 
เปนตน) ลูกคาสามารถสังเกตเห็นความเสื่อมสมรรถภาพ
ของยานยนตหรือระบบยอยบางประการได

6,5,4

ต่ํา จัดใหเปนระดับตํ่าเนื่องจากธรรมชาติของขอบกพรอง
สรางความรําคาญใหกับลูกคาเพียงเล็กนอย ลูกคาอาจ
สามารถสังเกตเห็นความเสื่อมสมรรถภาพของยานยนต 
หรือระบบยอยไดเพียงเล็กนอยเทานั้น

3,2

นอย ลักษณะขอบกพรองมีผลกระทบเล็กนอยตอลูกคา ลูกคา
สวนใหญไมสังเกตเห็นขอบกพรอง หรือลักษณะของเสียนี้
ก็ได

1

แหลงขอมูล : จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Analysis โดย Chrysler, Ford and 
General Motor
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ตารางที่ 2.2 การเปรียบเทียบใหคะแนนโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรองระดับ 1 ถึง 10

ความนาจะเปนของการเกิดขอบกพรอง โอกาสการเกิด ระดับ

สูงมาก  สวนใหญไมสามารถหลีกเลี่ยงลักษณะ
ขอบกพรองไดเปนสวนใหญ

> 1 ใน 2
1 ใน 3

10
9

สูง โดยทั่วไปแลวสัมพันธกับกระบวนการที่คลายคลึง
กับกระบวนกอนหนาซึ่งมักขัดของบอย ๆ

1 ใน 8
1 ใน 20

8
7

ปานกลาง โดยทั่วไปแลวสัมพันธกับกระบวนการที่
คล ายคลึ ง กั บกระบวนการก อนหน านี้ ที่ เ คยมี
ขอบกพรองเกิดบางโอกาส แตไมใชในสวนสําคัญ

6 ใน 80
5 ใน 400

4 ใน 2000

6
5
4

ตํ่า  ลักษณะขอบกพรองเอกเทศสัมพันธกับกระบวน
การผลิตที่คลายคลึงกัน

1 ใน 15,000
1 ใน 150,000

3
2

หางไกล ไมมีแนวโนมขอบกพรองใดเคยสัมพันธกับ
กระบวนการ

1 ใน 1.5 ลาน 1

แหลงขอมูล : จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Analysis โดย Chrysler, Ford and 
General Motor

ตารางที่ 2.3 ระดับคะแนนโอกาสการตรวจพบขอบกพรองจากกระบวนการควบคุม

ระดับการตรวจพบ แนวโนมการตรวจพบ การจัดอําดับ

ไมสามารถตรวจพบได การควบคุมปจจุบันไมสามารถตรวจพบขอบกพรองได 10

ต่ํามาก การควบคุมอาจไมตรวจพบการเกิดขอบกพรอง 9

ต่ํา การควบคุมมีโอกาสตรวจพบการเกิดขอบกพรองนอย 8 – 7

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบการเกิดขอบกพรอง 6 – 5

สูง การควบคุมมีโอกาสตรวจพบขอบกพรองสูง 4 – 3

สูงมาก การควบคุมปจจุบันตรวจพบขอบกพรองไดสวนใหญ 2 – 1

แหลงขอมูล : จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Analysis โดย Chrysler, Ford and 
General Motor
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(20) ความรับผิดชอบ (สําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ)
ระบุชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับปฏิบัติการเสนอแนะรวม

ทั้งวันที่ที่กําหนดใหดําเนินการแกไขเสร็จสิ้นตามเปาหมาย

(21)ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ
หลังจากปฏิบัติการได รับการแกไขสาเหตุของขอบกพรองแลวใหระบุ             

รายละเอียดโดยยอของปฏิบัติการที่ดาํเนินการจริงพรอมทั้งระบุวันที่ที่ไดดําเนินการ

(22) ผลการปฏิบัติการดานคา RPN
ในการทําการออกแบบ FMEA บางครั้งรวมเอาการทวนการคํานวณคา RPN 

เขาไปดวย เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอการออกแบบดวยเมื่อปฏิบัติการแกไข
เสร็จสิ้นลง จะตองมีการบันทึกคา RPN กอนและหลังการดําเนินการปฏิบัติการแกไข 
โดยคา RPN ที่ลดลงเปนหลักฐานยืนยันถึงประโยชนจากการดําเนินการวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ

การติดตามผลทีมงานผูรับผิดชอบในการออกแบบ จะตองสามารถประกันไดวา
การปฏิบัติการเสนอแนะทั้งหมดจะตองไดรับการนําไปปฏิบัติตาม หรือไดรับการระบุ
รายละเอียดไวอยางเพียงพอแลว เอกสาร FMEA เปนเอกสารใชงานซึ่งควรแสดงให
เห็นถึงระดับการเปลี่ยนแปลงการออกแบบครั้งลาสุดเสมอ รวมทั้งการแกไขครั้งลาสุด 
ดังนั้นทีมงานผูรับผิดชอบในการออกแบบจะตองสามารถหาวิธีการหลาย ๆ วิธี เพื่อ
แสดงใหเห็นวาขอกําหนดในการออกแบ และปฏิบัติการเสนอแนะตาง ๆ ไดรับการนํา
ไปแกไขและปฏิบัติตามเปาหมายพื้นฐานของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบตอคุณภาพดานกระบวนการ หรือ การทํา Design FMEA คือ เพื่อกระตุน
ใหเกิดปฏิบัติการแกไขปองกัน ซึ่งชวยในการปรับปรุงการออกแบบในครั้งตอไป      
ดังนั้นกิจกรรมนี้จะประสบความสําเร็จลุลวงตามขั้นตอนได ก็ตอเมื่อบริษัทไดมี    
การดําเนินการปฏิบัติตามแนวทางการแกไขและปองกันซึ่งทางทีมงาน FMEA ได
เสนอไว



33

2.2.6 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต
(Process Failure Mode and Effects Analysis: PFMEA)

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต มีความแตกตาง
จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคือ จะทํา             
การวิเคราะหผลกระทบของขอบกพรองอันเนื่องมาจาก เครื่องมือ เครื่องจักร กระบวนการประกอบ
และขั้นตอนการผลิตของผูผลิตในการผลิตสินคา การวิเคราะหจะกระทําภายใตสมมติฐานที่วา  
ชิ้นสวนทุกชิ้นสวนไดรับ การออกแบบอยางถูกตองไมมีปญหาขอบกพรองอันเนื่องจากกระบวน
การออกแบบผลิตภัณฑ ลักษณะการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวน
การผลิตประกอบไปดวยขั้นตอนดังตอไปนี้

(1) มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเกี่ยวเนื่องมาจากลักษณะขอบกพรองในกระบวน      
การผลิต

(2) ประเมินผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรอง
(3) บงชี้สาเหตุที่เปนไปไดกระบวนการผลิต หรือ การประกอบ และบงชี้ตัวแปรของ

กระบวนการ โดยใหความสําคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบลักษณะ       
ขอบกพรอง

(4) พัฒนาลําดับของลักษณะขอบกพรองที่ไดจัดอันดับไว จากนั้นจัดตั้งระบบเบื้องตน
สําหรับการพิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข

(5) จัดทําเอกสารแสดงผลของกระบวนการผลิตและการประกอบ

2.2.7 ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทําการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต

ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บขอมูลสําหรับการทําการวิเคราะหลักษณะ         
ขอบกพรองและผลกระทบ ซึ่งกระทําในขั้นตอนการเตรียมการสําหรับการทํา FMEA แลวกระบวน
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตจะเริ่มตนดวยการทํา     
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต แผนภูมินี้ควรชี้บงลักษณะของผลิตภณัฑ หรือ กระบวนการ
ระหวางผลิต ซึ่งแผนภูมิการไหลแสดงขั้นตอนการทํางานในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนดังกลาว 
จะเปนรายการที่ตองนําไปเติมในแถวแรกของตารางที่ออกแบบจากขั้นตอนการทํา PFMEA
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จากการพิจารณากระบวนการผลิต จะพิจารณาตามลําดับข้ันตอนตอไปนี้เพื่อทํา         
การวิเคราะหและเติมในตารางจากการทํา PFMEA ลักษณะแบบฟอรมกระบวนการ FMEA ที่ได
พัฒนาขึ้นดังรูปที่ 2.2 โดยมีรายละเอียดดังนี้

(1) หมายเลข FMEA
ระบุหมายเลขเอกสาร FMEA ซึ่งอาจนําไปใชในการติดตามตอไปภายหลัง

(2) วัสดุ
กรอกชื่อและหมายเลขของ ระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบ ของกระบวน

การผลิตที่ทําการวิเคราะห

(3) ความรับผิดชอบดานกระบวนการ
ใสชื่อของฝายและกลุม หรืออาจรวมถึงชื่อผูสงมอบดวย ดานกระบวนการผลิตที่

ทําการวิเคราะห

(4) จัดทําโดย
กรอกชื่อหมายเลขโทรศัพทและชื่อบริษัทของวิศวกรผูรับผิดชอบในการจัดทํา

กระบวนการ FMEA

(5) ปรุน/ยานยนต
กรอกชื่อปรุน รวมทั้งสายการผลิตยานยนต ที่ทําการวิเคราะหซึ่งจะเปน

ประโยชนหรือไดรับผลกระทบจากการรออกแบบ

 (6) วันที่ปอน
ระบุวันที่เร่ิมตนการทําการวิเคราะหกระบวนการ FMEA ซึ่งไมควรชากวาวันที่

เร่ิมตนการผลิตตามกําหนดการ

(7) วันที่ของ FMEA
ระบุวันที่จัดทําตนฉบับ FMEA รวมทั้งวันที่ที่ไดรับการทบทวนครั้งลาสุด
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(8) คณะผูทํางานหลัก
กรอกรายชื่อบุคคลและแผนกซึ่งเปนผู รับผิดชอบและผูมีอํานาจหนาที่ใน      

การกําหนดหรือดําเนินการวิเคราะหกระบวนการ (ขอเสนอแนะใหระบุรายชื่อ แผนก 
หมายเลขโทรศัพท ที่อยู ฯลฯ ของสมาชิกในคณะทีมงานทั้งหมด)

(9) หนาที่ของกระบวนการและขอกําหนด
กรอกรายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราห เชน 

การกลึงรูปราง การเจาะ การเคาะ การเชื่อม การประกอบ เปนตน เพื่อเปน          
การกําหนดจุดประสงคในการวิเคราะห ลักษณะขอความที่ใชนั้นควรที่จะกระทัดลัด
และเขาใจไดงาย ในกรณีที่กระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะหมีหลาย
ขั้นตอนและมีขอบกพรองที่แตกตางกัน อาจมีความจําเปนตองลําดับการปฏิบัติงาน
แยกออกจากกันตามแตละกระบวนการ

(10) ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ
โดยคณะทีมงานจะตองทําการวิเคราะหขั้นตอนการผลิตแตละขั้นตอนวาจะเกิด

ความผิดพลาดไมเปนไปตามหนาที่ที่กําหนดในการออกแบบไวไดอยางไร อาจเปน
สาเหตุหนึ่งรวมกับอีกสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานอันดับกอนหนา
นี้หรือถัดไป ทั้งนี้โดยกําหนดสมมติฐานวาขอกําหนดของผลิตภัณฑที่ไดกําหนดขึ้น
อยางถูกตองเหมาะสมทั้งในขั้นตอนการออกแบบ การจัดซื้อวัสดุ และกระบวนการ
อ่ืน ๆ กอนหนานี้ไดถูกจัดทําอยางถูกตองมาตั้งแตเบื้องตนแลว ลักษณะสาเหตุของ
ขอบกพรองที่มักเกิดขึ้นไดอาจมีสาเหตุดังตอไปนี้ การโคงงอ การแตกราว การลงดิน 
การยึดติดกัน การเสียรูปทรง การเปดวงจร การเลือนจาง ความสกปรก การลัดวงจร 
การใชงานชํารุด การปรับต้ังไมถูกตอง การหมดสภาพของเครื่องมือ

(11) ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ
คณะทีมงานตองทําการหาคําตอบวาจะเกิดผลกระทบอยางไร หากจุดบกพรอง

ที่ทีมงานไดระบุไวในขอ 10 ไดเกิดขึ้น โดยจุดบกพรองหรือลักษณะบกพรองอยาง
หนึ่ง อาจเกิดผลกระทบไดหลายรูปแบบ สิ่งที่สําคัญคือ ทีมงานจะตองพยายามใช
จินตนาการหรือความคิดในการคนหารูปแบบของผลกระทบอันเกิดจากลักษณะ    
ขอบกพรองที่มีผลตอคุณภาพใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด
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(12)ภาวะความรุนแรง (S)
ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of Effect) คณะทีมงานจะตองทํา

การวิเคราะหและประเมินความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรอง ที่มีตอ
ลูกคา ภาวะความรุนแรงที่กลาวถึงนี้ควรไดรับการประมาณไวเปนสเกลตั้งแต “1” ถึง 
“10” ดูรายละเอียดไดในตารางที่2.1

(13) การจัดประเภท
คณะทีมงานอาจจะมีการจัดประเภทของระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบ 

เพื่อเปนการชี้บงวาระบบดังกลาวทําใหเกิด จุดวิกฤต หรือเปนจุดสําคัญ ตอระบบ
การทํางานเพื่อใชในการควบคุมกระบวนการผลิตเพิ่มเติม เมื่อมีการจัดประเภทใน
กระบวนการผลิตจะตองแจงตอผูรับผิดชอบดานการออกแบบ ทําการแกไขเอกสารที่
เกี่ยวของเชิงวิศวกรรมตาง ๆ เพื่อใชเปนจุดควบคุมตอไป

(14) สาเหตุของการเกิดขอบกพรองดานศักยภาพและกลไก
การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ถือไดวาในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่

สําคัญมากในการจัดทํา FMEA เนื่องจากการหาสาเหตุไดอยางถูกตองจะสามารถนํา
ไปสูการแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ ในขั้นตอนนี้จะตองมีการระมัดระวังไมให
เกิดความสับสนระหวางสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง โดยทีมงานจะตองทําการเขียนสาเหตุทุกสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง
อยางละเอียดออกมาแตละขอ ซึ่งสาเหตุจากคน เครื่องจกัร วัตถุดิบ หรือ ขั้นตอนวิธี
การทํางาน การวิเคราะหการเกิดขอบกพรอง ถือวาการผลิตชิ้นสวนจะตองเปนไป
ตามขอกําหนดทางวิศวกรรม ที่ถูกระบุอยูในแบบของชิ้นสวน สําหรับสาเหตุของ    
ขอบกพรองโดยทั่วไป อาจมีสาเหตุมาจาก แรงบิดไมถูกตองอาจจะสูงหรือตํ่าเกินไป        
การเชื่อมไมถูกตอง เชน คากระแส เวลา แรงดัน ความคลาดเคลื่อนของเครื่องวัด 
กรรมวิธีการใหความรอนไมถูกตอง เชน เวลา อุณหภูมิ การปดกั้น การระบายที่      
ไมเพียงพอ การหลอล่ืนไมเพียงพอ ชิ้นสวนประกอบไมครบหรือใสชิ้นสวนผิด
ตําแหนง เปนตน

(15) โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น (O)
โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น ไดแก แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่อาจจะเกิด

ความเสียหายขึ้นไดในระหวางกระบวนการผลิต หลังจากที่คณะทีมงานไดทําการหา
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สาเหตุและผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองแลว คณะทีมงานจะตองทํา
การประเมินความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองในแตละขอ ในขั้นตอนนี้คณะทีมงาน
จะตองจัดทําสเกลขึ้นมาเพื่อจัดระดับความเสี่ยง โดยปกติแลว การกําหนดสเกลที่มี
จํานวนระดับมากๆ สมาชิกในทีมงานจะตองใชเวลามาในการแบงระดับใหกับ
ลักษณะขอบกพรองแตละขอ ทําใหกระบวนการวิเคราะหมีประสิทธิภาพลดลง โดย
สวนใหญในการใชงานจะใช แบบ สเกล 1-10 ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 2.4

ตารางที่ 2.4 การเปรียบเทียบใหคะแนนโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรองระดับ 1 ถึง 10

ความนาจะเปนของการเกิดขอบกพรอง โอกาสการเกิด Cpk ระดับ

สูงมาก สวนใหญไมสามารถหลีกเลี่ยงลักษณะ  
ขอบกพรองไดเปนสวนใหญ

> 1 ใน 2
1 ใน 3

<0.33
>0.33

10
9

สูง  โดยทั่ ว ไปแลวสัมพันธกับกระบวนการที่
คลายคลึงกับกระบวนกอนหนาซึ่งมักขัดของบอยๆ

1 ใน 8
1 ใน 20

>0.51
>0.67

8
7

ปานกลาง โดยทั่วไปแลวสัมพันธกับกระบวนการที่
คล ายคลึ งกับกระบวนการกอนหนานี้ที่ เคยมี  
ขอบกพรองเกิดบางโอกาส แตไมใชในสวนสําคัญ

6 ใน 80
5 ใน 400
4 ใน 2000

>0.83
>1.00
>1.17

6
5
4

ตํ่า ลักษณะขอบกพรองเอกเทศสัมพันธกับกระบวน
การผลิตที่คลายคลึงกัน 1 ใน 15,000 >1.33 3

ตํ่ามาก มีเฉพาะลักษณะขอบกพรองเอกเทศเทานั้น
ที่สัมพันธกับกระบวนการผลิตที่คลายคลึงกัน 1 ใน 150,000 >1.50 2

หางไกล  ไมมีแนวโนมขอบกพรองใดเคยสัมพันธกับ
กระบวนการ

1 ใน 1.5 ลาน
>1.67 1

แหลงขอมูล : จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Analysis โดย Chrysler, Ford and 
General Motor

(16) การควบคุมกระบวนการปจจุบัน
การควบคุมกระบวนการปจจุบันเปนการระบุรายละเอียดที่ตองการควบคุม เพื่อ

ปองกันมิใหเกิดขอบกพรองหรือการตรวจสอบวามีขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม
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(17) โอกาสการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง (D)
โอกาสการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง (Detection) ไดแก การประเมิน    

ความสามารถของการควบคุมกระบวนการผลิตในปจจุบันวามีประสิทธิภาพเพียงใด 
ซึ่งทีมงานจะตองทําการประเมินวาถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวน   
การผลิต กระบวนการควบคุมปจจุบันจะสามารถตรวจพบลักษณะบกพรองไดมาก
นอยเพียงใด โดยการจัดลําดับของโอกาสในการตรวจพบจะอยูในลักษณะตรงขาม
กับการจัดลําดับโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรอง และความรุนแรงของผลกระทบ
จากลักษณะขอบกพรอง กลาวคือ ถาโอกาสในการตรวจพบมีนอย คาคะแนนหรือ
ระดับจะมีคามาก ดูรายละเอียดไดในตารางที่ 2.3

(18) คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา (RPN)
คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา หรือบางครั้งเรียกวา Criticality Index นี้ ชวยให

ทีมงานทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหกระบวนการผลิตประสบ          
ความผิดพลาดหรือลมเหลวได การเปรียบเทียบคา RPN ของลักษณะขอบกพรองใน
แตละขอสามารถทําใหทีมงานสามารถจัดลําดับลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญ
จากมากไปหานอยในการพิจารณาดําเนินการเลือกลําดับกอนหลังใน การปฏิบัติ  
การแกไขได อยางไรก็ตามเมื่อเกิดภาวะรุนแรงสูงในกระบวนการผลิตทีมงานจะตอง
ทําการแกไขขอบกพรองอยางเรงดวน โดยไมจําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธของคา RPN 
ที่ได คา RPN มีคาระหวาง   1 – 1000 โดย RPN=S x O x D

(19)ปฏิบัติการเสนอแนะ
ทําการปฏิบัติการแกไขและปองกัน หลังจากที่ไดทําพิจารณาคา RPN ซึ่ง      

การดําเนินการนี้จะสามารถชวยในการกําจัดลักษณะขอบกพรองหรือ สามารถลด
คะแนน ตัวเลข RPN ลงได การแกไขควรพิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มีคา RPN 
อันดับสูงสุดกอน โดยมุงหมายที่จะลดภาวะความรุนแรงที่เกิดขึ้น และโอกาส       
การตรวจพบของขอบกพรอง  โดยทีมงานจะตองทําการพัฒนาทางเลือกใน           
การแกปญหาได มากกวา 1 ทางเลือกสําหรับแตละสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 
โดยปฏิบัติการแกไขปองกันที่จัดทําขึ้นเพื่อกําจัดสาเหตุของการเกิดลักษณะ          
ขอบกพรองที่จะทําใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดไปดวยทันทีเชนกัน หากไม
สามารถคิดปฏิบัติการปองกันได พิจารณาหาวิธีในการลดคา RPN ดวยการอาจจะ
ลดโอกาสที่ลักษณะขอบกพรองจะเกิดขึ้น ลดความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะ
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ขอบกพรอง และเพิ่มโอกาสในการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง  ในกรณีที่ไมมี
ปฏิบัติการเสนอแนะใหระบุวา “ไมมี”

(20) ความรับผิดชอบ(สําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ)
ระบุชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ

รวมทั้งวันที่ ที่กําหนดใหดําเนินการแกไขเสร็จสิ้นตามเปาหมาย

(21)ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ
หลังจากปฏิบัติการไดรับการนําไปปฏิบัติตามแลวใหระบุรายละเอียดโดยยอของ

ปฏิบัติการที่ดําเนินการจริงพรอมทั้งระบุวันที่ที่ไดดําเนินการ

(22) ผลการปฏิบัติการดานคา RPN
ในการทํากระบวนการผลิต FMEA บางครั้งรวมเอาการทวนการคํานวณคา RPN 

เขาไปดวย เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอกระบวนการผลิตดวยเมื่อปฏิบัติ       
การแกไขเสร็จส้ินลง จะตองมีการบันทึก คา RPN กอนและหลังการดําเนินการปฏิบัติ
การแกไข โดยคา RPN ที่ลดลงเปนหลักฐานยืนยันถึงประโยชนจากการดําเนิน     
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ

การติดตามผลทีมงานผู รับผิดชอบกระบวนการผลิต จะตองสามารถประกันไดวา         
การปฏิบัติ  การเสนอแนะทั้งหมดจะตองไดรับการนําไปปฏิบัติตาม หรือไดรับการระบุรายละเอียด
ไวอยางเพียงพอแลวเอกสารFMEAเปนเอกสารใชงานซึ่งควรแสดงใหเห็นถึงระดับการเปลี่ยนแปลง
การออกแบบครั้งลาสุดเสมอ รวมทั้งระดับปฏิบัติการครั้งลาสุดที่เกี่ยวของ ทีมงานผูรับผิดชอบใน
กระบวนการผลิตจะตองสามารถหาวิธีการหลาย ๆ วิธี เพื่อแสดงใหเห็นวาขอกําหนดในกระบวน
การผลิต และปฏิบัติการเสนอแนะตาง ๆ ไดรับการนําไปแกไข และปฏิบัติตาม เปาหมายพื้นฐาน
ของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพดานกระบวนการ หรือ การทํา 
Process FMEA คือ เพื่อกระตุนใหเกิดปฏิบัติการแกไขปองกันซึ่งชวยในการปรับปรุงกระบวน   
การผลิตในครั้งตอไปดังนั้นกิจกรรมนี้จะประสบความสําเร็จลุลวงตามขั้นตอนไดก็ตอเมื่อบริษัทได
มีการดําเนินการปฏิบัติตามปฏิบัติการแกไข และ ปองกันซึ่งทางทีมงาน FMEA ไดเสนอไว
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2.2.8 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ

ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบมีดังนี้
(1) ใชในการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ เพื่อระบุความเสี่ยงในแตละแผน และชวยใน

การเตรียมการคนหาวิธีในการหลีกเลี่ยงปญหาตาง ๆ
(2) ชวยในการติดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดของการออกแบบและกระบวนการใน  

การผลิต ผลิตภัณฑ โดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับได
(3) ชวยลดจุดอันตราย และชวยในการวางแผน คนหาวิธีการในการตรวจสอบคุณภาพ

เพื่อยืนยันวากระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือ และสามารถผลิตผลิตภัณฑไดคุณภาพตาม   
มาตรฐานที่กําหนด

(4) มีประโยชนสําหรับกรณีที่มีการออกแบบสินคา หรือ กระบวนการผลิตใหม ๆ โดยชวย   
ชี้บงและระบุขอหลีกเลี่ยงขอบกพรองอันมีโอกาสเกิดขึ้นไดจากการออกแบบและกระบวนการผลิต

(5) ชวยในการกําหนดขอจํากัดในการปฏิบัติงาน และการบํารุงรักษาเชิงปองกัน     
เครื่องมือและเครื่องจักรตาง ๆ ที่ใชในกระบวนการผลิต

(6) นําเสนอวิธีการในการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังสําหรับปฏิบัติการแกไข           
และปรับปรุงกระบวนการผลิต

(7) ชวยในการรวบรวมขอมูลสําคัญที่ใชในการวางแผนกําหนดคุณลักษณะของกระบวน
การผลิต

(8) ชวยในการชี้จุดหรือบริเวณที่มีปญหาในกระบวนการผลิต ซึ่งในการปฏิบัติงานจะตอง
ใชความระมัดระวังและใหความสนใจเปนพิเศษ

2.3  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)

แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมิที่ใชสําหรับตรวจสอบปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในสถานที่ทํางาน 
หรือโรงงาน เพื่อสังเกตดูวาปญหาใดเปนปญหาที่สําคัญที่สุดและรอง ๆ ลงมาตามลําดับ โดยนํา
ปญหา หรือสาเหตุเหลานั้นมาจัดใหเปนหมวดหมู และแบงแยกประเภท จากนั้นทําการเรียงลําดับ
ตามความสําคัญจากมากไปหานอย โดยการแสดงขนาดความสําคัญมากนอยดวยกราฟแทงและ
คาสะสมดวยกราฟเสน ไดรับการคิดคนขึ้นในป ค.ศ.1897 โดยนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลียนทาน
หนึ่งที่มีชื่อวา วี.พาเรโต (V.Parato) ที่ไดทําการแสดงผลการวิจัยชิ้นหนึ่งของเขา โดยการแสดงให
เห็นวา การกระจายรายไดของประชากรแตกตางกัน โดยในการวิจัยไดสรุปวา ความร่ํารวยหรือ
จํานวนรายไดในปริมาณมากไดอยูในมือของประชาชนกลุมนอย ขณะที่ประชาชน กลุมใหญกลับมี
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รายไดนอย ซึ่งตอมา ดร.จูราน ชาวอเมริกันก็ไดนําเอาหลักการดังกลาวของพาเรโตมาใชในวิชา
การควบคุมคุณภาพ เพื่อแสดงใหเห็นวาสาเหตุความบกพรองเพียงไมกี่สาเหตุกลับกอใหเกิดความ
สูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็ก ๆ นอย ๆ ที่เหลือ กลับมาจากสาเหตุจํานวนมาก และ 
เรียกวิธีการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้
วา การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto analysis) และเรียกรูปวาด หรือแผนภูมิที่แสดงความ
สัมพันธนี้วา แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)

2.3.1 ขั้นตอนการสรางแผนภูมิพาเรโต

ขั้นตอนการสรางแผนภูมิพาเรโตมีดังนี้
(1) ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และตองการเก็บขอมูลชนิดใด เชน ตัดสินใจวาจะ

ทําการศึกษาปญหาชนิดใด ดังตัวอยาง จํานวนชิ้นสวนที่เสีย มูลคาความสูญเสีย และจํานวนครั้ง
ของการเกิดความสูญเสีย เปนตน ตัดสินใจวาขอมูลชนิดใดตองรวบรวมและแยกประเภท           
ดังตัวอยาง ขอมูลที่แยกตามความบกพรอง ตําแหนงที่ตรวจพบ สถานที่เกิด เครื่องจักรที่กอใหเกิด
จุดบกพรอง ประเภทชนิดของวัตถุดิบที่เกิดขอบกพรอง เปนตน กําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวง
เวลาที่ทําการจัดเก็บขอมูล

(2)  แยกปญหาเล็กที่สําคัญออกจากปญหาใหญ ประเภทนอยชนิดแตมีผลกระทบมาก 
(The Vital Few) และ ประเภทมากชนดิแตมีผลกระทบนอย (The Trivial Many)

(3) ออกแบบแผนบันทึกความบอยของขอมูลที่ตรวจพบ (Data tally sheet) ทําการเก็บ
รวบรวมขอมูลแยกตามหัวขอตาง ๆ เชน การใชตารางตรวจสอบ(Check Sheet)

(4) เขียน ใบสรุปขอมูลสําหรับแผนภูมิพาเรโต (Data Sheet for Pareto Diagram) เพื่อ
แสดงสิ่งตอไปนี้ ไดแก หัวขอของสาเหตุหรือปญหา จํานวนจุดบกพรอง จํานวนสะสม เปอรเซ็นต
สะสม

(5) นําขอมูลที่เก็บรวบรวมมาไดจากขั้นตอน 1–3 มาบรรจุลงในตาราง โดยเรียงลําดับ    
ขอมูลจากรายการที่มีการตรวจพบจํานวนมากที่สดุกอนแลวเรียงลําดับจากมากไปหานอย ยกเวน      
รายการอื่น ๆ ใหเอาไวทายสุดเสมอ จากนั้นคํานวณจํานวนสะสมของขอมูล

(6) คํานวณเปอรเซ็นตของขอมูลแตละคา(เทียบรอยละจากขอมูลทั้งหมด)
(7) คํานวณเปอรเซ็นตสะสม (สะสมแลวตองได 100%)
(8) เขียนกรอบของแผนกราฟโดยมีแกนตั้ง 2 แกน แกนนอน 1 แกน โดยใหแกนตั้งซาย

มือ แบงสเกลเทา ๆ กัน โดยใหสเกลสูงสุดคือ จํานวนขอบกพรองที่ตรวจพบ สวนแกนตั้งขวามือ 
แบงสเกล  0-100 เปนเปอรเซ็นต โดยเขียน 100% ตรงกับจํานวนจุดบกพรองสูงสุด และสวนแกน
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นอน ใหแบงสเกลเทา ๆ กัน จํานวนชองจะเทากับจํานวนชนิดของจุดบกพรองที่ทําการแยกตรวจ 
โดยใหความสูงของกราฟแตละแทงแสดงจํานวน หรือเปอรเซ็นตของขอมูลแตละหัวขอตามลําดับ 
(ยกเวนอื่น ๆ ซึ่งจะตองเอาไวแทงสุดทายเสมอ)

(9) เขียนกราฟเสนแสดงการสะสมของขอมูล(ทั้งจํานวนและ เปอรเซ็นต)
(10) เพิ่มรายละเอียดตาง ๆ ของแผนภูมิพาเรโตเพื่ออธิบายขอมูลที่จําเปนใหครบ เชน   

ขอมูลแสดงที่มา ชื่อผูสราง ชื่อแผนภูมิ ที่มาของขอมูล จํานวนขอมูลที่เก็บมา เปนตน

2.3.2 ประโยชนของแผนภูมิพาเรโต

ประโยชนของแผนภูมิพาเรโตมีดังนี้
(1)  ใชจัดลําดับความรุนแรงของปญหา ซึ่งสามารถแสดงใหทราบถึงปญหาที่สงผล

กระทบใหเกิดความรุนแรงและเสียหายสูงสุด และปญหาที่ทําใหเกิดความรุนแรงและเสียหายลด
หลั่นลงมาตามลําดับ

(2) ชวยในการตั้งเปาหมายการแกปญหา โดยตั้งเปาหมายจากเปอรเซ็นตสะสมและทํา  
การลดปญหาที่เกิดขึ้น

2.3.3 ขอควรระวังในการในการประยุกตใชแผนภูมิพาเรโต

ขอควรระวังในการในการประยุกตใชแผนภูมิพาเรโตมีดังนี้
(1) ควรเขียนแผนผังพาเรโตหลาย ๆ แบบ จากปญหาเดียวกัน โดยแยกชนิดตาง ๆ ของ

ขอมูล เพื่อคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาที่ซอนเรนอยู ใหมีความกระจางมากขึ้น
(2) ถาหากพบวา สาเหตุอ่ืน ๆ มีเปอรเซ็นตสูง แสดงวา การแยกประเภทของปญหายัง

ไมดี เพราะอาจมีสาเหตุบางตัวที่ถูกนับรวมในกลุมสาเหตุอ่ืน ๆ มีผลทําใหการวิเคราะห         
คลาดเคลื่อนไดควรทําการจําแนกขอมูลใหมเพื่อใหเปอรเซ็นตของกลุมอ่ืน ๆ ลดลง

(3) หากปญหาใดมีภาพชัดเจนวามาจากสาเหตุเพียงสาเหตุเดียว ก็ควรทําการแกไข
สาเหตุนั้นไปเลย แมวาผลของสาเหตุนั้นอาจไมสําคัญมากก็ตาม การใชผังพาเรโตก็เพื่อจําแนก
และชี้ใหเห็นชัดเจนขึ้นวา สาเหตุหลักๆ ของปญหาคืออะไร การแกปญหาคืออะไร การแกไขปญหา
แตละสาเหตุที่เห็นแจงชัดเจนจะเปนการเสริมทักษะในการเปนนักแกปญหาตอไป

(4) อยาละเลยที่จะเขียนผังพาเรโตจากสาเหตุ  หลังจากได เขียนผังพาเรโต                  
จากปรากฏการณแลว ทั้งนี้เพราะวาการเขียนเชนนี้จะชวยใหมองเห็นภาพการเกิดความบกพรอง
ไดชัดเจนกวา และ ผลคือ การนําไปสูการแกไขความบกพรองที่สาเหตุ ที่แทจริงตอไป
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2.4 แผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา (Cause and Effect Diagram)

แผนผังแสดงเหตุและผล หรืออาจเรียกวา CE Diagram คือ ผังแสดงที่ใชแสดง         
ความสัมพันธที่แทจริงระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของ เปนเครื่องมือที่
ใชในการระดมสมองเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ (Cause) ที่มีผล (Effect) ตอคุณภาพของ    
ผลิตภัณฑหรือการใหบริการ ไดรับการพัฒนาและคิดคนขึ้นใชเปนครั้งแรกในป ค.ศ. 1953 โดย        
ดร. อิชิกาวา แหงมหาลัยโตเกียว ไดเขียนสรุปขอคิดเห็นของบรรดาวิศวกรที่เขารวมสนทนาเกี่ยว
กับปญหาทางดานคุณภาพของโรงงานแหงหนึ่ง ดวยเหตุนี้ ผังแสดงเหตุและผลนี้มิไดจํากัดการใช
งานแตเฉพาะในวงการควบคุมคุณภาพเทานั้น แตสามารถประยุกตใชในการวิเคราะหปญหาอื่น ๆ 
ไดอีกดวย  แตที่นิยมมากในวงการคิวซีก็เพราะวา ผังกางปลาสามารถใชแสดงเพื่อสรุปรวมเอา
สาเหตุหรือปจจัยจํานวนมากมายที่มีผลตอคุณลักษณะดานคุณภาพ  แลวแสดงไวในแผนภาพหรือ
ผังเพียงแผนเดียวไดอยางเปนระบบ ชวยใหการวิเคราะหสรุปสาเหตุของปญหาทางคุณภาพเปนไป
ไดอยางมีประสิทธิผลดียิ่ง

2.4.1 วิธีการสรางแผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา

วิธีการสรางแผนผังแสดงเหตุและผลมีดังนี้
(1) กําหนดลักษณะคุณภาพที่เปนปญหา(อาจมากกวา 1 ลักษณะก็ได) ที่สนใจจะหา

สาเหตุของผลนั้น เชน ชิ้นงานฉีกขาด ขนาดของชิ้นงานไมไดคุณภาพ สีของชิ้นงานเพี้ยน ประกอบ
ชิ้นสวนไมครบ เปนตน

(2) เลือกเอาคุณลักษณะที่เปนปญหามา 1 อยาง แลวเขียนลงบนทางขวามือของ
กระดาษพรอมตีกรอบสี่เหลี่ยม (หัวปลา)

(3) เขียนกางปลาจากซายไปขวาโดยเริ่มจากกระดูกสันหลังกอน
(4) เขียนสาเหตุหลัก (สาเหตุใหญ)ของปญหา เปนกางปลาหันเขาหาแกนกลาง (กระดูก

สันหลัง) ทั้งบนและลางพรอมกับใสกรอบสี่เหลี่ยมดวย ซึ่งสาเหตุหลักนี้อาจมีหลายสาเหตุสูงสุด
แลวแตลักษณะของผลนั้น

(5) เขียนสาเหตุรอง (สาเหตุยอย) ที่ทําใหเกิดสาเหตุหลัก โดยทําเปนลูกศรรอง (กางรอง)
หันเขาหาสาเหตุหลัก (กางใหญ)

(6) ในแตละกางรองที่เปนสาเหตุรอง (สาเหตุยอย)ใหเขียนกางยอย ที่เขาใจวาเปนสาเหตุ
ยอย ๆ ของสาเหตุรองอันนั้น
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(7) พิจารณาทบทวนวาการใสสาเหตุตาง ๆ มีความสัมพันธกันถูกตองแลวหรือไม แลวใส
ขอมูลเพิ่มเติมใหครบถวน ตัวอยางของผังกางปลา สามารถแสดงไดดังรูปที่ 2.3

2.4.2 ประโยชนของแผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา

ประโยชนของแผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลามีดังนี้
(1) เปนเครื่องมือซ่ึงสามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตาง ๆ ไดมากมาย
(2) ทําใหทราบสาเหตุของผลที่เกิดขึ้น ซึ่งสาเหตุที่ไดนั้นจะละเอียด ลึกซึ้งและมีขั้นตอน

ตามเหตุและผล ซึ่งสะดวกที่จะนําสาเหตุนั้น ๆ ไปพิจารณาแกไข
(3) ใชเปนเครื่องมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุม

2.4.3 ขอควรระวังในการเขียนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา

ขอควรระวังในการเขียนผังกางปลามีดังนี้
(1) การเขียนขอความสําหรับตัวปญหาซึ่งอยูหัวลูกศร (หัวปลา) จะตองเขียนอยาง

ระมัดระวังถูกหลักภาษา ชัดเจน กระชับ และเจาะจงพอสมควร จึงจะสามารถนําไปสูสาเหตุ ที่ชวย
ในการแกไขปญหาได

(2) อยาใชคําพูดสับเปล่ียนกันระหวางสาเหตุของปญหากับแนวทางการแกไขเพราะจะ
ทําใหสรุปประเด็นไดลําบาก

(3) สาเหตุหลัก แตละอันจะตองไมข้ึนแกกัน
(4) มีหัวลูกศรกําหนดทิศทางของกางปลาใหชัดเจน
(5) มีสาเหตุรอง (สาเหตุยอย) และสาเหตุยอย ๆ ใหมากที่สุดเทาที่จะระดมความคิดได 

โดยพยายามใชคําถาม ทําไม ตลอดเวลา
(6) ขณะที่เขียนกางรอง และกางยอย ๆ นั้นจะตองตรวจเช็คอยูเสมอวาอะไรเปนสาเหตุ

กอน อะไรเปนสาเหตุหลัง เชน รถสตารทไมติดเพราะน้ํามันหมด หรือน้ํามันหมดรถจึงสตารทไมติด
(7) การระดมความคิดดวยกางปลาไมจําเปนตอง พูดเสมอไป อาจใชวิธีการเขียนในเศษ

กระดาษบางก็ไดในบางครั้ง
(8) ควรแยกเขียนแผนผังกางปลาตามปญหาแตละขอ เพราะการรวมทุก ๆ สาเหตุทําให

เสียเวลา และยากตอการวิเคราะหและสรุปผล
(9) อยาหมดกําลังใจเมื่อเขียนผังกางปลาไมไดในระยะแรก เพราะกางปลานั้นดูแลว

เหมือนจะงาย แตจริง ๆ แลวไมงาย แตก็ไมยากจนเกินความสามารถ
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(10) ลักษณะกางปลาที่ไมดี คือ มีแตกางใหญแตไมสามารถรวมกางใหญเหลานั้นเขา    
ดวยกันได และกางใหญเหลานั้นอาจมีความสัมพันธกันอยู (เปนเหตุและผลซึ่งกันและกัน)
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2.5  แผนภาพความสัมพันธ (Relations Diagrams)

แผนภาพความสัมพันธ เปนเครื่องมือมี่ใชสําหรับแกไขสาเหตุของปญหาที่มีความสัมพันธ
และเกี่ยวของกันอยางสลับซับซอนใหมีความชัดเจนกระจางและเหมาะสมขึ้น โดยมีลักษณะ    
การคลี่คลายการเชื่อมโยงกันอยางมีเหตุมีผล เชน ความสัมพันธของสาเหตุตาง ๆ ของปญหาที่เกิด
ขึ้นขณะเดียวกัน สาเหตุตาง ๆ เหลานั้นก็มีความสัมพันธซึ่งกันและกันเองดวย แผนภาพชนิดนี้   
จะใชไดก็ตอเมื่อตัวปญหาไดถูกกําหนดอยางชัดเจนแลว ตัวอยางแผนภาพความสัมพันธดังแสดง
ในรูปที่ 2.4

2.5.1 ขั้นตอนในการสรางแผนภาพความสัมพันธ

ข้ันตอนในการสรางแผนภาพความสัมพันธมีดังนี้
(1)  จัดตั้งทีมงานเพื่อรวมกันแกไขปญหา ควรเปนผูที่ทราบขั้นตอนการทํางาน และ

ปญหาที่เกิดขึ้น
(2)  กําหนดรูปแบบความสัมพันธเพื่อแสดงเปนแผนภาพ โดยใชหลักการตั้งคําถาม
(3)  ศึกษาปญหาแตละปญหา โดยใชวิธีการระดมความคิด
(4)  กําหนดหัวขอที่มีผลกระทบตอปญหา
(5)  พิจารณาปญหาจากขั้นตอนที่ 4 เพื่อลําดับปญหาและผลกระทบใหม
(6)  เขียนลูกศรเชื่อมโยงปญหาตางๆ ที่มีความสัมพันธเขาดวยกัน โดยโยงลูกศรจาก

สาเหตุของปญหาไปยังผล
(7) จัดการทําแผนภาพที่ไดอยางคราว ๆ ตรวจสอบสาเหตุที่คาดวาเปนไปได และสาเหตุ

ที่เกิดขึ้นจริงของปญหา
(8) แกไขเปลี่ยนแปลงแผนภาพใหถูกตอง  และวางแผนในการแกไขปญหาแตละปญหา

2.5.2 ประโยชนของแผนภาพความสัมพันธ

ประโยชนของแผนภาพความสัมพันธมีดังนี้
(1) ชวยทําใหความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกันอยางซับซอนมี   

ความ ชัดเจนมากขึ้น
(2) ชวยทําใหการกําหนดกลยุทธในการแกไขปญหามีความเหมาะสม
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(3) ชวยกําหนด และแยกประเภทของปจจัยที่เกี่ยวของที่ทําใหเกิดปญหาออกมาอยางมี
เหตุผล

(4) ชวยทําใหเกิดความคิดเห็นของสมาชิกภายในกลุมที่ตรงกัน
(5) ชวยทําใหสามารถชี้บงลําดับความสําคัญไดอยางถูกตองแมนยํา และเปนที่ยอมรับ
(6) มีการโยงความสัมพันธของปจจัยตาง ๆ เขาเปนระบบ ทําใหไดภาพรวมของปญหา

2.6  แผนภาพตนไม (Systematic or Tree Diagram)

แผนภาพตนไม หรือที่รูจักกันในชื่อแผนภาพระบบ (Systematic Diagram) ใชสําหรับ
สรางกลยุทธ หรือคนหาวิธีการที่ดีที่สุดอยางเปนระบบ เพื่อการแกไขปญหาใหบรรลุตามเปาหมาย
ที่ตองการ การเขียนแผนภาพจะเริ่มจาก การเขียนเปาหมายสุดทายที่เปนวัตถุประสงคที่ตองการ 
จากนั้นคนหาแนววิธีทางที่จะนําไปสูเปาหมายนั้น ยอนขึ้นไปเรื่อย ๆ จนถึงสิ่งที่เห็นไดชัดเจนและ
ปฏิบัติได การเขียนแผนภาพ จะทําใหการแกปญหาเปนไปอยางเปนระบบ เพื่อเปนทางใน        
การบรรลุเปาหมายที่ตองการและถูกตองอยางครบถวน รูปแผนภาพตนไมดังแสดงในรูปที่ 2.5

2.6.1 ขั้นตอนในการสรางแผนภาพตนไม

ขั้นตอนในการสรางแผนภาพตนไมมีดังนี้
(1) ทําการศึกษาสภาพของปญหาพรอมทั้งระบุวัตถุประสงคใหชัดเจน โดยเริ่มจาก

พิจารณาขั้นตอนการทํางานอยางละเอียด ศึกษาความตองการของลูกคา พิจารณาชิ้นสวน
ประกอบและชิ้นสวนยอยของผลิตภัณฑ

(2) จัดตั้งทีมงานในการศึกษาปญหาตาง ๆ โดยทีมงานควรเปนผูเขาใจในขั้นตอน
กระบวนการและปญหาที่เกิดขึ้นเปนอยางดี

(3) ตั้งลําดับของปญหาที่เปนจุดที่ตองการแกไข
(4) ศึกษาขั้นตอน ทําการแตกปญหาหลักออกเปนปญหารองโดยปญหารองตองสามารถ

อธิบายและครอบคลุมปญหาหลักไดอยางชัดเจน
(5) พิจารณาเกณฑวัดผลที่ขั้นตอนสุดทายของปญหา ซึ่งเปนปญหาที่ไมสามารถแตก

ยอยออกไดอีก
(6) เมื่อไดแผนภาพ ทําการวิเคราะหปรับปรุงใหถูกตอง โดยแกไขในสวนที่ยังไมถูกตอง
(7) ใชแผนภาพชวยในการวิเคราะหแกปญหาใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ระบุไว
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2.6.2 ประโยชนของแผนภาพตนไม

ประโยชนของแผนภาพตนไมมีดังนี้
(1) ชวยใหมีกลยุทธสําหรับแกปญหาที่เปนระบบหรือเปนตัวกลางในการบรรลุวัตถุ

ประสงค ซึ่งถูกพัฒนาอยางมีระบบและมีเหตุมีผล ทําใหรายการที่สําคัญรายการใดรายการหนึ่ง
ไมตกหลน

(2) ชวยใหการตกลงภายในกลุมสมาชิกสะดวกมากขึ้น
(3) แผนผังนี้จะบงชี้และแสดงกลยุทธในการแกปญหาอยางชัดเจน ทําใหเกิดความมั่นใจ

ในการแกไขปญหาไดอยางมาก

รูปที่2.5 ตัวอยางแผนภาพตนไม



บทที่ 3

การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของโรงงาน

สําหรับโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาวิจัยเพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวน
การผลิต เปนโรงงานพนสีชิ้นสวนพลาสติกสําหรับอุตสาหกรรมรถยนต โดยทําการผลิตชิ้นงาน  
เพื่อปอนใหกับผูประกอบการอุตสาหกรรมรถยนต บริเวณภายในโรงงานประกอบดวย โรงงานฉีด
พลาสติก โรงงานหลออะลูมิเนียม โรงงานพนสี โรงงานตัดกระจก โรงงานประกอบผลิตภัณฑ และ
โรงเก็บสินคา ดวยบริเวณพื้นที่ 35,600 ตารางเมตร เปนบริเวณที่มีส่ิงปลูกสราง 9,250 ตาราง
เมตร มีจํานวนพนักงาน 450 คน  เวลาทํางานตั้งแต 08.00 ถึง 17.00 นาฬิกา และวันทํางานตั้งแต 
วันจันทร ถึง วันเสาร สําหรับลูกคาหลักที่ทางโรงงานไดรับการวาจางใหเปนผูผลิตชิ้นงานและปอน
ใหกับทางโรงงานประกอบรถยนต ประกอบดวย อีซูซุ โตโยตา มิตซูบิชิ นิสสัน และ ฮอนดา       
โดยมีสวนแบงการตลาด 61 เปอรเซ็นตสําหรับอีซูซุ 19 เปอรเซ็นตสําหรับมิตซูบิชิ 10 เปอรเซ็นต
สําหรับนิสสัน 8 เปอรเซ็นตสําหรับโตโยตา และ ฮอนดา 2 เปอรเซ็นต สําหรับผลิตภัณฑของทาง
โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาเปนโรงงานพนสีชิ้นสวนพลาสติกสําหรับอุตสาหกรรมรถยนต ไดแก 
ฝาครอบกระจกมองดานขางประตูรถยนต (Side Door Mirror) ฝาครอบกระดุมลอรถยนต     (Hub 
Cap Center) ฝาครอบกระทะลอรถยนต (Cover Full Wheel)   ซึ่งผลิตใชสําหรับรถยนตอีซูซุ       
ดงัแสดงในรูปที่ 3.1

(ก) (ข) (ค)
(ก) ฝาครอบกระจกมองดานขางประตูรถยนต (Side Door Mirror )
(ข) ฝาครอบกระดุมลอรถยนต (Hub Cap Center)
(ค) ฝาครอบกระทะลอรถยนต (Cover Full Wheel)
รูปที่3.1 ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง ที่ผลิตใชสําหรับรถยนตอีซูซุ
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สําหรับการศึกษาสภาพการดําเนินงานปจจุบันของทางโรงงานตัวอยางผูวิจัยไดทํา      
การศึกษาโดยแบงหัวขอออกเปนดังนี้

(1)   การศึกษาดานการบริหารงานในองคกร
(2)   การศึกษาดานกระบวนการผลิต
(3)   การศึกษาปญหาดานคุณภาพในกระบวนการผลิต
(4)   การวิเคราะหหาปญหาดานคุณภาพในกระบวนการพนสี

3.1  การศึกษาดานการบริหารงานในองคกร

การศึกษาดานการบริหารงานในองคกร เปนระบบการบริหารงาน ซึ่งสามารถแบงออก
ไดเปน 3 ระดับ คือ

(1) ระดับการจัดการ
(2) ระดับฝาย
(3) ระดับแผนก

3.1.1 ระดับการจัดการ

สําหรับระดับการจัดการของทางโรงงานตัวอยางประกอบดวย กรรมการผูจัดการ ผูอํานวย
การขาย รองกรรมการ ผูจัดการฝายโรงงาน  ผูชวยรองกรรมการผูจัดการฝายโรงงาน                  
และผูจัดการทั่วไปฝายโรงงาน

3.1.2 ระดับฝาย

สําหรับระดับฝายของทางโรงงานตัวอยางประกอบดวย ฝายขาย ฝายทําแมพิมพและแบบ
ฝายวิศวกรรม ฝายวิศวกรรมการผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายผลิต ฝายบุคคล ฝายจดัซื้อและ
วางแผน ฝายจัดสง และ ฝายบัญชีและการเงิน

3.1.3 ระดับแผนก

สําหรับระดับแผนกของทางโรงงานตัวอยางประกอบดวย แผนกขาย แผนกผลิตภัณฑ
โครงการใหม แผนกเครื่องมือ แผนกปรับปรุงกระบวนการผลิต แผนกซอมบํารุง แผนกซอมแมพิมพ 
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แผนกวิจัยและพัฒนา แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกประกันคุณภาพ แผนกควบคุมคุณภาพ     
สวนทดสอบและสอบเทียบเครื่องมือวัด แผนกระบบคุณภาพ  แผนกแมพิมพเครื่องฉีด           
แผนกประกอบ แผนกกระจก แผนกเชื่อมและปมชิ้นงาน แผนกแมพิมพหลอ แผนกพนสี        
แผนกบุคคล แผนกสวัสดิการ แผนกจัดซื้อ(เครื่องมือในโรงงาน) แผนกควบคุมการจัดสง        
แผนกควบคุมช้ินงาน แผนกวางแผน แผนกขนสง แผนกคลังสินคา แผนกจัดซื้อ(วัสดุสิ้นเปลือง) 
แผนกบัญชี  และแผนกการเงิน ดังแสดงในรูปที่ 3.2 ผังองคกรของทางโรงงานตัวอยาง

จากรูปที่3.3ฝายผลิต ประกอบดวย 6 แผนก ดวยกัน ไดแก แผนกแมพิมพฉีดพลาสติก
แผนกประกอบ แผนกกระจก แผนกปมและเชื่อม แผนกหลอ และ แผนกพนสี ซึ่ง แผนกที่เกี่ยวของ
กับปญหาในการผลิต และ มีขอรองเรียนจากลูกคาสูง ซึ่งมีผูเกี่ยวของ ไดแก ผูจัดการโรงงาน
ผูจัดการฝายผลิต ผูจัดการแผนกพนสี รองผูจัดการแผนกพนสี หัวหนาสวนเตรียมผิวชิ้นงาน
หัวหนาสวนแขวนชิ้นงาน หัวหนาสวนพนสี และ หัวหนาสวนตรวจสอบ และบรรจุ ซึ่งแตละแผนกมี
หนาที่ความรับผิดชอบ ดังตอไปนี้

ผูจัดการทั่วไปฝายโรงงาน มีหนาที่รับผิดชอบ

• รับนโยบายการทํางานจากกรรมการผูจัดการมาปฏิบัติใหบรรลุเปาหมาย       
ตามนโยบายที่กําหนดไว

• ควบคุมดูแลบุคลากรในองคกรใหมีคุณสมบัติเหมาะสมในแตละงานเพื่อให
ปฏิบัติงานไดอยางมีคุณภาพและประสิทธิภาพ

• ใหความรวมมือกับผูจัดการฝายบุคคล จัดทําและดําเนินการตามแผนฝกอบรม 
และพัฒนาบุคลากรของบริษัทใหมีความรูความสามารถและความชํานาญพรอม
ที่จะปฏิบัติหนาที่ ที่ไดรับความมอบหมายไดอยางถูกตอง และ มีประสิทธิภาพ

• ควบคุมดูแลและติดตามการผลิต ชิ้นงานใหเปนไปตามขอกําหนดและขอตกลง
กับลูกคา ใหเปนไปตามเปาหมาย และแผนการผลิต

• ควบคุมดูแลใหมีการปฏิบัติการแกไข และปองกันชิ้นงานและชิ้นงานที่ไมเปน     
ไปตามขอกําหนดหรือสภาพความไมสอดคลองอยางเหมาะสม

• ดูแลควบคุมตนทุนการผลิตนําเทคโนโลยีใหมมาใชพัฒนาปรับปรุงกระบวน     
การผลิตเพื่อยกระดับคุณภาพของชิ้นงานงานใหดียิ่งขึ้น
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รูปที่3.2 ผังองคกรของโรงงานตัวอยาง
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• รับทราบปญหาจากผูใตบังคับบัญชามาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไข    และ
ปรับปรุงใหเกิดประสิทธิภาพยิ่งขึ้น

ผูจัดการฝายผลิต มีหนาที่รับผิดชอบ

•  จัดทําแผนการผลิตใหตรงกับความตองการของลูกค า  และนําเสนอ                   
ตอผูจัดการฝายโรงงาน

• ควบคุมแผนการผลิตใหดําเนินการตามแผนงานและจัดสงตรงตามความตอง   
การของลูกคา

• ควบคุมระดับคุณภาพใหอยูในเกณฑที่ยอมรับ และสามารถรักษาระดับ           
ใหสม่ําเสมอ

• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา  เครื่องจักร  อุปกรณเบื้องตน
• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา จัดเก็บ และกําหนดอายุการจัดเก็บบันทึก      

คุณภาพ
• จัดทําแผนการฝกอบรมของพนักงานใหมีความสามารถ ควบคุมของเสีย          

ในกระบวนการผลิตใหอยูในเปาหมาย
• รับทราบปญหาจากผูใตบังคับบัญชา มาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไข          

และปรับปรุง

ผูจัดการแผนกพนสี มีหนาที่รับผิดชอบ

• ควบคุมแผนการผลิตใหดําเนินการตามแผนงานและจัดสงตรงตามความตอง   
การของลูกคา

• ควบคุมระดับคุณภาพใหอยูในเกณฑที่ยอมรับ และสามารถรักษาระดับให
สม่ําเสมอ

• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา  เคร่ืองจักร  อุปกรณ ที่ใชในการพนสี
• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา จัดเก็บ กําหนดอายุการจัดเก็บบันทึกคุณภาพ
• รับทราบปญหาจากผูใตบังคับบัญชา มาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไข          

และปรับปรุง
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รองผูจัดการแผนกพนสี มีหนาที่รับผิดชอบ

• ควบคุมแผนการผลิตใหดําเนินการตามแผนงานและจัดสงตรงตามความตอง  
การของลูกคา

• ควบคุมระดับคุณภาพใหอยู ในเกณฑที่ยอมรับและสามารถรักษาระดับ             
ใหสม่ําเสมอ

• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา  เครื่องจักร  อุปกรณ ที่ใชในการพนสี
• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา จัดเก็บ กําหนดอายุการจัดเก็บบันทึกคุณภาพ
• จัดทําแผนการฝกอบรมของพนักงานใหมีความสามารถ ควบคุมของเสียใน

กระบวนการพนสีใหอยูในเปาหมาย
• รับทราบปญหาจากผูใตบังคับบัญชา มาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไข          

และปรับปรุง

หัวหนาสวนเตรียมผิวชิ้นงาน มีหนาที่รับผิดชอบ

• ควบคุมระดับคุณภาพ ในดานการรับช้ินงาน ดานการเตรียมผิวชิ้นงาน           
และการทําความสะอาดดวยน้ํายา ใหอยูในเกณฑที่ยอมรับและสามารถรักษา
ระดับใหสม่ําเสมอ

• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา  เครื่องจักร  อุปกรณ ที่ใชในกระบวนการเตรียม
ผิวชิ้นงาน

• จัดทําบันทึกคุณภาพกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน
• รับทราบปญหาจากผูใตบังคับบัญชา มาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไข    

และปรับปรุง

หัวหนาสวนแขวนชิ้นงาน มหีนาที่รับผิดชอบ

• ควบคุมระดับคุณภาพ ในดานการแขวนชิ้นงานบน แฮงคเกอร และ การเปาลม    
ทําความสะอาดชิ้นงานใหอยูในเกณฑที่ยอมรับและสามารถรักษาระดับให
สม่ําเสมอ
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• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา  เครื่องจักร อุปกรณ ที่ใชในกระบวนการแขวน 
ชิ้นงานบนแฮงคเกอร

• จัดทําบันทึกคุณภาพกระบวนการแขวนชิ้นงานบนแฮงคเกอร
• รับทราบปญหาจากผูใตบังคับบัญชา มาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไข          

และปรับปรุง

หัวหนาสวนพนสี มีหนาที่รับผิดชอบ

• ควบคุมระดับคุณภาพ ในดานการพนสีรองพื้น พนสีชั้นนอก พนเคลือบเงา และ    
การ อบชิ้นงาน ใหอยูในเกณฑที่ยอมรับและสามารถรักษาระดับใหสม่ําเสมอ

• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา  เครื่องจักร  อุปกรณ ที่ใชในกระบวนการพนสี
• จัดทําบันทึกคุณภาพกระบวนการพนสี
• รับทราบปญหาจากผูใตบังคับบัญชามาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไข     

และปรับปรุง

หัวหนาสวนตรวจสอบและบรรจุ มีหนาที่รับผิดชอบ

• ควบคุมระดับคุณภาพ ในดานการรับชิ้นงาน ดานการตรวจสอบชิ้นงาน และบรรจุ
ชิ้นงาน ใหอยูในเกณฑที่ยอมรับและสามารถรักษาระดับใหสม่ําเสมอ

• ควบคุมและดูแลการบํารุงรักษา  เครื่องจักร  อุปกรณ ที่ใชในกระบวน               
การตรวจสอบและบรรจุชิ้นงาน

• จัดทําบันทึกคุณภาพกระบวนการตรวจสอบ และบรรจุชิ้นงาน
• รับทราบปญหาจากผูใตบังคับบัญชา มาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการแกไข    

และปรับปรุง

3.2 การศึกษาดานกระบวนการผลิต

การศึกษาดานกระบวนการผลิตสําหรับผลิตผลิตภัณฑ ที่ทําการศึกษาในโรงงานตัวอยาง 
เปนกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกสําหรับอุตสาหกรรมประกอบรถยนต โดยผลิตภัณฑที่ทาง 
โรงงานตัวอยางทําการผลิต เปนผลิตภัณฑที่ไดรับการวาจางจากโรงงานประกอบรถยนต           
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ใหทําการผลิตเพื่อปอนใหกับทางโรงงานเพื่อนําไปประกอบกับรถยนต โดยไดแสดงแผนผังการไหล
ของกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกของโรงงานตัวอยางดังรูปที่3.4 ซึ่งกระบวนการพนสีสามารถ
แบงออกได 11 ขั้นตอนไดแก

(1)   กระบวนการตรวจรับชิ้นงาน
(2)   กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน
(3)   กระบวนการทําความสะอาดดวยน้ํายาไอพีเอ
(4)   กระบวนการแขวนชิ้นงานบนแฮงคเกอร
(5)   กระบวนการเปาลมทําความสะอาด
(6)   กระบวนการพนสีรองพื้น
(7)   กระบวนการพนสีชั้นนอก
(8)   กระบวนการพนเคลือบเงา
(9)   กระบวนการอบชิ้นงาน
(10) กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
(11) กระบวนการบรรจุและจัดสงใหแผนกประกอบ

3.2.1 กระบวนการตรวจรับชิ้นงาน

กระบวนการตรวจรับช้ินงาน เปนกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานที่จะเขาสูกระบวน       
การพนสีใหมีความพรอมมากที่สุด โดยชิ้นงานตองมีคุณลักษณะที่มีคุณภาพตรงตามความ
ตองการที่พรอมสําหรับการพนสี ชิ้นงานที่นํามาทําการตรวจสอบตองผานขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปเสีย
กอน หลังจากชิ้นงานผานการฉีดข้ึนรูปตามที่ตองการ ชิ้นงานที่ไดนํามาทําการตรวจสภาพ         
ผิวภายนอก โดยวิธีการตรวจสอบจะตรวจสอบ ดวยสายตาของพนักงาน เพื่อดูลักษณะความ      
บกพรองที่เกิดขึ้นบนผิวของชิ้นงาน ซึ่งลักษณะขอบกพรองที่ทําการตรวจสอบ เชน รอยยน       
รอยแตก รอยราว ครีบคมตามขอบชิ้นงาน และเสนทางการไหลของน้ําพลาสติก (Weld line) กรณี
ที่พบชิ้นงานเสียก็จะทําการคัดแยกใสในภาชนะที่ไดเตรียมไวสําหรับชิ้นงานเสีย และลงบันทึกใน
บันทึกการผลิตประจําวัน หลังจากนั้นทําการแจงใหแผนกควบคุมคุณภาพทําการตรวจสอบ       
ซ้ําอีกครั้งเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุและทําการแกไข สําหรับชิ้นงานดีจะนํามาบรรจุลงในภาชนะบรรจุ
ที่เตรียมไว และจดบันทึกลงในบันทึกการผลิตประจําวัน ชิ้นงานดีจะถูกนํามาจัดเก็บไวที่แผนก  
พนสี เมื่อช้ินงานถูกจัดสงมายังแผนกพนสีพนักงานแผนกพนสีจะทําการตรวจนับจํานวน         
และจัดเก็บชิ้นงานเขาสถานที่จัดเก็บเพื่อเตรียมจัดสงไปยังกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน
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ตรวจรับชิ้นงาน

เตรียมผิวชิ้นงาน

ทําความสะอาดดวยน้ํายา

แขวนชิ้นงานบนแฮงคเกอร

เปาลมทําความสะอาด

พนสีรองพื้น

พนสีชั้นนอก

พนเคลือบเงา

อบชิ้นงาน

ตรวจสอบคุณภาพ

บรรจุและจัดสง

รูปที่3.4 แผนผังการไหลกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกของโรงงานตัวอยาง
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3.2.2 กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน

กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน เปนกระบวนการเตรียมความพรอมของชิ้นงานใหมีความ
เหมาะสมที่สุดกอนที่ชิ้นงานจะถูกนําเขาสูกระบวนการพนสี กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงานเปน
กระบวนการที่มีความสําคัญมากสําหรับการพนสี โดยมีวัตถุประสงคก็เพื่อปรับสภาพผิวที่ผิดปกติ
จากกระบวนการกอนหนาคือ กระบวนการฉีดพลาสติกใหอยูในสภาพที่ดีและเหมาะสม เชน    
จากสภาพผิวที่มีรอยนูนที่เกิดจากชองทางเขาของน้ําพลาสติกเหลว ซึ่งเกิดจากการเย็นตัวของ
อุณหภูมิบนผิวที่ไมเทากัน จากสภาพผิวที่มีรอยขีดขวน ซึ่งเกิดจากการกระทุงชิ้นงานออกจาก     
แมพิมพชิ้นงาน และจากการกระแทกกัน ซึ่งเกิดจากการจัดเก็บและการเคลื่อนยาย นอกจากนี้
กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงานมีวัตถุประสงคอีกประการหนึ่ง ก็คือเปนการเพิ่มการเกาะยึดระหวาง
ผิวของชิ้นงานกับสีที่พนทับใหมีความแข็งแรงมากยิ่งขึ้น สําหรับข้ันตอนการเตรียมผิวชิ้นงานเปน
การขัดผิวชิ้นงานใหมีความเรียบรอยสม่ําเสมอใหทั่วทั้งชิ้นงาน ดวยกระดาษทรายเบอร600      
รวมกับกอนยางขัด นําไปชุบน้ําธรรมดาพอเปยกเลก็นอยขัดไปตามผิวของชิ้นงานบริเวณที่เปนรอย
ขีดขวน รอยนูน ใหเรียบเสมอกันกอนในขั้นตอนแรก จากนั้นจะเปลี่ยนไปใชกระดาษทราย      
เบอร1000 ถึง 1500 ซึ่งเปนกระดาษทรายที่มีความละเอียดกวา ชุบน้ําพอเปยกเล็กนอยนํามาขัด
ตามผิวของชิ้นงานใหทั่วทั้งชิ้นงาน งานโดยเริ่มจากบริเวณขอบของชิ้นงาน บริเวณผิวดานหนา 
ของชิ้นงาน การขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย ตองกระทําดวยความระมัดระวัง โดยไมควรขัด   
ดวยแรงมากเกินไปเพราะจะทําใหเกิดเปนแองบนชิ้นงาน ทําใหเมื่อนําไปพนสีผิวที่ไดไมราบเรียบ   
นอกจากนี้การขัดผิวชิ้นงานดวยกระดาษทรายตองขัดไปในทิศทางเดียวกัน ไมควรขัดเปนวงกลม
คลายกนหอย เพราะจะทําใหสภาพผิวชิ้นงานหลังจากพนสีแลว เกิดเปนรอยขีดขวนคลายขนแมว

3.2.3 กระบวนการทําความสะอาด

กระบวนการทําความสะอาดชิ้นงาน เปนกระบวนการกําจัดสิ่งสกปรกที่ติดมากับชิ้นงาน
จากทําการขัดแตงผิวชิ้นงาน ตามบริเวณผิวชิ้นงานทั้งภายนอกและภายในชิ้นงานออกใหสะอาด
ซึ่งขั้นตอนการทําความสะอาดชิ้นงาน โดยเริ่มจากนําชิ้นงานที่ผานการขัดแตงผิวดวยกระดาษซึ่งมี
การจับตัวของฝุนผงบริเวณผิวของชิ้นงานทั้งภายในและภายนอก และรอยคราบน้ํามันที่เกิดจาก
แมพิมพฉีดจับตัวตามบริเวณผิวชิ้นงานออกไปใหหมด โดยวิธีการในขั้นตอนแรกจะทําการเปาลม
ดวยปนเปาลม เปาลมใหทั่วตามบริเวณผิวของชิ้นงาน ดวยทิศทางการเปาลมจากดานบนลงสู
ดานลางของชิ้นงานกอน หลังจากนั้นเปาตามบริเวณขอบของชิ้นงานใหทั่ว เมื่อเปาลมชิ้นงาน      
เรียบรอยแลว ขั้นตอนตอไปทําเปนการทําความสะอาดชิ้นงานดวยน้ํายาไอพีเอ เพื่อกําจัดคราบน้ํา
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และน้ํามันที่ติดมากับผิวชิ้นงานในกระบวนการฉีดพลาสติก โดยนําผาขาวบางสะอาดชุบดวย    
น้ํายาไอพีเอใหเปยกพอประมาณ เช็ดทําความสะอาดใหทั่วบริเวณผิวของชิ้นงานทั้งดานใน     
และดานนอกของชิ้นงานจนกระทั่งชิ้นงานสะอาด จากนั้นนําผาขาวบางแหงเช็ดทําความสะอาด      
ซ้ําอีกครั้งเพื่อเช็ดคราบน้ํายาที่เกาะอยูบริเวณผิวของชิ้นงานใหสะอาดและแหงใหสนิท เมื่อผิวของ
ชิ้นงานแหงและสะอาดแลวก็จะนําชิ้นงานมาวางไวที่จุดเตรียมแขวนชิ้นงานบนแฮงคเกอร

3.2.4 กระบวนการแขวนชิ้นงานบนแฮงคเกอร

กระบวนการแขวนชิ้นงานบนแฮงค เกอร  เปนกระบวนการจัดเตรียมชิ้นงานที่                  
ผานการทําความสะอาดซึ่งพรอมจะนําเขาสูกระบวนการพนสี ดวยการนําชิ้นงานแขวนไวบน    
รอกโซลําเลียงชิ้นงาน และลําเลียงเขากระบวนการพนสีดวยความเร็วคงที่สม่ําเสมออยางตอเนื่อง 
โดยมีขั้นตอนการทํางานโดยเริ่มจากการนําแฮงคเกอร ที่ผานการทําความสะอาดแขวนบน         
รอกโซลําเลียงชิ้นงานตามเครื่องหมายที่กําหนดไวที่รอกโซลําเลียงชิ้นงาน จากนั้นนําจิ๊กที่ใช
สําหรับแขวนชิ้นงาน แขวนลงบนแฮงคเกอรตามจุดที่กําหนด นําชิ้นงานที่ตองการพนสีแขวนลงบน
จิ๊กแขวนชิ้นงานตามตําแหนงที่ไดกําหนดไวอยางระมัดระวัง เพื่อปองกันการกระแทกหรือตกหลน
ขณะลําเลียงชิ้นงานเขาไปยังหองพนส ีกอนที่จะนําชิ้นงานมาแขวนบน จิ๊ก และ แฮงคเกอร จะตอง
ทําการตรวจดูวาจิ๊กและแฮงคเกอร อยูในสภาพปกติสามารถที่จะนํามาใชงานไดหรือไม เชน มีฝุน
เกาะติดเปนจํานวนมากหรือไม ถาพบวามีฝุนหรือส่ิงสกปรกเกาะติดอยูใหทําการกําจัดฝุนออกดวย
การเปาลมใหสะอาดเรียบรอยกอนนํามาใชงาน ซึ่งการเปาลมกําจัดฝุนนั้นไมควรกระทําในบริเวณ
พื้นที่ทํางาน เพราะจะทําฝุนที่ถูกกําจัดออก ลอยไปเกาะตามผิวของชิ้นงานที่ผานการพนสีแลว   

3.2.5 กระบวนการเปาลมทําความสะอาด

กระบวนการเปาลมทําความสะอาดชิ้นงาน เปนกระบวนการกําจัดฝุนและสิ่งสกปรก     
ขั้นสุดทายที่กอนที่ชิ้นงานจะไดรับการพนสี การเปาลมทําความสะอาดชิ้นงาน จะแบงออกเปน 2
ขั้นตอนดวยกันคือ

(1) ขั้นตอนการเปาลมทําความสะอาดชิ้นงานดวยปนเปาลมธรรมดา
(2) ขั้นตอนการเปาลมทําความสะอาดชิ้นงานดวยปนเปาลมไฟฟาสถิต
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3.2.5.1 ขั้นตอนการเปาลมทําความสะอาดชิ้นงานดวยปนเปาลมธรรมดา

ขั้นตอนการเปาลมทําความสะอาดชิ้นงานดวยปนเปาลมธรรมดา เร่ิมตนจาก  
การทําการเปาลมจากดานบนลงสูดานลาง ตามรอกโซลําเลียงชิ้นงาน แฮงคเกอร จิ๊กแขวนชิ้นงาน
และชิ้นงาน ตามลําดับ สําหรับการเปาลมชิ้นงาน จะเริ่มจากดานหลังของชิ้นงานกอน              
โดยการเปาลมจากดานบนลงสูดานลาง จากนั้นใหทําการเปาลมบริเวณดานขางและใตของ      
ชิ้นงานโดยเริ่มจากดานบนลงสูดานลาง และเปาลมดานหนาของชิ้นงาน จากบนลงสูดานลาง   
เชนเดียวกันความดันลมที่ใชในการเปาลมตอง ปรับต้ังไวที่ 5-7 กิโลกรัมแรงตอตารางเซนติเมตร 
และที่หัวปนเปาลมจะตองติดตั้งแปรงขนออนขนาด 2 นิ้ว เพื่อชวยในการปดฝุนออกจากชิ้นงาน

3.2.5.2 ขั้นตอนที่สองการเปาลมดวยปนเปาลมไฟฟาสถิต

ข้ันตอนที่สองการเปาลมดวยปนเปาลมไฟฟาสถิต เปนการใชปนเปาลมไฟฟา
สถิตก็เพื่อเปนการกําจัดไฟฟาสถิตตามผิวของชิ้นงานเนื่องชิ้นงานพลาสติกจะมีไฟฟาสถิตอยูในตัว
ชิ้นงานเอง ซึ่งเปนตัวการที่ทําใหเกิดการจับตัวของฝุนที่ลอยปะปนอยูในอากาศที่สายตาของคนไม
สามารถมองเห็นได โดยขั้นตอนการทํางานก็เหมือนกับการทําความสะอาดดวยปนเปาลมธรรมดา
จะแตกตางกันที่หัวปนเปาลมจะเปนไฟฟาสถิตกอนใชตองทําการเปด สวิตชที่เครื่องไปยังตําแหนง 
เปด หลังจากนั้นจะมีแสงไฟสีมวงแสดงการทํางานใหเห็นที่หัวของปนเปาลมตลอดเวลา นอกจากนี้
แลวปนเปาลมไฟฟาสถิตจะไมมีแปรงปดฝุนและความดันลมที่ใชโดย  ปรับต้ังไวที่ 4-6 กิโลกรัมแรง
ตอตารางเซนติเมตร ซึ่งต่ํากวาการเปาลมดวยปนธรรมดาเนื่องจากเปนการปองกันการเกิดการ
กระจายตัวของฝุนในหองพนสี

3.2.6 กระบวนการพนสีรองพื้น

กระบวนการพนสีรองพื้น (Primer Coat) เปนกระบวนการพนสีชั้นแรกบนผิวของชิ้นงาน
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อชวยในการเกาะยึดและยึดเหนี่ยวซึ่งกันและกันระหวางผิวของชิ้นงานกับสี
ชั้นบนที่ทําการพนในชั้นตอไป และเปนการกลบรอยขรุขระของผิวชิ้นงานใหมีความราบเรียบ    
นอกจากนี้เปนการปรับสภาพความเขมจางของฟลมสีหลังพนสีไมใหเพี้ยนไปแผนเทียบสี สําหรับ
สีรองพื้นที่ทางโรงงานตัวอยางกําหนดใหนํามาใชในกระบวนการพนสี เปนชนิดที่พรอมใชงาน     
ไดทันที โดยขั้นตอนการพนสีรองพื้น เร่ิมตนจากการนําสีรองพื้นใสลงในภาชนะตวงสี แลวใช      
ไมกวนสี กวนสีรองพื้นใหเนื้อสีแตกตัวเปนเนื้อเดียวกัน จากนั้นนําสีรองพื้นที่ไดเทใสในภาชนะถังสี
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ปดฝาถังสีใหเรียบรอย เปดวาลวลมปรับความดันลมที่วาลวควบคุมความดันลมไวที่ 1.2-1.5 
กิโลกรัมแรงตอตารางเซนติเมตร นําสายสีจากปนพนสีตอเขากับปลายทอของถังสี เปดวาลวสี   
ตอสายลมจากปนพนสีเขาทอลม  ปรับความดันลมที่วาลวควบคุมความดันลมไวที่  5-7 กิโลกรัม
แรงตอตารางเซนติเมตร ปรับต้ังปนพนสีใหเหมาะสมตอการพนสี โดยปรับความกวางของสีที่ปน
พนสีจํานวน 2 รอบ  ปรับปริมาณการไหลออกของสีที่ปนพนสีจํานวน 1 รอบ และปรับปริมาณลม
ออกที่ปนพนสี จํานวน 3 ใน 4 รอบ เพื่อใหไดความกวางของสีที่พน 250-300 มิลลิเมตร             
วิธีการปรับความกวางของสีที่ปนพนสี มีวิธีการปรับดังนี้คือ หมุนปุมปรับทวนเข็มนาฬิกาจะได
ความกวางของสีมากขึ้นเหมาะสําหรับการพนสีในระยะใกล หมุนปุมปรับตามเข็มนาฬิกาจะได
ความกวางของสีนอยลงเหมาะสําหรับการพนสีในระยะไกล และวิธีการ   ปรับปริมาณการไหลออก
ของสีและลมมีลักษณะเชนเดียวกัน หลังจากปรับตั้งปนพนสีเรียบรอยแลวทําการทดลองพนสีดู
เพื่อตรวจสอบความสม่ําเสมอของสีที่ไหลออก และลักษณะของฝอยสี  เมื่อปรับต้ังปนพนสีเหมาะ
สมแลว ทําการพนสีรองพื้นบนผิวชิ้นงาน โดยใหระยะหางระหวางปนพนสีกับชิ้นงานควรอยู
ระหวาง 250-350 มิลลิเมตร และความเร็วในการเดินปนพนสีควรอยูระหวาง 0.9-1.25 เมตรตอ
นาที โดยทําการพนสีรองพื้นตามบริเวณขอบของชิ้นงานใหทั่วกอน จากนั้นพนบริเวณผิวดานหนา
ของชิ้นงาน กําหนดใหพนชิ้นงานที่วางอยูบนจิ๊กดานบนสุดกอน จากนั้นพนชิ้นงานที่อยูดานลางถัด
ลงมาจนกระทั่งชิ้นงานชิ้นสุดทาย คาความหนาของฟลมสีรองพื้นชิ้นงานพลาสติกที่ตองควบคุมให
อยูในคาระหวาง 5-7 ไมครอน หลังจากนั้นจะปลอยทิ้งไวใหสีแหงตัวอยางนอย 3 นาที กอนที่จะสง
ไปยังกระบวนการพนสีชั้นนอก (Top Coat)

3.2.7 กระบวนการพนสีชั้นนอก

กระบวนการพนสีชั้นนอก (Top Coat) หรือเรียกวา กระบวนการพนสีชั้นนอก เปนกระบวน   
การพนสีบนชิ้นงานที่มีฟลมสีเคลือบอยูดานบนสุดของชิ้นงาน ซึ่งลักษณะของฟลมสีที่เคลือบอยู
บนผิวของชิ้นงานสามารถมองเห็นเปนสีตาง ๆ  เชน สีน้ําเงิน เขียว เหลือง แสด แดง และขมพู
เปนตน นอกจากนี้ชิ้นงานที่ไดรับการพนสีในขั้นตอนนี้จะทําใหมีสีสันสวยงาม สําหรับโรงงาน     
ตัวอยางที่ทําการศึกษานี้ จะทําการพนสีชั้นนอกสําหรับชิ้นงานที่ไดรับการวาจางจากบริษัท          
ผูประกอบรถยนตใหทําการผลิต ซึ่งสีที่ใชพนสําหรับชิ้นงานพลาสติกมีอยูดวยกัน 2 ชนิด คือ        
สีโซลิค (Solid Paint) และ สีเมทัลลิค (Metallic Paint) และกอนที่จะทาํการพนสีชั้นนอกบนผิวของ
ชิ้นงาน จะตองทําการผสมสีใหไดตามอัตราสวนของสีแตละชนิดกอนนําสีที่ไดมาพนลงบนผิวของ
ชิ้นงานโดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้
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(1) การผสมสีโซลิคและสีเมทัลลิค
(2) การพนสีชิ้นงาน

3.2.7.1 การผสมสี

(1) การผสมสีโซลิค

การผสมสีโซลิค เปนขั้นตอนการเตรียมสีสําหรับใชพนกับชิ้นงานที่ทําการผลิต
โดยการนําสีโซลิคที่อยูในกระปองสีเปดฝากระปองสีดวยเหล็กเปดฝากระปอง จากนั้นใชไมกวนสี   
กวนสีในกระปองใหสีแตกตัวเปนเนื้อเดียวกัน นําสีที่ไดหลังจากทําการกวนสีเรียบรอยแลวใสใน
ภาชนะกระปองผสมสีในอัตราสวนปริมาตร 100 สวน ใสตัวเรงปฏิกิริยา (PA Hardner) ลงใน
ภาชนะกระปองผสมสีในอัตราสวนปริมาตร 16 สวน ใสทินเนอรเบอร10 ลงในภาชนะกระปองผสม
สีในอัตราสวนปริมาตร 45 สวน โดยใชบรรทัดวัดปริมาตรของสีเปนเครื่องมือวัด ใชไมกวนส ี      
ทําการกวนสวนผสมทั้งสามชนิดใหเขาเปนเนื้อเดียวกัน หลังจากสวนผสมทั้งสามชนิดรวมเปน  
เนื้อเดียวกันนําสีโซลิคมากรองดวยฟลเตอรกรองสีขนาด 400 เมช (mesh)  เพื่อกรองสิ่งสกปรกที่
ผสมหรือปะปนอยูภายในเนื้อสีออกกอนที่จะนําสีไปพนบนผิวของชิ้นงาน

(2) การผสมสีเมทัลลิค

สีเมทัลลิคและสีโซลิคมีความแตกตางกันตรงที่สีเมทัลลิคเมื่อพนสีลงบนผิวของ
ชิ้นงานแลวฟลมสีที่ไดจะมีสวนผสมของผงอะลูมิเนียมลอยอยูในฟลมสีแตสีโซลิคไมมี สําหรับ    
การผสมสีเมทัลลิค เปนขั้นตอนการเตรียมสีสําหรับใชพนกับชิ้นงานที่ทําจะทําการผลิตโดยการนํา
สีเมทัลลิคที่อยูในกระปองสีเปดฝากระปองสีดวยเหล็กเปดฝากระปอง จากนั้นใชไมกวนสีกวนสีใน
กระปองใหสีแตกตัวเปนเนื้อเดียวกัน นําสีที่ไดหลังจากทําการกวนสีเรียบรอยแลวใสในภาชนะ
กระปองผสมสีในอัตราสวนปริมาตร 100 สวน ใสตัวเรงปฏิกิริยา (PA Hardner) ลงในภาชนะ
กระปองผสมสีในอัตราสวนปริมาตร 16 สวน ใสทินเนอรเบอร10 ลงในภาชนะกระปองผสมสีใน
อัตราสวนปริมาตร 45 สวน โดยใชบรรทัดวัดปริมาตรของสีเปนเครื่องมือวัด ใชไมกวนสีทําการกวน
สวนผสมทั้งสามชนิดใหเขาเปนเนื้อเดียวกัน หลังจากสวนผสมทั้งสามชนิดรวมเปนเนื้อเดียวกัน  
นําสีมากรองดวยฟลเตอรกรองสีขนาด 200 เมช (mesh) เพื่อกรองสิ่งสกปรกที่ผสมหรือปะปนอยู
ภายในเนื้อสีออกกอนที่จะนําสีไปพนบนผิวของชิ้นงาน
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3.2.7.2 การพนสีชิ้นงาน

กระบวนการพนสีชิ้นงาน เปนกระบวนการพนสีชั้นนอก (Top Coat) ลงบนผิวของชิ้นงาน
ตามความตองการของลูกคา ซึ่งขั้นตอนการทํางานและการปรับต้ังอุปกรณสําหรับพนสีมีลักษณะ
เชนเดียวกับกระบวนการพนสีรองพื้น โดยเริ่มจากการนําสีที่ผานการผสมแลวใสในภาชนะถังสี 
ปรับความดันลมที่ถังสี ตอสายสีจากปนพนสีเขากับปลายทอของถังสีเปดวาลวสี ตอสายลมจาก
ปนพนสีเขาทอลมปรับความดันลมที่วาลวควบคุมความดันลม ปรับตั้งปนพนสีใหเหมาะสมตอ 
การพนสี ทดลองพนสีเพื่อตรวจสอบความสม่ําเสมอของสีที่ไหลออกและลักษณะของฝอยสี 
สําหรับการพนสีชิ้นงานพลาสติกของทางโรงงานตัวอยางที่ทําการผลิตใหแกบริษัทอีซูซุมอเตอร
ประเทศไทยจํากัด ประกอบดวยชิ้นสวน 3 ชนิด คือ (1) ฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต       
(2) ฝาครอบกระทะลอรถยนต  และ (3) ฝาครอบกระดุมลอรถยนต ซึ่งลักษณะการพนสีชิ้นงาน   
แตละชนิดมีรายละเอียดที่แตกตางกัน โดยมีรายละเอียดการพนสีดังนี้

(1) การพนสีชั้นนอกสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต
(2) การพนสีชั้นนอกสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระทะลอรถยนต
(3) การพนสีชั้นนอกสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระดุมลอรถยนต

3.2.7.2.1 การพนสีชั้นนอกสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระจกมอง   
ดานขางรถยนต

การพนสีชั้นนอกสําหรับช้ินงานฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต    
เร่ิมตนจากชิ้นงานซึ่งผานการพนสีรองพื้นเรียบรอยแลวถูกลําเลียงเขาสูกระบวนการพนสีชั้นนอก  
โดยสายพานลําเลียงชิ้นงาน จากนั้นนําปนพนสีที่ไดเตรียมไวกอนหนา ทําการพนสีลงบนผิวของ
ชิ้นงานดานหลังจํานวน 2 รอบ พนสีบริเวณตามขอบดานหลังชิ้นงานจํานวน 2 รอบ เมื่อพนสีดาน
หลังชิ้นงานเรียบรอยแลว ใหนําปนพนสีมาพนชิ้นงานตามบริเวณขอบดานหนาชิ้นงานจํานวน      
3 รอบ จากนั้นพนสีบริเวณดานหนาชิ้นงานจํานวน 2 รอบ ใหทั่วผิวของชิ้นงาน ใหไดความหนา
ของสีที่ 15-20 ไมครอน ปลอยชิ้นงานที่พนสีแลวใหแหงอยางนอย 3 นาที เพื่อปรับสภาพของฟลม
สีใหแหงกอนชิ้นงานจะถูกลําเลียงเขาสูกระบวนการพนเคลือบเงาตอไป
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3.2.7.2.2 การพนสีชั้นนอกสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระทะลอ     
รถยนต

การพนสีชั้นนอกสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระทะลอรถยนต เร่ิมตนจากนํา
ชิ้นงานซึ่งผานการพนสีรองพื้นเรียบรอยแลวถูกลําเลียงเขาสูกระบวนการพนสีชั้นนอก (Top Coat) 
โดยสายพานลําเลียง นําปนพนสีที่มีการจัดเตรียมไวกอนหนา ทําการพนสีลงบนผิวของชิ้นงาน   
ฝาครอบกระทะลอรถยนต บริเวณขอบดานขางรอบชิ้นงานจํานวน 2 รอบ จากนั้นพนสีบริเวณ  
รองดานหลังชิ้นงานจํานวน 2 รอบ เมื่อพนสีดานหลังชิ้นงานเรียบรอยแลว ใหนําปนพนสีมาพน   
ชิ้นงานตามบริเวณดานหนาชิ้นงานจํานวน 3 รอบ จากนั้นพนสีบริเวณรองดานหนาชิ้นงาน  
จํานวน 2 รอบ ใหทั่วชิ้นงาน ใหไดความหนาของสีที่ 15-20 ไมครอน จากนั้นปลอยชิ้นงานที่พนสี
แลวใหแหงอยางนอย 3 นาที  เพื่อเปน การปรับสภาพฟลมสีใหแหงกอนชิ้นงานจะถูกสงเขาสู
กระบวนการพนเคลือบเงาตอไป

3.2.7.2.3 การพนสีชั้นนอกสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระดุมลอ     
รถยนต

การพนสีชั้นนอกสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระดุมลอรถยนต เร่ิมตนจาก   
ชิ้นงานซึ่งผานการพนสีรองพื้นเรียบรอยแลวถูกลําเลียงเขาสูกระบวนการพนสีชั้นนอก(Top Coat)
โดยสายพานลําเลียงที่ขับเคลื่อนดวยมอเตอรไฟที่ความเร็ว 0.7-0.9 เมตรตอนาที นําปนพนสีที่ได
เตรียมไวกอนหนา ทําการพนสีลงบนผิวของชิ้นงานตามขอบดานขางจํานวน 3 รอบ จากนั้นพนสี
บริเวณดานหนาของชิ้นงานจํานวน 2 รอบ โดยพนสีใหทั่วทุกจุดบนผิวของชิ้นงาน ใหไดความหนา
ของสีที่ 15-20 ไมครอน ปลอยชิ้นงานที่พนสีแลวทิ้งไวใหแหงอยางนอย 3 นาที เพื่อปรับสภาพฟลม
สีใหแหงกอนชิ้นงานถูกสงเขาสูกระบวนการพนเคลือบเงาตอไป

3.2.8 กระบวนการพนสีเคลอืบเงา

กระบวนการพนสีเคลือบเงา (Clear Coat) เปนกระบวนการพนเคลือบเงาชิ้นงาน        
เพื่อทําใหผิวของชิ้นงานมีความเงางามมากขึ้น ชั้นของฟลมสีเคลือบเงาจะอยูดานบนของฟลมสี
ชั้นนอก (Top Coat) ซึ่งลักษณะของแผนฟลมเคลือบเงาจะเปนแผนฟลมใสสามารถมองเห็นฟลมสี
ชั้นนอกไดชัดเจน นอกจากนี้ลักษณะของฟลมสีเคลือบเงาชวยปองกันการขดูขีด และสิ่งสกปรก     
จากสภาพแวดลอมภายนอกไมใหเขาไปทําปฏิกิริยากับสีจริง ทําใหชวยยืดอายุการใชงานของสีได
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ยาวนานมากขึ้น สีเคลือบเงาที่ออกแบบมาใชในกระบวนการพนสีรถยนตหรือช้ินสวนพลาสติกจะ
ใชพนลงบนสีชั้นนอกที่เปนสีชนิด เมทัลลิคเทานั้น ไมนิยมนํามาใชกับสีชนิดโซลิคเนื่องจากสีชนิดนี้
มีสวนผสมของสีเคลือบเงาอยูในเนื้อสีเรียบรอยแลว และเปนการประหยัดสีในการผลิตชิ้นงาน    
ดังนั้นกอนที่จะทําการพนสีเคลือบเงาบนผิวช้ินงาน จะตองทําการผสมสีใหไดตามอัตราสวนที่
กําหนดกอนเพื่อนําสีที่ไดมาพนลงบนผิวของชิ้นงานโดยมีขั้นตอนดังตอไปนี้

(1) การผสมสีเคลือบเงา
(2) การพนสีชิ้นงาน

3.2.8.1 การผสมสีเคลือบเงา

การผสมสีเคลือบเงา เปนขั้นตอนการเตรียมสีเคลือบเงา สําหรับใชพนกับชิ้นงาน
ที่ทําการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา โดยการนําสีเคลือบเงาที่อยูในกระปองสี เปดฝากระปองสี
ดวยเหล็กเปดฝากระปอง จากนั้นใชไมกวนสี กวนสีในกระปองใหสีแตกตัวเปนเนื้อเดียวกัน นําสีที่
ผานการกวนสีแลว ใสในภาชนะกระปองผสมสีในอัตราสวนปริมาตร 100 สวน ใสตัวเรงปฏิกิริยา
(PA Hardner) ลงในภาชนะกระปองผสมสีในอัตราสวนปริมาตร 22 สวน ใสทินเนอรเบอร 210 ลง
ในภาชนะกระปองผสมสีในอัตราสวนปริมาตร 25 สวน โดยใชบรรทัดวัดปริมาตรของสีเปน    
เครื่องมือวัด ใชไมกวนสี ทําการกวนสวนผสมทั้งสามชนิดใหเขาเปนเนื้อเดียวกัน หลังจากสวนผสม
ทั้งสามชนิดรวมเปนเนื้อเดียวกันนําสีเคลือบเงามากรองดวยฟลเตอรกรองสีขนาด 400 เมช 
(mesh) เพื่อกรองสิ่งสกปรกที่ผสมหรือปะปนอยูภายในเนื้อสีออกกอนที่จะนําสีเคลือบเงาไปพนบน
ผิวของชิ้นงาน

3.2.8.2 การพนสีเคลือบเงา

กระบวนการพนสีเคลือบเงาชิ้นงาน เปนกระบวนการพนสีเพื่อทําใหชิ้นงานมี
ความเงางามโดยชั้นของฟลมสีเคลือบเงาจะพนอยูดานบนของสีชั้นนอก (Top Coat) ซึ่งขั้นตอน
การทํางานและการปรับต้ังอุปกรณสําหรับพนสีเคลือบเงามีลักษณะเชนเดียวกับกระบวนการพนสี
รองพื้น โดยเริ่มจากการนําสีเคลือบเงาที่ผานการผสมแลวใสในภาชนะถังสี ปรับความดันลมที่ถังสี 
ตอสายสีเคลือบเงาจากปนพนสีเขากับปลายทอของถังสีเปดวาลวสี ตอสายลมจากปนพนสีเขา  
ทอลมปรับความดันลมที่วาลวควบคุมความดันลม ปรับต้ังปนพนสีเคลือบเงาใหเหมาะสม         
ตอการพนสี ทดลองพนสีเคลือบเงาเพื่อตรวจสอบความสม่ําเสมอของสีที่ไหลออก และลักษณะ
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ของฝอยสีที่พนออกมาจากปนพนสี สําหรับการพนสีเคลือบเงาชิ้นงานพลาสติกของทางโรงงาน        
ตัวอยางที่ทําการผลิตใหแกบริษัทอีซูซุมอเตอรประเทศไทยจํากัด ประกอบดวยชิ้นสวน 3 ชนิด คือ 
(1) ฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต   (2) ฝาครอบกระทะลอรถยนต  และ (3) ฝาครอบกระดุม
ลอรถยนต ซึ่งลักษณะการพนสีเคลือบเงาชิ้นงาน  แตละชนิดมีรายละเอียดที่แตกตางกัน โดยมี 
รายละเอียดการพนสีเคลือบเงาดังนี้

(1) การพนสีเคลือบเงาสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต
(2) การพนสีเคลือบเงาสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระทะลอรถยนต
(3) การพนสีเคลือบเงาสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระดุมลอรถยนต

3.2.8.2. การพนสีเคลือบเงาสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระจกมอง
ดานขางรถยนต

การพนสีเคลือบเงาสําหรับช้ินงานฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต 
เร่ิมตนจากชิ้นงานซึ่งผานการพนสีชั้นนอก (Top Coat) เรียบรอยแลวถูกลําเลียงเขาสูกระบวน  
การพนสีเคลือบเงา (Clear Coat) โดยสายพานลําเลียง จากนั้นนําปนพนสีเคลือบเงาที่ไดเตรียมไว
กอนหนา ทําการพนสีเคลือบเงาลงบนผิวของชิ้นงานฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต ดานหลัง
จํานวน 2 รอบ จากนั้นพนสีเคลือบเงาบริเวณตามขอบดานหลังจํานวน 2 รอบ เมื่อพนสีเคลือบเงา
ดานหลังเรียบรอยแลว ใหนําปนพนสีเคลือบเงามาพนตามบริเวณขอบดานหนาจํานวน 2 รอบ   
พนดานหนาจํานวน 2 รอบ ใหทั่วชิ้นงาน ใหไดความหนาของฟลมสี  40-60 ไมครอน จากนั้น
ปลอยชิ้นงานที่พนสีแลวใหแหงอยางนอย 10 นาที เพื่อปรับสภาพฟลมสีใหแหงกอนชิ้นงานจะถูก
สงเขาสูกระบวนการอบชิ้นงานตอไป

3.2.8.2.2 การพนสีเคลือบเงาสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระทะลอ  
รถยนต

การพนสีเคลือบเงาสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระทะลอรถยนต เร่ิมตนจาก 
นําปนพนสีเคลือบเงาที่ไดเตรียมไวกอนหนา พนสีเคลือบเงาลงบนผิวของชิ้นงานฝาครอบ     
กระทะลอรถยนต บริเวณขอบดานขางจํานวน 2 รอบ เมื่อพนสีเคลือบเงาดานขางเรียบรอยแลว ให
นําปนพนสีเคลือบเงามาพนบริเวณดานหนาชิ้นงานจํานวน 2 รอบ ใหทั่วชิ้นงาน ใหไดความหนา
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ของฟลมสี 40-60 ไมครอน ปลอยชิ้นงานที่พนสีแลวใหแหงอยางนอย 10 นาที เพื่อปรับสภาพ
ฟลมสีใหแหงกอนชิ้นงานจะถูกสงเขาสูกระบวนการอบชิ้นงานตอไป

3.2.8.2.3 การพนสีเคลือบเงาสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระดุมลอ  
รถยนต

การพนสีเคลือบเงาสําหรับชิ้นงานฝาครอบกระดุมลอรถยนต เร่ิมตนจาก
ฝาครอบกระดุมลอรถยนตถูกลําเลียงเขาสูกระบวนการพนสีเคลือบเงา (Clear Coat) โดยสายพาน
ลําเลียงที่ขับเคลื่อนดวยมอเตอรไฟที่ความเร็ว 0.7-0.9 เมตรตอนาที จากนั้นนําปนพนสีเคลือบเงา
ที่ไดเตรียมไวกอนหนา พนสีเคลือบเงาลงบนผิวของชิ้นงานตามขอบดานขางจํานวน 2 รอบ พนสี
เคลือบเงาดานหนาของชิ้นงานจํานวน 2 รอบ โดยพนสีใหทั่วทุกจุดบนผิวของชิ้นงาน ใหได    
ความหนาของฟลมสี 40-60 ไมครอน ปลอยชิ้นงานที่พนสีเคลือบเงาแลวทิ้งไวใหแหงอยางนอย 
10 นาที เพื่อปรับสภาพฟลมสีใหแหงกอนชิ้นงานจะถูกสงเขาสูกระบวนการอบชิ้นงานตอไป

3.2.9 กระบวนการอบชิ้นงาน

กระบวนการอบชิ้นงาน เปนกระบวนการทําใหฟลมสีที่พนเคลือบอยูบนผิวของชิ้นงานแหง
ตัวไดเร็วขึ้น และเมื่อฟลมสีแหงตัวแลวทําใหฟลมสีมีความแข็งแรงมากขึ้น โดยกระบวนการอบ  
ชิ้นงานจะเริ่มตนหลังจากที่ชิ้นงานที่ไดรับการพนสีเคลือบเงา และนํามาพักตัวในหองพักสี        
เพื่อปลอยใหสีแหงตามปกติที่อุณหภูมิหองที่อุณหภูมิ 22-25 องศาเซนเซียส เปนเวลา 10 นาที   
จากนั้นชิ้นงานจะถูกลําเลียงโดยสายพานลําเลียงเขาเตาอบชิ้นงาน ที่อุณหภูมิในการอบที่ 75-85 
องศาเซลเซียส เปนเวลา 20 นาที หลังจากชิ้นงานผานการอบออกจากเตาอบ ชิ้นงานจะถูกปลอย
ทิ้งไวใหเย็นตัวตามปกติประมาณ 30 นาที โดยอุณหภูมิหอง เพื่อทําใหสีที่ผานการอบที่อุณหภูมิสูง
ทําการปรับสภาพผิวใหอยูในสภาพปกติ จากนั้นชิ้นงานจะถูกลําเลียงโดยสายพานลําเลียงไปยัง
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพซึ่งเปนกระบวนการขั้นตอไป

3.2.10 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน เปนกระบวนการตรวจคุณภาพของฟลมสีของชิ้นงานหลัง
จากชิ้นงานออกจากกระบวนนการอบจากเตาอบ เพื่อทําการคัดแยกชิ้นงานดีออกจากชิ้นงานเสีย
กอนที่ชิ้นงานจะถูกสงไปยังกระบวนการผลิตในขั้นตอนตอไป สําหรับการตรวจสอบคุณภาพ      
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ชิ้นงานของทางโรงงานตัวอยางมีการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน โดยอางอิงจากมาตรฐาน   
การตรวจสอบคุณภาพฟลมสีที่ลูกคากําหนดให จากนั้นนํามาปรับปรุงเพื่อใหเขากับกระบวน    
การผลิตของทางโรงงาน โดยฝายควบคุมคุณภาพของทางโรงงาน แลวนําไปตกลงกับลูกคา      
เพื่อขออนุมัติใชสําหรับตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานพนสี กอนจัดสงชิ้นงานเขาสูกระบวน       
การผลิตของลูกค า  ลักษณะการตรวจสอบคุณภาพฟลมสีของทางโรงงานตัวอยาง                      
ทําการตรวจสอบดวยสายตาของพนักงานเปนเกณฑในการตัดสินใจ โดยทําการตรวจสอบตามโซน
การใชงานของชิ้นงาน เชน โซนของชิ้นงานที่แสดงใหเห็นเดนชัด กําหนดใหเปนจุดควบคุมคุณภาพ
ที่สําคัญ สวนโซนที่แสดงใหเห็นเดนชัดรองลงมา ถูกกําหนดใหเปนจดุควบคุมคุณภาพรองลงมา 
เปนตน สําหรับช้ินงานของทางโรงงานตัว ถูกกําหนดใหมีโซนการตรวจสอบทั้งหมด 3 ระดับ       
คือ โซน A มีความสําคัญมาก โซน B มีความสําคัญปานกลาง และ โซน C มีความสําคัญนอย  
หลังจากตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานแลว ทําการบันทึกผลการตรวจลงในใบรายงานการผลิต
ประจําวัน ชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพ จะถูกสงไปบรรจุลงภาชนะบรรจุชิ้นงาน           
สวนชิ้นงานที่พบขอบกพรอง จะทําเครื่องหมายลอมรอบจุดบกพรองนั้นดวยดินสอสีเทียน เพื่อเปน
การชี้บงถึงจุดบกพรองที่เกิดขึ้น จากนั้นคัดแยกใสภาชนะบรรจุชิ้นงานเสียเพื่อรอการแกไขตอไป

3.2.11 กระบวนการบรรจุและจัดสง

กระบวนการบรรจุและจัดสง เปนกระบวนการจัดเตรียมชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบ     
คุณภาพ ลงในภาชนะบรรจุชิ้นงานเพื่อจัดสงไปยังกระบวนการผลิตในข้ันตอนถัดไป โดยเริ่มจาก
นําภาชนะบรรจุชิ้นงานชิ้นงานมาทําความสะอาดดวยการเปาลม เพื่อกําจัดสิ่งสกปรกที่เกาะตาม
ภาชนะบรรจุชิ้นงานออก จากนั้นนําชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพมาบรรจุลงในภาชนะ
บรรจุชิ้นงานตามชองที่ไดกําหนดไว โดยชิ้นงานดีจะบรรจุลงในภาชนะบรรจุชิ้นงานดี และชิ้นงาน
เสียจะบรรจุลงในภาชนะบรรจุชิ้นงานเสีย เพื่อทําการคัดแยกประเภทของชิ้นงานกอนทําการจัดสง
ไปยังกระบวนการประกอบชิ้นงานยอย

3.3 การศึกษาปญหาดานคุณภาพในกระบวนการผลิต

การศึกษาปญหาดานคุณภาพในกระบวนการผลิตของทางโรงงานตัวอยาง ทําการศึกษา
ปญหาในฝายผลิตของทางโรงงานตัวอยาง ซึ่งประกอบไปดวย 6 แผนก ดวยกัน ไดแก แผนก
แมพิมพฉีดพลาสติก แผนกประกอบ แผนกตัดกระจก แผนกปมและเชื่อม แผนกหลอ และ แผนก
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พนสี จากขอมูลของเสีย เดือนกุมภาพันธ ถึง เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2542 จะเห็นไดวาแผนกพนสี
เปนแผนกที่มีของเสียมากที่สุด แสดงใหเห็นรายละเอียดในตารางที่ 3.1

ตารางที่3.1 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียของฝายผลิต ระหวางเดือน
กุมภาพันธ ถึง พฤศจิกายน พ.ศ. 2542

แผนก จํานวนของเสีย เปอรเซ็นต
แมพิมพฉีดพลาสติก 1,234 2.13

ประกอบ 4,335 7.48
กระจก 2,480 4.28

ปมและเชื่อม 6,085 10.50
หลอ 6,630 11.44
พนสี 37,187 64.17
รวม 57,951 100.00

      ที่มา : ฝายควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยาง

จากตารางที่3.1 จะเห็นไดวา แผนกพนสีมีจํานวนของเสีย มากเปนอันดับหนึ่งในฝายผลิต
ของทางโรงงานตัวอยางดังรูปที่3.5

6 4 .1 7
7 5 .6 1

8 6 .1 1
1 0 0 .0 09 3 .5 9 9 7 .8 7

0 .0 0
1 0 .0 0
2 0 .0 0
3 0 .0 0
4 0 .0 0
5 0 .0 0
6 0 .0 0
7 0 .0 0
8 0 .0 0
9 0 .0 0

1 0 0 .0 0

F E D C B A

0 .0 0
1 0 .0 0
2 0 .0 0
3 0 .0 0
4 0 .0 0
5 0 .0 0
6 0 .0 0
7 0 .0 0
8 0 .0 0
9 0 .0 0
1 0 0 .0 0

รูปที่3.5 แผนภูมิพาเรโตจํานวนของเสียของฝายผลิต โดยที่ (A) แผนกแมพิมพฉีดพลาสติก
(B) แผนกกระจก (C) แผนกประกอบ (D)แผนกปมและเชื่อม (E)แผนกหลอ และ (F) แผนกพนสี
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จากตารางที่3.1 และ รูปที่3.5 จะเห็นไดวา แผนกพนสีของฝายผลิต มีจํานวนของเสียที่
เกิดขึ้นมากที่สุด ซึ่งโรงงานตัวอยาง ไดผลิตชิ้นงานใหกับบริษัท อีซูซุ มอเตอร(ประเทศไทย) จํากัด
มีทั้งหมด 3 ชิ้นงาน ดวยกัน ไดแก ฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต ฝาครอบกระดุมลอรถยนต
และ ฝาครอบกระทะลอรถยนต ซึ่งทั้ง 3 ชิ้นงาน จะผานกระบวนการพนสีทั้งหมด ดังนั้น ผูวจิัยจึง
จําเปนตองศึกษากระบวนการพนสีเพื่อปรับปรุงคุณภาพกระบวนการพนสีใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพ

3.4 การวิเคราะหหาปญหาดานคุณภาพในกระบวนการพนสี

การวิเคราะหหาปญหาทางดานคุณภาพ จะใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
และผลกระทบดานคุณภาพในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis
หรือ PFMEA) เปนเครื่องมือในการศึกษาถึงสาเหตุของปญหาและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบตอ
คุณภาพของผลิตภัณฑ โดยมีแนวทางในการวิเคราะหปญหาของเสียที่เกิดขึ้นทั้งกระบวนการผลิต
และจากขอรองเรียนของลูกคาดวยการใชเครื่องมือทางคุณภาพ 3 ชนิด มาใชในการวิเคราะห
ปญหารวมกันเพื่อคนหาปจจัยที่มีผลกระบทตอคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยการมุงเนนที่จะหาแนว
ทางในการลดและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพ เครื่องมือทางคุณภาพดังกลาว ไดแก 
แผนภาพความสัมพันธ (Relation Diagram) แผนภาพตนไม (Tree Diagram) และ แผนผังแสดง
เหตุและผล (Causes and Effects Diagram)

ขั้นตอนการวิเคราะหและหาแนวทางในการแกไขขอบกพรองของผลิตภัณฑ โดยการใช
เทคนิคการวิเคราะหลักษณะบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพในกระบวนการผลิต (Process 
Failure Mode and Effects Analysisหรือ PFMEA) สามารถสรุปไดดังตารางที่3.2
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จากตารางที่ 3.2 ทําใหสามารถสรุปไดดังนี้วาขั้นตอนในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
และผลกระทบดานกระบวนการผลิตมีทั้งหมด 9 ข้ันตอนดวยกัน ซึ่งมีรายละเอียดในแตละขั้นตอน
ดังตอไปนี้

(1)  ทําการศึกษาถึงสภาพการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานตัวอยางเกี่ยวกับปญหา
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืน

(2)  ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลปญหาของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตและของ
เสียที่   เกิดจากลูกคาสงคืนของโรงงานตัวอยาง โดยทําการบันทึกลงในแบบฟอรมการเก็บขอมูล  
(Check Sheet) ดังรูปที่ 3.6 แบบฟอรมเอกสารการเก็บบันทึกขอมูลของเสียจากกระบวนการผลิต
และดังรูปที่ 3.7 แบบฟอรมเอกสารบันทึกขอมูลของเสียที่ลูกคาสงคืน

(3) คนหาปญหาหลักโดยการใชผังพาเรโตในการจัดลําดับความสําคัญของปญหาวา
ปญหาของเสียใดที่พบมากหรือมีความสําคัญตอกระบวนการผลิต และมีผลกระทบตอความพึง
พอใจของลูกคา โดยสิ่งที่เปนเกณฑจะใชจํานวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติก และ จํานวนของเสียที่ลูกคาสงคืน ระหวางเดือน มกราคม-ธันวาคม พ.ศ. 2542 ดังแสดง
ใหเห็นในตารางที่ 3.3 และ ตารางที่3.4

จากการเก็บขอมูลของผลิตภัณฑตัวอยางที่ทําการศึกษาในกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง ตั้งแตเดือนมกราคม-ธันวาคม 2542 สามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นได
ดังตารางที่ 3.3 พบวามีสัดสวนของเสีย 16.37 เปอรเซ็นตของยอดการผลิตทั้งหมดซึ่งประกอบดวย 
ชิ้นงานฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต ฝาครอบกระดุมลอรถยนต และฝาครอบกระทะลอ     
รถยนต สําหรับขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นดังกลาวขางตนสามารถนํามาวิเคราะห โดยใชแผนผัง      
พาเรโต สามารถแสดงไดดังรูปที่3.8 (สําหรับรายละเอียดของของเสียในแตละเดือนจะแสดงไวใน
ภาคผนวก ก.)
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รูปที่ 3.6 แบบฟอรมเอกสารการเก็บบันทึกขอมูลของเสียจากกระบวนการผลิต
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ตารางที่3.3 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก
ระหวางเดือน มกราคม-ธันวาคม พ.ศ 2542

ชนิดของเสีย จํานวน(ชิ้น) เปอรเซ็นต เปอรเซ็นตสะสม
เปอรเซ็นตจาก
ยอดการผลิต

สีบาง 1591 4.28 4.28 0.70
สีไหลยอย 3633 9.77 14.05 1.60
สีเปนเม็ด 22075 59.36 73.41 9.72
สีเปนหลุม 2892 7.78 81.19 1.27
สีเปนขนผา 4724 12.70 93.89 2.08
ผิวเปนรอย 2272 6.11 100.00 1.00
ยอดรวมของเสีย 37187 100.00 16.37
ยอดการผลิตทั้งหมด 227189

    แหลงขอมูล : แผนกผลิตโรงพนสี ของโรงงานตัวอยาง
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รูปที่3.8 แผนภูมิพาเรโตแสดงชนิดและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติกระหวางเดือนมกราคม-ธันวาคม 2542
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จากตารางที่3.3 และ รูปที่3.8 พบวาปญหาของเสียจากกระบวนการผลิตที่เปนปญหา
หลักโดยเรียงลําดับจากมากไปนอยไดดังนี้

(1)  สีเปนเม็ด
(2)  สีเปนขนผา
(3)  สีไหลยอย
(4)  สีเปนหลุม
(5)  ผิวเปนรอย
(6)  สีบาง

จากการเก็บขอมูลของผลิตภัณฑตัวอยางที่ทําการศึกษาในกระบวนการพนสีของโรงงาน
ตัวอยาง ตั้งแตเดือนมกราคม-ธันวาคม 2542 สามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองที่ลูกคา  
สงคืนไดดังตารางที่ 3.4 พบวามีสัดสวนของเสีย 1.52 เปอรเซ็นตของยอดการสั่งซื้อทั้งหมดซึ่ง
ประกอบดวยชิ้นสวนฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต ฝาครอบกระดุมลอรถยนต และฝาครอบ
กระทะลอรถยนต สําหรับขอมูลของเสียที่ลูกคาสงคืนดังกลาวขางตนสามารถนํามาวิเคราะห โดย
ใชแผนภูมิพาเรโต สามารถแสดงไดดังรูปที่3.9 (สําหรับรายละเอียดของของเสียที่ลูกคาสงคืนใน
แตละเดือนจะแสดงไวในภาคผนวก ข.)

ตารางที่3.4 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคาสงคืนระหวางเดือน
มกราคม-ธันวาคม พ.ศ 2542

ชนิดของเสีย จํานวน(ชิ้น) เปอรเซ็นต เปอรเซ็นตสะสม
เปอรเซ็นตจากยอด

การผลิต
สีบาง 329 9.56 9.56 0.15
สีไหลยอย 296 8.60 18.15 0.13
สีเปนเม็ด 1,311 38.08 56.23 0.58
สีเปนหลุม 536 15.57 71.80 0.24
สีเปนขนผา 794 23.06 94.86 0.35
ผิวเปนรอย 177 5.14 100.00 0.08
ยอดรวมของเสีย 3,443 100.00 1.52
ยอดการผลิตทั้งหมด 226,664

    แหลงของขอมูล : แผนกประกันคุณภาพ
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รูปที่3.9 แผนภูมิพาเรโตแสดงชนิดและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคาสงคืนระหวาง
เดือนมกราคม-ธันวาคม 2542

จากตารางที่3.4 และ รูปที่3.9 พบวาปญหาของเสียจากที่ลูกคาสงคืนที่เปนปญหาหลัก
โดยเรียงลําดับจากมากไปนอยไดดังนี้

(1) สีเปนเม็ด
(2) สีเปนขนผา
(3) สีเปนหลุม
(4) สีบาง
(5) สีไหลยอย
(6) ผิวเปนรอย

จากลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้น ในกระบวนการพนสีของทางโรงงานตัวอยาง 
สามารถอธิบายรายละเอียดของลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นไดดังนี้

• สีเปนเม็ดมีลักษณะของฟลมสีที่ผิวหนาของพื้นผิวที่ไดรับการเคลือบสี มีเม็ดของฝุน
ผงมาจับเกาะในขณะที่ผิวที่ไดผานการเคลือบสียังแหงตัวไมเพียงพอ ทําใหฝุนผงที่มีอยูในอากาศ  
เขามาจับเกาะอยูบนบริเวณผิวหนาของฟลมสี และติดแนนอยูบนผิวหนาของฟลมสี
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• สีเปนขนผามีลักษณะเปนรอยขนาดเล็กมากที่ผิวของฟลมสีที่ผานการพนสีที่แหงตัว
แลว ทําใหฟลมมีลักษณะสุกใสข้ึนเล็กนอยคลายผาไหม

• สีเปนหลุมมีลักษณะเปนแองเล็กๆคลายรูปถวยในฟลมสี เกิดจากการเคลือบสีหนา
เกินไปทําใหเกิดฟองอากาศขนาดใหญเมื่อนําชิ้นงานเขาอบเพื่อทําใหฟลมแหงตัวขณะที่ทําการอบ
เกิดฟองอากาศที่อยูภายในก็จะแตกออกจนเกิดเปนหลุม ในบางครั้งเรียกการเกิดเปนหลุมนี้วา
การเปนรูเข็ม ซึ่งมีลักษณะเปนรูเข็มเล็ก ๆ บนผิวของฟลมของผิวที่ผานการพนสี

• สีบางเกิดจากการพนสีลงบนผิวชิ้นงานบางเกินไปทําใหมองเห็นรอยหรือพื้นผิวชั้นลาง
กอนการพนเคลือบสีหรือความหนาของผิวฟลมสีวัดแลวไมไดตามมาตราฐานที่กําหนดมีสาเหตุ
มาจากวิธีการพนไมถูกตองหรืออาจเกิดจากจํานวนครั้งในการพนสีนอยเกินไป

• สีไหลยอย สําหรับสีไหลยอยสามารถแบงประเภทของขอบกพรอง ออกไดเปน           
2 ประเภท คือ การไหล เกิดจากการที่ผิวฟลมสีไหลลงมาเปนทางแคบ ๆ ขณะที่ทําการพนสีแลว
เกิดการแข็งตัวสงผลใหผิวของการเคลือบไมสม่ําเสมอ กรณีของ การยอย เกิดจากการที่ฟลมสีไหล
ลงมาระหวางทําการพนสีแลวเกิดการแข็งตัวเปนผลใหผิวที่ไดรับการเคลือบไมสม่ําเสมอ ทําให
ขอบลางของชิ้นงานหนาผิดปกติ โดยปกติการยอยจะมีลักษณะเหมือนมาน เกิดขึ้นเฉพาะพื้นผิวใน
แนวดิ่ง

• ผิวเปนรอยมีลักษณะรอยขีดขวนเปนทางยาวที่ผิวหนาของฟลมสีมีสาเหตุมาจาก        
การกระแทกของชิ้นงานขณะขนสงหรือเกิดจากการทําความสะอาดชิ้นงานที่มีฝุนจับไมถูกตอง

(4) วิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดของเสียทั้งจากกระบวนการผลิตและจากลูกคา  
สงคืน  โดยมีข้ันตอนดังนี้

• สรางแผนภาพตนไมหลัก
• สรางแผนผังแสดงเหตุและผล หรือ ผังกางปลา
• สรางแผนภาพตนไม ที่รวมสาเหตุจากผังกางปลา
• สรางแผนภาพความสัมพันธ
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(ก) การสรางแผนภาพตนไมหลัก

การสรางเพื่อชวยใหเกิดแนวทางในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาไดอยาง  
ชัดเจนในลักษณะที่เปนโครงสรางของภาพรวมทั้งระบบ และชวยใหเกิดความสะดวกในการทํา
ความเขาใจเกี่ยวกับประเด็นของปญหาไดอยางครบถวน ซึ่งนับไดวาเปนกลยุทธอยางหนึ่งใน   
การแกไขปญหาที่สามารถชวยในการสื่อสารระหวางสมาชกิภายในกลุม ในการทําความเขาใจของ
ปญหา และ สาเหตุของปญหาไปในลักษณะทิศทางเดียวกัน สงผลในการชวยลดความยุงยาก   
ซับซอนในการแกไขและสะดวกในการวางแผนการแกไขรวมกัน โดยจะขอยกตัวอยางปญหาของ
เสียจากกระบวนการผลิตที่พบมากที่สุด ไดแก ปญหาสีเปนเม็ด เปนตัวอยางในการแสดงขั้นตอน
การวิเคราะห ดังแสดงในรูปที่ 3.10 แผนภาพตนไมหลักแสดงสาเหตุปญหาสีเปนเม็ดบนชิ้นงาน
ซี่งเปนสาเหตุของการเกิดปญหาในระดับที่ 1

(ข) การสรางแผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา

จากสาเหตุของการเกิดปญหาในระดับที่ 1 ของแผนภาพตนไมหลัก ตอไปจะใช
แผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา ทําการวิเคราะหสาเหตุการเกิดของแตละปญหาในระดับ
ที่ 1 ของแตละกิ่งของ แผนภาพตนไม สําหรับการวิเคราะหสาเหตุของแตละปญหากระทําโดย   
การระดมสมองของผูเชี่ยวชาญ ที่เกี่ยวของทางดานกระบวนการผลิต สําหรับวิทยานิพนธฉบับนี้ใช
วิธีการระดมสมองของพนักงานที่มีหนาที่เกี่ยวของ ในกระบวนการผลิตทั้งระดับการจัดการ และ
ระดับปฏิบัติการที่มีประสบกราณในการทํางานตั้งแต 5 ปข้ึนไป โดยการประชุมรวมกันของ
พนักงานและผูทําการวิจัย ตัวอยางเชน ปญหาของชิ้นงานสีเปนเม็ดมีสาเหตุมาจากหลายสาเหตุ
ดวยกัน เชน ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด เปาลมบนช้ินงานไมทั่วทุกจุด เม็ดฝุนจาการขัดผิว  
ชิ้นงานเกาะจับตามผิวชิ้นงานและอุปกรณ ปนเปาลมไฟฟาสถิตไมทํางาน เปนตน จากสาเหตุ    
ดังกลาวขางตน ใชแผนผังแสดงเหตุและผลในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหานี้ ดังแสดงใน    
รูปที่3.11 แผนผังแสดงเหตุและผลการวิเคราะหสาเหตุปญหาเปาลมบนช้ินงานไมทั่วทุกจุด 
สําหรับรายละเอียดของแผนผังแสดงเหตุและผลของปญหาไดแสดงไวในภาคผนวก ค.
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ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด

เปาลมบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุด

เม็ดฝุนภายในโรงงาน

ปนเปาลมไฟฟาสถิตไมทํางาน

เม็ดฝุนผสมอยูภายในสี

ถังสีและสายสีไมสะอาด

ปนพนสีไมสะอาด

หองผสมสีไมสะอาด

สีหมดอายุการใชงาน

ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด

ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด

หองพนสีไมสะอาด

รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด

หองอบสีไมสะอาด

อากาศจากหองเผาไหมสกปรก

ปญหาสีเปนเม็ด

รูปที่3.10 แผนภาพตนไมหลักแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ดบนชิ้นงาน
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(ค) การสรางแผนภาพตนไมที่รวมสาเหตุจากผังกางปลา

จากการวิ เคราะหโดยการใชแผนภาพตนไม  เปนขั้นตอนเริ่มตนสําหรับ             
การวิเคราะหหาลักษณะขอบกพรองของกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดของเสีย และใชแผนผังแสดง
เหตุและผลในการวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรองเปนขั้นตอนตอไป สามารถ
รวบรวมผลการวิเคราะห โดยนําเอากิ่งแตละกิ่งของแผนผังแสดงเหตุและผลที่แสดงสาเหตุของ  
การเกิดลักษณะบกพรองแตละขอบกพรองมาประกอบรวมในแผนภาพตนไม ที่วิเคราะหเบื้องตน
ในขอ 1 ในขั้นตอนนี้จะไดแผนภาพตนไมที่สมบูรณดังแสดงในรูปที่3.12 แผนภาพตนไมที่รวม
สาเหตุของปญหาสีเปนเม็ดจากแผนผังกางปลา ที่ทําการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลมา
ประกอบในแผนภาพตนไม สําหรับรายละเอียดของแผนภาพตนไมไดแสดงไวในภาคผนวก ง.

(ง) สรางแผนภาพความสัมพันธ

แผนภาพความสัมพันธ จะใชเมื่อมีการกําหนดปญหาอยางชัดเจนแลวโดย      
การรวบรวมปญหาของเสียของผลิตภัณฑที่เกิดจากกระบวนการผลิตและจากปญหาการรองเรียน
ของลูกคาทั้งหมด จากนั้นทําการระดมสมองของกลุมผูเชี่ยวชาญเพื่อทําการวิเคราะหปญหาของ
เสียที่เกิดขึ้นโดยการใชผังตนไมและแผนผังแสดงเหตุและผล ทําใหทราบสาเหตุของปญหาของเสีย
ที่เปนไปได จากนั้นใชแผนภาพความสัมพันธ(Relation Diagram) ชวยในการหาความสัมพันธซึ่งมี
ความสัมพันธกันอยางซับซอน โดยแสดงในลักษณะรูปภาพ (Graphical Aid) คนหาความสัมพันธ
ของสาเหตุของปญหา ที่เกิดขึ้นดวยการเชื่อมโยงอยางมีเหตุผลและปญหาอาจมีความสัมพันธ   
กันเองดวยแผนภาพความสัมพันธของปญหาของเสียสําหรับโรงงานตัวอยาง สามารถแสดงไดดัง
รูปที่ 3.13 แผนภาพความสัมพันธของของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสี โดยทิศทางของลูกศร
จะออกจากสาเหตุไปหาผลลัพธ  ซึ่งเปนปญหาของของเสยีแตละชนิด
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ปรับตั้งความดันลมท่ีใขงานไมถูกตอง
ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เหนื่อย
ขาดการฝกอบรมแนะนําการทํางาน

พนักงาน ขาดการตรวจสอบความดันลมใหอยูในคาท่ีกําหนดกอนทําการผลิต
อานคาความดันลมท่ีมาตรวัดผิดพลาด
ขาดประสบการณ พนักงานใหม

ทอลมร่ัว
ความดันลมต่ํา Regulator ปรับความดันลมเสีย เส่ือมสภาพตาม
กวาคาท่ีกําหนด เครื่องจักรและอุปกรณ มาตรวัดความดันลมไมทํางาน การใชงาน

เข็มบอกความดันลมหัก
เคร่ืองปมลมหยุดทํางาน

ขาดการตรวจสอบคาความดันลมกอนและระหวางทําการผลิต
ขาดการจดบันทึกคาความดันลมที่วัดไดกอนและระหวางทําการผลิต

วิธีการ ขาดการระบุเคร่ืองหมายคาท่ีใชงานบนหนาปทมมาตรวัดความดันลม
ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

สีเปนเม็ด
ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน

พนักงาน หัวหนางานไมสอนงาน มีงานมาก
เหนื่อย

เปาลมผิดขั้นตอน
ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม

เปาลมบนช้ินงาน หัวปนเปาลมอุดตัน
ไมทั่วทุกจุด เครื่องจักรและอุปกรณ สายยางตอลมท่ีปนเปาลมร่ัว

ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด ทอลมร่ัว
มาตรวัดความ
ดันลมชํารุด

กําหนดวิธีการเปาลมช้ินงานผิดข้ันตอน
วิธีการ แขวนช้ินงานไมถูกตอง

กําหนดแรงดันลมท่ีใชงานต่ําเกินไป
กําหนดขอบเขตรายละเอียดในการเปาลมช้ินงานไมชัดเจน

วัตถุดิบ มีคราบน้ํามัน
มีคราบน้ํายา

รูปที่3.12 แผนภาพตนไมที่รวมสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ดจากแผนผังกางปลา
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จากการวิเคราะหปญหาของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตและจากขอรองเรียนของลูกคา  
และทําการคนหาสาเหตุและปจจัยที่ทําใหเกิดของเสียโดยการใชเครื่องมือ 3 ชนิดดังกลาวขางตน
สามารถสรุปความสัมพันธของสาเหตุและปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสีของแผนกพนสี     
ไดในตารางที่3.5 หลังจากนั้นนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหดังกลาวมาประกอบใชใน             
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพในกระบวนการผลิต (Failure Mode 
and Effects Analysis หรือ PFMEA) ของโรงงานตัวอยางตอไป

(5) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวน 
การผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis หรือ PFMEA) เปนเทคนิคทางดาน
วิศวกรรมเชิงคุณภาพที่ใชในการระบุ ชี้บง และกําจัดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ปญหา ขอผิด
พลาดจากระบบ การออกแบบ กระบวนการผลิต ที่เกิดขึ้นแลวและมีแนวโนมวากําลังจะเกิดขึ้น 
โดยลักษณะของขอบกพรองที่ เกิดข้ึนอาจอยูในรูปของเสีย หรือความคลาดเคลื่อนก็ได               
ในการวิเคราะหดังกลาวจําเปนที่จะตองดําเนินการกอนที่ผลิตภัณฑจะสงถึงมือผูบริโภค โดยขอมูล
สําหรับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบสามารถดําเนินการได 2 แนวทาง คือ 
ประการแรก ขอมูลในอดีตของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตหรือจากผลิตภัณฑที่มีลักษณะที่ใกล    
เคียงกันหรือขอมูลจากฝายประกันคุณภาพที่ไดจากขอรองเรียนจากลูกคา และอีกประการหนึ่ง คือ 
การใชสถิติอนุมาน (Inferential Statistics) การจําลองลักษณะของปญหา (Simulation) กระบวน
การแปรหนาที่ทางคุณภาพ (Quality Function Deployment) และ วิศวกรรมความนาเชื่อถือ 
(Reliability Engineering) สําหรับการระบุและชี้บงถึงลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้น อยางไร    
ก็ตามการใชเทคนิค FMEA สามารถเลือกใชแนวทางในการวิเคราะหลักษณะของปญหาทั้ง 2 
ประการรวมกันอยางเหมาะสมจึงจะกอใหเกิดผลลัพธที่ไดสูงสุด ข้ึนอยูกับเงื่อนไขในการเลือกใชให
เหมาะสมกับลักษณะของปญหา สําหรับรายละเอียดเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
และผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects 
Analysis หรือ PFMEA) ของโรงงานตัวอยางมีรายละเอียดดังตอไปนี้
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สาเหต ุ                                                     ปญหา

1) 
สีเป

นเม
็ด

2) 
สีเป

นข
นผ
า

3) 
สีไห

ลย
อย

4) 
สีเป

นห
ลุม

5) 
ผิว
ชิ้น
งาน

เปน
รอย

6) 
สีบ
าง

ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด O O
เปาลมบนชิ้นงานไมท่ัวทุกจุด O
เม็ดฝุนภายในโรงงาน O
ปนเปาลมไฟฟาสถิตไมทํางาน O
เม็ดฝุนผสมอยูภายในสี O
ถังสแีละสายสไีมสะอาด O
ปนพนสไีมสะอาด O
หองผสมสไีมสะอาด O
สหีมดอายุการใชงาน O O
ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด O
หองพนสไีมสะอาด O
จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด O
รอกโซลําเลยีงชิ้นงานไมสะอาด O
หองอบสไีมสะอาด O
อากาศจากหองเผาไหมสกปรก O
เนื้อสท่ีีผสมแลวไมเปนเนื้อเดียวกัน O
ขัดแตงผวิชิ้นงานไมเรียบรอย O O
พนสหีนากวาคาที่กําหนด O
ความหนืดของสหีลงัผสมนอยกวาคาที่กําหนด O
อุณหภมูิในหองพนสตี่ํากวาคาที่กําหนด O
ระยะหางระหวางปนพนสกีับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด O
ความเร็วในการเดินปนพนสชีากวาคาที่กําหนด O
ปรับตั้งปนพนสไีมเหมาะสม O O
ลางทําความสะอาดคราบน้ําและน้ํามันบนผวิชิ้นงานออกไมหมด O

ตารางที่ 3.5 ความสัมพันธของสาเหตแุละปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสีของหองพนสี
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สาเหต ุ                                                     ปญหา

1) 
สีเป

นเม
็ด

2) 
สีเป

นข
นผ
า

3) 
สีไห

ลย
อย

4) 
สีเป

นห
ลุม

5) 
ผิว
ชิ้น
งาน

เปน
รอย

6) 
สีบ
าง

คราบเหงื่อของพนักงานที่ไมสวมใสถุงมือยาง O
ละอองน้ําจากมานน้ํากระเด็นตกลงบนชิ้นงาน O
เวลาในการเซ็ตตัวของสตี่ํากวาคาที่เหมาะสม O
อุณหภมูิในหองพนสสีงูกวาคาที่กําหนด O
อุณหภมูิในหองอบสสีงูกวาคาที่กําหนด O
ชิ้นงานตกจากโตะปฏบัิติงานขณะขัดแตงผวิ O
ผวิชิ้นงานสมัผสักับโตะปฏบัิติงาน O
ผาทําความสะอาดสกปรก O
ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะแขวนชิ้นงาน O
ชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะแขวนชิ้นงาน O
ชิ้นงานชนกับแฮงคเกอรขณะลําเลยีงเขาหองพนสี O
ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะเปาลมทําความสะอาด O
ชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะเปาลมทําความสะอาด O
ชิ้นงานตกหลนขณะตรวจสอบ O
ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะตรวจสอบ O
ภาชนะบรรจุชิ้นงานไมไดมาตรฐาน O
ความหนืดของสหีลงัผสมมากกวาคาที่กําหนด O
ความดันลมสงูกวาคาที่กําหนด O
ปนพนสอุีดตัน O
พนสไีมท่ัวทุกจุดบริเวณชิ้นงานที่กําหนด O
ระยะหางระหวางปนพนสกีับชิ้นงานมากกวาคาที่กําหนด O
ความเร็วในการเดินปนพนสเีร็วกวาคาที่กําหนด O
ปรับตั้งปนพนสไีมเหมาะสม O

ตารางที่ 3.5 ความสัมพันธของสาเหตแุละปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสีของหองพนสี(ตอ)
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การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพในกระบวนการผลิตของ   
โรงงานตัวอยางมีขั้นตอนดังตอไปนี้

(ก) กําหนดทีมผูเชี่ยวชาญที่เขามามีสวนรวมในการวิเคราะหและระดมสมองใน
การคนหาปญหาและกําหนดแนวทางในการแกไขแกปญหา โดยเชิญผูเชี่ยวชาญจากแตละ   
หนวยงานที่เกี่ยวของจํานวน 4 ทาน (Stamatis, 1995:184) อันประกอบไปดวย ผูเชี่ยวชาญจาก
หนวยงานประกันคุณภาพ 1 ทาน หนวยงานฝายผลิต 1 ทาน  หนวยงานฝายวิศวกรรม 1 ทาน 
และหนวยงานเทคนิคการผลิต ที่มีอายุงานมากกวา 5 ปขึ้นไป และ มีความรู ประสบการณใน    
การทํางานเปนอยางดี  มาเปนผูมีสวนรวมในการระดมสมองเพื่อคนหาปญหาและวิเคราะหสาเหตุ
ของปญหาโดยการใชแผนผังแสดงเหตุและผล

(ข) วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยการใชแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
(Process Flow Chart) เพื่อเปนการประกันวาทุกคนในองคกรมีแนวคิดและการดําเนินการไปใน
ทิศทางเดียวกัน โดยแผนผังการไหลเปนเครื่องมือในการมองภาพรวมและแบบจําลองการทํางาน
ในรูปความสัมพันธและความเกี่ยวของกัน ของระบบ ระบบยอย องคประกอบ และกระบวน      
การผลิต

(ค) จัดลําดับความสําคัญของกระบวนการผลิตวากระบวนการผลิตขั้นตอนใดมี
ความสําคัญและควรนํามาพิจารณา สําหรับกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางพบวากระบวน
การผลิตขั้นตอนที่สําคัญที่สุด คือ กระบวนการเตรียมผวิชิ้นสวน เนื่องจากเปนกระบวนการที่เปน
จุดเริ่มตนในการเตรียมความพรอมของช้ินงาน ถาหากวากระบวนการเตรียมผิวชิ้นงานอยูในสภาพ
ที่ดีแลวกระบวนการผลิตขั้นตอนถัดไปจะทําใหลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นตอชิ้นงานนอยลง 
แตในทางตรงกันขามถาการเตรียมผิวชิ้นงานไมดีก็จะทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิตไดงาย
และเปนการยากในการแกไขชิ้นงานใหอยูในสภาพปกติและเปนที่ตองการของลูกคา

(ง) วิเคราะหลักษณะของปญหาและลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นไดในแตละ  
ข้ันตอนของกระบวนการผลิต สาเหตุการเกิดลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของลักษณะ     
ขอบกพรองที่เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต สําหรับลักษณะขอบกพรองที่ทําใหเกิด
ผลิตภัณฑไมเปนไปตามความตองการของลูกคาอันไดแกปญหาของเสียจากกระบวนการผลิตและ
ลูกคาสงคืนพบวาสวนใหญเกือบทั้งหมดเปนปญหาที่เกิดจากกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน และ
บางสวนจากกระบวนการพนสีรองพื้น พนสีชั้นนอก และพนสีเคลือบเงา ซึ่งสาเหตุของลักษณะ        
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ขอบกพรองในกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน ไดแก  ปญหาของเสียที่เกิดขึ้น ไดมาจากการวิเคราะห
ดวยการระดมสมองโดยแผนผังแสดงเหตุและผล    แผนภาพตนไม  และแผนภาพความสัมพันธ

(จ) ใชตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ ในการวิเคราะห
ปญหา โดยทําการระบุลักษณะขอบกพรองที่เปนไปได และผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่มี
ตอกระบวนการผลิตและลูกคา และคนหาสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรอง ระบุใหคะแนน
ของความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity) โอกาสการเกิดข้ึนของสาเหตุขอบกพรอง 
(Occurrence) และความสามารถในการตรวจพบของเสียจากการควบคุมของกระบวนการ 
(Detection) โดยทีมผูเชี่ยวชาญของทางโรงงานตัวอยาง สําหรับคาคะแนนความรุนแรง (S) โอกาส
การเกิดของสาเหตุของลักษณะบกพรอง (O) และความสามารถในการตรวจพบของเสียจาก     
การควบคุมของกระบวนการ (D) ในตารางเปนคาเฉลี่ยที่ไดจาก ผูเชี่ยวชาญทั้ง 4 ทาน

คาความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity, S) เปนคาที่ชี้บงความรุนแรงของ     
ผลกระทบจากลักษณะขอบกพรอง โดยถาผลกระทบมีความรุนแรงมากคา Severity จะมีคาสงู
ตามไปดวย

คาโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุขอบกพรอง (Occurrence, O) เปนโอกาส      
การเกิดขึ้นไดของสาเหตุที่ทําใหเกิดลักษณะขอบกพรองภายใตการควบคุมของกระบวนการผลิต
ปจจุบัน โดยถาโอกาสในการเกิดขอบกพรองมีโอกาสมากคา Occurrence จะมีคาสูงตามไปดวย

คาความสามารถในการตรวจพบของเสียจากการควบคุมของกระบวนการ 
(Detection, D) เปนคาที่สัมพันธกับลักษณะการควบคุมปจจุบันของกระบวนการผลิตวาสามารถ
ตรวจพบรากเหงาของสาเหตุ (Root Cause) การเกิดลักษณะขอบกพรองไดกอนที่ผลิตภัณฑจะ
ผานออกจากพื้นที่ของกระบวนการผลิต ขอควรระวังคือ กรณีที่ Occurrence มีคาต่ําไมไดหมาย
ความไปดวยวาคา Detection จะตองมีคาต่ําไปดวยทั้งนี้ คา Detection ขึ้นกับความสามารถของ
กระบวนการปจจุบันในการตรวจสอบ สวนคา Occurrence ขึ้นอยูกับลักษณะขอกําหนดใน     
การทํางานของกระบวนการผลิตในการผลิตผลิตภัณฑ

(6) คํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number หรือ คา RPN) ของแตละ
ปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑโดยคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา หรือ คา RPN เปนผล
คูณของคา Severity Occurrence และ Detection ใชในการระบุความเสี่ยงของกระบวนการ ที่จะ
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สงผลใหเกิดความลมเหลวหรือเกิดลักษณะบกพรองและใชสําหรับระบุลําดับความสําคัญของ
ลักษณะขอบกพรอง สําหรับทีมงานในการพิจารณาแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิต สําหรับคา 
RPN นั้นไมมีคาหรือส่ือความหมายที่มีสําคัญ แตเปนเครื่องบงชี้ใหเราใชชวยในการจัดลําดับ     
ขอบกพรองของผลิตภัณฑเทานั้น (Ford,1992 )

สําหรับรายละเอียดเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ
สําหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis หรือ PFMEA) ของทาง
โรงงานตัวอยางและรายละเอียดการใหคะแนนคา Severity Occurrence และ Detection เพื่อใช
เปนแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก ไดแสดงไวในภาคผนวก 
จ. ตารางที่ จ-1 และ จ-3 ตามลําดับ

ตั้งแตข้ันตอนที่ 7 เปนตนไป ผูวิจัยไดจัดไปอยูในสวนของบทตอไป ซึ่งเปนขั้นตอนการปรับ
ปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง และ การทบทวนการดําเนินการแกไขปรับปรุง

(7) เสนอแนวทางการปฏิบัติการในการแกไข เพื่อลดลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น
(8) เปรียบเทียบสภาพกอนและหลังของการดําเนินการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิต
(9) ทบทวนการดําเนินการแกไขปรับปรุง สําหรับกระบวนการที่ยังมีคา RPN สูง และ    

ทบทวนการวิเคราะห FMEA ตลอดระยะเวลาอายุการผลิตของผลิตภัณฑชนิดนี้



บทที่4

การปรับปรุงคุณภาพโรงพนสี

การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกของโรงงานตัวอยางที่ทํา
การศึกษา เราจะใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพใน
กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis หรือ PFMEA) เปนเครื่องมือใน
การศึกษาถึงสาเหตุของปญหาและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยมี
แนวทางในการวิเคราะหปญหาของเสียที่เกิดขึ้นทั้งกระบวนการผลิตและจากขอรองเรียนของลูกคา
ดวยการใชเครื่องมือทางคุณภาพ 3 ชนิด มาใชในการวิเคราะหปญหารวมกันเพื่อคนหาปจจัยที่มี
ผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยการมุงเนนที่จะหาแนวทางในการลดและควบคุมปจจัยที่
มีผลกระทบตอคุณภาพ เครื่องมือทางคุณภาพดังกลาว ไดแก แผนภาพความสัมพันธ (Relation 
Diagram) แผนภาพตนไม (Tree Diagram) และ แผนผังแสดงเหตุและผล (Causes and Effects 
Diagram)

จากการรวบรวมลักษณะของปญหาขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและปญหา
ของเสียที่ลูกคาสงคืนของผลิตภัณฑตัวอยาง และ จากปญหาขอบกพรองที่รวบรวมไดเราจะนํามา
ทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น ดวยการใชแผนภาพความสัมพันธ แผนผังแสดงเหตุ
และผล และแผนภาพตนไม เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาของเสียที่เกิดขึ้น 
รวมถึงการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพในกระบวนการผลิต 
(Process Failure Mode and Effects Analysis หรือ PFMEA) การวิเคราะหปจจัยแตละปจจัย
ของปญหาที่เกิดขึ้นเราก็จะไดสาเหตุของปญหาที่แทจริงมาทําการแกไขปรับปรุงคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิตตอไปสําหรับในสวนของการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบของกระบวน 
การผลิต จะทําการคนหาขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง หลังจากนั้นทําการหาสาเหตุ
ของปญหาโดยการยึดตามขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อพิจารณาวาลักษณะขอบกพรองเกิด
ขึ้นนั้นเกิดจากขั้นตอนการผลิตใดบาง จากนั้นจึงทําการหาแนวทางในการแกไขตามขั้นตอน     
การผลิตแตละขั้นตอน เพื่อลดสาเหตุของการเกิด ขอบกพรอง
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4.1 การเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงและการปฏิบัติการแกไข

เสนอแนวทางปฏิบัติการในการแกไขเพื่อลดลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น หรือลดคาดัชนี
ความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ซึ่งคือเปาหมายของการทํา FMEA โดยการลดคา RPN ทําไดดังนี้

• ลดคา Severity
• ลดคา Occurrence
• ลดคา Detection

การลดคา Severity สามารถกระทําไดกรณีเดียวคือ การเปลี่ยนแปลงการออกแบบ     
ผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต โดยการเปลี่ยนแปลง Severity อาจเกิดไดจาก การวิเคราะห   
รากเหงาของปญหา (Root Cause) แลวพบวาลักษณะบกพรองเกิดจากการออกแบบ และมี  
ความจําเปนที่จะตองเปลี่ยนแปลงแบบเทานั้นสําหรับแกไขปญหา และจากการปฏิบัติการแกไข
ปองกัน กําหนดใหมีการเปลี่ยนแปลงแบบของผลิตภัณฑ หรือกระบวนการผลิตอยางไรก็ดี ในทาง
ปฏิบัติมีขอจํากัดในการเปลี่ยนแปลงแบบผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต ซึ่งแบบผลิตภัณฑอาจ
กาํหนดจากลูกคา และสั่งเฉพาะสําหรับกระบวนการประกอบของลูกคา  หรือตองใชการลงทุนสูง
ในการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต  เปนตน  ดังนั้นโดยสวนใหญของการทํา FMEA คา Severity 
จะมีคาเทาเดิมไมเปลี่ยนแปลงโดยคาที่สามารถลดหรือเปลี่ยนแปลงไดคือ คา Occurrence และ 
Detection

การลดคา Occurrence สามารถเปลี่ยนแปลงใหมีคาลดลงไดโดยการปรับปรุงขอกําหนด
ทางวิศวกรรม (Engineering Specification) และขอกําหนดหรือ Requirement ของกระบวน   
การผลิต เพื่อปองกันการเกิดสาเหตุลักษณะบกพรอง หรือลดความถี่ของการเกิดลักษณะบกพรอง

การลดคา Detection  สามารถเปลี่ยนแปลงลดลงไดโดยการเพิ่มหรือปรับปรุงเทคนิค       
การตรวจสอบควบคุมของกระบวนการปจจุบัน เชนการเพิ่มขนาดการเก็บตัวอยาง (Sample Size)
การเพิ่มอุปกรณในการตรวจสอบ เปนตน ซึ่งผลคือการปรับปรุงความสามารถในการตรวจสอบ
ลักษณะขอบกพรองกอนที่ผลิตภัณฑจะถึงมือลูกคา

แนวทางปฏิบัติการแกไขเพื่อลดคา Occurrence  โดยเนนการแกไขปองกันปญหากําหนด
ปฏิบัติการปองกันเพื่อกําจัดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองใหหมดไป หรือมีโอกาสการเกิดขึ้นนอย
ท่ีสุด ซึ่งจะทําใหลักษณะของบกพรองถูกกําจัดหรือทําใหมีโอกาสการเกิดขึ้นนอยลงไป             
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โดยอัตโนมัติดวย และแนวทางปฏิบัติการแกไขเพื่อลดคา Detection โดยปรับปรุงกระบวน       
การควบคุมปจจุบันเพื่อเพิ่มโอกาสในการตรวจพบ ลักษณะขอบกพรอง ตารางการวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตดังแสดงในภาคผนวก จ-2 โดยลําดับ    
การวิเคราะหกระทําตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ซึ่งคา RPN จากตารางจะเปนคาที่
ใชในการพิจารณาประเมินผลการปรับปรุงเพื่อกําจัดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง  และ          
ลดโอกาสการเกิดของเสียสําหรับกระบวนการผลิตตอไป  สําหรับในวิทยานิพนธฉบันนี้จะเนน   
การแกไขเพื่อลดสาเหตุขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา หรือ คา RPN ตั้งแต 100 คะแนน 
ข้ึนไปกอน (D.H.Stamatis,1995)

ทั้งนี้คากําหนดในการพิจารณาหรือ Threshold ในการพิจารณาแกไขขึ้นอยูกบัคาสเกล
ระดับคะแนนที่ใชในการระบุคา S,O,D ซึ่งสวนใหญใชสเกลแบบ 1-10 เนื่องจากงายตอ            
การตีความถูกตองและแมนยําในการจัดลําดับ  กรณีมากกวา 10 จะไมนิยมใชเนื่องจาก          
การยากตอการตีความ และสื่อความหมายในการใหคะแนน

คาระดับความเชื่อมั่นทางสถิติ (Statistical Confidence) ที่วิศวกรกําหนดตัวอยางเชน ที่ 
90% ของลักษณะบกพรองทั้งหมดจะตองไดรับการพิจารณาแกไขหรือที่คาระดับความเชื่อมั่น 
90% พบวาคาสูงสุดของ RPN คือ

10x10x10 = 1000
90% ของ 1000 ที่จะตองไดรับการพิจารณาคือ 900
คา Threshold ของ RPN กรณีนี้คือ 1000 –900  = 100

(D.H.Stamatis,1995)

ดังนั้นคา RPN  ที่เราจะพิจารณาแกไขจึงเริ่มตนที่ มากกวาหรือเทากับ 100 ซึ่งคาระดับ
ความเชื่อมั่นทางสถิติสําหรับกระบวนการผลิตโรงงานตัวอยางที่เรากําหนดคือ 90% เนื่องจากโดย
ลักษณะของผลิตภัณฑของทางโรงงานตัวอยางกรณีที่เกิดลักษณะขอบกพรองขึ้นเปนผลิตภัณฑที่
ไมเปนอันตรายรายแรงตอชีวิตของลูกคา ตางจากผลิตภัณฑชนิดอื่นที่ลักษณะบกพรองที่เกิดขึ้น
กอใหเกิดอันตรายตอชีวิต ซึ่งในกรณีนี้ตองกําหนดระดับคาความเชื่อมั่นไวสูง เชน 99%
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การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต 
(ตางรางภาคผนวกที่ จ-1) ที่ไดทําการศึกษาถึงปญหาลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากกระบวน
การผลิตของโรงงานตัวอยาง พบวาปญหาของเสียที่เกิดภายในโรงงานตัวอยางเกิดจากหลาย
สาเหตุดวยกัน สําหรับแนวทางในการปรับปรุงแกไขเพื่อลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองมี       
ขั้นตอนดังนี้

4.1.1. การลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองในกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน

กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน เปนขั้นตอนการผลิตขั้นตอนแรกสําหรับกระบวนการพนสี      
เนื่องจากเปนการเตรียมความพรอมของชิ้นงานใหเหมาะสม กอนชิ้นงานเขาสูกระบวนการพนสี
หรือกระบวนการผลิตในข้ันตอนตอไป ดังนั้นจึงกลาวไดวาขั้นตอนการเตรียมผิวชิ้นงานใหมี   
ความพรอมและเหมาะสม เปนขั้นตอนที่สําคัญสําหรับกระบวนการพนสีของทางโรงงานตัวอยาง
เปนอยางยิ่ง การเตรียมการสําหรับกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงานจะเริ่มตนจากการนําชิ้นงานที่
ตองการทําการผลิต กระทําการขัดแตงผิวดวยกระดาษทรายละเอียดใหทั่วบริเวณผิวชิ้นงาน ตาม
บริเวณผิวรอยตอของแมพิมพฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน ที่เกิดขึ้นโดยรอบของชิ้นงานออกใหเรียบรอย     
การกระทําเชนนี้ก็เพื่อทําใหผิวของชิ้นงาน มีความราบเรียบสม่ําเสมอเปนระดับเดียวกัน ถาหาก
การขัดแตงผิวชิ้นงานตามบริเวณรอยตอของแมพิมพไมราบเรียบสม่ําเสมอ จะสงผลกระทบตอ  
ชิ้นงานในลักษณะของการเกิดปญหาสีไหลยอยหลังจากชิ้นงานไดรับการพนสี สําหรับผิวช้ินงาน
บริเวณสวนโคงดานหนาและดานในของชิ้นงาน ก็ตองทําการขัดแตงผิวใหมีความราบเรียบ
สม่ําเสมอเชนเดียวกัน โดยลักษณะในการขัดแตงชิ้นงานตามสวนโคง ดานหนา กระทําการขัดแตง
ผิวชิ้นงานดวยการลูบดวยแรงกดเพียงเบาๆ ในลักษณะทิศทางแนวเดียวกันไปตามบริเวณ         
ผิวชิ้นงาน ดวยการใชกระดาษทรายละเอียดชนิดเดียวกัน เพื่อตองการใหผิวชิ้นงานบริเวณที่ไดรับ
การขัดแตงมีความหยาบของผิวมากขึ้น การกระทําเชนนี้ก็เพื่อตองการทําใหการเกาะยึดระหวาง
ฟลมสีรองพื้นกับผิวของชิ้นงานเกาะยึดซึ่งกันและกันไดดียิ่งขึ้น แตในทางกลับกันเมื่อผูขัดแตง    
ผิวชิ้นงานออกแรงกดมากเกินไปตอผิวชิ้นงาน ก็ยอมทําใหเกิดรอยขีดขวนลึกเกิดขึ้นบนผิวชิ้นงาน 
ลักษณะเชนนี้ ทําใหผิวชิ้นงานเปนรอยหลังจากทําการพนสี จากผลการศึกษากระบวนการเตรียม
ผิวชิ้นงานที่ไดกลาวมาแลวขางตน พบวาลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้         
มีลักษณะของขอบกพรอง 2 ประการดวยกัน คือ ผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน และสีไหลยอย          
โดยลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นมีรายละเอียดดังตอไปนี้

(1) ปญหาผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน
(2) ปญหาสีไหลยอย
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4.1.1.1 การปรับปรุงผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง สําหรับสภาพปญหาผิวชิ้นงานเปนรอย     
ขีดขวนที่เกิดขึ้นบนผิวชิ้นงาน เกิดจากสาเหตุที่สําคัญ 3 สาเหตุ คือ 1.สาเหตุจากการขัดแตง      
ผิวชิ้นงานไมเหมาะสม 2.สาเหตุจากชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงานลงสูพื้นขณะขัดชิ้นงาน และ    
3.สาเหตุจากผิวชิ้นงานสัมผัสกับพื้นโตะขณะปฏิบัติงาน

• สาเหตุจากการขัดแตงผิวชิ้นงานไมเหมาะสม เกิดจากพนักงานขัดแตง       
ผิวชิ้นงานไมเขาใจวิธี  การทํางานที่ถูกตอง เนื่องจากสวนมากเปนพนักงานใหม และเปนพนักงาน
ที่หมุนเวียนมาจากแผนกอื่นที่สายการผลิตหยุดชั่วคราว โดยพนักงานเหลานี้ยังขาดประสบการณ
ในการปฏิบัติงาน เพราะขาดการฝกอบรมอยางถูกตองจากหัวหนางานและผูบังคับบัญชาที่    
เกี่ยวของกอนเขาปฏิบัติงานที่ไดรับมอบหมาย โดยวิธีการอบรมพนักงานของทางโรงงานใน
ปจจุบัน กระทําการฝกอบรมพนักงานดวยวิธีการจัดสงพนักงานใหมเขาปฏิบัติงานจริงรวมกับ
พนักงานเดิมที่มีประสบการณสูงกวา แตพนักงานเดิมขาดประสบกราณในการถายทอดความรู
สําหรับการปฏิบัติงานที่ถูกตองทําใหพนักงานใหมไมสามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองจากสาเหตุ
ของปญหาดังกลาวขางตน จึงสงผลใหการขัดแตงผิวชิ้นงาน เกิดลักษณะขอบกพรองขึ้นบอยครั้ง 
แมวาในขั้นตอนการทํางานของทางโรงงานจะมีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้นดวยสายตากอนชิ้นงาน
จะถูกสงไปยังกระบวนการผลิต

• สาเหตุชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงานลงสูพื้นขณะขัดชิ้นงาน เกิดจากความผิด
พลาดของพนักงานเองในขณะปฏิบัติงาน และการขาดมาตรการในการควบคุมการตรวจสอบและ
การคัดแยกชิ้นงาน หลังจากชิ้นงานไดรับความเสียหายจากการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต 
ความเสียหายเกิดขึ้นเมื่อ ชิ้นงานตกกระทบกับพื้นทําใหผิวชิ้นงานที่ตกกระทบเกิดการยุบตัว และ
เกิดกับผิวของชิ้นงานเมื่อตกกระทบกับส่ิงสกปรก เชน กอนกรวด ฝุนผงละอองที่สะสมตามพื้น
บริเวณที่ทํางาน ทําใหผิวชิ้นงานเกิดรอยขีดขวน นอกจากนี้ทางโรงงานยังขาดการตรวจสอบ   
เกี่ยวกับสภาพของความบกพรองที่เกิดขึ้น อยางรอบคอบของชิ้นงานกอนบรรจุลงใสภาชนะบรรจุ 
หลังจากเก็บชิ้นงานขึ้นมาจากพื้นทําใหเกิดปญหาผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวนหลังจากสงเขาพนสี

• สาเหตุจากผิวชิ้นงานสัมผัสกับพื้นโตะขณะปฏิบัติงาน ทําใหผิวชิ้นงานเปน
รอยขีดขวนลึกเขาไปในเนื้อผิว โดยลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นเกิดจากพื้นโตะปฏิบัติงาน ไม
มีวัสดุปองกันการกระแทกระหวางผิวชิ้นงานกับพื้นโตะปฏิบัติงาน ซึ่งสภาพของโตะปฏิบัติงานใน
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ปจจุบัน ทําจากไมกระดานขาวผิวเรียบและแข็ง แตอยูในสภาพที่เกาเนื่องจากผานการใชงานมา
นานหลายป ทําใหพื้นที่ปฏิบัติงานบนโตะมีรอยขีดขวนและมีเศษฝุนฝงอยูภายใน เมื่อสัมผัสกับ 
ผิวชิ้นงานขณะขัดแตงสงผลใหผิวชิ้นงานเกิดเปนรอยขีดขวนและไดรับความเสียหาย

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง

• สําหรับการแกไขเกี่ยวกับสาเหตุปญหาการขัดแตงผิวชิ้นงานไมเหมาะสม 
เพื่อเปนการปองกันปญหากอนชิ้นงานจะไดรับการสงตอไปยังกระบวนการผลิตขั้นตอนตอไป ได
เสนอแนะแนวทางการแกไขใหกับทางโรงงานตัวอยาง ควรจัดทําคูมือมาตรฐานการทํางานสําหรับ
ชิ้นงานทั้งหมด ควรจัดทําขอบเขตชิ้นงานตัวอยาง (Limit Sample Parts) เพื่อใชเปนตัวอยาง
สําหรับ การตรวจสอบเชิงเปรียบเทียบกับชิ้นงานที่ทําการผลิตขณะนั้น จากนั้นควรนําไปฝกอบรม
พนักงานใหเขาใจวิธีการปฏิบตัิงานที่ถูกตอง และกําหนดสถานที่จัดเก็บขอบเขตชิ้นงานตัวอยางไว
ขางสายการผลิต ในบริเวณที่สามารถมองเห็นไดชัดเจน

• สําหรับการแกไขเกี่ยวกับสาเหตุชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงานลงสูพื้นขณะ
ขัดแตงผิว การแกไขปญหาควรจัดทํากลองใสชิ้นงานที่ตกหลนลงสูพื้น เพื่อเปนการบงชี้ และ       
คัดแยกชิ้นงานที่เกิดความผิดปกติในกระบวนการผลิตออกจากชิ้นงานดีที่กําลังผลิตอยู เพื่อนําไป
ตรวจสอบพิจารณาเกี่ยวกับขอบกพรองที่เกิดขึ้นและกําหนดสถานที่จัดเก็บกลองใสชิ้นงานไวขาง
สายการผลิตสําหรับกลองใสชิ้นงานควรเขียนขอความและเครื่องหมายระบุไวขางกลองใหเห็น
อยางชัดเจนเพื่อปองกันพนักงานนําชิ้นงานกลับมาใชในการผลิต

• สาํหรับการแกไขเกี่ยวกับสาเหตุผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะปฏิบัติงาน ควรจัด
ทําการปรับปรุงโตะปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพสามารถ ปองกันรอยขีดขวนที่เกิดขึ้นสําหรับ      
ผิวชิ้นงาน ดวยการหอหุมดวยกลองกระดาษฟูก ผาขาวบาง และ แผนพลาสติกใสไวดานบน เพ่ือ
ชวยใหสามารถแกไขขอบกพรองที่เกิดกับผิวชิ้นงานและสามารถทําความสะอาดไดสะดวก

ปฏิบัติการแกไขที่ไดดําเนินการ  ทางโรงงานไดจัดทําคูมือมาตรฐานการทํางานขึ้น
มาใหมและจัดทําขอบเขตชิ้นงานตัวอยาง  (Limit Sample Parts) เพื่อใชสําหรับตรวจสอบเชิง
เปรียบเทียบกับชิ้นงานที่กําลังทําการผลิตอยูปจจุบัน นําคูมือมาตรฐานการทํางานและขอบเขต 
ชิ้นงานตัวอยางที่ไดจัดทําขึ้นมาไปอบรมพนักงานใหเกิดความเขาใจเกี่ยวกับการปฏิบัติงานที่ถูก
ตอง และนําไปติดตั้งไวที่บริเวณหนางานขางสายการผลิต ไดจัดทํากลองใสชิ้นงานที่ตกสูพื้น  
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ขณะปฏิบัติงานไวขางสายการผลิต นอกจากนี้ไดทําการปรับปรุงโตะปฏิบัติงานใหสามารถปองกัน   
รอยขีดขวนขณะปฏิบัติงาน

ขอดี
1. พนักงานสามารถปฏิบัติงานที่ไดรับความมอบหมายไดอยางถูกตองหลังจาก

ผานการฝกอบรมใหมีความรูความสามารถเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน
2. สามารถชวยลดการตัดสินใจที่ผิดพลาดจากพนักงาน หลังจากไดจัดทํา

ขอบเขตชิ้นงานตัวอยางไวขางสายการผลิต เพื่อนําไปใชเชิงเปรียบเทียบกับช้ินงานที่กําลังทํา   
การผลิตและชวยใหการปฏิบัติหนาที่ของพนักงานมีความสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น

3. สามารถลดรอยขีดขวนที่เกิดขึ้นกับชิ้นงาน หลังจากไดทําการปรับปรุงแกไข
โตะปฏิบัติงานใหมีความเหมาะสมมากขึ้น และชวยลดความเมื่อยลาใหกับพนักงานจาก          
การทํางานที่คอยระมัดระวงัไมใหชิ้นงานเปนรอยขีดขวนขณะทําการขัดแตงผิวชิ้นงาน

ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาคาใชจายจากการจัดทําคูมือมาตรฐานการทํางาน ขอบเขต    

ชิ้นงานตัวอยาง และปรับปรุงโตะปฏิบัติงานใหมีความเหมาะสม สําหรับการปองกันรอยขีดขวนที่
จะเกิดขึ้นกับชิ้นงาน

2. สูญเสียพื้นที่ขางสายการผลิตสําหรับวางขอบเขตชิ้นงานตัวอยางและกลอง
ใสชิ้นงานที่ตกจากโตะปฏิบัติงาน

4.1.1.2 การปรับปรุงชิ้นงานที่เปนสีไหลยอย

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง ปญหาสีไหลยอยเกิดจากการขัดผิวชิ้นงาน
ไมเหมาะสม ซึ่งสาเหตุมีลักษณะเชนเดียวกับปญหาผิวชิ้นงานเปนรอย กลาวคือ เกิดจาก         
การขัดแตงผิวชิ้นงานบริเวณรอยตอของแมพิมพไมราบเรียบ และสม่ําเสมอเปนระนาบเดียวกัน 
เมื่อนําชิ้นงานไดรับการพนสี ทําใหสภาพของฟลมสีที่พนเคลือบไหลยอยตามบริเวณผิวชิ้นงานที่
ทําการขัดไมราบเรียบและสม่ําเสมอ ซึ่งมีสาเหตุมาจากพนักงานที่ทางโรงงานรับเขามาปฏิบัติงาน
เปนพนักงานใหมซึ่งรับเขามาทดแทนพนักงานเดิมที่ลาออก และพนักงานที่หมุนเวียนมาจากแผนก
อ่ืนที่สายการผลิตหยุดการผลิตชั่วคราว ซึ่งขาดประสบการณในการปฏิบัตงิาน ขาดการฝกอบรม
ใหมีความรูความสามารถในการปฏิบัติหนาที่ ที่จะไดรับมอบหมายจากหัวหนางาน หรือ ผูบังคับ
บัญชาที่สูงกวา โดยการอบรมพนักงานใหมของทางโรงงานจะกระทําการฝกอบรมพนักงาน     
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ดวยวิธีการจัดสงพนักงานดังกลาวเขาปฏิบัติงาน รวมกับพนักงานเดิมที่มีประสบการณสูงกวาแต
ขาดการถายทอดวิธีการทํางาน จากสาเหตุของปญหาดังกลาวขางตน จึงสงผลใหการขัดผิวชิ้นงาน 
เกิดลักษณะขอบกพรองขึ้นบอยครั้ง ถึงแมวาทางโรงงานจะมีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้นจาก       
ผูปฏิบัติงานหลังจากชิ้นงานทําการขัดเรียบรอยแลวก็ตาม

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง ทางโรงงานควรจัดทําคูมือมาตรฐาน  
การทํางานแตละชิ้นงาน และควรจัดทําขอบเขตชิ้นงานตัวอยาง (Limit Sample Parts) ไวขาง  
ไลนการผลิต เพื่อใชตรวจสอบเชิงเปรียบเทียบกับชิ้นงานที่ทําการผลิตจริงอยูในขณะนั้น

ปฏิบัติการแกไขที่ไดดําเนินการ ทางโรงงานไดจัดทําคูมือมาตรฐานการทํางานขึ้น
มาใหมและจัดทําขอบเขตชิ้นงานตัวอยาง (Limit Sample Parts) เพื่อใชสําหรับเชิงเปรียบเทียบกับ
ชิ้นงานที่กําลังทําการผลิตอยูปจจุบัน หลังจากที่ไดจัดทําคูมือมาตรฐานการทํางานและขอบเขต 
ชิ้นงานตัวอยางแลวไดนําไปใชอบรมพนักงานใหเกิดความเขาใจเพื่อสามารถนําไปปฏิบัติงานได
อยางถูกตอง จากนั้นนําไปติดไวขางสายการผลิตหนางาน

ขอดี
1. พนักงานสามารถปฏิบัติงานที่ไดรับความมอบหมายไดอยางถูกตองหลังจาก

ผานการอบรมใหมีความรูความสามารถเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน
2. สามารถลดการตัดสินใจที่ผิดพลาดใหแกพนักงานหลังจากจัดทําขอบเขต 

ชิ้นงานตัวอยางไวขางสายการผลิต สําหรับเพื่อนําไปใชเชิงเปรียบเทียบกับช้ินงานที่กําลังทํา     
การผลิตอยูหนางาน และชวยใหการปฏิบัติหนาที่ของพนักมีความสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น

3. สามารถลดปญหาสีไหลยอยที่เกิดการขัดผิวชิ้นงานไมเหมาะสม เนื่องจาก
พนักงานไดผานการฝกอบรม การเรียนรูวิธีการปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง และสามารถปองกัน
ปญหาที่เกิดขึ้นไดดวยตัวเอง

ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาคาใชจายจากการจัดทําคูมือมาตรฐานการทํางาน ขอบเขต    

ชิ้นงานตัวอยาง และอบรมพนักงานใหเขาใจวิธีการปฏิบัติอยางถูกตอง
2. สูญเสียพื้นที่ขางสายการผลิตสําหรับวางขอบเขตชิ้นงานตัวอยาง
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4.1.2. แนวทางในการปรับปรุงแกไขเพื่อลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองในกระบวน
การลางทําความสะอาดชิ้นงานดวยน้ํายาทําความสะอาดไอพีเอ

กระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงานดวยน้ํายาทําความสะอาดไอพีเอ จะเร่ิมดําเนิน
การหลังจากกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน กระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงานดวยน้ํายา    
ทําความสะอาดไอพีเอ จะเปนการกําจัดสิ่งสกปรกที่ติดมากับผิวชิ้นงานทั้งภายในและภายนอก
ของชิ้นงานออกใหสะอาดโดยปราศจากสิ่งสกปรก ที่เกาะจับตามผิวชิ้นงานกอนสงตอไปยัง      
กระบวนการถัดไป ซึ่งสิ่งสกปรกที่ติดมากับชิ้นงานสวนมากจะเปน สิ่งสกปรกประเภทฝุนผงละออง
ของเศษชิ้นงานที่เกิดจากการขัดแตงผิวชิ้นงานดวยกระดาษทราย และสิ่งสกปรกประเภทคราบ  
น้ํามันที่ติดมากับผิวชิ้นงานจากการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน นอกจากนี้ยังมีพวกคราบสเปรยน้ํายาที่ฉีดบน
แมพิมพฉีดชิ้นงานเพื่อปองผิวชิ้นงานติดกับแมพิมพ จากผลการศึกษาการวิเคราะหลักษณะขอ  
บกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต พบวาลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงานดวยน้ํายาไอพีเอ ไดแก ปญหาสีเปนหลุมหรือรูเข็ม 
ปญหาผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน และปญหาสีหลุดรอน จากลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับ
กระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงานดวยน้ํายาไอพีเอนี้ มีแนวทางสําหรับการปองกันเพื่อกําจัด
สาเหตุการเกิดขอบกพรองดังรายละเอียดตอไปนี้

(1) ปญหาสีเปนหลุมหรือรูเข็ม
(2) ปญหาผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน

4.1.2.1 การแกไขปญหาสีเปนหลุมหรือรูเข็ม

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง ในขั้นตอนการลางทําความสะอาดชิ้นงาน 
พนักงานตองสวมใสถุงมือยาง เพื่อปองกันสารเคมีดูดซึมเขาสูผิวหนังผานเขาสูรางกาย และเพื่อ
ปองกันไมใหคราบเหงื่อจากมือพนักงานสัมผัสและเกาะติดอยูบนผิวของชิ้นงาน แตจาก           
การปฏิบัติงานของพนักงานในโรงงานตัวอยาง พบวาพนักงานไมปฏิบัติงานตามคําแนะนําใน      
คูมือการทํางานอยางเครงครัดดวยการไมสวมใสถุงมือยางในขณะปฏิบัติงาน นอกจากนี้ทาง     
หัวหนางานที่ทําหนาที่รับผิดชอบดูแลการปฏิบัติของพนักงาน ก็ไมมีความเขมงวดเมื่อพบวา
พนักงานปฏิบัติงานไมถูกตอง โดยลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นจะเกิดหลังจากชิ้นงานผานการลาง
ทําความสะอาดดวยน้ํายาไอพีเอแลว ในขั้นตอนตอไปชิ้นงานจะถูกนํามาเช็ดทําความสะอาด    
อีกครั้งดวยผาขาวบางเพื่อกําจัดคราบน้ํายาใหแหง ซึ่งขั้นตอนนี้เองที่พนักงานจะถอดถุงมือยางที่
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สวมใสออกเพื่อหยิบผาขาวบางทําความสะอาดชิ้นงาน ทําใหคราบเหงื่อจากมือพนักงานเกาะติด
ไปกับผิวของชิ้นงานซึ่งเปนสาเหตุทําเกิดลักษณะขอบกพรองตอช้ินงาน

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง ทางโรงงานควรจัดการอบรมพนักงาน
ใหมีความเขาใจถึงวิธีการปฏิบัติที่ถูกตอง และมอบหมายใหหัวหนางานคอยควบคุมดูแลเอาใจใส
ตอการปฏิบัติงานของพนักงานอยางเครงครัด

ปฏิบัติการแกไขที่ไดดําเนินการ ไดทําการจัดอบรมพนักงานและหัวหนางานให
มีความรูเกี่ยวกับความเขาใจเกี่ยวกับวิธีการปฏิบัติงานอยางถูกตอง จากนั้นไดทําการประเมิน    
วัดระดับความสามารถของพนักงาน และเก็บบันทึกขอมูลไวเพื่อใชเปนประโยชนในการฝกอบรม
ในครั้งตอไป

ขอดี
สรางความเขาใจและทักษะในการปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง สามารถชวยลด 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

 ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาคาใชจายสําหรับการฝกอบรมพนักงาน
2. โอกาสสําหรับการลาออกของพนักงานเพิ่มสูงขึ้น เมื่อพนักงานมีความรู

และประสบการณสูงขึ้น เนื่องจากบริเวณที่ตั้งของทางโรงงานมีอุตสาหกรรมการผลิตที่มีลักษณะ
เดียวกันและอยูระหวางการขยายการผลิตเพื่อรองรับกับโครงการใหมที่กําลังจะเกิดขึ้นในอนาคต

4.1.2.2 การแกไขปญหาผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง เกิดจากผาขาวบางที่นํามาใชสําหรับเช็ด   
ผิวชิ้นงานมีความสะอาดไมเพียงพอ ขาดการลางทําความสะอาดกอนนํามาใชงาน และ          
ขาดการจัดเก็บใหเปนระเบียบเรียบรอยหลังการใชงาน ทําใหเกิดคราบสิ่งสกปรกฝงอยูภายใน  
เนื้อผาจับตัวกันเปนกอนแข็งเมื่อนํามาเช็ดทําความสะอาดผิวชิ้นงาน ทําใหผิวชิ้นงานบริเวณที่
สัมผัสกับส่ิงสกปรกที่ฝงลึกอยูในเนื้อผาเกิดเปนรอยฝงลึกอยูบนผิวชิ้นงาน นอกจากนี้ปญหาผิว 
ชิ้นงานเปนรอยขีดขวนเกิดจากการสัมผัสระหวางผิวชิ้นงานกับโตะปฏิบัติงาน ซึ่งมีผิวไมราบเรียบ
และแข็งทําใหผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวนไดงาย
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ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง ควรทําการคัดแยกผาขาวบางที่สกปรก
ออกจากผาขาวบางที่สะอาดออกจากกัน จากนั้นนําผาขาวบางที่สกปรกมาซักทําความสะอาด
ดวยเครื่องซักผาผสมกับน้ํายาทําความสะอาดเพื่อกําจัดสิ่งสกปรกฝงในเนื้อผาออก นําผาขาวบาง
ที่สกปรกใชงานไมไดออกโดยนําไปทิ้งลงถังขยะหนาโรงงาน กําหนดสถานที่จัดเก็บผาขาวบาง 
หลังเลิกการใชงาน และควรทําการตรวจสอบกอนนํามาใชงาน นอกจากนี้ควรทําการปรับปรุง         
โตะปฏิบัติงานใหสามารถปองกันการเกิดรอยขีดขวน ดวยวิธีการหอหุมดวยกลองกระดาษลูกฟูก     
ผาขาวบาง และแผนพลาสติกใส เพื่อปองกัน การกระแทกขณะปฏิบัติงานและทําความสะอาดได
งายหลังเลิกการใชงาน

ปฏิบัติการแกไขที่ไดดําเนินการ ทําการตรวจสอบผาขาวบางกอนนํามาใชใน
กระบวนการผลิตและเพิ่มความถี่ในการลางทําความสะอาดทุกวันหลังเลิกการใชงาน จัดทํา  
สถานที่จัดเก็บผาขาวบางโดยกําหนดสถานที่จัดเก็บไวในกลองพลาสติกขางสายการผลิต และได
ทําการปรับปรุงโตะปฏิบัติงานใหม

ขอดี
1. สามารถชวยลดความเมื่อยลาจากการปฏิบัติงานที่ตองคอยระมัดระวัง   

ไมใหชิ้นงานเกิดการกระแทกขณะทําความสะอาดชิ้นงาน และทําใหแนวโนมสําหรับการเกิด          
ขอบกพรองเกี่ยวกับชิ้นงานเปนรอยขีดขวนลดนอยลง

2. เปนการสรางนิสัยในการจัดเก็บอุปกรณหลังการใชงานใหเกิดความเปน
ระเบียบเรียบรอย และสามารถนํามาใชงานไดสะดวกรวดเร็วเมื่อตองการ

ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาในการจัดเตรียมพนักงาน และวัสดุที่นํามาใชสําหรับ          

การปรับปรุงโตะปฏิบัติงานเพื่อใหสามารถปองกันการขีดขวนในขณะทําความสะอาดชิ้นงาน
2. เพิ่มภาระหนาที่ความรับผิดชอบในการตรวจสอบใหแกพนักงานที่ปฏิบัติ

หนาที่เดิม ขณะที่พนักงานไมมีความเต็มใจในการปฏิบัติงานที่ไดรับมอบหมายเพิ่มเติมนั้น
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4.1.3. แนวทางในการปรับปรุงแกไขเพื่อลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองในกระบวน
การแขวนอุปกรณและชิ้นงาน

กระบวนการแขวนอุปกรณและชิ้นงาน เปนกระบวนการที่นําเอาอุปกรณแขวนชิ้นงานซึ่ง
ประกอบดวยแแฮงคเกอร และจิ๊กแขวนชิ้นงานไปแขวนกับชุดรอกโซลําเลียง ซึ่งเคลื่อนที่ตลอด
เวลาดวยมอเตอรขับ เมื่อทําการแขวนอุปกรณดังกลาวกับชุดรอกโซลําเลียงเรียบรอยแลว ก็จะนํา
ชิ้นงานที่ผานการลางทําความสะอาด ดวยน้ํายาลางทําความสะอาด ที่เปนกระบวนการผลิตกอน
หนานี้ มาแขวนลงบนจิ๊กแขวนชิ้นงาน จากนั้นชิ้นงานก็จะถูกลําเลียงไปยังกระบวนการเปาลม    
ทําความสะอาด จากผลการศึกษาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ
สําหรับกระบวนการผลิต พบวาลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากกระบวนการแขวนอุปกรณ และ 
ชิ้นงาน คือ ปญหาผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวนซึ่งมีสาเหตุมาจากชิ้นงานตกจากจิ๊กแขวนชิ้นงานลงสู
พื้นขณะทําการแขวนชิ้นงาน สําหรับวิธีการแกไขเพื่อกําจัดสาเหตุลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น  
(ผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน) มี รายละเอียดดังตอไปนี้

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง ปญหาผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวนเกิดจากทาง
โรงงานไมมีการตรวจสอบจิ๊กแขวนชิ้นงานกอนนํามาใชงาน ทําใหมีการนําจิ๊กแขวนชิ้นงานที่
สกปรกและมีคราบสีเกาะมาใชงาน ซึ่งคราบสีที่เกาะตามจิ๊กแขวนชิ้นงาน เกิดจากโอเวอรสเปรยใน
การพนสี นอกจากนี้ยังพบวาคราบสีที่เกาะตามจิ๊กแขวนชิ้นงาน เกิดจากความถี่ในการลาง        
ทําความสะอาดไมเหมาะสม โดยความถี่ในการลางทําความสะอาดจะกระทํา 1 คร้ังตอวัน หลัง
เลิกงาน ซึ่งในหนึ่งวันทํางานจํานวนครั้งที่จิ๊กแขวนชิ้นงานจะตองเขาสูการพนสีจํานวน 4 คร้ัง     
ทําใหจิ๊กแขวนชิ้นงานเกิดฟลมสีพนทับจนหนาบริเวณที่วางชิ้นงาน เมื่อนําชิ้นงานไปแขวนลงบนจิ๊ก
จะแขวนชิ้นงานลําบาก และบางครั้งแขวนชิ้นงานไมลงรองจิ๊กทําใหชิ้นงานตกลงสูพื้น ซึ่งสงผลให
ผิวชื้นงานที่กระทบกับพื้นเปนรอยบุบหรือเปนรอยขีดขวนเมื่อกระทบกับกอนกรวด หรือฝุนผง
ละอองที่สะสมอยูตามบริเวณพื้น

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง ควรทําการตรวจสอบสภาพของจิ๊กแขวน
ชิ้นงานกอนนํามาใชงาน และถอดเปลี่ยนเพื่อนําไปทําความสะอาดวันละ 2 คร้ัง คือกอนทํา      
การผลิตชวงบายและหลังจากเลิกการทํางาน และจัดทํากลองใสชิ้นงานที่ตกพื้นไวขางสาย       
การผลิตหนางานเพื่อนําไปตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงานที่เสียออกกอนสงเขาสูกระบวนการผลิต
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ปฏิบัติการแกไขที่ไดดําเนินการ  ทางโรงงานไดทําการถอดเปลี่ยนจิ๊กแขวนชิ้นงาน
เพื่อนําไปทําความสะอาดวันละ 2 คร้ัง และไดทําการจัดทํากลองใสชิ้นงานตกหลนไวขางสายผลิต

ขอดี
1. สามารถทําใหแขวนชิ้นงานลงบนจิ๊กแขวนชิ้นงานไดสะดวกและรวดเร็ว

มากขึ้น เนื่องจากมีคราบของฟลมสีที่เกาะจับอยูบริเวณที่ใชสําหรับแขวนชิ้นงานมีปริมาณนอย
2. สามารถชวยลดความสูญเสียของชิ้นงานที่เกิดจากรอยขีดขวนตามบริเวณ

ที่เปนจุดแขวนอยูบนจิ๊กแขวนชิ้นงาน และชวยลดชิ้นงานตกลงสูพื้นขณะทําการแขวนชิ้นงาน

ขอเสีย
สูญเสียเวลาคาใชจายในการลางทําความสะอาดจิ๊กแขวนชิ้นงาน และการถอด

เปลี่ยนเพื่อนําไปทําความสะอาด

4.1.4. แนวทางในการปรับปรุงแกไขเพื่อลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองในกระบวน
การเปาลมทําความสะอาดอุปกรณและชิ้นงาน

กระบวนการเปาลมทําความสะอาดอุปกรณและชิ้นงานจะเริ่มดําเนินการเมื่อชิ้นงานถูก
ลําเลียงมาจากกระบวนการแขวนชิ้นงาน ดวยรอกโซลําเลียงดวยความเร็ว 1 เมตรตอนาที เมื่อ   
ชิ้นงานถูกลําเลียงเขามายังกระบวนการเปาลมทําความสะอาดโดยในขั้นตอนแรกอุปกรณและ   
ชิ้นงานจะไดรับการทําความสะอาดจากดานบนลงสูดานลาง ดวยปนเปาลมที่ปรับต้ังความดันลม
ไวที่ 6.0 +/- 1.0 กิโลกรัมแรงตอตารางเซนติเมตร เพื่อกําจัดฝุนละอองจากอากาศที่มาเกาะติด
ตามผิวของชิ้นงานใหออกจนสะอาดเรียบรอย หลังจากนั้นอุปกรณและชิ้นงานก็จะถูกลําเลียง    
ตอไปยังขั้นตอนการเปาลมทําความสะอาดดวยปนลดกระแสไฟฟาสถิต ซึ่งเปนกระบวนการทํา          
ความสะอาดชิ้นงานขั้นสุดทายกอนที่ชิ้นงานจะถูกสงเขาพนสี การเปาลมดวยปนลดกระแสไฟฟา
สถิตนี้ เพื่อตองการลดจํานวนกระแสไฟฟาสถิตตามผิวของชิ้นงาน ใหมีจํานวนลดนอยลงหรือไมมี
เลยเพื่อเปนการปองกันฝุนละอองในอากาศมาเกาะจับไดงาย จากผลการศึกษาการวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต พบวาลักษณะ           
ขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากกระบวนการเปาลมทําความสะอาดชิ้นงาน สงผลใหเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต ไดแก ปญหาสีเปนเม็ด และผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน เกี่ยวกับวิธีการแกไขเพื่อ
กําจัดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นมีรายละเอียดดังตอไปนี้
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(1) ปญหาสีเปนเม็ด
(2) ปญหาผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน

4.1.4.1 การแกไขปญหาสีเปนเม็ด

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  จากผลการศึกษาลักษณะขอบกพรองที่เกิด
ขึ้นเกี่ยวกับปญหา  สีเปนเม็ดซึ่งเกิดจากสาเหตุ 3 ประการหลักดวยกัน คือ สาเหตุประการแรกเกิด
จากทางโรงงานไมมีการตรวจสอบและปรับต้ังความดันลม ที่ใชสําหรับทําความสะอาดชิ้นงานให
อยูในคาที่กําหนด ทําใหบางครั้งเมื่อความดันลมตํ่ากวาคาที่กําหนด ทําใหการทําความสะอาด
อุปกรณและชิ้นงานไมสามารถกําจัดสิ่งสกปรก เชน ฝุนละออง เสนใยของชิ้นงานที่ติดอยูตาม    
ผิวชิ้นงานออกไดหมด สาเหตุประการที่ 2 เกิดจากพนักงานเปาลมทําความสะอาดอุปกรณและ 
ชิ้นงาน เปาลมไมทั่วทุกจุดทําใหบริเวณที่ไมไดรับการทําความสะอาด ดวยการเปาลมเพื่อขับไลฝุน
ละอองท่ีเกาะอยูตามผิวของชิ้นงาน มีคราบสิ่งสกปรกเกาะอยูเมื่อนําชิ้นงานเขาพนสีทําใหเกิด
ปญหาสีเปนเม็ด นอกจากนี้ทางโรงงานขาดการชี้แจงใหพนักงานทราบทันที่ถึงปญหาที่เกิดขึ้น
ขณะปฏิบัติงาน เพื่อเปนการปองกันการเกิดปญหาซ้ําๆ ทําใหลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น เกิดอยู
เปนประจําในระหวางทาํการผลิต และสาเหตุประการที่ 3 เกิดจากทางโรงงานมีการกําหนดให
กระบวนการขัดแตงผิวชิ้นงานตั้งอยูภายในบริเวณโรงงาน ซึ่งตั้งอยูใกลกับบริเวณกระบวนการเปา
ลมทําความสะอาดชิ้นงาน ทําใหฝุนละอองที่เกิดจากการขัดแตงผิวชิ้นงานกระจายตัวอยูภายใน
บริเวณโรงงานและบริเวณใกลเคียง และไปเกาะตามผิวชิ้นงานที่ไดรับการเปาลมทําความสะอาด
เรียบรอยแลว

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง ควรทําเครื่องหมายระบุคาความดันลมที่
ใชงานสาํหรับเปาทําความสะอาดชิ้นงานที่หนาปทมเกจวัดความดันลม จากนั้นทําใบตรวจสอบ
ความดันลมกอนการปฏิบัติงานและระหวางการปฏิบัติงาน ควรจัดฝกอบรมพนักงานเปาลมทํา    
ความสะอาดอุปกรณ และชิ้นงานใหมีความรูความสามารถในการปฏิบัติงาน และชี้แจงถึง         
ผลกระทบที่เกิดขึ้นเมื่อปฏิบัติงานผิดพลาด ควรกําหนดใหพนักงานตรวจสอบชิ้นงานหลังจาก    
ชิ้นงานผานการอบสีแลว ควรมีการรายงานโดยตรงตอหัวหนางานทันทีเมื่อตรวจพบชิ้นงานเสีย    
3 ชิ้นติดตอกัน และใหหัวหนางานแจงใหพนักงานที่เกี่ยวของทราบทันทีถึงปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อทํา
การปรับปรุงวิธีการทํางานใหอยูในมาตรฐานที่กําหนด นอกจากนี้ทางโรงงานควรยายกระบวน  
การเตรียมผิวชิ้นงาน ซึ่งตั้งอยูภายในบริเวณโรงงานและเปนตัวกอใหเกิดฝุนละอองในอากาศ       
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ที่เปนตนเหตุของปญหาสีเปนเม็ด ออกไปนอกบริเวณโรงงานโดยเสนอแนะใหยายไปจัดตั้งที่
บริเวณคลังเก็บสินคาดานหนาทางเขาของโรงงานพนสี

ปฏิบัติการแกไขที่ไดดําเนินการ
1. ไดจัดทําใบตรวจสอบความดันลมและทําการรตรวจสอบความดันลมกอน

เร่ิมปฏิบัติงานและระหวางปฏิบัติงาน
2. ไดดําเนินการจัดทําเคร่ืองหมายแสดงที่หนาปทมเกจวัดความดันลมเพื่อ

สะดวกสําหรับการตรวจและพิจารณาตัดสินใจ
3. ไดจัดใหมีการอบรมพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ใหมีความรูความเขาใจเกี่ยวกับ

การปฏิบัติงาน และไดมีการรายงานแกหัวหนางานทราบทันที หลังจากพบปญหาของเสียเกิดขึ้น
ติดตอกัน 3 คร้ัง

ขอดี
1. มีการบันทึกขอมูลและสามารถตรวจสอบขอมูลไดภายหลังเมื่อมีความ

ตองการ
2. หัวหนางานรับทราบปญหาที่เกิดข้ึนอยูตลอดเวลาสามารถทําการแกไข

ปญหาที่เกิดขึ้นระหวางทําการผลิตไดอยางรวดเร็วมากขึ้น
3. เปนการเพิ่มทักษะในการปฏิบัติงานใหแกพนักงานและเปนการสงเสริม

และสรางบุคคลากรขององคกรใหมีความรูความสามรถที่สูงขึ้น
4. ทําใหปริมาณฝุนละอองในอากาศลดนอยลงเปนจํานวนมาก หลังจากได

ยายกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงานออกสูบริเวณภายนอกของโรงงาน

ขอเสีย
1. ตองใชเวลาในการตรวจสอบและลงบันทึกขอมูล
2. สูญเสียเวลาและคาใชจายสําหรับการยายกระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน

ออกนอกบริเวณโรงงานและเปนการเพิ่มระยะทางในการขนยายชิ้นงานมากกวาเดิม

4.1.4.2 การแกไขปญหาผิวชิ้นงานเปนรอยขีดขวน

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้นเกิดจากสาเหตุที่
ทางโรงงานตัวอยาง ขาดขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพและคัดแยกชิ้นงานที่ตกจากจิ๊กแขวน      



111

ชิ้นงานขณะเปาลมทําความสะอาดชิ้นงาน ทําใหผิวของชิ้นงานที่กระแทกกับพื้นเกิดการยุบตัว 
และเปนรอยลึกบนผิวชิ้นงานที่สัมผัสกับพื้นดานลาง

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง สําหรับขอเสนอแนะแนวทางการแกไข
ปรับปรุงมีลักษณะเชนเดียวกับกระบวนการแขวนอุปกรณและชิ้นงานดังไดกลาวมาแลว

4.1.5. แนวทางในการปรับปรุงแกไขเพื่อลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองในกระบวน
การพนสีรองพื้น กระบวนการพนสีชั้นนอก และกระบวนการพนสีเคลือบเงา

สําหรับกระบวนการพนสีชิ้นงานของทางโรงงานตัวอยางประกอบดวย 3 กระบวนการ            
คือ กระบวนการพนสีรองพื้น กระบวนการพนสีชั้นนอก และกระบวนการพนสีเคลือบเงา โดยพบวา
ลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น มีหลายลักษณะดวยกันที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการพนสี      
ชิ้นงานในหองพนสี สําหรับปญหาของเสียที่พบจากกระบวนการพนสีชิ้นงานในหองพนสี ไดแก    
สีเปนเม็ด สีเปน  ขนผา สีไหลยอย สีเปนหลุม และ สีบาง สําหรับการวิเคราะหสาเหตุของการเกิด
ลักษณะขอบกพรองโดยการใชแผนผังกางปลา แผนภาพตนไม และแผนภาพความสัมพันธ พบวา
ลักษณะขอบกพรองโดยสวนมาก เกิดจากสาเหตุตาง ๆ ที่เปนสาเหตุซ้ํา ๆ และเปนลักษณะแบบ
เดียวกัน ดังนั้นการกําหนดวิธีการปองลักษณะขอบกพรองของปญหาของเสียชนิดหนึ่ง ยอมสงผล
ใหปญหาของเสียชนิดอื่นมีแนวโนมลดลงดวยเชนกัน

จากสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรองตาง ๆ จะเลือกทําการแกไขตามลําดับความ
สําคัญของปญหาโดยพิจารณาจากแผนภูมิพาเรโต โดยทําการแกไขปญหาที่พบมากอยูเปนประจํา
กอน คือ สีเปนเม็ด และ สีเปนขนผา สําหรับปญหาอื่นที่พบในปริมาณรองลงมา (สีไหลยอย          
สีเปนหลุม สีบาง) ผูวิจัยจะทําการแกไขปญหาที่มีแนวทางการแกไขปญหาเหมือนกระบวน       
การอื่น ๆ ดังนั้น เนนดําเนินการแกไขปญหาของเสียที่พบมากเปนอันดับ 1 และ 2 จากแผนภูมิ   
พาเรโต ซึ่งประกอบดวยของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตและของเสียที่ลูกคาสงคืน

เกี่ยวกับปญหาของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตพบวาปญหาที่พบมากเปนอันดับ1 และ
อันดับ2  ไดแก ปญหาสีเปนเม็ด และ สีเปนขนผา ตามลําดับ สําหรับปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืน
พบมากเปนอันดับ 1 และอันดับ2 ไดแก ปญหาสีเปนเม็ด และสีเปนขนผา ตามลําดับ ซึ่งลักษณะ
ของปญหาที่เกิดขึ้นมีลักษณะเชนเดียวกับปญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิต
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(1) ปญหาสีเปนเม็ด
(2) ปญหาสีเปนขนผา

4.1.5.1 การแกไขปญหาสีเปนเม็ด

ปจจุบันปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสีชิ้นงานและปญหาของเสียที่
ลูกคาสงคืนที่พบมากที่สุด โดยการพิจารณาจากแผนภูมิพาเรโตในระหวางเดือนมกราคม ถึงเดือน 
ธันวาคม 2542 ที่ผานมา คือ ปญหาสีเปนเม็ด และจากการนําปญหาดังกลาวมาทําการวิเคราะห
ดวยแผนผังกางปลา และแผนภาพตนไม เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดปญหา พบวาลักษณะ
ของปญหาเกิดจากสาเหตุดังตอไปนี้

• เม็ดฝุนผสมอยูในสีขณะผสมสี
• ถังสีและสายสีไมสะอาด
• ปนพนสีไมสะอาด
• หองผสมสีไมสะอาด
• สีหมดอายุการใชงาน
• ลมจากแหลงจายไมสะอาด
• หองพนสีไมสะอาด
• อุปกรณแขวนชิ้นงานไมสะอาด
• รอกโซลําเลียงไมสะอาด

จากปญหาสีเปนเม็ดและสาเหตุของการเกิดปญหาดังกลาวขางตน จึงนํามาทํา
การวิเคราะหลักษณะขอพกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต ซึ่งสามารถ
สรุปรายละเอียดไดดัง ภาคผนวก จ. ตารางที่ จ-1 และจากภาคผนวก จ. ตารางที่ จ-1 พบวา
สาเหตุปญหา สีหมดอายุการใชงานและปนพนสีไมสะอาด มีโอกาสในการเกิดสาเหตุของปญหา
ดังกลาวในกระบวนการผลิตของทางโรงงานตัวอยางอยูในเกณฑต่ํา เนื่องจากทางโรงงานตัวอยาง
มีโอกาสตรวจพบสาเหตุของปญหาอยูในเกณฑที่ขอนขางสูง กอนที่จะนําสีที่หมดอายุการใชงาน
และ ปนพนสีไมสะอาดไปใชงาน นอกจากนี้ทางโรงงานมีการตรวจสอบวันหมดอายุของสีที่ระบุใน
ฉลากขางภาชนะบรรจุกอนที่จะนํามาใชงาน และมีการลางทําความสะอาดปนพนสีหลังเลิกงาน
และมีการตรวจสอบสอบความสะอาดกอนที่จะนํามาใชงาน จากผลการวิเคราะหสาเหตุของ
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ปญหาดังกลาวจึงไมมีการนํามาแกไขในวิทยานิพนธฉบับนี้ เนื่องจากคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา
(RPN) มีคาต่ํากวา 100 คะแนน

ดังนั้นการดําเนินการแกไขเพื่อกําจัดและลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองสําหรับ
ปญหาสีเปนเม็ดในกระบวนการพนสีจึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้

(1) ปญหาเม็ดฝุนผสมอยูในสีขณะผสมสี
(2) ปญหาถังสีและสายสีไมสะอาด
(3) ปญหาหองผสมสีไมสะอาด
(4) ปญหาลมจากแหลงจายไมสะอาด
(5) ปญหาหองพนสีไมสะอาด
(6) ปญหาอุปกรณแขวนชิ้นงานไมสะอาด
(7) ปญหารอกโซลําเลียงไมสะอาด

4.1.5.1.1 การแกไขปญหาเม็ดฝุนผสมอยูในสีขณะผสมสี

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง สีที่นําไปพนบนช้ินงานจะตองผาน   
การผสมใหถูกตองตรงตามความตองการของลูกคาและมาตรฐานที่กําหนดของบริษัทผูผลิตสี 
เกี่ยวกับองคประกอบของการผสมสีตองประกอบดวยสวนผสมหลัก 3 ชนิด คือ สี ทินเนอร และ  
ตัวเรงปฏิกิริยา โดยอัตราสวนผสมของ องคประกอบแตละชนิดจะถูกกําหนดขึ้นจากบริษัทผูผลิตสี 
ที่ไดจากการทดลองสีใหมที่ลูกคาตองการ หลังจากทําการผสมสีตามอัตราสวนที่กําหนดเสร็จ 
เรียบรอยแลว ข้ันตอนตอมานําสีที่ผานการผสมมากวนใหเนื้อสีเปนเนื้อเดียวกันดวยไมกวนสี   
จากนั้นทําการตรวจสอบคุณภาพใหไดตามขอกําหนดดวย การตรวจวัดคาความหนืดของสีดวย      
ถวยวัดฟอรดคัพ นําสีที่ไดมาทําการกรองเพื่อกําจัดสิ่งสกปรกดวยตะแกรงกรองสี สําหรับขนาด
ของตะแกรงสีที่ใชอยูมีดวยกัน 2 ขนาด คือ ตะแกรงกรองสีขนาด 400 เมซ ใชสําหรับสีโซลิค และ 
ตะแกรงกรองสีขนาด 200 เมซ ใชสําหรับสีเมททัลลิค หลังจากกรองสีเรียบรอยแลว จะนําสีที่ได  
ใสถังใหญในหองพนสี เพื่อทําการพนลงบนชิ้นงานที่ตองการ จากขั้นตอนกระบวนการผสมสี        
ที่กลาวมาแลวขางตน จะพบวามีขั้นตอนหลายขั้นตอนดวยกัน กอนจะไดสีที่ผสมเสร็จเรียบรอย  
ไปใชงานได จากขั้นตอนการผสมสีหลายขั้นตอนทําใหบางครั้งมีเม็ดฝุนที่อยูภายในหองผสมสีหรือ
จากภาชนะบรรจุสีที่ไมสะอาดเขาไปผสมอยูในเนื้อสีทําใหเมื่อนําไปพนบนชิ้นงานจึงสงผลใหเกิด
ปญหาสีเปนเม็ดได จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเม็ดฝุนผสมอยูในสีขณะผสมสี         
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ของทางโรงงานตัวอยาง พบวาภาชนะบรรจุสีที่นํามาใชขาดการตรวจสอบความสะอาดและ     
ขาดการเปาลมทําความสะอาดกอนนํามาใชงาน นอกจากนี้ยังพบวาภาชนะบรรจุสีหลังจากกรองสี
แลวไมมีฝาปดปองกันสิ่งสกปรกหรือฝุนละออง

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง  การปองกันและแกไขปญหา
เม็ดฝุนผสมอยูภายในสีขณะผสม โดยทางโรงงานตัวอยางตองดําเนินการรักษาความสะอาด
ภาชนะบรรจุสีกอนนํามาใชงานดวยการจัดทําคูมือมาตรฐานการทํางานในการลางทําความ
สะอาด การจัดเก็บ และการตรวจสอบภาชนะบรรจุสีและอุปกรณทุกชนิดกอนนํามาใช

ปฏิบัติการแกไขที่ไดดําเนินการ  จัดทําคูมือมาตรฐานการทํางานสําหรับ  
การลางทําความสะอาด การจัดเก็บ และการตรวจสอบภาชนะบรรจุสีและอุปกรณทุกชิ้นกอนนํา
มาใชงาน

ขอดี
1. เปนแนวทางในการตรวจสอบความพรอมของเครื่องมือและอุปกรณ 

กอนทําการผลิตเพื่อลดปญหาขอบกพรองที่เกิดจากสาเหตุที่สามารถปองกันได
2. มีมาตรฐานสําหรับการทําความสะอาด ซึ่งเปนปฏิบัติการเชิงปองกัน

สําหรับการแกไขปญหาฝุนละอองเขาไปผสมกับสีขณะทําการผสม

ขอเสีย
สูญเสียคาใชจายและเวลาสําหรับการลางทําความสะอาด

4.1.5.1.2 การแกไขปญหาถังสีและสายสีไมสะอาด

สภาพปญหากอนการปรับปรุง หลังเลิกการผลิตถังสีและสายสีทางโรงงาน
ตัวอยางไดกําหนดใหมีการลางทําความสะอาดดวยทินเนอรเพื่อเตรียมไวใชสําหรับการผลิตในวัน
ถัดไป หลังจากถังสีและสายสีไดรับการลางทําความสะอาดเรียบรอยแลวจะนํามาจัดเก็บไวใน
สถานที่จัดเก็บหนาหองผสมสี ซึ่งบริเวณดังกลาวจะมีฝุนละอองจากการขัดแตงผิวชิ้นงานปะปนอยู
ในอากาศเปนจํานวนมาก ทําใหฝุนละอองดังกลาวมาเกาะจบัตามบริเวณภายในและภายนอกของ
ถังสีและสายสี นอกจากนี้ทางโรงงานยังขาดการควบคุมการทําความสะอาดและการตรวจสอบ
กอนนํามาใชงาน
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ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง  ควรจัดหาสถานที่จัดเก็บถังสีและ
สายสีใหม เพื่อเปนการปองกันสิ่งสกปรก หรือฝุนละอองจากภายนอกเขาไปจับตามถังสีและสายสี 
โดยเสนอแนะใหทาง โรงงานตัวอยางเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บถังสีและสายสีใหม จากเดิมทําการจัด
เก็บไวหนาบริเวณหองผสมสี ใหยายไปจัดเก็บไวในหองพนสีแทน เนื่องจากหองพนสีเปนระบบปด
สามารถปองกันสิ่งสกปรกหรือฝุนละอองจากภายนอกเขาไปจับตัวตามบริเวณที่ไมตองการ และ
ควรจัดทําคูมือมาตราฐานการทํางานเกี่ยวกับการทําความสะอาด และการตรวจสอบความสะอาด
ของถังสีและสายสีกอนนําไปใชงาน

ปฏิบัติการแกไขที่ไดดําเนินการ
1. เปลี่ยนสถานที่จัดเก็บถังสีและสายสีจากเดิมจัดเก็บไวในหนาบริเวณ

หองผสมสี  เปลี่ยนเปนจัดเก็บไวในหองพนสี
2. จัดทําคูมือมาตราฐานการทํางาน การทําความสะอาดถังสีและสายสี

4.1.5.1.3 การแกไขปญหาหองผสมสีไมสะอาด

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง สภาพโดยทั่วไปภายในหองพนสีของ
ทางโรงงานตัวอยาง ไดกําหนดใหมีการจัดวางอุปกรณสําหรับใชในการผสมไวตามชั้นวางที่กําหนด
ไว ซึ่งอุปกรณดังกลาวประกอบดวย กระปองบรรจุสี เครื่องชั่งน้ําหนัก ตะแกรงกรองสี  ถังผสมสี  
เครื่องวัดความหนืดสี  ใบกวนสี ไขควงเปดฝากระปองสี  ชุดปฏิบัติงานของพนักงาน   และกลอง
กระดาษรองพื้น จากสภาพการปฏิบัติงานของพนักงานในหองผสมสี ยอมทําใหเกิดการหยดของสี
ตามบริเวณพื้นหองปฏิบัติงาน ขณะเดียวบริเวณเครื่องชั่งน้ําหนักก็มีโอกาสที่จะทําใหสีหยดลงสู
พื้นดานลางไดงายดวยเชนกัน ดังนั้นวิธีการปองกันพื้นที่ปฏิบัติงานสกปรกอันเกิดจากการหยดของ
สีลงสูพื้น ทางโรงงานตัวอยางมีวิธีการปฏิบัติโดยการนําเอากลองกระดาษมาปูพื้นเพื่อรองรับ    
การหยดของสี โดยไมทราบวากลองกระดาษ ที่นํามาใชสําหรับรองรับการหยดของสีเปนตนเหตุ    
ที่กอใหเกิดฝุนละอองไดงาย เนื่องจากวัดุที่นํามาใชทํากระดาษไดมาจากเยื่อไม ทําใหภายใน      
หองผสมสีจะมีคราบฝุนละอองที่เกิดจากกลองกระดาษรองพื้นภายในหอง เกาะจับตามอุปกรณ 
ใชงานและไมมีมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาดภายในหองผสมสี

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง  ควรดําเนินการเปลี่ยนกลอง
กระดาษที่ใชรองพื้น มาใชเปนพลาสติกใสแทน เนื่องจากพลาสติกใสสามารถทําความสะอาด    
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ไดงาย และไมเปนตนเหตุกอใหเกิดฝุนละอองภายในหองผสมสี และสามารถสังเกตเห็นสิ่งสกปรก
ที่เกิดขึ้นไดงายดวยการใชมือลูบสัมผัสดานบน และนอกจากนี้พลาสติกใสยังเปนตัวชวยจับฝุน
ละอองในอากาศไดดีกวากลองกระดาษ ควรจัดทําความสะอาดภายในหองผสมอาทิตยละคร้ัง 
และควรดําเนิน  การจัดทํากิจกรรม 5ส ภายในหองพนสีโดยดวน โดยเริ่มจาก 3 ส แรกกอน คือ  
สะสาง  สะดวก  สะอาด

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ จัดทําการเปลี่ยนพื้นรองภายในหองผสมสีจากพื้น
กลองกระดาษเปนพลาสติกใส และไดจัดความสะอาดอาทิตยละครั้ง และขณะนี้ทางโรงงาน      
ตัวอยางไดจัดใหมีการดําเนินการจัดทํากิจกรรม 5ส ภายในหองผสมสี

ขอดี
1. ทําใหสภาพภายในหองผสมสีมีความสะอาด และสามารถลดปริมาณ

ฝุนผงละออง เขาไปผสมกับสี ซึ่งเปนสาเหตุทําใหสีเปนเม็ด
2. เปนการสรงจิตสํานึกและสรางนิสัยใหกับพนักงานในดานการรักษา

ความสะอาดภายในหองผสมสี และเปนการควบคุมไมใหพนักงานปฏิบัติงานตามความเคยชิน
เหมือนในอดีตที่ผานมา

ขอเสีย
1. เปนการเพิ่มคาใชจายในการลงทุนจากการเปลี่ยนวัสดุรองพื้นที่เปน

กลองกระดาษซึ่งจัดหาไดเองโดยไมตองลงทุน   สวนพลาสติกใสจะตองลงทุนดวยการซื้อมาใชงาน
2. การนําระบบ 5ส มาปฏิบัติใชยอมสรางความไมพอใจแกพนักงาน

ปฏิบัติการ แตปญหาที่เกิดขึ้นก็ไมสามารถแกไขไดถาพนักงานทุกคนในองคกรไมรวมมือกันใน 
การที่จะทําการปรับปรุงใหดีขึ้น เพื่อการแขงขนัในอนาคตที่จะมาถึง

4.1.5.1.4 การแกไขปญหาลมจากแหลงจายไมสะอาด

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  หองพนสีที่สรางขึ้นในโรงงานตัวอยางที่
ทําการศึกษาเปนหองพนสีที่เปนระบบปด คือ เปนระบบที่ปองกันอากาศจากภายนอกเขามาสูภาย 
ในหองจายลม โดยระบบการทํางานดังกลาวมีวัตถุประสงคเพื่อปองกันเม็ดฝุนหรือส่ิงสกปรก   
จากภายนอกเขาไปเกาะจับตามผิวบนชิ้นงานขณะทําการพนสี ทําใหจําเปนตองมีแหลงจายลม
จากภายนอกเขามาภายในของหองพนสี ซึ่งลมที่จายเขามายังหองพนสีจะตองมีความสะอาด
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ปราศจากฝุน โดยจะผานการกรองขั้นสุดทายดวยฟลเตอรกรองอากาศที่ติดตั้งอยูบนผนังหลังคา
ของหองพนสี จากสภาพปญหาที่ทางโรงงานประสบอยู มีสาเหตุมาจากการขาดการบํารุงรักษา
การความสะอาดภายในหองจายลม เชน การทําความสะอาดฟลเตอรกรองลม การทําความ
สะอาดมานน้ํา การเปลี่ยนถายน้ําในหองฉีดสเปรยน้ําใหเปนละออง ขาดพนักงานที่มีความรู และ
ประสบการณในการปฏิบัติงาน

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง  ควรจัดทําแผนการบํารุงรักษาการทํา
ความสะอาดภายในหองจายลม และทําการฝกอบรมพนักงานใหมีความรูในการปฏิบัติงาน     
จากนั้นควรทําความสะอาดภายในหองจายลม ตามแผนที่ไดกําหนดไวอยางสม่ําเสมอ

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ  ไดจัดทําแผนการบํารุงรักษาการทําความสะอาดภาย
ในหองจายลม และทําการฝกอบรมพนักงานใหมีความรูในการปฏิบัติงาน จากนั้นไดดําเนินการทํา
ความสะอาดภายในหองจายลม ตามตารางมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาดในกระบวน  
การพนสี ดังแสดงรายละเอียดใน ภาคผนวก ฉ.

4.1.5.1.5 การแกไขปญหาหองพนสีไมสะอาด

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง หองพนสีนับไดวาเปนหัวใจสําคัญ
สําหรับกระบวนการพนสีในอุตสาหกรรมรถยนต นอกจากจะใชเปนสถานที่สําหรับพนสีแลว     
หองพนสียังตองสามารถกําจัดอากาศเสีย ที่ไดจากการะบวนการพนสีใหมีประสิทธิภาพอีกดวย 
เพื่อปองกันผลกระทบที่จะเกิดขึ้น ตอสภาพแวดลอมในอากาศที่สงออกสูภายนอกโรงงาน โดยมี
หลักการทํางานดังนี้คือ อากาศจากแหลงจาย (Air Supply) จะถูกสงมายังหองพนสีดวยพัดลมดูด
อากาศ จากนั้นอากาศก็จะถูกอัดผานฟลเตอรกรองอากาศที่ติดตั้งอยูดานบนเพดานของหองพนสี
ซึ่งทําหนาท่ีกําจัดสิ่งสกปรกที่ปะปนมากับอากาศ อากาศที่ไดจะสะอาดโดยปราศจากฝุนละออง  
หลังจากที่อากาศผานฟลเตอรกรองอากาศแลว อากาศที่อยูภายในหองพนสีจะถูกระบายออกเพื่อ
ทําใหเกิดการหมุนเวียนภายใน โดยผานชองระบายอากาศดานลางของหองพนสี ผานตะแกรง 
มานน้ําดานหลัง ดวยพัดลมดูดอากาศเสีย (Exhaust Fan) แตกอนที่อากาศจะถูกดูดออกสู     
ภายนอกโรงงาน จะตองผานมานน้ําหรือตะแกรงน้ําซึ่งมีหัวฉีดน้ํา ฉีดน้ําใหเปนละอองเล็กๆเพื่อดัก
จับละอองสีที่เกิดจากการพนสีใหตกตะกอนลงสูพื้นดานลาง โดยมานน้ําจะมีหลักการทํางานดังนี้
คือ ปมน้ําจะดูดน้ําภายในหองพนสีดานลางผานตะแกรงกรองสิ่งสกปรกและสงน้ําไปตามทอไปยัง
ดานบนของหองพนสี น้ําที่ถูกดูดขึ้นมาจะถูกแบงออกเปน 2 สวน คือ สวนแรกจะถูกสงมายัง   
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มานน้ําดานหนาในหองพนสี เพื่อทําหนาที่ดูดละอองสีจากการพนดวยปนพนสี ซึ่งละอองสีที่มี
ขนาดใหญจะผสมกับน้ําตกลงสูพื้นดานลางของหองพนสี น้ําสวนที่สองจะถูกสงไปยังดานหลังของ
มานน้ําผานหัวฉีดน้ําทําการฉีดน้ําใหเปนละอองเล็ก ๆ เพื่อดักละอองสีเม็ดเล็ก ๆ ที่ผานเขามา ให
จับตัวกันเปนกอนตกลงสูดานลางในหองพนสี ทําใหอากาศที่ถูกดูดระบายออกดวยพัดลมดูด     
ไอเสียมีความสะอาดปราศจากสารมีพิษ และส่ิงสกปรกที่จะไปทําลายสภาพแวดลอมภายนอก     
โรงงานได จากหลักทํางานดังกลาวของหองพนสีแสดงใหเห็นวา หองพนสีนอกจากใชเปนระบบ
กําจัดฝุนละอองสีแลว ยังเปนแหลงสะสมความสกปรกไวภายในอีกดวย ดังนั้นจึงกอใหเกิดปญหา
สีเปนเม็ดกับชิ้นงานไดงาย ถาขาดการบํารุงรักษาความสะอาดอยูสม่ําเสมอ จากสภาพปจจุบัน
การทําความสะอาดของหองพนสีของทางโรงงานตัวอยาง ขาดการทําความสะอาดอยางสม่ําเสมอ 
แตจะปฏิบัติตามคําส่ังของผูจัดการโรงงานที่เคยปฏิบัติมาในอดีต ซึ่งไมเปนระบบและขาด     
ความชัดเจนในการปฏิบัตงิานของพนักงานและหัวหนางาน

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง  ควรจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษา
ความสะอาดภายในหองพนสี และทําการฝกอบรมพนักงานใหมีความรูในการปฏิบัติงาน จากนั้น
ควรทําความสะอาดภายในหองพนสีตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไวอยางสม่ําเสมอ

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ จัดทํามาตรฐานการทําความสะอาดภายในหอง
พนสี และทําการฝกอบรมพนักงานใหมีความรูในการปฏิบัติงาน จากนั้นไดดําเนนิการทําความ
สะอาดภายในหองพนสี ตามมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาดในกระบวนการพนสี            
ดังรายละเอียดใน ภาคผนวก ฉ.

ขอดี
1. ทําใหสภาพการปฏิบัติภายในหองพนสีมีความสะอาดมากขึ้น และ

สามารถลดปริมาณฝุนผงละออง ที่เขาไปผสมกับสี ซึ่งเปนสาเหตุทําใหสีเปนเม็ด
2. เปนการสรางจิตสํานึกและสรางนิสัยใหกับพนักงานในดานการรักษา

ความสะอาดภายในหองพนสี และเปนการควบคุมปองกันพนักงานปฏิบัติงานตามความเคยชิน
เหมือนในอดีตที่ผานมา

3. เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและชวยลดปริมาณของเสียที่เกิด
ขึ้นในกระบวนการผลิต
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ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาและคาใชจายในการทําความสะอาดในชวงวันหยุดงาน
2. การนําระบบ 5ส มาปฏิบัติในโรงงานยอมสรางความไมพอใจกับระดับ

พนักงานปฏิบัติการ แตปญหาที่เกิดขึ้นก็ไมสามารถแกไขไดถาพนักงานทุกคนในองคกรไมรวมมือ
กันในการที่จะปฏิวัติปรับปรุง เพื่อการแขงขันในอนาคตที่จะถึงนี้

3. เปนการเพิ่มภาระหนาที่ความรับผิดชอบใหกับพนักงานและหัวหนางาน
ที่เกี่ยวของในการไมทํางานในวันหยุดงาน

4.1.5.1.6 การแกไขปญหาอุปกรณแขวนชิ้นงานไมสะอาด

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  อุปกรณแขวนชิ้นงานที่นํามาใชใน
กระบวนการพนสีของทางโรงงานตัวอยางสภาพการนํามาใชงานในปจจุบันมีความสะอาดไมเพียง
พอ  เนื่องจากมีเม็ดละอองสีเกาะจับตามจุดที่ใชงานและไมไดใชงานเปนจํานวนมาก เกี่ยวกับ         
การควบคุมความสะอาดของอุปกรณแขวนชิ้นงานของทางโรงงานตัวอยางในปจจุบัน ไดจัดใหมี
การทําความสะอาดอุปกรณแขวนชิ้นงาน วันละครั้งหลังเลิกงาน โดยในหนึ่งวันทํางาน 8 ชั่วโมง 
อุปกรณแขวนชิ้นงานจะถูกลําเลียงเขาหองพนสีพรอมชิ้นงานจํานวน 4 คร้ัง ในแตละครั้งที่อุปกรณ
แขวนชิ้นงานถูกลําเลียงเขาหองพนสีจะมีเม็ดละอองสีลักษณะเปนเม็ดเล็ก ๆ จากการพนชิ้นงาน
เกาะจับตามอุปกรณบริเวณที่ ไมมีชิ้นงานแขวนอยูดานหนาเทากับความหนาของชิ้นงานที่กําหนด 
ทําใหเกิดการสะสมของเม็ดละอองสีตามบริเวณอุปกรณแขวนชิ้นงาน เมื่อการสะสมของละอองสีที่
พนเพิ่มข้ึนเปนจํานวนมาก เม็ดละอองสีดังกลาวจะเกิดการแตกตัวออกเนื่องจากความรอนใน    
การอบจํานวนหลายครั้ง ทําใหเม็ดละอองสีที่แตกตัวออกมาตกลงสูบนชิ้นงานแขวนซึ่งแขวนอยู
ดานลาง ลักษณะการตกของเม็ดละอองสีมี 2 กรณีคือ กรณีที่ชิ้นงานไดรับการพนสีแลวแตฟลมสี
ยังไมแหงด ีจะทําใหเกิดปญหาเม็ดฝุนเกาะบนผิวชิ้นงาน การซอมแซมแกไขทําไดงาย แตในกรณีที่
เม็ดละอองสีตกลงบนผิวชิ้นงานแลวพนสีทับดานบนจะเกิดปญหาสีเปนเม็ด การซอมแซมแกไข  
จะทําไดยากกวา

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง  ควรจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษา
การทําความสะอาดอุปกรณแขวนชิ้นงาน โดยกําหนดใหความถี่ในการเปลี่ยนอุปกรณแขวน      
ชิ้นงาน อยางนอยวันละ 2 คร้ัง คือชวงเชากอนเริ่มงานและชวงบายกอนเริ่มงาน และควรทํา     
การฝกอบรมพนักงานใหมีความรูสามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองตามมาตฐานที่ไดจัดทําขึ้น
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ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ  จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาการทําความ
สะอาดอุปกรณแขวน  ชิ้นงาน และเปลี่ยนอุปกรณแขวนชิ้นงาน วันละ 2 คร้ัง คือชวงเชาและบาย
กอนเริ่มงาน ทําการฝกอบรมพนักงาน

ขอดี
1. ทําใหอุปกรณแขวนชิ้นงานมีความสะอาดกอนนําไปปฏิบัติงานภายใน

หองพนสี สามารถลดปริมาณฝุนผงละอองภายในหองพนสีใหนอยลง
2. ทางโรงงานมีแผนการทําความสะอาดอุปกรณแขวนชิ้นงานที่ชัดเจน

และตอเนื่อง ชวยกําจัดวิธีการทํางานแบบเดิมที่คอยรับคําสั่งจากผูจัดการโรงงานใหปฏิบัติตาม
3. เปนการสรางจิตสํานึกและสรางนิสัยใหกับพนักงานในการรักษาความ

สะอาดอุปกรณตางๆ กอนนํามาใชงาน
4. เปนการแกไขปญหาเชิงปองกันทําใหสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพใน

การผลิตและชวยลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาและคาใชจายในการทําความสะอาดในชวงหลังเลิกงาน
2. เปนการเพิ่มภาระหนาที่ความรับผิดชอบใหกับพนักงานและหัวหนางาน

ที่เกี่ยวของที่ตองทําความสะอาดอุปรณหลังเลิกงาน และนํามาเปลี่ยนในชวงบายกอนทําการผลิต

4.1.5.1.7 การแกไขปญหาชุดรอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  ชุดรอกโซลําเลียงชิ้นงานเปนอุปกรณ
สําหรับเคลื่อนยายชิ้นงานเขาสูกระบวนการผลิต โดยอาศัยมอเตอรไฟฟาเปนตัวขับเคลื่อนพาไป
ตารางที่ไดออกแบบไวโดยจะเคลื่อนที่รับชิ้นงาน เขาออกหองพนสี หองอบสี จนกระทั่งหยิบชิ้นงาน
ออก โดยกระทําในลักษณะเชนนี้ตอเนื่องไปจนกวากระบวนการผลิตจะหยุด แสดงใหเห็นวา    
แนวโนมของฝุนละอองและสิ่งสกปรกจากภายนอกสามารถเกาะจับตามชุดรอกโซลําเลียงไดงาย 
และขณะเดียวกันสามารถนําพาสิ่งสกปรกที่เกาะติดมาเขาไปสูภายในหองพนสีไดงาย ทําใหเกิด
ปญหาขอบกพรองขึ้นกับช้ินงาน และจากสภาพการทํางานของทางโรงงานตัวอยางพบวาขาด  
แผนการดําเนินการทําความสะอาดอยางชัดเจนโดยรอคําสั่งจากผูจัดการโรงงานซึ่งบางครั้งตอง
เดินทางไปปฏิบัติงานที่ตางประเทศทําใหการทําความสะอาด ขาดความตอเนื่องและชัดเจนทําให
เกิดปญหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตอยูตลอดเวลา
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ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง ควรจัดทําแผนการบํารุงรักษาการทํา
ความสะอาดชุดรอกโซลําเลียงชิ้นงานในชวงวันหยุดงาน เพื่อกําจัดสิ่งสกปรกที่เกาะติดมาออกให
สะอาด

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ  ไดทําแผนการบํารุงรักษาการทําความสะอาด  
ชุดรอกโซลําเลียงชิ้นงานในชวงวันหยุดงาน ทําความความสะอาดชุดรอกโซลําเลียงชิ้นงาน และทํา
การฝกอบรมพนักงานใหมีความรูสามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง

ขอดี
1. ทําใหชุดโซลําเลียงชิ้นงานมีความสะอาดกอนนําไปปฏิบัติงานภายใน

หองพนสี สามารถลดปริมาณฝุนผงละอองภายในหองพนสีใหนอยลง
2. ทางโรงงานมีแผนการทําความสะอาดอุปกรณแขวนชิ้นงานที่ชัดเจน

และตอเนื่อง ชวยกําจัดวิธีการทํางานแบบเดิมที่คอยรับคําสั่งจากผูจัดการโรงงานใหปฏิบัติตาม
3. เปนการสรางจิตสํานึกและสรางนิสัยใหกับพนักงานในการรักษา    

ความสะอาดอุปกรณตางๆ กอนนํามาใชงาน
4. เปนการแกไขปญหาเชิงปองกันทําใหสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพใน

การผลิตและชวยลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาและคาใชจายในการทําความสะอาดในชวงวันหยุดงาน
2. เปนการเพิ่มภาระหนาที่ความรับผิดชอบใหกับพนักงานและหัวหนางาน

ที่เกี่ยวของที่ตองมาปฏิบัติงานในชวงวันหยุด

4.1.5.2 การแกไขปญหาสีเปนขนผา

สําหรับปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสีชิ้นงานและปญหาของเสียที่
ลูกคาสงคืนที่พบมากเปนอันดับ2 โดยการพิจารณาจากแผนภูมิพาเรโต ชวงระหวางเดือนมกราคม 
ถึงเดือน ธันวาคม 2542 ที่ผานมา คือ ปญหาสีเปนขนผา และจากการนําปญหาดังกลาวมาทํา 
การวิเคราะหดวยแผนผังกางปลา และแผนภาพตนไม เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดของปญหา 
พบวาเกิดจากสาเหตุดังตอไปนี้
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(1) สีหมดอายุการใชงาน
(2) เนื้อสีที่ผสมแลวไมเปนเนื้อเดียวกัน

4.1.5.2.1 ปญหาสีหมดอายุการใชงาน

จากปญหาสีเปนขนผาและสาเหตุของปญหาดังกลาวขางตน ไดนํามาทํา
การวิเคราะหลักษณะขอพกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (ภาคผนวก 
จ-1) พบวาสาเหตุสีหมดอายุการใชงานในโรงงานตัวอยางมีโอกาสในการเกิดสาเหตุดังกลาว     
อยูในเกณฑท่ีต่ํา เนื่องจากทางโรงงานมีโอกาสในการตรวจพบสาเหตุของปญหาอยูในเกณฑที่
คอนขางสูง กอนที่จะนําสีไปใชงานในกระบวนการผลิต นอกจากนี้ยังมีการควบคุมดวยการตรวจ
สอบวันหมดอายุของสีที่ระบุในฉลากขางภาชนะบรรจุกอนที่จะนํามาใชงาน ดังนั้นปญหาสีหมด
อายุการใชงานจึงไมมีการนํามาแกไขในการวิจัยนี้

4.1.5.2.2 การแกไขปญหาเนื้อสีที่ผสมแลวไมเปนเนื้อเดียวกัน

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง  ขั้นตอนการปฏิบัติงานเกี่ยวกับ       
การผสมสีกอนนําไปใชงานปจจุบันของทางโรงงานตัวอยาง กําหนดใหทําการปนสีกอนนําไปใช
งานเพื่อตองการใหอัตราสวนที่ผสมในเนื้อสีเปนเนื้อเดียวกัน ดวยการปนดวยมอเตอรปนสี สําหรับ     
สีโซลิค กําหนดเวลาในการปนอยางนอย 20 นาที  และสําหรับสีเมททัลลิค กําหนดเวลาในการปน
อยางนอย 30 นาที ปญหาที่พบคือไมมีการจดบันทึกเวลาในการปนสี ทําใหบางครั้งสีที่ขณะทํา 
การปนถูกนําไปใชงานในขณะที่ยังไมครบกําหนดเวลาที่ตั้งไว จากผลกระทบดังกลาวจึงเปนสาเหตุ  
ทําใหเนื้อสีที่ผสมแลวไมเปนเนื้อเดียวกันทําใหเกิดปญหาสีเปนขนผาในชิ้นงาน

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง  ควรจัดทําใบบันทึกเวลาสําหรับ 
การปนสี เพื่อเปนการบันทึกเวลาในการปนสีแทนการใชความจําของพนักงานผสมสี และเพื่อเปน
การปองกันพนักงานนําสีที่อยูในระหวางการปนไปใชงานเนื่องจากมีการจดบันทึกเวลาในการปนสี

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ  จัดทําใบบันทึกเวลาสําหรับการปนสี และนําไป
อบรมพนักงานและนําไปใชงานในขั้นตอนการผสมสี
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ขอดี
1. สามารถสืบหาขอมูลไดเมื่อเกิดปญหาในระหวางกระบวนการผลิต หรือ

ลูกคาตรวจพบ
2. เปนการปองกันความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานของพนักงาน และ

เปนการเปลี่ยนแปลงระบบการทํางานจากการใชความจําเปนการจดบันทึกแทน

ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาในการจดบันทึกและการจัดเก็บ นอกจากนี้คาใชจายสําหรับ

การจัดทําแบบฟอรมใบบันทึกเวลา

4.1.6. แนวทางในการปรับปรุงแกไขเพื่อลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองในกระบวน  
การอบสีชิ้นงาน

การอบสชีิ้นงานเปนกระบวนการเปลี่ยนแปลงสภาพของฟลมสีที่เปยก ซึ่งเกิดจาก
สีที่พนลงบนผิวชิ้นงานใหกลายสภาพเปนฟลมสีแหง ดวยการอบที่อุณหภูมิความรอน 70-80 องศา
เซลเซียส ระยะเวลา 30 นาที กระบวนการอบชิ้นงานจะเริ่มจากการนําชิ้นงานที่ผานการพนสี   
จากหองพนสี ลําเลียงมาตามรอกโซลําเลียงเขามายังหองพักสี (Setting Room) เพื่อทําให       
สารระเหย เชน ทินเนอร ที่เปนสวนผสมในสีเกิดการระเหยตัวในระดับที่เหมาะสม ที่อุณหภูมิ      
25 ถึง 28 องศาเซลเซียส ระยะเวลา 20 นาที กอนนําชิ้นงานเขาหองอบสี จากนั้นชิ้นงานจะถูก
ลําเลียงเขาหองอบสีที่อุณหภูมิความรอนที่กําหนดไว ทําใหฟลมสีบนชิ้นงาน แหง มีความแข็งแรง 
และเกิดความเงางาม ความรอนที่ใชสําหรับการอบชิ้นงานไดมาจากอากาศรอนที่เกิดจาก        
การเผาไหมระหวางอากาศกับกาซธรรมชาติ ตามอัตราสวนที่เหมาะสม ในหองเผาไหม เกิดเปน
อากาศรอนสะสมอยูภายในหองเผาไหม อากาศรอนที่ไดจะถูกดูดออกจากหองเผาไหมไปตาม   
ทอระบายอากาศดวยพัดลมดูดอากาศ ผานฟลเตอรกรองอากาศตัวที่หนึ่ง เพื่อกําจัดฝุนละออง
หรือ ส่ิงสกปรกที่เกิดจากการเผาไหม และที่ปะปนอยูภายในหองเผาไหมใหสะอาดขึ้น จากนั้น
อากาศรอนจะถูกดูดเขามาสูหองพัก เพื่อทําการผสมกับอากาศรอนที่ผานการใชงานมาแลวแต
สามารถนํากลับมาใชงานใหม กลายเปนอากาศรอนสําหรับนําไปใชงาน แตกอนจะนําไปใชงาน 
จะตองทําการกรองใหสะอาดอีกคร้ัง โดยอากาศจะถูกดูดผานฟลเตอรกรองอากาศตัวที่สอง     
เพื่อกําจัดสิ่งสกปรกที่ปะปนอยูออก จากนั้นอากาศรอนจะถูกดูดสงไปตามทอระบายอากาศเขาไป
ในหองอบสี เพื่ออบฟลมสีบนชิ้นงานใหแหงตามความตองการ หลังจากอากาศรอนถูกใชงานจะทํา
ใหอุณหภูมิความรอนลดต่ําลงทําใหไมเหมาะสําหรับการใชงาน อากาศรอนดังกลาวก็จะถูกดูดนํา
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กลับมาใชงานใหม โดยการนํามาผสมกับอากาศที่ไดจากการเผาไหมในหองเผาไหมแลวนํากลับไป
ใชงาน การทํางานของเตาอบชิ้นงานจะมีลักษณะหมุนเวียนเชนนี้ตลอดไป จากสภาพการทํางาน
ภายในหองอบสี พบวาเปนแหลงสะสมของฝุนละอองที่อาจเกิดจากอากาศภายนอกเขามาผสมกับ
อากาศภายใน เนื่องจากหองอบสีมีชองทางเปดที่อากาศภายนอกสามารถเขามาผสมกับอากาศ
ภายในหองอบชิ้นงานไดงาย นอกจากนี้ความสกปรกที่เกิดจากคราบเขมาควันจากการจุดประกาย
ไฟในหองเผาไหม ซึ่งเปนสาเหตุทําใหเกิดลักษณะขอบกพรองบนผิวของชิ้นงานไดงาย

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในโรงานงานตัวอยาง
สําหรับกระบวนการอบสีชิ้นงานมีลักษณะของปญหา 3 ประการดวยกันคือ ปญหาสีเปนเม็ด        
สีเปนหลุม และสีไมแหง สําหรับปญหาสีเปนเม็ด เกิดจากสาเหตุหองอบสีไมสะอาด เนื่องจากทาง
โรงงานวางแผนการทําความสะอาดไมเหมาะสม โดยการกําหนดใหมีการทําความสะอาดใน      
หองอบสี 3 เดือนตอครั้ง ซึ่งเปนระยะเวลาที่ที่ยาวนานเกินไป เมื่อเทียบกับระยะเวลาในการผลิตที่
ดําเนินการผลิตอยูตลอดเวลา ทําใหเกิดการสะสมของฝุนละอองภายในหองอบสีที่เขามาจาก
ประตูทางเขาและออก นอกจากนี้ทางโรงงานยังขาดการดําเนินการทําความสะอาดตามแผนที่ได
กําหนดไว เนื่องจากกําลังการผลิตในปจจุบันไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา ในแตละเดือน 
ทําใหบางครั้งทางโรงงานตองยกเลิกแผนการทําความสะอาด โดยเลื่อนไปทําความสะอาดในเดือน
ถัดไปหรือไมก็คร้ังถัดไป ทําใหเกดิการสะสมของฝุนละอองในปริมาณมากขึ้นกวาเดิม จนกระทั่ง
ฟลเตอรกรองอากาศภายในหองเผาไหมอากาศ ไมสามารถรองรับปริมาณฝุนละอองหรือ           
สิ่งสกปรกที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ จนทําใหฟลเตอรกรองอากาศมี
ความสกปรกมากจนไมสามารถกรองอากาศไดอยางมีประสิทธิภาพเทาที่ควร ทําใหอากาศที่หมุน
เวียนอยูภายในหอง อบสีมีฝุนละอองหรือส่ิงสกปรกปะปนอยู ซึ่งเปนสาเหตุของปญหาฟลมสีเปน
เม็ด สําหรับปญหาสีเปนหลุม

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง ทางโรงงานควรทําความสะอาดหองอบสี
และหองเผาไหมโดยเพิ่มความถี่ในการทําความสะอาดจากเดิม 1 คร้ังตอ 3 เดือน ควรเปลี่ยนเปน 
1 คร้ังตอเดือน และควรจัดทํามาตรฐานการทําความสะอาดภายในหองอบสี และควรจัดทํา       
ใบตรวจสอบอุณหภูมิของหองอบสี เพื่อเปนการปองกันอุณหภูมิของหองอบสีสูงหรือต่ําเกินกวา
คาที่กําหนด

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ  ไดทําความสะอาดภายในหองอบสีและหองเผาไหม 
และไดจัดทํามาตรฐานการทําความสะอาดภายในหองอบสีและหองเผาไหม ทางโรงงานไดเปลี่ยน
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ระยะเวลาในการทําความสะอาดภายในหองอบสีและหองเผาไหมใหเหมาะสมยิ่งขึ้นเปน 1 คร้ังตอ
เดือน และไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิของเตาอบ และไดนําไปใชตรวจสอบวัดคาอุณหภูมิของ
เตาอบ เพื่อเปนการปองกันอุณหภูมิของเตาอบใหอยูในคาที่กําหนด

ขอดี
1. ทําใหภายในหองอบสีและหองเผาไหมมีความสะอาด และสามารถลด

ปริมาณฝุนผงละอองที่หมุนเวียนอยูภายในหองอบสีมีจํานวนนอยลง
2. ทําใหทางโรงงานมีมาตรฐานการทําความสะอาดของหองอบสี และ       

หองเผาไหมที่เหมาะสม ชวยกําจัดวิธีการทํางานแบบเดิมที่คอยรับคําสั่งจากผูจัดการโรงงานให
ปฏิบัติตาม

3. เปนการแกไขปญหาเชิงปองกันทําใหสามารถชวยลดปริมาณของเสียที่เกิด
ขึ้นในกระบวน   การผลิตเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต

ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาและคาใชจายสําหรับการทําความสะอาดภายในหองอบสีและ

หองเผาไหม
2. เปนการเพิ่มภาระหนาที่ความรับผิดชอบใหกับพนักงานและหัวหนางานที่

เกี่ยวของที่ตองมาทํางานในชวงวันหยุดงาน
3. พนักงานที่มาทํางานขาดการพักผอนที่เพียงพออาจสงผลตอการผลิตในวัน

ถัดไปและพนักงานบางคนเกิดความรูสึกที่ไมดีตอทางโรงงานที่บังคับใหมาทํางานในชวงวันหยุด
เนื่องจากตองการพา   ครอบครัวไปพักผอนในชวงวันหยุด

4.1.7. แนวทางในการปรับปรุงแกไขเพื่อลดสาเหตุของการเกิดขอบกพรองในกระบวน
การตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนขั้นสุดทาย

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานขั้นสุดทายเปนการตรวจสอบคุณภาพ    
ชิ้นงานในกระบวนการพนสี กอนที่ชิ้นงานจะถูกจัดสงไปประกอบกับชิ้นงานที่เกี่ยวของในกระบวน           
การประกอบ และเตรียมจัดสงใหกับลูกคาในข้ันตอนตอไป โดยวิธีการตรวจสอบคุณภาพขั้น      
สุดทายของทางโรงงานพนสี จะเริ่มจากพนักงานตรวจสอบคุณภาพที่ประจําอยูในสายการผลิต 
หยิบชิ้นงานที่แขวนอยูบนจิ๊กแขวนชิ้นงานออกมา แลวทําการตรวจสอบลักษณะขอบกพรองที่เกิด
ข้ึนบนผิวชิ้นงาน ซึ่งเกิดขึ้นในระหวางกระบวนการพนสี โดยวิธีการตรวจสอบชิ้นงานนั้นจะกระทํา           
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การตรวจสอบลักษณะของฟลมสี ที่พนเคลือบอยูบนผิวชิ้นงานเปรียบเทียบกับชิ้นงานตัวอยาง     
ที่ไดตกลงกันระหวางฝายควบคุมคุณภาพของทางโรงงาน กับฝายควบคุมคุณภาพของลูกคา   
กอนหนาที่จะมีการผลิตชิ้นงานแตละชนิด พนักงานจะทําการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้นดวยสายตา      
จะสังเกตเห็นไดวา พนักงานตรวจสอบชิ้นงานมีโอกาสผิดพลาดไดงาย ในการตรวจสอบชิ้นงาน
เนื่องจากกระบวนการผลิตของทางโรงงานเปนกระบวนการผลิตอยางตอเนื่องตลอดเวลา

สภาพปญหากอนการแกไขปรับปรุง สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในโรงานงานตัวอยาง
สําหรับกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานขั้นสุดทายมีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นตอช้ินงานมีอยูดวย
กัน 2 ประการคือ     ผิวชิ้นงานเปนรอย และ ของเสียหลุดถึงมือลูกคา เกี่ยวกับลักษณะขอบกพรอง
ท่ีเกิดจากผิวชิ้นงานเปนรอย มีสาเหตุมาจากชิ้นงานตกลงสูพื้นขณะทําการตรวจสอบ โดยเกิดจาก
การกระแทกระหวางผิวชิ้นงานกับพื้นบริเวณที่ชิ้นงานตก หลังจากที่ชิ้นงานเกิดความเสียหาย     
อันเนื่องมาจากสาเหตุดังกลาวแทนที่ทางโรงงาน ควรกําหนดใหทําการตรวจสอบชิ้นงานอยาง
ละเอียดจากผูที่มีประสบการณ หรือกําหนดใหทําการคัดแยกชิ้นงานที่เกิดความเสียหายออกจาก
กระบวนการผลิตอยางชัดเจน แตที่ผานมาไมมีการดําเนินการควบคุมปญหาดังกลาวอยางชัดเจน 
ยังปลอยใหพนักงานตรวจสอบคนเดิมทําการตรวจสอบชิ้นงานดวยตัวเอง โดยพิจารณาจากความรู
สึกของตัวเอง ทําใหชิ้นงานที่มีขอบกพรองหลุดเขาสูกระบวนการผลิตอยูบอยครั้ง เกี่ยวกับลักษณะ
ขอบกพรองที่เกิดจากของเสียหลุดถึงมือลูกคา มีสาเหตุมาจากมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ้น
งานพนสีขาดการปรับปรุงใหถูกตองกับความตองการของลูกคา และมีสาเหตุมาจากพนักงานขาด
ประสบการณในการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน โดยพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ในการตรวจสอบ
ชิ้นงานที่ทางโรงงานรับเขามาทํางานโดยสวนมาก จะเปนพนักงานใหมหรือไมก็เปนพนักงานที่ยาย
มาจากแผนกอื่นที่สายการผลิตหยุดการผลิตชั่วคราว ซึ่งพนักงานเหลานี้จะผาน การฝกอบรมทาง
ดานการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน โดยการปฏิบัติงานจริงรวมกับพนักงานเดิมที่ ปฏิบัติงานอยู
กอนหนาแลว ซึ่งลักษณะการฝกอบรมเพื่อเรียนรูและเพ่ิมทักษะในการปฏิบัติงาน มักจะกระทํา 
การโดยอาศัยการสังเกตวิธีการปฏิบัติงานดวยตัวเอง ทําใหขาดการถายทอดรายละเอียดหรือ
ความสําคัญของการปฏิบัติงานอยางถูกตอง เนื่องจากพนักงานเดิมที่มีประสบการณสูงกวา แต
ขาดความรูเกี่ยวกับเทคนิคการถายทอดการปฏิบัติงาน ทาํใหเมื่อพนักงานใหมเขาปฏิบัติงานจริง
ในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน ไมสามารถตัดสินใจไดอยางถูกตองตรงตามมาตรฐานที่
ลูกคากําหนด

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง สําหรับลักษณะขอบกพรองเกี่ยวกับ     
ผิวชิ้นงานเปนรอย ทางโรงงานตัวอยางควรทําการคัดแยกชิ้นงานที่เกิดจากการตกสูพื้นขณะทํา



127

การตรวจสอบออก โดยการจัดหากลองใสที่ระบุขอความรายละเอียดไวที่ขางกลองใสชิ้นงาน อยาง
ชัดเจน วาใชสําหรับใสชิ้นงานที่มีความบกพรอง เพื่อรอตรวจสอบคุณภาพจากผูที่มีความรูอีกครั้ง 
สําหรับลักษณะขอบกพรองเกี่ยวกับของเสียหลุดถึงมือลูกคา แนวทางการแกไขทางโรงงาน ควรรีบ
ดําเนินการนํามาตรฐานเดิมที่ใชงานอยูในปจจุบัน มาทําการแกไขใหถูกตอง ตรงตามขอกําหนด
ของลูกคาที่มีการเปลี่ยนแปลงไปแลว โดยนํามาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานเดิมมาทําการตรวจ
สอบเปรียบเทียบกับขอกําหนดในแบบของชิ้นสวนแตละชิ้นสวน จากนั้นทําการปรับปรุงแกไข 
มาตรฐานการตรวจสอบใหถูกตอง และกอนนําไปใชงาน ควรนํามาตรฐานที่จัดทําขึ้นมาใหมมา 
ฝกอบรมพนักงานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน เพื่อใหเกิดความชํานาญกอนใชงานจริง  และปองกัน
ความสับสนหรือไมเขาใจในการตรวจสอบ

ปฏิบัติการที่ ไดดําเนินการ   ทางโรงงานไดจัดทํากลองใสชิ้นงานที่ เกิด            
ความบกพรองขณะปฏิบัติงาน โดยการนํากลองใสชิ้นงานบกพรองดังกลาวมาวางไวขาง          
ไลนการประกอบ เพื่อไวใสชิ้นงานที่เกิดขอบกพรอง นอกจากนี้ไดจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ 
ชิ้นงานขึ้นมาใหม และไดนําไปอบรมพนักงานตรวจสอบชิ้นงานใหมีความเขาใจกอนนํามาใชงาน

ขอดี
1. สามารถทําการคัดแยกชิ้นงานที่เกิดความบกพรองขณะปฏิบัติงานออก

จากชิ้นงานดี สามารถปองกันชิ้นงานเสียเขาสูกระบวนการผลิต
2. สามารถทําใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานในกระบวนการพนสีมี

ความรูความเขาใจในการปฏิบัติงานสูงขึ้น หลังจากผานการอบรม
3. ทําใหมีมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานพนสีใหม ที่ถูกตองและ 

ตรงตามความตอง  การของลูกคาที่กําหนด

ขอเสีย
1. สูญเสียเวลาและคาใชจายในการจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน

ใหม และการฝกอบรมพนักงาน
2. ลูกคาไมพอใจเมื่อตรวจพบวามาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานพนสี 

ไดรับการแกไขใหม หลังจากชิ้นงานไดทําการผลิตไปนานแลว แทนที่ควรทําการแกไขใหถูกตอง
ตรงตามขอกําหนดกอนทําการผลิต อาจทําใหลูกคาขาดความเชื่อมั่นในการตรวจสอบคุณภาพใน
กระบวนการผลิตชิ้นงานอื่น ที่ไมมีปญหาในกระบวนการผลิตของทางโรงงาน
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หลังจากทําการเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงและปฏิบัติการแกไข ในกระบวนการพนสี
ชิ้นงานพลาสติกในโรงงานงานตัวอยาง ดวยการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ   
ดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) สามารถทําการสรุปผลการวิเคราะหไดใน      
ภาคผนวก จ ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ
กระบวน การผลิตหลังการปรับปรุงแกไข

หลังจากที่ไดทําการเสนอแนะแนวทางการแกไขปรับปรุง และดําเนินการปฏิบัติการแกไข
ตามที่ไดเสนอแนะแลวนั้น จะตองใหผูเชี่ยวชาญทําการใหคะแนนคาวามรุนแรงของผลกระทบที่
เกิดจากขอบกพรอง(S) คาโอกาสการเกิดของสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง(O) และความ
สามารถในการตรวจพบของเสียจากการควบคุมของกระบวนการ(D) ทําการคํานวณคาดัชนี  
ความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ของแตละปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยคา RPN ได
จากผลคูณของคา S = Severity คา O = Occurrence และ คา D = Detection แลวจึงทํา       
การประเมินผลใหม

4.2 สรุปการเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงและการปฏิบัติการแกไข

หลังจากทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น ในกระบวนการพนสีของทางโรงงานตัวอยาง  
โดยทําการวิเคราะหปญหาดวยตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ
สําหรับกระบวนการผลิต(PFMEA) จากภาคผนวก จ. ตารางที่ จ-1 ที่มคีา RPN มากกวา 100 
คะแนนขึ้นไป สามารถสรุปแนวทางการปรับปรุงและปฏิบัติการแกไขไดดังตารางที่4.1 ดังนี้



129

สาเหตุ/กลไกของ แนวทาง ปฏิบัติการท่ีได
ลกัษณะขอบกพรอง การแกไขปญหา ดําเนินการ

กระบวนการ ผวิช้ินงานเปนรอย ขัดแตงผวิช้ินงานไมเรียบรอย ควรจัดทํามาตรฐาน ไดจัดทํามาตรฐานการทํางาน
เตรียมผวิช้ินงาน การทํางาน และกําหนดจุด  และกําหนดจุดตรวจสอบ

ตรวจสอบคุณภาพในเอกสาร คุณภาพในเอกสารใหชัดเจน
ใหชัดเจนและจัดอบรม และจัดอบรมพนักงาน
พนักงาน

ช้ินงานตกจากโตะปฏิบัติงาน ควรทําการคัดแยกช้ินงาน ไดทําการคัดแยกช้ินงาน
ขณะขัดแตงช้ินงาน ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง

ไลนผลติเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลติเพื่อตรวจสอบกอน
สงเขาสูกระบวนการผลติ สงเขาสูกระบวนการผลติ

ผวิช้ินงานสมัผสักับโตะ ควรปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน ไดปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน
ปฏิบัติงาน ดวยการหุมดวยกระดาษฟูก ใหมดวยการหุมดวยกระดาษ

ผาขาว และแผนพลาสติก ฟูก ผาขาว และแผนพลาสติก
เพ่ือปองกันการกระแทกและ เพื่อปองกันการกระแทกและ
รอยขีดขวน รอยขีดขวน

สไีหลยอย ขัดแตงผวิช้ินงานไมเรียบรอย ควรจัดทํามาตรฐาน ไดจัดทํามาตรฐาน
การทํางาน และกําหนด การทํางาน และกําหนด
จุดตรวจสอบคุณภาพลงใน จุดตรวจสอบคุณภาพลงใน
มาตรฐานการทํางานใหชัดเจน มาตรฐานการทํางาน
และควรจัดอบรมพนักงาน และไดนําไปอบรมพนักงาน

กระบวนการ สเีปนหลมุ คราบเหงื่อจากพนักงาน ควรทําการฝกอบรม ไดจัดอบรมพนักงานและได
ลางทําความสะอาด ที่ไมสวมใสถุงมือยาง พนักงานใหเขาใจวิธีการ ทําการประเมินความสามารถ
ช้ินงานดวยน้ํายา ปองกันในการทํางาน กอนสงเขาปฏิบัติงาน
ไอพีเอ ผวิช้ินงานเปนรอย ผาทําความสะอาดสกปรก ควรทําการตรวจสอบและ ไดทําการตรวจสอบและ

เพ่ิมความถี่ในการลางทํา เพิ่มความถี่ในการลางทํา
ความสะอาดหลงัการใชงาน ความสะอาดหลงัการใชงาน
ความสะอาดหลงัการใชงาน ความสะอาดหลงัการใชงาน

ผวิช้ินงานสมัผสักับโตะ ควรปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน ไดปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน
ปฏิบัติงาน ดวยการหุมดวยกระดาษฟูก ใหมดวยการหุมดวยกระดาษ

ผาขาว และแผนพลาสติก ฟูก ผาขาว และแผนพลาสติก
เพ่ือปองกันการกระแทกและ เพื่อปองกันการกระแทกและ
รอยขีดขวน รอยขีดขวน

กระบวนการ ผวิช้ินงานเปนรอย ช้ินงานตกจากจิ๊ก ควรทําการคัดแยกช้ินงาน ไดทําการคัดแยกช้ินงาน
แขวนอุปกรณ ขณะแขวนชิ้นงาน ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง
และช้ินงาน ไลนผลติเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลติเพื่อตรวจสอบกอน

สงเขาสูกระบวนการผลติ สงเขาสูกระบวนการผลติ

กระบวนการ ลกัษณะขอบกพรอง

ตารางที่ 4.1 สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบตักิารที่ไดดําเนินการแกไข
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สาเหตุ/กลไกของ แนวทาง ปฏิบตัิการที่ได
ลักษณะขอบกพรอง การแกไขปญหา ดําเนินการ

กระบวนการ สีเปนเม็ด ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด ควรทําเคร่ืองหมายแสดง ไดทําเคร่ืองหมายแสดง
เปาลมทําความ คาสูงสุดและคาต่ําสุดบน คาสูงสุดและคาต่ําสุดบน
สะอาดอุปกรณ หนาปทมเกจวัดความดันลม หนาปทมเกจวัดความดันลม
และชิ้นงาน และจัดทําใบสอบความดันลม และไดจัดทําใบสอบความดัน

กอนการผลิตและทุก 2 ชั่วโมง ลมกอนการผลิตและทุก 2 
ชั่วโมง

เปาลมบนชิ้นงานไมท่ัวทุกจุด จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ
การปฏิบตัิงานและทําการ การปฏิบตัิงานและไดทําการ
บนัทึกความสามารถ บนัทึกความสามารถ

เม็ดฝุนจากการขัดผิวชิ้นงาน ควรทําการยายสถานที่เตรียม ไดทําการยายสถานที่เตรียม
เกาะจับตามผิวชิ้นงานและ ผิวชิ้นงานจากภายในโรงงาน ผิวชิ้นงานจากภายในโรงงาน
อุปกรณหลังจากเปาลมแลว ออกนอกบริเวณโรงงาน ออกนอกบริเวณโรงงาน

ผิวชิ้นงานเปนรอย ชิ้นงานตกจากจิ๊ก ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน
ขณะทําการเปาลม ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง
ทําความสะอาด ไลนผลิตเพ่ือตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพ่ือตรวจสอบกอน

สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต
กระบวนการ สีเปนเม็ด เม็ดฝุนผสมอยูในสี ภาชนะบรรจุสีท่ีกรองแลว ไดจัดทําฝาปดภาชนะบรรจุสี
พนสีรองพ้ืน ควรจัดหาฝาปดใหมิดชิด ที่กรองแลวเพื่อปองกัน
(Primer Coat) เพื่อปองกันฝุนละอองจาก ฝุนละอองจากภายนอก

ภายนอกเขาไปปะปน เขาไปปะปนขณะเตรียมสี
ถังสีและสายสีไมสะอาด จัดหาสถานที่จัดเก็บอุปกรณ ไดจัดหาสถานที่จัดเก็บ

ถังสีและสายพนสีและจัดทํา ถังสีและสายพนสีและจัดทํา
ใบตรวจสอบกอนนํามาใช ใบตรวจสอบกอนนํามาใช

หองผสมสีไมสะอาด ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองผสมสีและควรจัดทํา หองผสมสีและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองจายลมและควรจัดทํา หองจายลมและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

หองพนสีไมสะอาด ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองพนสีและควรจัดทํา หองพนสีและจัดทํามาตรฐาน
มาตรฐานการทําความสะอาด การทําความสะอาด

จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด ควรเปลี่ยนจิ๊กแขวนชิ้นงาน ไดทําการเปลี่ยนจิ๊กแขวน
2 คร้ังตอวันในชวงเชา ชิ้นงาน 2 ครั้งตอวันโดยให
และชวงบาย เปลี่ยนในชวงเชาและชวงบาย

และไดจัดทํามาตรฐานการทํา
ความสะอาด

กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง

ตารางที่ 4.1 สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบัตกิารที่ไดดําเนินการแกไข(ตอ)
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รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด ควรทําความสะอาดรอกโซ ไดทําความสะอาดรอกโซ
ลําเลียงชิ้นงานและจัดทํา ลําเลียงชิ้นงานและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

สีไหลยอย พนสีหนากวาคาที่กําหนด จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดฝกอบรมพนักงาน
การพนสีและทําการบนัทึก เกี่ยวกับการพนสีและทําการ
ความสามารถ บนัทึกความสามารถ

ความหนืดของสีหลังผสม จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
นอยกวาคาที่กําหนด หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
ปรับตั้งความดันลมที่ จัดทําเคร่ืองหมายที่หนาปทม ไดจัดทําเคร่ืองหมายที่หนา
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา เกจวัดความดันลม และจัดทํา ปทมเกจวัดความดันลม และ
คาที่กําหนด ใบตรวจสอบความดันลม ไดจัดทําใบตรวจสอบความดัน

กอนเริ่มทําการการผลิต ลมกอนเร่ิมทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

อุณหภูมิหองพนสี ติดตั้งเคร่ืองวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ
ต่ํากวาคาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบนัทึกผล ภายในหองพนสีและบนัทึกผล
ชวงกอนเร่ิมการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

ระยะหางระหวางปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เม่ือตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ความเร็วในการเดินปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
ชากวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เม่ือตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธกีารพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ
การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและทํา
การบนัทึกความสามารถ การบนัทึกความสามารถ
และควรจัดทําใบตรวจสอบ และไดจัดทําใบตรวจสอบ
สภาพการใชงานของปนพนสี สภาพการใชงานของปนพนสี

สีบาง ความหนืดของสีหลังผสม จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
สูงกวาคาที่กําหนด หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช

ตารางที่ 4.1 สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบัตกิารที่ไดดําเนินการแกไข(ตอ)

กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง
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ปรับตั้งความดันลมที่ จัดทําเคร่ืองหมายที่หนาปทม ไดจัดทําเคร่ืองหมายที่หนา
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา เกจวัดความดันลม และจัดทํา ปทมเกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเร่ิมทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

พนสีไมท่ัวทุกจุดบริเวณ ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
ชิ้นงานที่กําหนด ทราบทันที่เม่ือตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ระยะหางระหวางปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานสูงกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เม่ือตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองตดิตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ความเร็วในการเดินปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
เร็วกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เม่ือตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม จัดฝกอบรมพนักงานใน ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน
การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและไดทํา
การบนัทึกความสามารถ การบนัทึกความสามารถ

ลงในใบบนัทึกความสามารถ
กระบวนการ สีเปนเม็ด เม็ดฝุนผสมอยูในสี ภาชนะบรรจุสีท่ีกรองแลว ไดจัดทําฝาบดิภาชนะบรรจุสี
พนสีชั้นนอก ควรจัดหาฝาปดใหมิดชิด ที่กรองแลวเพื่อปองกันฝุน
(Top Coat) เพื่อปองกันฝุนละอองจาก ละอองจากภายนอกเขาไป

ภายนอกเขาไปปะปน ปะปน
ถังสีและสายสีไมสะอาด จัดหาสถานที่จัดเก็บ ไดจัดหาสถานที่จัดเก็บ

ถังสีและสายพนสีและจัดทํา ถังสีและสายพนสีและจัดทํา
ใบตรวจสอบกอนนํามาใช ใบตรวจสอบกอนนํามาใช

หองผสมสีไมสะอาด ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองผสมสีและควรจัดทํา หองผสมสีและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

ลมจากแหลงจายไมสะอาด ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองจายลมและจัดทํา หองจายลมและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

ตารางที่ 4.1 สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบัตกิารที่ไดดําเนินการแกไข(ตอ)

กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง
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หองพนสไีมสะอาด ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองพนสแีละจัดทํามาตรฐาน หองพนสแีละไดจัดทํา
การทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด ควรเปลีย่นจิ๊กแขวนชิ้นงาน ไดทําการเปลีย่นจิ๊กแขวน
2 คร้ังตอวันในชวงเชา ชิ้นงาน 2 คร้ังตอวันโดยให
และชวงบาย เปลีย่นในชวงเชาและชวงบาย

และไดจัดทํามาตรฐานการทํา
ความสะอาด

รอกโซลําเลยีงชิ้นงานไมสะอาด ควรทําความสะอาดรอกโซ ไดทําความสะอาดรอกโซ
ลําเลยีงชิ้นงานและจัดทํา ลําเลยีงชิ้นงานและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

สเีปนขนผา เนื้อสทีี่ผสมแลวไมเปน ควรกําหนดเวลาเกี่ยวกับ ไดกําหนดเวลาเกี่ยวกับ
เนื้อเดียวกัน การปนสแีทนการตรวจสอบ การปนสแีทนการตรวจสอบ

ดวยสายตาและจัดทําใบตรวจ ดวยสายตาและไดจัดทํา
สอบบนัทึกเวลาในการปนสี ใบตรวจสอบบนัทึกเวลา

ในการปนสี
สไีหลยอย พนสหีนากวาคาที่กําหนด จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกบั

การพนสแีละทําการบนัทึก การพนสแีละทําการบนัทึก
ความสามารถ ความสามารถ

ความหนืดของสหีลงัผสม จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
นอยกวาคาที่กําหนด หนืดของสกีอนนํามาใช หนืดของสกีอนนํามาใช
ปรับตั้งความดันลมที่ จัดทําเคร่ืองหมายที่หนาปทม ไดทําเคร่ืองหมายที่หนาปทม
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

กอนเร่ิมทําการการผลติ กอนเร่ิมทําการการผลติ
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

อุณหภูมิหองพนสี ติดตั้งเคร่ืองวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ
ต่ํากวาคาท่ีกําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสแีละบนัทึกผล ภายในหองพนสแีละบนัทึกผล
ชวงกอนเร่ิมการผลติ ชวงกอนเร่ิมการผลติ
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

ระยะหางระหวางปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสใีหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสใีหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

กระบวนการ ลกัษณะขอบกพรอง

ตารางที่ 4.1 สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบตักิารที่ไดดําเนินการแกไข(ตอ)
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สาเหตุ/กลไกของ แนวทาง ปฏิบตัิการที่ได
ลักษณะขอบกพรอง การแกไขปญหา ดําเนินการ

ความเร็วในการเดินปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
ชากวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม จัดฝกอบรมพนักงานใน ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน
การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและไดทํา
การบนัทึกความสามารถ การบนัทึกความสามารถ

ลงในใบบนัทึกความสามารถ
สีเปนหลุม ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง จัดทําใบตรวจสอบความดัน ไดจัดทําใบตรวจสอบความดัน

พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน ของปมน้ําในหองพนสี ของปมน้ําในหองพนสี
อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา ติดตั้งเคร่ืองวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเคร่ืองวัดอุณหภูมิและ
คาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบนัทึกผล ภายในหองพนสีและบนัทึกผล
ชวงกอนเร่ิมการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

สีบาง ความหนืดของสีหลังผสมแลว จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคา
สูงกวาคาที่กําหนด หนืดของสีกอนนํามาใช ความหนืดของสีกอนนํามาใช
ปรับตั้งความดันลมที่ จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเร่ิมทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ ควรทําการแจงหัวหนางานให ไดทําการแจงหัวหนางานให
ชิ้นงานตามที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ความเร็วในการเดินปนพนสี ควรทําการแจงหัวหนางานให ไดทําการแจงหัวหนางานให
เร็วกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม จัดฝกอบรมพนักงานใน ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน
การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและไดทํา
การบนัทึกความสามารถ การบนัทึกความสามารถ

ลงในใบบนัทึกความสามารถ

ตารางที่ 4.1 สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบัตกิารที่ไดดําเนินการแกไข(ตอ)

กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง



135

สาเหตุ/กลไกของ แนวทาง ปฏิบตัิการที่ได
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กระบวนการ สเีปนเม็ด เม็ดฝุนผสมอยูในเนื้อสี ภาชนะบรรจุสท่ีีกรองแลว ไดจัดทําฝาบดิภาชนะบรรจุสี
พนสเีคลอืบเงา ควรจัดหาฝาปดใหมิดชิด ที่กรองแลวเพื่อปองกันฝุน
(Primer Coat) เพื่อปองกันฝุนละอองจาก ละอองจากภายนอกเขาไป

ภายนอกเขาไปปะปน ปะปน
ถังสแีละสายสไีมสะอาด จัดหาสถานที่จัดเก็บ ไดจัดหาสถานที่จัดเก็บ

ถังสแีละสายพนสแีละจดัทํา ถังสแีละสายพนสแีละจัดทํา
ใบตรวจสอบกอนนํามาใช ใบตรวจสอบกอนนํามาใช

หองผสมสไีมสะอาด ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองผสมสแีละควรจัดทํา หองผสมสแีละไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองจายลมและจัดทํา หองจายลมและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

หองพนสไีมสะอาด ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองพนสแีละจัดทํามาตรฐาน หองพนสแีละไดจัดทํา
การทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด ควรเปลีย่นจิ๊กแขวนชิ้นงาน ไดทําการเปลีย่นจิ๊กแขวน
2 คร้ังตอวันในชวงเชา ชิ้นงาน 2 คร้ังตอวันโดยให
และชวงบาย เปลีย่นในชวงเชาและชวงบาย

และไดจัดทํามาตรฐานการทํา
ความสะอาด

รอกโซลําเลยีงชิ้นงานไมสะอาด ควรทําความสะอาดรอกโซ ไดทําความสะอาดรอกโซ
ลําเลยีงชิ้นงานและจัดทํา ลําเลยีงชิ้นงานและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

สไีหลยอย พนสหีนากวาคาที่กําหนด จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานใน
การพนสแีละทําการบนัทึก การพนสแีละไดทําการบนัทึก
ความสามารถ ความสามารถ

ความหนืดของสหีลงัผสม จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
นอยกวาคาที่กําหนด หนืดของสกีอนนํามาใช หนืดของสกีอนนํามาใช
ปรับตั้งความดันลมที่ จัดทําเคร่ืองหมายที่หนาปทม ไดทําเคร่ืองหมายที่หนาปทม
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

กอนเร่ิมทําการการผลติ กอนเร่ิมทําการการผลติ
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

อุณหภูมิหองพนสี ติดตั้งเคร่ืองวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ
ต่ํากวาคาท่ีกําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสแีละบนัทึกผล ภายในหองพนสแีละบนัทึกผล
ชวงกอนเร่ิมการผลติ ชวงกอนเร่ิมการผลติ
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

ตารางที่ 4.1 สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบตักิารที่ไดดําเนินการแกไข(ตอ)

กระบวนการ ลกัษณะขอบกพรอง
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สาเหตุ/กลไกของ แนวทาง ปฏิบตัิการที่ได
ลักษณะขอบกพรอง การแกไขปญหา ดําเนินการ

ระยะหางระหวางปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ความเรว็ในการเดินปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
ชากวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ
การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและทํา
การบนัทึกความสามารถ การบนัทึกความสามารถ

สีเปนหลุม ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง จัดทําใบตรวจสอบความดัน ไดจัดทําใบตรวจสอบความดัน
พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน ของปมน้ําในหองพนสี ของปมน้ําในหองพนสี
อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา ติดตั้งเคร่ืองวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเคร่ืองวัดอุณหภูมิและ
คาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบนัทึกผล ภายในหองพนสีและบนัทึกผล
ชวงกอนเร่ิมการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

สีบาง ความหนืดของสีหลังผสมแลว จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
สูงกวาคาที่กําหนด หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
ปรับตั้งความดันลมที่ จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดนัลม

กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเร่ิมทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ ควรทําการแจงหัวหนางานให ไดทําการแจงหัวหนางานให
ชิ้นงานที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ระยะหางระหวางปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานมากกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง

ตารางที่ 4.1 สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบัตกิารที่ไดดําเนินการแกไข(ตอ)
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สาเหตุ/กลไกของ แนวทาง ปฏิบตัิการที่ได
ลักษณะขอบกพรอง การแกไขปญหา ดําเนินการ

ความเร็วในการเดินปนพนสี ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
เร็วกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพ่ือ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน
การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและทํา
การบนัทึกความสามารถ การบนัทึกความสามารถ

กระบวนการ สีเปนเม็ด หองอบสีไมสะอาด ทําความสะอาดหองอบสี ไดทําความสะอาดหองอบสี
อบชิ้นงาน 1 คร้ังทุก 2 เดือน และจัดทํา 1 คร้ังตอเดือนและไดจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด
ในหองอบสี ในหองอบสี

อากาศรอนจากหองเผาไหม ทําความสะอาดหองเผาไหม ทําความสะอาดหองเผาไหม
สกปรก 1 คร้ังทกุ 2  เดือน และจัดทํา 1 คร้ังตอเดือน และจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด
ในหองเผาไหม ในหองเผาไหม

สีเปนหลุม อุณหภูมิหองอบสีสูงกวา จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ
คาที่กําหนด หองอบสีและบนัทึกผลชวง หองอบสีและบนัทึกผลชวง

กอนเริ่มการผลิตและทุก 2 กอนเร่ิมการผลิตและทุก 2
ชั่วโมง ติดปายแสดงคาไวที่ ชั่วโมง ติดปายแสดงคาไวที่
ตูควบคุมอุณหภูมิ ตูควบคุมอุณหภูมิ

สีไมแหง อุณหภูมิหองอบสีต่ํากวา จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ
คาที่กําหนด หองอบสีและบนัทึกผล หองอบสีและบนัทึกผล

ชวงกอนเร่ิมการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย ชิ้นงานตกจากจิ๊ก ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน
ตรวจสอบคุณภาพ ขณะตรวจสอบชิ้นงาน ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง
ชิ้นสวนขั้นสุดทาย ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน

สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต
ของเสียหลุดถึงมือ ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ ไดจัดทํามาตรฐานการตรวจ
ลูกคา คุณภาพชิ้นงานพนสี ชิ้นงานตามขอกําหนดของ สอบชิ้นงานตามขอกําหนดของ

ลูกคาและนําไปอบรมพนักงาน ลูกคาและนําไปอบรมพนักงาน
พนักงานขาดประสบการณ จัดอบรมพนักงานและประเมิน ไดจัดอบรมพนักงานและได
ในการตรวจสอบชิ้นงาน ความสามารถกอนสงเขา ทําการประเมินความสามารถ

ปฏิบตัิงานจริง กอนสงเขาปฏิบตัิงานจริง

ตารางที่ 4.1 สรุปแนวทางการแกไขปญหาและปฏิบัตกิารที่ไดดําเนินการแกไข(ตอ)

กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง



บทที่5

การประเมินผลหลังการปรับปรุง

จากขอมูลจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก
ระหวางเดือนมกราคม-ธันวาคม พ.ศ 2542 (ตารางที่3.3) จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคา 
สงคืนระหวางเดือนมกราคม-ธันวาคม พ.ศ 2542 (ตารางที่3.4) และการวิเคราะหลักษณะขอ     
บกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and 
Effects Analysis หรือ PFMEA) เพื่อสามารถใหคะแนนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN) ซึ่งไดแสดง
ไวในภาคผนวก จ. ตารางที่ จ-2 ที่ไดนําเสนอไวเบื้องตน ดังนั้นการประเมินผลการปรับปรุง       
คุณภาพจะดําเนินการได 3 แนวทางดังนี้

(1) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตที่เกิดจากกระบวนการพนสี
ชิ้นสวนพลาสติก

(2) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาที่เกิดจากลูกคาสงคืน
(3) การวิเคราะหคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)

5.1 ผลการดําเนินการแกไข

การดําเนินการแกไขจะมีผลดําเนินการที่ไดในประเด็นตางๆ ดังตอไปนี้
(1) จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก
(2) จํานวนของเสียที่ลูกคาสงคืน
(3) คะแนนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN)หลังการปรับปรุงแกไข

5.1.1 จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติก

สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติก ไดทําการเก็บขอมูล 3 เดือนดวยกัน ไดแก เดือนมกราคม ถึง มีนาคม พ.ศ. 2544 
สามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นไดดังตารางที่ 5.1 พบวามีสัดสวนของเสีย 9.37 
เปอรเซ็นตของยอดการผลิตทั้งหมดซึ่งประกอบดวย ชิ้นสวนฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต 
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ฝาครอบกระดุมลอรถยนต และฝาครอบกระทะลอรถยนต สําหรับขอมูลของเสียที่เกิดขึ้น ดังกลาว
ขางตนสามารถนํามาวิเคราะห โดยใชแผนภูมิพาเรโตสามารถแสดงไดดังรูปที่5.1 (สําหรับ        
รายละเอียดของของเสียในแตละเดือนหลังการปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ก.             
รูปที่ ก5- ก8)

ตารางที่5.1  จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก
หลังการปรับปรุงระหวางเดือนมกราคม - มีนาคม พ.ศ. 2544

ชนิดของเสีย จํานวน(ชิ้น) เปอรเซ็นต
เปอรเซ็นตจาก
ยอดการผลิต

สีบาง 179 5.83 0.55
สีไหลยอย 288 9.38 0.88
สีเปนเม็ด 1,996 65.00 6.09
สีเปนหลุม 198 6.45 0.60
สีเปนขนผา 225 7.33 0.69
ผิวเปนรอย 185 6.02 0.56
ยอดรวมของเสีย 3,071 100.00 9.37
ยอดการผลิตทั้งหมด 32,762

      แหลงขอมูล : แผนกผลิตโรงพนสี ของโรงงานตัวอยาง
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เปอรเซน็ตสะสม

รูปที่5.1 แผนภูมิพาเรโตแสดงชนิดและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติกหลังการปรับปรุงระหวางเดือนมกราคม-มีนาคม 2544
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จากตารางที่ 5.1 และ รูปที่ 5.1 พบวาปญหาของเสียจากกระบวนการผลิตที่เปนปญหา
หลักโดยเรียงลําดับจากมากไปนอย ไดดังนี้ สีเปนเม็ด สีไหลยอย สีเปนขนผา สีเปนหลุม            
ผิวเปนรอย สีบาง

5.1.2 จํานวนของเสียที่ลูกคาสงคืน

สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่ลูกคาสงคืน ไดทําการเก็บขอมูล   
ของเสียที่ลูกคาสงคืนที่เกิดจากกระบวนการพนสีของโรงงานตัวอยางเปนเวลา 3 เดือนดวยกัน    
ไดแก เดือนมกราคม ถึง มีนาคม พ.ศ. 2544 สามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองที่ลูกคา    
สงคืนได ดังตารางที่ 5.2 โดยพบวามีสัดสวนของเสีย 1.10 เปอรเซ็นตของยอดการสั่งซื้อทั้งหมด  
ซึ่งประกอบดวยชิ้นสวนฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต ฝาครอบกระดุมลอรถยนต และ      
ฝาครอบกระทะลอรถยนต สําหรับขอมูลของเสียที่ลูกคาสงคืนดังกลาวขางตนสามารถนํามา
วิเคราะห โดยใชแผนภูมิพาเรโต สามารถแสดงไดดังรูปที่ 5.2 (สําหรับรายละเอียดของของเสียที่ 
ลูกคาสงคืนในแตละเดือนหลังการปรับปรุงแกไขไดแสดงไวในภาคผนวก ข. รูปที่ ข-5 ถึง ข-8)

ตารางที่5.2  จํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคาสงคืนหลังการปรับปรุงระหวางเดือน
มกราคม - มีนาคม พ.ศ. 2544

ชนิดของเสีย จํานวน(ชิ้น) เปอรเซ็นต เปอรเซ็นตจากยอดสงใหลูกคา
สีบาง 46 13.37 0.14
สีไหลยอย 38 11.05 0.12
สีเปนเม็ด 115 33.43 0.35
สีเปนหลุม 75 21.80 0.23
สีเปนขนผา 48 13.95 0.15
ผิวเปนรอย 22 6.40 0.07
ยอดรวมของเสีย 344 100.00 1.06
ยอดสงใหลูกคา 32,592

         แหลงของขอมูล : แผนกประกันคุณภาพ
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รูปที่ 5.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงชนิดและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคาสงคืนหลังการปรับปรุง
ระหวางเดือนมกราคม - มีนาคม พ.ศ. 2544

จากตารางที่5.2 และ รูปที่5.2 พบวาปญหาของเสียจากกระบวนการผลิตที่เปนปญหา
หลักโดยเรียงลําดับจากมากไปนอย ไดดังนี้ สีเปนเม็ด สีเปนหลุม สีบาง สีเปนขนผา สีไหลยอย   
ผิวเปนรอย

5.1.3 คะแนนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําหลังการปรับปรุงแกไข

หลังจากที่ผูวิจัยไดนําเสนอ การแกไข ปรับปรุง โดยใชการวิเคราะหลักษณะ      
ขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and 
Effects Analysis หรือ PFMEA) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหากระบวนการที่ทําใหเกิดของเสีย 
และไดทําการเสนอแนะแนวทางการแกไขที่ มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN) เกิน 100 ขึ้นไป     
จากนั้นไดใหผูเชี่ยวชาญของโรงงานตัวอยางเปนผูใหคะแนนคา RPN กอน หลังจากทําการแกไข
ตามขอเสนอแนะแตละกระบวนการเรียบรอยแลว ไดใหผูเชี่ยวชาญ ประเมินคา RPN อีกครั้งหนึ่ง 
เพื่อสามารถนํามาพิจารณาเปรียบเทียบ ระหวางกอนทําการปรับปรุง และหลังทําการปรับปรุง    
วามีความเสี่ยงที่จะทําใหเกิดของเสียมากขึ้นหรือนอยลง เพียงใด ดังนําเสนอใหเห็นในตารางที่ 5.3



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

กระบวนการ ชนิดของวัตถุดิบ ไมสามารถนํามาใชผลิตได 7 ไมมีการตรวจรับวัตถุดิบ 4 มีการตรวจสอบฉลาก 3 84 ไมมี
ตรวจรับวัตถุดิบ ไมถูกตองตาม ทันตามที่ตองการ เปรียบเทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ และหมายเลขของวัตถุที่ระบุ
และชิ้นงาน ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบ

เทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ
สินคา

จํานวนของวัตถุดิบ ทําใหจํานวนไมเพียงพอสําหรับ 5 ความผิดพลาดจาก 4 มีการตรวจสอบฉลาก 3 60 ไมมี
ไมถูกตองตาม ใชในการผลิต การตรวจรับสินคาของพนักงาน และจํานวนของวัตถุที่ระบุ
ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบเทียบ

กับเอกสารใบสั่งซื้อสินคา

ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ ไมสามารถนําวัตถุดิบ 6 ออกแบบภาชนะบรรจุวัตถุดิบ 4 มีการทดลองและใหลูกคา 3 72 ไมมี
ชํารุดเสียหาย มาใชงานไดและสูญเสีย ไมเหมาะสม อนุมัติกอนนํามาใชงาน

คาใชจายในการขนสง
สินคากลับ

6 ความผิดจากการขนสงและ 4 มีการตรวจสอบสภาพ 3 72 ไมมี
เคลื่อนยายจากรถบรรทุก ภายนอกของภาชนะบรรจุ
สินคาเขาจัดเก็บในคลังสินคา สินคาตองอยูในสภาพ

ไมเสียหาย บุบ แตก รั่วซึม
 เปนสนิม

ผลการปฏิบัติ



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ภาชนะบรรจุชิ้นงาน 4 มีการตรวจสอบสภาพทั่วไป 3 84 ไมมี
เปนรอยตามลักษณะของผิว หมดสภาพการใชงาน ของภาชนะกอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข 7 ความผิดจากการขนสงและ 4 อบรมพนักงานใหระมัดระวัง 3 84 ไมมี
ชิ้นงานใหถูกตอง และลูกคา เคลื่อนยายชิ้นงานจากรถเข็น กอนและขณะปฏิบัติงาน
ปฏิเสธสินคาเมื่อตรวจพบ ไปยังสถานที่ปฏิบัติงาน

ชิ้นงานมีฝุนจับตาม สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 การจัดเก็บชิ้นงานไวเปน 4 มีการวางแผนการผลิต 3 84 ไมมี
ผิวดานนอกและใน บนผิวของชิ้นงานเปนเม็ด เวลานาน  ลวงหนา3 วัน

และทําการแกไขไดอยาก กอนทําการผลิตจริง 

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 6 210 ควรจัดทํามาตรฐาน ไดจัดทํามาตรฐานการทํางาน 7 3 4 84
เตรียมผิวชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ทุกชิ้นดวยสายตาหลังจาก การทํางาน และกําหนดจุด  และกําหนดจุดตรวจสอบ

ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา ทําการขัดแตงผิวชิ้นงาน ตรวจสอบคุณภาพในเอกสาร คุณภาพในเอกสารใหชัดเจน
ทําการตรวจสอบและแกไข เสร็จเรียบรอยแลว ใหชัดเจนและจัดอบรม และจัดอบรมพนักงาน
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ พนักงาน
สินคาเมื่อตรวจพบ

7 ชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงาน 4 ตรวจสอบสภาพภายนอก 6 168 ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน 7 3 3 63
ขณะขัดแตงชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง

ดวยสายตา ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน
สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต

ผลการปฏิบัติ



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 6 มีการชี้แจงพนักงาน 4 168 ควรปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน ไดปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน 7 3 4 84
ปฏิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน ดวยการหุมดวยกระดาษฟูก ใหมดวยการหุมดวยกระดาษ

และขณะปฏิบัติงาน ผาขาว และแผนพลาสติก ฟูก ผาขาว และแผนพลาสติก
เพื่อปองกันการกระแทกและ เพื่อปองกันการกระแทกและ
รอยขีดขวน รอยขีดขวน

สีไหลยอย สภาพฟลมสีที่พนเคลือบบน 6 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 5 มีการตรวจดูชิ้นงานทุกชิ้น 4 120 ควรจัดทํามาตรฐาน ไดจัดทํามาตรฐาน 6 4 4 96
ผิวของชิ้นงานไหลยอยทําให ดวยสายตาหลังจากชิ้นงาน การทํางาน และกําหนด การทํางาน และกําหนด
ตองเสียเวลาในการตรวจสอบ ไดผานการขัดดวยกระดาษ จุดตรวจสอบคุณภาพลงใน จุดตรวจสอบคุณภาพลงใน
และแกไขชิ้นงานลูกคาปฏิเสธ เสร็จเรียบรอยแลว มาตรฐานการทํางานใหชัดเจน มาตรฐานการทํางาน

และควรจัดอบรมพนักงาน และไดนําไปอบรมพนักงาน

กระบวนการ สีเปนหลุม ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 7 ลางทําความสะอาดคราบน้ํา 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 84 ไมมี
ลางทําความสะอาด ผิวของชิ้นงานเปนหลุมหรือรูเข็ม และน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
ชิ้นงานดวยน้ํายา การแกไขทําไดอยาก คุณภาพ ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ไอพีเอ ลดลงหลังการแกไข ลูกคา ดวยผาขาวบางแหง

ปฏิเสธสินคาเมื่อตรวจพบ
7 คราบเหงื่อจากพนักงาน 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 5 140 ควรทําการฝกอบรม ไดจัดอบรมพนักงานและได 7 3 4 84
ที่ไมสวมใสถุงมือยาง ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก พนักงานใหเขาใจวิธีการ ทําการประเมินความสามารถ

ทําความสะอาดเสร็จแลว ปองกันในการทํางาน กอนสงเขาปฏิบัติงาน



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ผาทําความสะอาดสกปรก 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 4 140 ควรทําการตรวจสอบและ ไดทําการตรวจสอบและ 7 4 4 112
เปนรอยตามลักษณะของผิว ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก เพิ่มความถี่ในการลางทํา เพิ่มความถี่ในการลางทํา
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา ทําความสะอาดเสร็จแลว ความสะอาดหลังการใชงาน ความสะอาดหลังการใชงาน
ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 6 มีการชี้แจงพนักงาน 4 168 ควรปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน ไดปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน 7 3 4 84
สินคาเมื่อตรวจพบ ปฏิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน ดวยการหุมดวยกระดาษฟูก ใหมดวยการหุมดวยกระดาษ

และขณะปฏิบัติงาน ผาขาว และแผนพลาสติก ฟูก ผาขาว และแผนพลาสติก
เพื่อปองกันการกระแทกและ เพื่อปองกันการกระแทกและ
รอยขีดขวน รอยขีดขวน

สีหลุดลอน สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 8 ลางทําความสะอาดคราบ 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 96 ไมมี
ไมเกาะติดกับผิวชิ้นงานเกิด น้ําและน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
การหลุดรอนออกมาหลังจาก ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ผานการอบที่อุณหภูมิสูง ดวยผาขาวบางแหง
หรือใชงานที่อณุหภูมิสูง



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 4 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 3 84 ไมมี
แขวนอุปกรณ เปนรอยตามลักษณะของผิว แขวนชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
และชิ้นงาน ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 5 ตรวจสอบสภาพภายนอก 6 210 ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน 7 5 2 70
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะแขวนชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง

ดวยสายตา ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน
สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต

7 ชิ้นงานชนกับแฮงคเกอร 4 มีการทําเครื่องหมายแสดง 3 84 ไมมี
ขณะลําเลียงเขาหองพนสี ตําแหนงจุดแขวนแฮงคเกอร

ไวที่รอกโซ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 7 ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด 4 เมื่อรูสึกความดันลมออน 5 140 ควรทําเครื่องหมายแสดง ไดทําเครื่องหมายแสดง 7 4 3 84
เปาลมทําความ ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน ทําการตรวจสอบและปรับ คาสูงสุดและคาต่ําสุดบน คาสูงสุดและคาต่ําสุดบน
สะอาดอุปกรณ ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา ตั้งใหม หนาปทมเกจวัดความดันลม หนาปทมเกจวัดความดันลม
และชิ้นงาน การขัดซอมและพนสีใหมทําให และจัดทําใบสอบความดันลม และไดจัดทําใบสอบความดัน

คุณภาพของชิ้นงานลดลง กอนการผลิตและทุก 2 ชั่วโมง ลมกอนการผลิตและทุก 2 
ชั่วโมง

7 เปาลมบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุด 5 ไมมี 5 175 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ 7 3 4 84
การปฏิบัติงานและทําการ การปฏิบัติงานและไดทําการ
บันทึกความสามารถ บันทึกความสามารถ



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 เม็ดฝุนจากการขัดผิวชิ้นงาน 9 ไมมี 6 378 ควรทําการยายสถานที่เตรียม ไดทําการยายสถานที่เตรียม 7 2 6 84
เกาะจับตามผิวชิ้นงานและ ผิวชิ้นงานจากภายในโรงงาน ผิวชิ้นงานจากภายในโรงงาน
อุปกรณหลังจากเปาลมแลว ออกนอกบริเวณโรงงาน ออกนอกบริเวณโรงงาน

7 ปนเปาลมไฟฟาสถิตยไมทํางาน 4 มีการตรวจดูสัญญาณไฟ 3 84 ไมมี
ที่เครื่องควบคุมถาไฟสีมวง
ทํางานแสดงวาใชงานได
แตถาไฟสีแดงทํางาน
แสดงวาใชงานไมได

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะเปาลม 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 84 ไมมี
เปนรอยตามลักษณะของผิว ทําความสะอาด ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา อบรมพนักงานใหระมัดระวัง
ทําการตรวจสอบและแกไข กอนการปฏิบัติงาน
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ
สินคาเมื่อตรวจพบ 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 4 140 ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน 7 4 3 84

ขณะทําการเปาลม ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง
ทําความสะอาด อบรมพนักงานใหระมัดระวัง ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน

กอนการปฏิบัติงาน สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 7 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 6 252 ภาชนะบรรจุสีที่กรองแลว ไดจัดทําฝาปดภาชนะบรรจุสี 7 2 6 84
พนสีรองพื้น ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด ควรจัดหาฝาปดใหมิดชิด ที่กรองแลวเพื่อปองกัน
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค เพื่อปองกันฝุนละอองจาก ฝุนละอองจากภายนอก

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค ภายนอกเขาไปปะปน เขาไปปะปนขณะเตรียมสี
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

7 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 มีการลางและทําความ 6 210 จัดหาสถานที่จัดเก็บอุปกรณ ไดจัดหาสถานที่จัดเก็บ 7 3 4 84
สะอาดดวยทินเนอรหลัง ถังสีและสายพนสีและจัดทํา ถังสีและสายพนสีและจัดทํา
เลิกการใชงานและเมื่อ ใบตรวจสอบกอนนํามาใช ใบตรวจสอบกอนนํามาใช
เกิดความสกปรก

7 ปนพนสีไมสะอาด 4 มีการลางและทําความ 3 84 ไมมี
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

7 หองผสมสีไมสะอาด 7 ไมมี 6 294 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน 7 3 4 84
หองผสมสีและควรจัดทํา หองผสมสีและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 84 ไมมี
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

7 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 5 ไมมี 6 210 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน 7 3 4 84
หองจายลมและควรจัดทํา หองจายลมและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

7 หองพนสีไมสะอาด 7 ไมมี 5 245 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน 7 3 4 84
หองพนสีและควรจัดทํา หองพนสีและจัดทํามาตรฐาน
มาตรฐานการทําความสะอาด การทําความสะอาด

7 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 7 343 ควรเปลี่ยนจิ๊กแขวนชิ้นงาน ไดทําการเปลี่ยนจิ๊กแขวน 7 3 4 84
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน 2 ครั้งตอวันในชวงเชา ชิ้นงาน 2 ครั้งตอวันโดยให

และชวงบาย เปลี่ยนในชวงเชาและชวงบาย
และไดจัดทํามาตรฐานการทํา
ความสะอาด

7 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 7 343 ควรทําความสะอาดรอกโซ ไดทําความสะอาดรอกโซ 7 3 4 84
1 ครั้ง ตอ 3 เดือน ลําเลียงชิ้นงานและจัดทํา ลําเลียงชิ้นงานและไดจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 7 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 ไมมี 4 168 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดฝกอบรมพนักงาน 7 4 4 112
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน การพนสีและทําการบันทึก เกี่ยวกับการพนสีและทําการ
ทางยาวตามความโคงผิวของ ความสามารถ บันทึกความสามารถ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง
หลังจากทําการซอมแซมแกไข

7 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 252 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ 7 4 3 84
นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช

บริษัทสีกําหนดจาก
การทดลองในครั้งแรก

7 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 175 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดจัดทําเครื่องหมายที่หนา 7 4 3 84
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา ปทมเกจวัดความดันลม และ
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม ไดจัดทําใบตรวจสอบความดัน

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต ลมกอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 อุณหภูมิหองพนสี 5 ไมมี 5 175 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ 7 4 3 84
ต่ํากวาคาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

7 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 7 4 3 84
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 7 4 3 84
ชากวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 175 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ 7 3 4 84
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย และควรจัดทําใบตรวจสอบ และไดจัดทําใบตรวจสอบ
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ สภาพการใชงานของปนพนสี สภาพการใชงานของปนพนสี
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 7 ความหนืดของสีหลงัผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 252 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ 7 4 3 84
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

7 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 175 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดจัดทําเครื่องหมายที่หนา 7 4 3 84
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา ปทมเกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

7 ปนพนสีอุดตัน 7 มีการลางทําความสะอาด 2 98 ไมมี



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

7 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 7 3 4 84
ชิ้นงานที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

7 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 7 3 4 84
กับชิ้นงานสูงกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 7 3 4 84
เร็วกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 175 จัดฝกอบรมพนักงานใน ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน 7 3 4 84



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและไดทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย ลงในใบบันทึกความสามารถ
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 6 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 6 216 ภาชนะบรรจุสีที่กรองแลว ไดจัดทําฝาบิดภาชนะบรรจุสี 6 2 6 72
พนสีชั้นนอก ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด ควรจัดหาฝาปดใหมิดชิด ที่กรองแลวเพื่อปองกันฝุน
(Top Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค เพื่อปองกันฝุนละอองจาก ละอองจากภายนอกเขาไป

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค ภายนอกเขาไปปะปน ปะปน
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

6 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 มีการลางและทําความ 6 180 จัดหาสถานที่จัดเก็บ ไดจัดหาสถานที่จัดเก็บ 6 3 4 72
สะอาดดวยทินเนอรหลัง ถังสีและสายพนสีและจัดทํา ถังสีและสายพนสีและจัดทํา
เลิกการใชงานและเมื่อ ใบตรวจสอบกอนนํามาใช ใบตรวจสอบกอนนํามาใช
เกิดความสกปรก

6 ปนพนสีไมสะอาด 4 มีการลางและทําความ 3 72 ไมมี



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

6 หองผสมสีไมสะอาด 7 ไมมี 6 252 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน 6 3 4 72
หองผสมสีและควรจัดทํา หองผสมสีและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

6 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 72 ไมมี
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

6 ลมจากแหลงจายไมสะอาด 5 ไมมี 6 180 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน 6 3 4 72
หองจายลมและจัดทํา หองจายลมและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

6 หองพนสีไมสะอาด 7 ไมมี 5 210 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน 6 3 4 72
หองพนสีและจัดทํามาตรฐาน หองพนสีและไดจัดทํา
การทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

6 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 7 294 ควรเปลี่ยนจิ๊กแขวนชิ้นงาน ไดทําการเปลี่ยนจิ๊กแขวน 6 3 4 72



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน 2 ครั้งตอวันในชวงเชา ชิ้นงาน 2 ครั้งตอวันโดยให
และชวงบาย เปลี่ยนในชวงเชาและชวงบาย

และไดจัดทํามาตรฐานการทํา
ความสะอาด

6 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 7 294 ควรทําความสะอาดรอกโซ ไดทําความสะอาดรอกโซ 6 3 4 72
3 เดือนครั้ง ลําเลียงชิ้นงานและจัดทํา ลําเลียงชิ้นงานและไดจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

สีเปนขนผา สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 6 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 72 ไมมี
ผิวชิ้นงานมีลักษณะคลาย ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
ขนผาฝงตัวอยูบนฟลมสีของ กอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานสามารถสังเกตเห็นได
ชัดเจนตองทําการตรวจสอบ
ทุกชิ้นและคัดแยกเพื่อขัดซอม 6 เนื้อสีที่ผสมแลวไมเปน 5 มีการกวนสีและกรองสี 5 150 ควรกําหนดเวลาเกี่ยวกับ ไดกําหนดเวลาเกี่ยวกับ 6 4 4 96
และนําไปพนใหมทําให เนื้อเดียวกัน ดวยตะแกรงกรองสี ขนาด การปนสีแทนการตรวจสอบ การปนสีแทนการตรวจสอบ
คุณภาพของชิ้นงานลดลง 200 และ400 เมส สําหรับ ดวยสายตาและจัดทําใบตรวจ ดวยสายตาและไดจัดทํา

สีเมคทัลลิคและสีโซลิค สอบบันทึกเวลาในการปนสี ใบตรวจสอบบันทึกเวลา
และมีการตรวจสอบเนื้อสี ในการปนสี
หลังผสมดวยสายตา

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 6 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 ไมมี 4 144 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ 6 4 4 96



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน การพนสีและทําการบันทึก การพนสีและทําการบันทึก
ทางยาวตามความโคงผิวของ ความสามารถ ความสามารถ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 6 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 216 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ 6 4 3 72
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก

6 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 150 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม 6 4 3 72
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

6 อุณหภูมิหองพนสี 5 ไมมี 5 150 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ 6 4 3 72
ต่ํากวาคาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

6 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 150 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 6 4 3 72



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน
บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 150 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 6 4 3 72
ชากวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 150 จัดฝกอบรมพนักงานใน ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน 6 4 3 72
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและไดทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย ลงในใบบันทึกความสามารถ
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 6 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 4 ไมมี 5 120 จัดทําใบตรวจสอบความดัน ไดจัดทําใบตรวจสอบความดัน 6 4 3 72



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน ของปมน้ําในหองพนสี ของปมน้ําในหองพนสี
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 6 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 4 96 ไมมี
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM

6 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 4 ไมมี 5 120 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ 6 4 3 72
คาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 6 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 216 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคา 6 4 3 72
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช ความหนืดของสีกอนนํามาใช
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

6 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 150 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม 6 4 3 72



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

6 หัวปนพนสีอุดตัน 7 มีการลางทําความสะอาด 2 84 ไมมี
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

6 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 ไมมี 5 150 ควรทําการแจงหัวหนางานให ไดทําการแจงหัวหนางานให 6 4 3 72
ชิ้นงานตามที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 150 ควรทําการแจงหัวหนางานให ไดทําการแจงหัวหนางานให 6 3 4 72
เร็วกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 150 จัดฝกอบรมพนักงานใน ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน 6 3 4 72



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและไดทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย ลงในใบบันทึกความสามารถ
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 5 เม็ดฝุนผสมอยูในเนื้อสี 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 6 180 ภาชนะบรรจุสีที่กรองแลว ไดจัดทําฝาบิดภาชนะบรรจุสี 5 2 6 60
พนสีเคลือบเงา ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด ควรจัดหาฝาปดใหมิดชิด ที่กรองแลวเพื่อปองกันฝุน
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค เพื่อปองกันฝุนละอองจาก ละอองจากภายนอกเขาไป

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค ภายนอกเขาไปปะปน ปะปน
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

5 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 มีการลางและทําความ 6 150 จัดหาสถานที่จัดเก็บ ไดจัดหาสถานที่จัดเก็บ 5 3 4 60
สะอาดดวยทินเนอรหลัง ถังสีและสายพนสีและจัดทํา ถังสีและสายพนสีและจัดทํา
เลิกการใชงานและเมื่อ ใบตรวจสอบกอนนํามาใช ใบตรวจสอบกอนนํามาใช
เกิดความสกปรก

5 ปนพนสีไมสะอาด 4 มีการลางและทําความ 3 60 ไมมี



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

5 หองผสมสีไมสะอาด 7 ไมมี 6 210 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน 5 3 4 60
หองผสมสีและควรจัดทํา หองผสมสีและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

5 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 60 ไมมี
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

5 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 5 ไมมี 6 150 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน 5 3 4 60
หองจายลมและจัดทํา หองจายลมและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

5 หองพนสีไมสะอาด 7 ไมมี 5 175 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน 5 3 4 60
หองพนสีและจัดทํามาตรฐาน หองพนสีและไดจัดทํา
การทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

5 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 7 245 ควรเปลี่ยนจิ๊กแขวนชิ้นงาน ไดทําการเปลี่ยนจิ๊กแขวน 5 3 4 60



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน 2 ครั้งตอวันในชวงเชา ชิ้นงาน 2 ครั้งตอวันโดยให
และชวงบาย เปลี่ยนในชวงเชาและชวงบาย

และไดจัดทํามาตรฐานการทํา
ความสะอาด

5 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 7 245 ควรทําความสะอาดรอกโซ ไดทําความสะอาดรอกโซ 5 3 4 60
3 เดือนครั้ง ลําเลียงชิ้นงานและจัดทํา ลําเลียงชิ้นงานและไดจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 5 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 ไมมี 4 120 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานใน 5 4 4 80
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน การพนสีและทําการบันทึก การพนสีและไดทําการบันทึก
ทางยาวตามความโคงผิวของ ความสามารถ ความสามารถ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 5 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 180 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ 5 4 3 60
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก

5 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 125 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม 5 4 3 60



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

5 อุณหภูมิหองพนสี 5 ไมมี 5 125 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ 5 4 3 60
ต่ํากวาคาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

5 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 125 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 5 4 3 60
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 125 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 5 4 3 60
ชากวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรบัปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 125 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ 5 4 3 60



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 5 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 4 ไมมี 5 100 จัดทําใบตรวจสอบความดัน ไดจัดทําใบตรวจสอบความดัน 5 4 3 60
เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน ของปมน้ําในหองพนสี ของปมน้ําในหองพนสี
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 5 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 4 80 ไมมี
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM

5 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 4 ไมมี 5 100 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ 5 4 3 60



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

คาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ
ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 5 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 180 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ 5 4 3 60
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

5 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 125 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม 5 4 3 60
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

5 ปนพนสีอุดตัน 7 มีการลางทําความสะอาด 2 70 ไมมี
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

5 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 ไมมี 5 125 ควรทําการแจงหัวหนางานให ไดทําการแจงหัวหนางานให 5 4 3 60



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ชิ้นงานที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน
บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

5 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 125 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 5 4 3 60
กับชิ้นงานมากกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองตดิตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 125 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให 5 4 3 60
เร็วกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 125 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน 5 3 4 60



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีเคลือบเงาที่ 5 หองอบสีไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 8 280 ทําความสะอาดหองอบสี ไดทําความสะอาดหองอบสี 5 3 4 60
อบชิ้นงาน เคลือบบนผิวชิ้นงานมีลักษณะ 3 เดือน ครั้ง 1 ครั้งทุก 2 เดือน และจัดทํา 1 ครั้งตอเดือนและไดจัดทํา

เปนเม็ดนูนขึ้นมาทําใหผิวไม มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด
ราบเรียบตองทําการตรวจสอบ ในหองอบสี ในหองอบสี
ทุกชิ้นและขัดซอมพนสีใหม 5 อากาศรอนจากหองเผาไหม 7 มีการทําความสะอาด 8 280 ทําความสะอาดหองเผาไหม ทําความสะอาดหองเผาไหม 5 3 4 60
ทําใหคุณภาพของชิ้นงานลดลง สกปรก 3 เดือน ครั้ง 1 ครั้งทุก 2  เดือน และจัดทํา 1 ครั้งตอเดือน และจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด
ในหองเผาไหม ในหองเผาไหม

สีเปนหลุม 5 อุณหภูมิหองอบสีสูงกวา 4 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 6 120 จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ 5 4 3 60
คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ หองอบสีและบันทึกผลชวง หองอบสีและบันทึกผลชวง

ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา กอนเริ่มการผลิตและทุก 2 กอนเริ่มการผลิตและทุก 2
เซ็นเซียส ชั่วโมง ติดปายแสดงคาไวที่ ชั่วโมง ติดปายแสดงคาไวที่

ตูควบคุมอุณหภูมิ ตูควบคุมอุณหภูมิ
สีไมแหง เสียเวลาในเคลื่อนยายชิ้นงาน 5 อุณหภูมิหองอบสีต่ํากวา 4 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 6 120 จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ 5 4 3 60



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ไปใสในภาชนะชั่วคราวเพื่อรอ คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ หองอบสีและบันทึกผล หองอบสีและบันทึกผล
ใหสีแหง ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต

เซ็นเซียส และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

6 ความเร็วของรอกโซลําเลียง 4 มีการตรวจสอบความเร็ว 3 72 ไมมี
สูงกวาคาที่กําหนด ของสายพานลําเลียง

ชวงเริ่มตนการทํางาน

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 5 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 5 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 3 75 ไมมี
ตรวจสอบคุณภาพ เปนรอยตามลักษณะของผิว ตรวจสอบชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
ชิ้นสวนขั้นสุดทาย ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 5 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 6 ตรวจสอบสภาพทั่วไปดวย 6 180 ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน 5 6 2 60
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะตรวจสอบชิ้นงาน สายตา ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง

ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน
สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต

ของเสียหลุดถึงมือ ลูกคาขาดความเชื่อมั่นเกี่ยวกับ 7 การคัดแยกชิ้นสวนดีและเสีย 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 84 ไมมี



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ลูกคา กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ไมเหมาะสม ทุกชิ้นดวยสายตา และมี
ของโรงงานและทําใหลูกคาไม การคัดแยกชิ้นงานเสีย
สามารถจัดเตรียมชิ้นงานเขา บรรจุลงกลองแลวเขียน
ไลนการประกอบไดทันเวลา ปายบงชี้ขอบกพรอง

7 ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ 7 พนักงานตัดสินใจตาม 7 343 จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ ไดจัดทํามาตรฐานการตรวจ 7 4 3 84
คุณภาพชิ้นงานพนสี คําแนะนําของหัวหนางาน ชิ้นงานตามขอกําหนดของ สอบชิ้นงานตามขอกําหนดของ

ที่มีประสบการณสูงกวา ลูกคาและนําไปอบรมพนักงาน ลูกคาและนําไปอบรมพนักงาน

7 พนักงานขาดประสบการณ 7 มีการอบรมพนักงาน 7 343 จัดอบรมพนักงานและประเมิน ไดจัดอบรมพนักงานและได 7 4 3 84
ในการตรวจสอบชิ้นงาน กอนการปฏิบัติงานจริง ความสามารถกอนสงเขา ทําการประเมินความสามารถ

โดยใหศึกษากับพนักงานเกา ปฏิบัติงานจริง กอนสงเขาปฏิบัติงานจริง
ที่มีประสบการณสูงกวา

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 5 พนักงานขาดความระมัดระวัง 4 มีการอบรมพนักงานให 4 80 ไมมี



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

บรรจุชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ในการบรรจุชิ้นงาน ระมัดระวังขณะปฏิบัติงาน
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข 5 ภาชนะบรรจุชิ้นงานไมสะอาด 4 มีการเปาลมทําความสะอาด 4 80 ไมมี
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ และตรวจสอบดวยสายตา
สินคาเมื่อตรวจพบ ทุกครั้งกอนนํามาบรรจุ

ชิ้นงาน
จํานวนชิ้นงาน กระบวนการประกอบขั้นตอไป 7 ความผิดพลาดของพนักงาน 4 มีการตรวจสอบที่ภาชนะ 3 84 ไมมี
ไมถูกตอง ไมสามารถประกอบได ขณะบรรจุชิ้นงาน บรรจุชิ้นงานดวยสายตา

ทุกชิ้นกอนทําการจัดสง
จัดสงชิ้นงานผิด กระบวนการประกอบขั้นตอไป 7 ติดหมายเลขชิ้นงานผิดพลาด 4 มีการตรวจชิ้นงาน 3 84 ไมมี
ประเภทใหลูกคา ไมสามารถประกอบได ที่ภาชนะบรรจุ ตามหมายเลขที่กําหนด

ไวขางภาชนะบรรจุ
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5.2 การประเมินผลหลังการปรับปรุงแกไข

การประเมินผลหลังการปรับปรุงแกไข จะใชกระบวนการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสีย
และคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN) มาทําการประเมินผลหลังทําการปรับปรุงแกไข โดยมี           
รายละเอียดดังนี้

(1) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิต ที่เกิดจากกระบวนการพนสี   
ช้ินสวนพลาสติก

(2) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาที่เกิดจากลูกคาสงคืน
(3) การวิเคราะหคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)

5.2.1 การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตที่เกิดจากกระบวน
การพนสีชิ้นสวนพลาสติก

เนื่องจากของเสียที่เกิดจากกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกที่ไดนําเสนอขอมูล     
ตั้งแตตนมีระยะเวลาในการเก็บขอมูลที่ไมเทากัน ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสีย
เทียบยอดการผลิต เปนตัวเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง ดังแสดงใหเห็นในตาราง
ที่ 5.4

ตารางที่5.4   การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตที่เกิดจากกระบวน
การพนสีชิ้นสวนพลาสติกกอนและหลังการปรับปรุง

เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิต
ชนิดของเสีย กอน หลัง ผล
สีบาง 0.70 0.55 -0.15
สีไหลยอย 1.60 0.88 -0.72
สีเปนเม็ด 9.72 6.09 -3.63
สีเปนหลุม 1.27 0.60 -0.67
สีเปนขนผา 2.08 0.69 -1.39
ผิวเปนรอย 1.00 0.56 -0.44
ยอดรวมของเสีย 16.37 9.37 -7.00
ยอดการผลิตทั้งหมด 227,189 32,762

 หมายเหตุ ตัวเลขที่ติดลบแสดงวามีเปอรเซ็นตของเสียจากยอดการผลิตลดลง
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จากตารางที่5.4 จะเห็นไดวา หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงพนสี
ตัวอยาง ทําใหเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตทั้งหมด ลดลง 7.00 เปอรเซ็นต

5.2.2 การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาที่เกิดจากลูกคา
สงคืน

เนื่องจากของเสียที่เกิดจากลูกคาสงคืนที่ไดนําเสนอขอมูลต้ังแตตน มีระยะเวลา
ในการเก็บขอมูลที่ไมเทากัน ทําใหจําเปนตองใชตัวเลขเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา 
เปนตัวเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง ดังแสดงใหเห็นในตารางที่5.5

ตารางที่5.5   การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา
ที่เกิดจากลูกคาสงคืนกอนและหลังการปรับปรุง

เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา
ชนิดของเสีย กอน หลัง ผล
สีบาง 0.15 0.14 -0.01
สีไหลยอย 0.13 0.12 -0.01
สีเปนเม็ด 0.58 0.35 -0.23
สีเปนหลุม 0.24 0.23 -0.01
สีเปนขนผา 0.35 0.15 -0.20
ผิวเปนรอย 0.08 0.07 -0.01
ยอดรวมของเสีย 1.52 1.10 -0.42
ยอดสงใหลูกคา 226,664 32,592

 หมายเหตุ ตัวเลขที่ติดลบแสดงวา มีเปอรเซ็นตของเสียจากยอดการผลิตลดลง

จากตารางที่5.5 จะเห็นไดวา หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของทาง
โรงพนสีตัวอยาง ทําใหเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาทั้งหมด ลดลง 0.42 เปอรเซ็นต
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5.2.3 การวิเคราะหคา ดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)

หลังจากที่ไดทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ
สําหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis หรือ PFMEA) ในแตละ
กระบวนการผลิต และไดทําการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตที่มีขอบกพรอง ที่มีคา RPN      
มากกวา 100 ตามที่ไดเสนอแนะแนวทางแกไขปรับปรุงแลวนั้น จากนั้นทําการเปรียบเทียบสภาพ
กอนและหลงัการดําเนินการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชการเปรียบเทียบคา RPN กอน
และหลังการปรับปรุง เปนตัวเปรียบเทียบดัง แสดงใหเห็นในตารางที่ 5.6 การวิเคราะหคา RPN 
กอนและหลังการปรับปรุง จากตารางที่ 5.6 สามารถสรุปไดวา คาคะแนนดัชนีความเสี่ยงชี้นํา 
(RPN) ลดลง 20.00% ถึง 78.57 % จากคา RPN ของกระบวนการผลิตกอนทําการแกไข
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ตารางที่ 5.6 การวิเคราะหคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง
สาเหตุ/กลไกของกระบวนการ ลักษณะ

ขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง
RPN
(เกา)

RPN
(ใหม)

%RPN
ลดลง

กระบวนการ
ตรวจรับวัตถุดิบ

ชนิดของวัตถุดิบไมถูก
ตองตามขอกําหนด

ไมมีการตรวจรับวัตถุดิบเปรียบเทียบกับ
เอกสารใบสั่งซื้อ

84

และชิ้นงาน จํานวนของวัตถุดิบไม
ถูกตองตามขอกําหนด

ความผิดพลาดจากการตรวจรับ
สินคาของพนักงาน

60

ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ
ชํารุดเสียหาย

ออกแบบภาชนะบรรจุวัตถุดิบไมเหมาะสม 72

ความผิดจากการขนสงและเคลื่อนยายจาก
รถบรรทุกสินคาเขาจัดเก็บในคลังสินคา

72

ผิวชิ้นงานเปนรอย ภาชนะบรรจุชิ้นงานหมดสภาพการใชงาน 84
ความผิดจากการขนสงและเคลื่อนยายชิ้น
งานจากรถเข็นไปยังสถานที่ปฏิบัติงาน

84

ชิ้นงานมีฝุนจับตามผิว
ดานนอกและใน

การจัดเก็บชิ้นงานไวเปนเวลานาน 84

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 210 84 60.00%
เตรียมผิวชิ้นงาน ชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงานขณะขัดแตง

ชิ้นงาน
168 63 62.50%

ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะปฏิบัติงาน 168 84 50.00%
สีไหลยอย ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 120 96 20.00%

กระบวนการลาง
ทําความ

สีเปนหลุม ลางทําความสะอาดคราบน้ําและน้ํามันบน
ผิวชิ้นงานออกไมหมด

84

สะอาดชิ้นงาน
ดวยน้ํายา

คราบเหงื่อจากพนักงานที่ไมสวมใส
ถุงมือยาง

140 84 40.00%

ไอพีเอ ผิวชิ้นงานเปนรอย ผาทําความสะอาดสกปรก 140 112 20.00%
ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะปฏิบัติงาน 168 84 50.00%

สีหลุดลอน ลางทําความสะอาดคราบน้ําและน้ํามันบน
ผิวชิ้นงานออกไมหมด

96
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ตารางที่ 5.6 การวิเคราะหคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง (ตอ)

กระบวนการ
ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุ/กลไกของ

RPN
(เกา)

RPN
(ใหม)

%RPN
ลดลง

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย ชิ้นงานชนกับจ๊ิกขณะแขวนชิ้นงาน 84
แขวนอุปกรณ ชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะแขวนชิ้นงาน 210 70 66.67%
และชิ้นงาน ชิ้นงานชนกับแฮงคเกอรขณะลําเลียงเขา

หองพนสี
84

กระบวนการ สีเปนเม็ด ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด 140 84 40.00%
เปาลมทําความ เปาลมบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุด 175 84 52.00%
สะอาดอุปกรณ
และชิ้นงาน

เม็ดฝุนจากการขัดผิวชิ้นงานเกาะจับตาม
ผิวชิ้นงานและอุปกรณหลังจากเปาลมแลว

378 84 77.78%

ปนเปาลมไฟฟาสถิตยไมทํางาน 84
ผิวชิ้นงานเปนรอย ชิ้นงานชนกับจ๊ิกขณะเปาลมทําความ

สะอาด
84

ชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะทําการเปาลม
ทําความสะอาด

140 84 40.00%

กระบวนการ สีเปนเม็ด เม็ดฝุนผสมอยูในสี 252 84 66.67%
พนสีรองพื้น ถังสีและสายสีไมสะอาด 210 84 60.00%
(Primer Coat) ปนพนสีไมสะอาด 84

หองผสมสีไมสะอาด 294 84 71.43%
สีหมดอายุการใชงาน 84
ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 210 84 60.00%
หองพนสีไมสะอาด 245 84 65.71%
จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 343 84 75.51%
รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 343 84 75.51%

สีไหลยอย พนสีหนากวาคาที่กําหนด 168 112 33.33%
ความหนืดของสีหลังผสมนอยกวาคาที่
กําหนด

252 84 66.67%

ปรับตั้งความดันลมที่แอรเร็กคูเรเตอรต่ํา
กวาคาที่กําหนด

175 84 52.00%
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ตารางที่ 5.6 การวิเคราะหคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง (ตอ)

กระบวนการ
ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุ/กลไกของ

RPN
(เกา)

RPN
(ใหม)

%RPN
ลดลง

อุณหภูมิหองพนสีต่ํากวาคาที่กําหนด 175 84 52.00%
ระยะหางระหวางปนพนสีกับช้ินงานนอย
กวาคาที่กําหนด

175 84 52.00%

ความเร็วในการเดินปนพนสีชากวาคาที่
กําหนด

175 84 52.00%

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 175 84 52.00%
สีบาง ความหนืดของสีหลังผสมสูงกวาคาที่

กําหนด
252 84 66.67%

ปรับตั้งความดันลมที่แอรเร็กคูเรเตอรสูง
กวาคาที่กําหนด

175 84 52.00%

ปนพนสีอุดตัน 98
พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณชิ้นงานที่กําหนด 175 84 52.00%
ระยะหางระหวางปนพนสีกับช้ินงานสูงกวา
คาที่กําหนด

175 84 52.00%

ความเร็วในการเดินปนพนสีเร็วกวาคาที่
กําหนด

175 84 52.00%

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 175 84 52.00%
กระบวนการ สีเปนเม็ด เม็ดฝุนผสมอยูในสี 216 72 66.67%
พนสีชั้นนอก ถังสีและสายสีไมสะอาด 180 72 60.00%
(Top Coat) ปนพนสีไมสะอาด 72

หองผสมสีไมสะอาด 252 72 71.43%
สีหมดอายุการใชงาน 72
ลมจากแหลงจายไมสะอาด 180 72 60.00%
หองพนสีไมสะอาด 210 72 65.71%
จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 294 72 75.51%
รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 294 72 75.51%

สีเปนขนผา สีหมดอายุการใชงาน 72
เนื้อสีที่ผสมแลวไมเปนเนื้อเดียวกัน 150 96 36.00%
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ตารางที่ 5.6 การวิเคราะหคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง (ตอ)

กระบวนการ
ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุ/กลไกของ

RPN
(เกา)

RPN
(ใหม)

%RPN
ลดลง

สีไหลยอย พนสีหนากวาคาที่กําหนด 144 96 33.33%
ความหนืดของสีหลังผสมนอยกวาคาที่
กําหนด

216 72 66.67%

ปรับตั้งความดันลมที่แอรเร็กคูเรเตอรต่ํา
กวาคาที่กําหนด

150 72 52.00%

อุณหภูมิหองพนสีต่ํากวาคาที่กําหนด 150 72 52.00%
ระยะหางระหวางปนพนสีกับช้ินงานนอย
กวาคาที่กําหนด

150 72 52.00%

ความเร็วในการเดินปนพนสีชากวาคาที่
กําหนด

150 72 52.00%

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 150 72 52.00%
สีเปนหลุม ละอองน้ําจากมานน้ําในหองพนสีกระเด็น

ตกลงบนผิวชิ้นงาน
120 72 40.00%

ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสีต่ํากวาคาที่
กําหนด

96

อุณหภูมิหองพนสีสูงกวาคาที่กําหนด 120 72 40.00%
สีบาง ความหนืดของสีหลังผสมแลวสูงกวาคาที่

กําหนด
216 72 66.67%

ปรับตั้งความดันลมที่แอรเร็กคูเรเตอรสูง
กวาคาที่กําหนด

150 72 52.00%

หัวปนพนสีอุดตัน 84
พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณชิ้นงานตามที่
กําหนด

150 72 52.00%

ความเร็วในการเดินปนพนสีเร็วกวาคาที่
กําหนด

150 72 52.00%

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 150 72 52.00%
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ตารางที่ 5.6 การวิเคราะหคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง (ตอ)

กระบวนการ
ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุ/กลไกของ

RPN
(เกา)

RPN
(ใหม)

%RPN
ลดลง

กระบวนการ สีเปนเม็ด เม็ดฝุนผสมอยูในเนื้อสี 180 60 66.67%
พนสีเคลือบเงา ถังสีและสายสีไมสะอาด 150 60 60.00%
(Primer Coat) ปนพนสีไมสะอาด 60

หองผสมสีไมสะอาด 210 60 71.43%
สีหมดอายุการใชงาน 60
ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 150 60 60.00%
หองพนสีไมสะอาด 175 60 65.71%
จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 245 60 75.51%
รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 245 60 75.51%

สีไหลยอย พนสีหนากวาคาที่กําหนด 120 80 33.33%
ความหนืดของสีหลังผสมนอยกวาคาที่
กําหนด

180 60 66.67%

ปรับตั้งความดันลมที่แอรเร็กคูเรเตอรต่ํา
กวาคาที่กําหนด

125 60 52.00%

อุณหภูมิหองพนสีต่ํากวาคาที่กําหนด 125 60 52.00%
ระยะหางระหวางปนพนสีกับช้ินงานนอย
กวาคาที่กําหนด

125 60 52.00%

ความเร็วในการเดินปนพนสีชากวาคาที่
กําหนด

125 60 52.00%

ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 125 60 52.00%
สีเปนหลุม ละอองน้ําจากมานน้ําในหองพนสีกระเด็น

ตกลงบนผิวชิ้นงาน
100 60 40.00%

ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสีต่ํากวาคาที่
กําหนด

80

อุณหภูมิหองพนสีสูงกวาคาที่กําหนด 100 60 40.00%
สีบาง ความหนืดของสีหลังผสมแลวสูงกวาคาที่

กําหนด
180 60 66.67%
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ตารางที่ 5.6 การวิเคราะหคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง (ตอ)

กระบวนการ
ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุ/กลไกของ

RPN
(เกา)

RPN
(ใหม)

%RPN
ลดลง

ปรับตั้งความดันลมที่แอรเร็กคูเรเตอรสูง
กวาคาที่กําหนด

125 60 52.00%

ปนพนสีอุดตัน 70
พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณชิ้นงานที่กําหนด 125 60 52.00%
ระยะหางระหวางปนพนสีกับช้ินงานมาก
กวาคาที่กําหนด

125 60 52.00%

ความเร็วในการเดินปนพนสี 125 60 52.00%
เร็วกวาคาที่กําหนด
ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 125 60 52.00%

กระบวนการ สีเปนเม็ด หองอบสีไมสะอาด 280 60 78.57%
อบช้ินงาน อากาศรอนจากหองเผาไหมสกปรก 280 60 78.57%

สีเปนหลุม อุณหภูมิหองอบสีสูงกวาคาที่กําหนด 120 60 50.00%
สีไมแหง อุณหภูมิหองอบสีต่ํากวาคาที่กําหนด 120 60 50.00%

ความเร็วของรอกโซลําเลียงสูงกวาคาที่
กําหนด

72

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย ชิ้นงานชนกับจ๊ิกขณะตรวจสอบชิ้นงาน 75
ตรวจสอบ ชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะตรวจสอบชิ้นงาน 180 60 66.67%
คุณภาพชิ้นสวน ของเสียหลุดถึงมือ การคัดแยกชิ้นสวนดีและเสียไมเหมาะสม 84
ขั้นสุดทาย ลูกคา ขาดมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ้น

งานพนสี
343 84 75.51%

พนักงานขาดประสบการณใน
การตรวจสอบชิ้นงาน

343 84 75.51%

กระบวนการบรรจุ
ชิ้นงาน

ผิวชิ้นงานเปนรอย พนักงานขาดความระมัดระวังในการบรรจุ
ชิ้นงาน

80

ภาชนะบรรจุชิ้นงานไมสะอาด 80
จํานวนชิ้นงานไมถูก
ตอง

ความผิดพลาดของพนักงานขณะบรรจุชิ้น
งาน

84

จัดสงชิ้นงานผิด
ประเภทใหลูกคา

ติดหมายเลขชิ้นงานผิดพลาดที่ภาชนะ
บรรจุ

84



บทที่ 6

สรุปผลการวิจัย ปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะ

6.1 สรุปผลการวิจัย

การวิจัยครั้งนี้ไดทําการมุงเนนทางดานการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติกสําหรับอุตสาหกรรมรถยนต อันเปนกระบวนการผลิตหลักของทางโรงงานตัวอยางที่ผูวิจัย
ไดทําการวิจัยเปนกรณีศึกษา กระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกสําหรับอุตสาหกรรมรถยนตเปน
กระบวนการผลิตที่ประกอบดวย 11 ข้ันตอนดวยกัน โดยเริ่มจาก กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน
กอนนําเขาผลิต กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงาน กระบวนการทําความสะอาดดวยน้ํายาไอพีเอ 
กระบวนการแขวนชิ้นงานบนแฮงคเกอร กระบวนการเปาลมทําความสะอาดชิ้นงาน กระบวน   
การพนสีรองพื้น กระบวนการพนสีชั้นนอก กระบวนการพนสีเคลือบเงา กระบวนการอบชิ้นงาน 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพผิวชิ้นงาน และกระบวนการบรรจุกอนการสงมอบ จากการศึกษา
ถึงสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสีของทางโรงงานตัวอยาง พบวาปญหา ๆ หลักที่     
สงผลกระทบตอคุณภาพของชิ้นงาน ที่ตองรีบดําเนินการปรับปรุงคุณภาพใหไดมาตรฐานตาม   
ขอกําหนดของลูกคา ซึ่งไดเสนอแนวทางสําหรับการปรับปรุงแกไขทางดานคุณภาพสําหรับ
กระบวนการพนสีของโรงงานตัวอยาง โดยมีรายละเอียดดังตารางที่ 6.1

หลังจากที่ไดดําเนินการแกไขเพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้นใหนอยลงหลังจากทําการปรับปรุง 
คุณภาพในกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกตามแนวทางขอเสนอแนะดังกลาวขางตน ใหกับทาง
โรงงานตัวอยาง ผลลัพธที่ไดรับจากการปรับปรุงคุณภาพสามารถสรุปไดดังนี้ เปอรเซ็นตของเสีย
เทียบยอดการผลิต ลดลงจาก 16.37% เหลือ 9.37%(ลดลง 7%) สําหรับปญหาของเสียที่ลูกคา  
สงคืนมีเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา ลดลงจาก 1.52% เหลือ 1.10% (ลดลง 0.42%) 
และ มีแนวโนมในการลดลงอยางตอเนื่อง สําหรบัคาคะแนนดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(RPN)พบวาลดลง
20.00%-78.57% จากคา RPN ของกระบวนการผลิตกอนการแกไข
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ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาหลัก ๆ ที่ไดทําการปรับปรุงแกไขในกระบวนการพนสีของโรงงานตัวอยาง
ลักษณะปญหา สาเหตุ ปฏิบัติการแกไข
ผิวชิ้นงานเปน
รอยขีดขวน

• ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเหมาะสม • จัดทํามาตรฐานการทํางานเกี่ยว
กับการขัดแตงผิวชื้นงาน

• ฝกอบรมพนักงานและทําการ
ประเมินผลและบันทึกความ
สามารถ

• ชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงาน • ไดทําการจัดทํากลองใสชิ้นงานที่
ตกจากโตะทํางานไวขางไลน
การผลิตและทําการคัดแยกชิ้นงาน
ลงในกลอง

• ชิ้นงานสัมผัสกับพื้นโตะขณะ
ปฏิบัติงาน

• ปรับปรุงโตะปฏิบัติงานใหปองกัน
รอยขีดขวนได

สีเปนเม็ด • ไมมีการตรวจสอบและปรับตั้ง
ความดันลมที่ใชสําหรับทําความ
สะอาด(คามาตรฐาน: 5-7 กก.
แรงตอตารางเซ็นติเมตร)

• จัดทําใบตรวจสอบความดันลม
และทําการตรวจสอบความดันลม
กอนและระหวางทําการผลิต

• ทําเครื่องหมายแสดงที่หนาปทม
เกจวัดความดันลม(สะดวกสําหรับ
การตรวจ)

• พนักงานเปาลมทําความสะอาด
ชิ้นงานไมทั่วทุกจุด

• อบรมพนักงานเกี่ยวกับการทํางาน 
และทําการประเมินผลและบันทึก  
ความสามารถ

• กระบวนการเตรียมผิวชิ้นงานอยู
ใกลกระบวนการเปาลมทําความ
สะอาด

• ทางโรงงานไดทําการยายกระบวน
การเตรียมผิวชิ้นงานออกภายนอก
โรงงาน

• มีเม็ดฝุนผสมอยูในสีขณะผสมสี • ไดจัดทําฝาปดภาชนะบรรจุสีหลัง
ทําการกรองสีแลว

• ถังสีและสายสีไมสะอาด • เปลี่ยนสถานที่จัดเก็บถังสีและสาย
สีจากเดิมเก็บไวในหนาหองผสมสี
ยายไปจัดเก็บในหองพนสีแทน
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ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาหลัก ๆ ที่ไดทําการปรับปรุงแกไขในกระบวนการพนสีของโรงงานตัวอยาง
(ตอ)

ลักษณะปญหา สาเหตุ ปฏิบัติการแกไข
สีเปนเม็ด • หองผสมสีไมสะอาด

• ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด
• หองพนสีไมสะอาด
• หองอบสีไมสะอาด
• หองเผาไหมไมสะอาด
• อุปกรณแขวนชิ้นงานไมสะอาด
• รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด
•  ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ  

คุณภาพชิ้นงานพนสี
• พนักงานขาดประสบการณใน

กา รตรวจสอบคุณภาพของ  
ชิ้นงานพนสี

• จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษา
ความสะอาดในกระบวนการพนสี

•  จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ  
คุณภาพชิ้ น งานพนสีมาใช ใน
กระบวนการพนสี

•  จัดการฝกอบรมพนักงานใหมี
ความรูและทักษะในการปฏิบัติงาน
และการจัดทําการประเมินผล

• นํามาตรฐานที่ไดไปใชงานจริงใน
กระบวนการพนสี

• ปรับปรุงแกไขจุดบกพรองแลวนํา
ไปปฏิบัติใหม

สีเปนขนผา •  เ นื้ อ สีที่ ผสมแล ว ไม เป น เนื้ อ  
เดียวกัน (เวลาในการปนเดิม 20 
นาที )

• เพิ่มเวลาในการปนสีเปน 30 นาที
และจัดทําใบบันทึกเวลาการปนสี
และนําไปอบรมพนักงานและนําไป
ใชงานจริง

6.2 ปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะ

6.2.1 ปญหาและอุปสรรค

ในระหวางดําเนินการศึกษาเพื่อแกไขปญหา ในกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติกของทางโรงงานตัวอยาง เพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพใหเหมาะสม พบวาปญหาและ
อุปสรรคที่เกิดขึ้นในการแกไขปญหาในครั้งนี้ มีรายละเอียดดังตอไปนี้

(1)  การเก็บขอมูลเกี่ยวกับปญหาของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของ     
ทางโรงงานตัวอยาง เพื่อนํามารวบรวมเปนขอมูลพื้นฐานในการแกไขปญหา และประเมินผล
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เปรียบเทียบ   หลังจากไดทําการแกไข ตองใชระยะเวลาในการจัดเก็บและรวบรวมขอมูลเปนเวลา
นาน เนื่องจากขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นไมมีการจัดเก็บในสถานที่จัดเก็บเดียวกัน นอกจากนี้ขอมูล
ของเสียที่เกิดขึ้นบางวันไมมีการจดบันทึกทําใหตองละเวนขอมูลในสวนนี้ในการจัดเก็บขอมูลเพื่อ
ทําการวิเคราะห

(2) ในระหวางการดําเนินการแกไขปญหา เพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการผลิต พบวาขาดการจดบันทึกปญหาที่เกิดขึ้น ทําใหไมมีหลักฐานหรือขอมูลของ
ลักษณะของปญหาเพื่อนําไปใชในการวิเคราะหหาสาเหตุที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองและรวดเร็ว    
ทําใหการแกไขปญหาเกิดความลาชาไมเปนไปตามแผนที่ไดวางไว นอกจากนี้ยังพบวาปญหาที่
เกิดขึ้นมักจะเปนปญหาที่ซ้ํา ๆ เนื่องจากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาไมถูกตอง

(3) เนื่องจากสภาพเศรษฐกิจที่ตกต่ําในปจจุบัน สงผลใหทางโรงงานตองทํา    
การควบคุมตนทุนการผลิตใหต่ําที่สุดเพื่อแขงขันกับผูผลิตภายนอก ทําใหการของบประมาณ
สําหรับการสั่งซื้ออุปกรณ และเครื่องมือที่จําเปนมาใชในการแกไขปญหามีความลาชามาก เนื่อง
จากการสั่งซื้อ แตละครั้งตองผานกระบวนการตรวจสอบหลายขั้นตอน และตองไดรับความเห็น
ชอบจากผูจัดการโรงงานและผูบริหารระดับสูง ทําใหตองรออุปกรณและเครื่องมือเปนเวลานาน  
สงผลใหเกิดความลาชาในการดําเนินการแกไขปญหาและไมสามารถแกไขปญหาไดทันเวลา

 (4) การฝกอบรมพนักงาน เกี่ยวกับการใชงานของมาตรฐานการทํางาน ที่ได     
จัดทําขึ้นใหมเพียงครั้งเดียว พบวาพนักงานไมสามารถปฏิบัติงานตามขั้นตอนในมาตรฐาน      
การทํางานไดอยางถูกตองทุกขั้นตอน หลังจากที่ไดนํามาตรฐานใหมมาใชงานจริง ดังนั้นจึงตอง
ดําเนินการจัดใหมี การฝกอบรมใหมใหกับพนักงาน จนกวาพนักงานจะสามารถปฏิบัตงิานไดดวย
ตัวเอง ทําใหตองใชระยะเวลาในการแกไขปญหามากขึ้นกวาแผนที่ไดวางไวลวงหนา

(5) การขาดการประสานงานรวมมือ และการทํางานเปนทีมภายในองคกร     
เนื่องจากพนักงานมีการศึกษาอยูในระดับตํ่าและขาดความรู ทําใหการแกไขปญหาทั้งปญหาเล็ก
และปญหาใหญมีความลาชา เนื่องจากผูรับผิดชอบในการแกไขปญหาไมเขาใจหนาที่ความรับ  
ผิดชอบของตัวเอง ทําใหทุกครั้งที่เกิดปญหาในกระบวนการผลิต ตองใหผูบริหารระดับสูงหรือ      
ผูจัดการโรงงานลงมาชวยแกไขปญหาจึงจะสามารถดําเนินการแกไขปญหาได
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(6) การประชุมเพื่อติดตามและสรุปการแกไขปญหา ตองใชระยะเวลาใน        
การประชุมเปนเวลานาน และมีความลาชากวาแผนที่ถูกกําหนดไวลวงหนา เนื่องจากผูรับผิดชอบ
โดยตรงขาดการประชุม และไมมีการมอบหมายงานที่ตัวเองรับผิดชอบใหกับบุคคลอื่นเขามา
ประชุมแทน เพื่อช้ีแจงความกาวหนาในการแกไขปญหาที่ผานมา นอกจากนี้ผูรับผิดชอบบุคคลอื่น
ที่เขาประชุม ก็ไมมีการเตรียมความพรอมของขอมูลที่นํามาใชในการชี้แจงการแกไขปญหาของ   
ตัวเอง ทําใหตองทําการสอบถามวิธีการแกไขปญหาในที่ประชุม

(7)  การแกไขนิสัยการทํางานของผูบริหารในองคกรของโรงงานตัวอยาง ที่ไดทํา
การศึกษา ซึ่งมีลักษณะนิสัยการทํางานโดยอาศัยความรูสึก และประสบการณที่สะสมมาในอดีต
ของตัวเองมาทําการแกไขและตัดสินปญหาที่เกิดขึ้น ทําใหขาดการตัดสินใจรวมกันในการแกไข
ปญหาของพนักงาน นอกจากนี้ผูบริหารของโรงงานตัวอยาง ยังขาดนิสัยการวางแผนการทํางาน 
ทําใหการแกไขลักษณะนิสัยดังกลาวของผูบริหาร ไมสามารถแกไขไดในระยะเวลาอันสั้น ดังนั้น
ทางองคกรของโรงงานตัวอยางตองใชระยะเวลานานในการแกไข

6.2.2 ขอเสนอแนะ

จากการทําวิจัยในโรงงานตัวอยางเพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวน
การพนสีชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต พบวามีปญหาบางประการที่ควรทําการเสนอ
แนะตอทางโรงงานเพื่อทําการปรับปรุงแกไขใหดียิ่งขึ้น โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้

(1) ในอดีตที่ผานมาผูบริหารของทางโรงงานตัวอยาง จะคํานึงถึงแตเฉพาะผล
ผลิตและ เปาหมายการผลิตเปนสิ่งสําคัญ ทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑที่ไดไมเปนไปตาม     
ความตองการของลูกคา และในบางครั้งเมื่อลูกคามีสินคาใหมใหทําการผลิตทางโรงงานตัวอยาง
มักจะถูกปฎิเสธขอเสนอ เพื่อทําการผลิตสินคาใหกับลูกคา เนื่องจากคุณภาพสินคาของทาง      
โรงงานในอดีตที่ผานมาไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคากําหนด ดังนั้นผูบริหารของโรงงานตัวอยาง 
ควรใหระดับความสําคัญเกี่ยวกับการควบคุมและการปรับปรุงคุณภาพควบคูกันไปดวย เพราะถา
หากเกิดปญหาเรื่องคุณภาพเพิ่มข้ึน ปริมาณและผลผลิตก็จะไมสามารถบรรลุตามเปาหมายที่ได
วางไว

(2) ทางโรงงานตัวอยางควรปรับปรุงสภาพแวดลอมการทํางานของพนักงานให
เหมาะสมยิ่งขึ้น เนื่องจากการทํางานเกี่ยวกับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก พนกังานตอง
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สัมผัสกับสารเคมี ละอองสี และวัสดุไวไฟ ซึ่งสารเคมีเหลานี้เมื่อสูดดมหรือสัมผัสเขาสูรางกายเปน
เวลานาน อาจกอใหเกิดอาการเจ็บปวยตอพนักงานได หากทางโรงงานไมมีมาตรการปองกัน  
อยางเขมงวดและถูกตอง นอกจากนี้แลวกระบวนการพนสียังสงผลกระทบและทําลายตอ      
สภาพแวดลอม อันเกิดจากละอองสีและสารเคมีที่ใชงานแลวจากกระบวนการผลิต และทํา       
การกําจัด สารพิษออกไมหมดจําเปนตองปลอยออกสูสภาพแวดลอมภายนอกโรงงาน เชน ละออง
สีถูกดูดปลอยทิ้งทางอากาศ สารเคมีจําพวกทินเนอรถูกปลอยทิ้งตามคลองระบายน้ํา เปนตน     
ดังนั้นทางโรงงานตัวอยางควรเริ่มดําเนินการศึกษาและหาแนวทางการปองกันเพิ่มเติมดวย

(3) เนื่องจากอุปกรณและเครื่องจักรที่ใชในการผลิตของทางโรงงานตัวอยางมีอายุ        
การใชงานมาแลวเปนเวลาคอนขางนาน ดังนั้นทางโรงงานควรทําการวางแผนการซอมบํารุง     
เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร ใหอยูในสภาพที่สามารถพรอมใชงานไดอยู
สม่ําเสมอตลอดเวลา ซึ่งจะชวยลดความแปรปรวนทางดานคุณภาพลงได

(4) จากปริมาณการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้นอยางตอเนื่อง ทางโรงงานตัวอยางควรปรับ
เปลี่ยนวิธีการวางแผนสําหรับการทําความสะอาดอุปกรณเครื่องจักรใหมีความสอดคลองกับ
ปริมาณ การผลิตโดยจัดใหมีความถี่ในการทําความสะอาดเพิ่มมากขึ้นดวย เนื่องจากกระบวน  
การพนสีชิ้นสวนพลาสติก เปนกระบวนการที่ตองการความสะอาดในการปฏิบัติงานมากกวา
กระบวนการผลิตอื่น อีกทั้งตัวพนักงานเองและผูที่เกี่ยวของตองชวยกันปองกันละอองฝุน จากภาย
นอกโรงงานผานเขาสูกระบวนการพนสีอยางจริงจัง ซึ่งเปนวิธีการที่สามารถชวยลดลักษณะ             
ขอบกพรองของปญหาที่จะเกิดขึ้นกับฟลมสีของชิ้นงานที่ผานการพนสีลงไดอีกวิธีการหนึ่งดวย

(5) สําหรับการปรับปรุงคุณภาพของโรงงานตัวอยาง ควรจัดใหมีการอบรมให
ความรู    และความเขาใจรวมกัน เกี่ยวกับหลักการปรับปรุงคุณภาพ  เทคนิคการปรับปรุงคุณภาพ 
รวมถึงความรูความเขาใจเกี่ยวกับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกแกพนักงาน ซึ่งเปนการสง
เสริมใหพนักงานเกิดความรูความสามารถเพิ่มข้ึน นอกจากนี้ยังเปนการชวยยกระดับความรู  
ความสามารถของตนเองใหสูงขึ้น ทําใหเกิดความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตอยางดีอีกดวย

(6) ทางโรงงานควรสงเสริมใหพนักงานไดรวมกันทํากิจกรรมที่จะชวยเสริมในดาน
คุณภาพ การเพิ่มผลผลิตเพิ่มเติมเชน กิจกรรม QCC  กิจกรรม 5ส และ กิจกรรม KAIZEN เปนตน
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(7) ผูบริหารของโรงงานตัวอยางควรกําหนดนโยบายในเรื่องคุณภาพอยางชัดเจน  
เพื่อให ผูปฏิบัติสามารถนําเอานโยบายดังกลาวไปดําเนินการใชงานใหสําเร็จตามวัตถุประสงค  
อีกทั้ง  ควรมีการติดตามผลที่ไดดําเนินการอยางตอเนื่องดวย

8) ผูบริหารในโรงงานตัวอยางควรจัดทํากิจกรรม หรือการอบรมในเรื่องเกี่ยวกับ
จิตสํานึกในการทํางานใหแกพนักงานเพื่อเปนการสรางนิสัยและจิตสํานึกที่ดีใหเกิดแกพนักงาน 
รวมทั้งในสวนที่เกี่ยวกับการผลิตโดยตรง และสวนที่สนับสนุนการผลิตเพื่อใหเกิดความสอดคลอง            
และสนับสนุนซึ่งกันและกันในกระบวนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ

(9) รูปแบบวิธีการที่ผูวิจัยไดนําเสนอนี้ ทางโรงงานตัวอยางสามารถนําแนวทางไป
ใชเพื่อปรับปรุงมาตรฐานตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของหรือคลายคลึงกัน 
อยางเปนระบบทั้งในเรื่องที่เกี่ยวกับกระบวนการผลิต และการวางแผนการบํารุงรักษา เปนตน

(10) ผลของการควบคุมการตรวจสอบและขอมูลที่เกี่ยวของกับปญหาทางดาน
กระบวนการผลิตที่ เกิดขึ้นในโรงงาน ผูบริหารควรใหพนักงานมีสวนรวมในการไดรับรูถึง             
ขอบกพรองพรองที่เกิดขึ้นเพื่อจะไดชวยกันวางแผน ดําเนินการแกไข ตรวจสอบ และติดตาม

(11) เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure 
Mode and Effects Analysis: FMEA) เปนเครื่องมือที่ใชสําหรับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
ที่คาดวาจะเกิดขึ้นแลวทําการหาวิธีการปองกันไวลวงหนา ซึ่งวิธีการดังกลาวนี้เหมาะสําหรับใช
วิเคราะหเกี่ยวกับช้ินสวนที่ตองการความปลอดภัยสูงในการนําไปใชงาน โดยเฉพาะชิ้นสวนที่ใช
ประกอบในรถยนต เชน ชิ้นสวนยอยของระบบเบรก (ขาเหยียบเบรก หมอลมเบรก ผาเบรก          
ทอน้ํามันเบรก)  ชิ้นสวนเข็มขัดนิรภัย ชิ้นสวนถุงลมนิรภัย ชิ้นสวนเพลาขับ และชิ้นสวนถังน้ํามัน 
เปนตน
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ภาคผนวก



รูปที่ ก-1 ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิตกอนการปรับปรุง ของฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต (Side Door Mirror)

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 43 0.69 72 0.45 72 0.38 0 0.00 0 0.00 102 0.43 157 0.67 71 0.30 67 0.35 37 0.15 37 0.77 0 0.00 658 0.32
2.สีไหลยอย 0 0.00 120 0.74 0 0.00 3 0.02 3 0.01 300 1.27 81 0.35 27 0.11 35 0.18 30 0.12 56 1.16 89 1.31 744 0.36
3.สีเปนเม็ด 946 15.22 741 4.58 1,053 5.60 494 3.17 1,211 5.43 914 3.87 1,100 4.71 940 3.94 1,012 5.31 441 1.81 473 9.81 356 5.24 9,681 4.72
4.สีเปนหลุม 42 0.68 100 0.62 25 0.13 71 0.46 2 0.01 27 0.11 0 0.00 106 0.44 50 0.26 23 0.09 28 0.58 84 1.24 558 0.27
5.เปนขนผา 356 5.73 204 1.26 217 1.15 174 1.12 204 0.91 360 1.53 132 0.57 40 0.17 146 0.77 102 0.42 37 0.77 38 0.56 2,010 0.98
6.ผิวเปนรอย 114 1.83 0 0.00 30 0.16 64 0.41 48 0.22 0 0.00 88 0.38 41 0.17 14 0.07 0 0.00 0 0.00 0 0.00 399 0.19
ยอดของเสียรวม 1,501 24.14 1,237 7.65 1,397 7.42 806 5.18 1,468 6.58 1,703 7.22 1,558 6.67 1,225 5.13 1,324 6.95 633 2.59 631 13.09 567 8.35 14,050 6.85
ยอดการผลิตรวม
เปอรเซ็นตของเสีย

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

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย
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รูปที่ ก-2 ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิตกอนการปรับปรุง ของฝาครอบกระดุมลอรถยนต (Hub Cap Center)

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 102 1.64 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 37 0.16 127 0.54 100 0.42 128 0.67 10 0.04 0 0.00 0 0.00 504 0.25
2.สีไหลยอย 226 3.64 126 0.78 135 0.72 46 0.30 590 2.64 388 1.64 178 0.76 160 0.67 5 0.03 7 0.03 5 0.10 0 0.00 1,866 0.91
3.สีเปนเม็ด 1,167 18.77 307 1.90 600 3.19 960 6.17 1,872 8.39 1,523 6.46 1,166 4.99 1,129 4.73 377 1.98 110 0.45 15 0.31 0 0.00 9,226 4.50
4.สีเปนหลุม 0 0.00 38 0.24 90 0.48 0 0.00 1,023 4.58 213 0.90 243 1.04 131 0.55 20 0.11 20 0.08 8 0.17 0 0.00 1,786 0.87
5.เปนขนผา 718 11.55 181 1.12 38 0.20 146 0.94 850 3.81 226 0.96 42 0.18 46 0.19 22 0.12 10 0.04 0 0.00 0 0.00 2,279 1.11
6.ผิวเปนรอย 33 0.53 0 0.00 8 0.04 0 0.00 300 1.34 713 3.02 249 1.07 238 1.00 136 0.71 0 0.00 0 0.00 0 0.00 1,677 0.82
ยอดของเสียรวม 2,246 36.13 652 4.03 871 4.63 1,152 7.40 4,635 20.77 3,100 13.14 2,005 8.59 1,804 7.55 688 3.61 157 0.64 28 0.58 0 0.00 17,338 8.46
ยอดการผลิตรวม
เปอรเซ็นตของเสีย

19,044 24,408 4,820 6,79222,314 23,592 23,354 23,8836,217 16,163 18,818 15,561

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม

2542

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.

204,966
36.13 4.03 4.63 7.40 20.77 13.14 8.59 7.55 3.61 0.64 0.58 0.00 8.46
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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.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



รูปที่ ก-3 ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิตกอนการปรับปรุง ของฝาครอบกระทะลอรถยนต (Cover Full Wheel)

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 0 0.00 61 0.38 0 0.00 14 0.09 0 0.00 62 0.26 71 0.30 76 0.32 67 0.35 75 0.31 3 0.06 0 0.00 429 0.21
2.สีไหลยอย 203 3.27 199 1.23 29 0.15 163 1.05 70 0.31 63 0.27 85 0.36 89 0.37 73 0.38 113 0.46 17 0.35 154 2.27 1,258 0.61
3.สีเปนเม็ด 229 3.68 332 2.05 225 1.20 147 0.94 478 2.14 27 0.11 201 0.86 285 1.19 211 1.11 222 0.91 179 3.71 397 5.85 2,933 1.43
4.สีเปนหลุม 0 0.00 0 0.00 0 0.00 55 0.35 34 0.15 351 1.49 31 0.13 26 0.11 22 0.12 5 0.02 0 0.00 24 0.35 548 0.27
5.เปนขนผา 178 2.86 63 0.39 40 0.21 39 0.25 67 0.30 27 0.11 0 0.00 21 0.09 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 435 0.21
6.ผิวเปนรอย 0 0.00 0 0.00 0 0.00 20 0.13 0 0.00 40 0.17 5 0.02 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 131 1.93 196 0.10
ยอดของเสียรวม 610 9.81 655 4.05 294 1.56 438 2.81 649 2.91 570 2.42 393 1.68 497 2.08 373 1.96 415 1.70 199 4.13 706 10.39 5,124 2.50
ยอดการผลิต
เปอรเซ็นตของเสีย

2542

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

6,217 16,163 18,818 15,561 22,314 23,592 23,354 23,883 19,044 24,408 4,820 6,792 204,966
9.81 4.05 1.56 2.81 2.91 2.42 1.68 2.08 1.96 1.70 4.13 10.39 2.50
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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.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



รูปที่ ก-4 ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิตกอนการปรับปรุง ของชิ้นสวนทั้งสามชนิดรวมกัน

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 145 2.33 133 0.82 72 0.38 14 0.09 0 0.00 201 0.85 355 1.52 247 1.03 262 1.38 122 0.50 40 0.83 0 0.00 1,591 0.26
2.สีไหลยอย 429 6.90 445 2.75 164 0.87 212 1.36 663 2.97 751 3.18 344 1.47 276 1.16 113 0.59 150 0.61 78 1.62 243 3.58 3,868 0.63
3.สีเปนเม็ด 2,342 37.67 1,380 8.54 1,878 9.98 1,601 10.29 3,561 15.96 2,464 10.44 2,467 10.56 2,354 9.86 1,600 8.40 773 3.17 667 13.84 753 11.09 21,840 3.55
4.สีเปนหลุม 42 0.68 138 0.85 115 0.61 126 0.81 1,059 4.75 591 2.51 274 1.17 263 1.10 92 0.48 48 0.20 36 0.75 108 1.59 2,892 0.47
5.เปนขนผา 1,252 20.14 448 2.77 295 1.57 359 2.31 1,121 5.02 613 2.60 174 0.75 107 0.45 168 0.88 112 0.46 37 0.77 38 0.56 4,724 0.77
6.ผิวเปนรอย 147 2.36 0 0.00 38 0.20 84 0.54 348 1.56 753 3.19 342 1.46 279 1.17 150 0.79 0 0.00 0 0.00 131 1.93 2,272 0.37
ยอดของเสียรวม 4,357 70.08 2,544 15.74 2,562 13.61 2,396 15.40 6,752 30.26 5,373 22.77 3,956 16.94 3,526 14.76 2,385 12.52 1,205 4.94 858 17.80 1,273 18.74 36,512 5.94
ยอดการผลิต
เปอรเซ็นตของเสีย

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม

2542

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.

6,217 16,163 18,818 15,561 22,314 23,592 23,354 23,883 19,044 24,408 4,820 6,792 614,898
70.08 15.74 13.61 15.40 30.26 22.77 16.94 14.76 12.52 4.94 17.80 18.74 5.94
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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.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



รูปที่ ก-5 ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิตระหวางและหลังการปรับปรุง ของฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต (Side Door Mirror)

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 82 0.50 140 0.89 65 0.44 63 0.46 60 0.34 55 0.43 51 0.39 42 0.34 35 0.33 26 0.26 619 0.45 103 0.31
2.สีไหลยอย 150 0.91 54 0.34 20 0.13 28 0.20 80 0.45 64 0.50 75 0.57 42 0.34 31 0.29 17 0.17 561 0.41 90 0.27
3.สีเปนเม็ด 812 4.92 945 6.03 781 5.26 763 5.52 765 4.35 680 5.27 815 6.23 511 4.18 322 3.02 258 2.61 6,652 4.85 1,091 3.33
4.สีเปนหลุม 5 0.03 78 0.50 43 0.29 78 0.56 28 0.16 55 0.43 44 0.34 36 0.29 21 0.20 26 0.26 414 0.30 83 0.25
5.เปนขนผา 78 0.47 52 0.33 68 0.46 42 0.30 75 0.43 85 0.66 68 0.52 56 0.46 32 0.30 20 0.20 576 0.42 108 0.33
6.ผิวเปนรอย 45 0.27 24 0.15 52 0.35 16 0.12 7 0.04 42 0.33 25 0.19 35 0.29 26 0.24 17 0.17 289 0.21 78 0.24
ยอดของเสียรวม 1,172 7.10 1,293 8.26 1,029 6.93 990 7.16 1,015 5.77 981 7.61 1,078 8.24 722 5.90 467 4.38 364 3.69 9,111 6.64 1,553 4.74
ยอดการผลิตรวม 13,087 12,230 137,176 32,76217,597 12,891

มิ.ย. ก.ค.

16,510 15,659 14,842 13,828

ส.ค. ก.ย.

10,661 9,871

ก.พ. มี.ค.
รวม

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค.
ระหวางการปรับปรุง2543 หลังการปรับปรุง 2544

รวม(หลังการปรับปรุง)
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7.00

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

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



เปอรเซ็นตของเสีย
รูปที่ ก-6 ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิตระหวางและหลังการปรับปรุง ของฝาครอบกระดุมลอรถยนต (Hub Cap Center)

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 25 0.10 12 0.05 15 0.07 17 0.07 24 0.09 9 0.04 18 0.08 10 0.05 8 0.05 9 0.06 147 0.07 27 0.05
2.สีไหลยอย 35 0.13 54 0.21 100 0.45 60 0.26 82 0.30 41 0.20 65 0.30 45 0.22 33 0.19 21 0.14 536 0.24 99 0.19
3.สีเปนเม็ด 186 0.71 257 1.01 224 1.01 202 0.86 278 1.02 145 0.70 178 0.81 124 0.61 102 0.60 63 0.41 1,759 0.80 289 0.55
4.สีเปนหลุม 56 0.21 85 0.33 79 0.36 54 0.23 75 0.27 68 0.33 87 0.40 55 0.27 30 0.18 16 0.10 605 0.27 101 0.19
5.เปนขนผา 122 0.47 156 0.61 68 0.31 84 0.36 81 0.30 78 0.38 105 0.48 36 0.18 25 0.15 21 0.14 776 0.35 82 0.15
6.ผิวเปนรอย 24 0.09 41 0.16 18 0.08 27 0.12 43 0.16 22 0.11 45 0.21 26 0.13 22 0.13 13 0.08 281 0.13 61 0.12
ยอดของเสียรวม 448 1.71 605 2.38 504 2.28 444 1.90 583 2.13 363 1.75 498 2.28 296 1.45 220 1.30 143 0.92 4,104 1.86 659 1.25
ยอดการผลิตรวม

4.38 3.69 6.64 4.747.10 8.26 6.93 7.16 5.77 7.61 8.24 5.90

ระหวางการปรับปรุง 2543 หลังการปรับปรุง 2544
รวม รวม(หลังการปรับปรุง)

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

26,168 25,439 22,118 23,417 27,374 20,795 21,872 20,473 16,947 15,508 220,111 52,928
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มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



เปอรเซ็นตของเสีย
รูปที่ ก-7 ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิตระหวางและหลังการปรับปรุง ของฝาครอบกระทะลอรถยนต (Cover Full Wheel)

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 56 0.12 62 0.14 43 0.11 23 0.06 56 0.12 25 0.07 32 0.09 26 0.07 15 0.05 8 0.03 346 0.09 49 0.05
2.สีไหลยอย 102 0.22 89 0.20 154 0.39 73 0.18 114 0.24 92 0.26 56 0.15 42 0.12 32 0.11 25 0.09 779 0.20 99 0.11
3.สีเปนเม็ด 421 0.90 364 0.82 420 1.06 394 0.99 425 0.88 352 0.99 423 1.14 256 0.71 210 0.70 150 0.55 3,415 0.89 616 0.66
4.สีเปนหลุม 69 0.15 54 0.12 36 0.09 51 0.13 27 0.06 25 0.07 15 0.04 5 0.01 4 0.01 5 0.02 291 0.08 14 0.02
5.เปนขนผา 46 0.10 65 0.15 52 0.13 39 0.10 45 0.09 41 0.11 20 0.05 14 0.04 11 0.04 10 0.04 343 0.09 35 0.04
6.ผิวเปนรอย 85 0.18 28 0.06 23 0.06 17 0.04 29 0.06 21 0.06 18 0.05 20 0.06 15 0.05 11 0.04 267 0.07 46 0.05
ยอดของเสียรวม 779 1.67 662 1.49 728 1.84 597 1.49 696 1.44 556 1.56 564 1.52 363 1.01 287 0.96 209 0.76 5,441 1.41 859 0.92
ยอดการผลิตรวม

1.71 2.38 2.28 1.90 2.13 1.75 2.28 1.45 1.30 0.92 1.86 1.25

ระหวางการปรับปรุง 2543 หลังการปรับปรุง 2544
รวม รวม(หลังการปรับปรุง)

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

46,547 44,310 39,549 39,942 48,228 35,699 37,218 35,959 29,909 27,361 384,722 93,229
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มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



เปอรเซ็นตของเสีย
รูปที่ ก-8 ของเสียจากกระบวนการผลิตเทียบยอดการผลิตระหวางและหลังการปรับปรุง ของชิ้นสวนทั้งสามชนิดรวมกัน

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 163 0.18 214 0.25 123 0.16 103 0.13 140 0.15 89 0.13 101 0.14 78 0.11 58 0.10 43 0.08 1,112 0.15 179 0.10
2.สีไหลยอย 287 0.32 197 0.23 274 0.36 161 0.21 276 0.30 197 0.28 196 0.27 129 0.19 96 0.17 63 0.12 1,876 0.25 288 0.16
3.สีเปนเม็ด 1,419 1.59 1,566 1.83 1,425 1.86 1,359 1.76 1,468 1.58 1,177 1.70 1,416 1.96 891 1.30 634 1.10 471 0.89 11,826 1.59 1,996 1.12
4.สีเปนหลุม 130 0.15 217 0.25 158 0.21 183 0.24 130 0.14 148 0.21 146 0.20 96 0.14 55 0.10 47 0.09 1,310 0.18 198 0.11
5.เปนขนผา 246 0.28 273 0.32 188 0.25 165 0.21 201 0.22 204 0.29 193 0.27 106 0.15 68 0.12 51 0.10 1,695 0.23 225 0.13
6.ผิวเปนรอย 154 0.17 93 0.11 93 0.12 60 0.08 79 0.08 85 0.12 88 0.12 81 0.12 63 0.11 41 0.08 837 0.11 185 0.10
ยอดของเสียรวม 2,399 2.69 2,560 3.00 2,261 2.96 2,031 2.63 2,294 2.46 1,900 2.74 2,140 2.96 1,381 2.01 974 1.69 716 1.36 18,656 2.51 3,071 1.72
ยอดการผลิตรวม

1.67 1.49 1.84 1.49 1.44 1.56 1.52 1.01 0.96 0.76 1.41 0.92

ระหวางการปรับปรุง 2543 หลังการปรับปรุง 2544
รวม รวม(หลังการปรับปรุง)

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

89,225 85,408 76,509 77,187 93,199 69,385 72,177 68,662 57,517 52,740 742,009 178,919
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มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



เปอรเซ็นตของเสีย 2.69 3.00 2.96 2.63 2.46 2.74 2.96 1.722.01 1.69 1.36 2.51



ภาคผนวก ข.
แสดงชนิดและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคาสงคืนของโรงงานตัวอยาง

กอน ระหวาง และหลังการปรับปรุง



รูปที่ ข-5 ของเสียที่ลูกคาสงคืนระหวางและหลังการปรับปรุงของฝาครอบกระจกมองดานขางรถยนต (Side Door Mirror)

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 54 0.79 64 1.10 65 0.86 48 1.16 68 0.87 28 0.57 31 0.72 22 0.55 13 0.30 8 0.19 401 0.74 43 0.34
2.สีไหลยอย 32 0.47 45 0.77 42 0.56 66 1.60 72 0.92 25 0.51 29 0.68 22 0.55 10 0.23 5 0.12 348 0.65 37 0.30
3.สีเปนเม็ด 121 1.77 102 1.75 125 1.65 120 2.91 140 1.80 112 2.28 87 2.03 54 1.36 29 0.67 12 0.28 902 1.68 95 0.76
4.สีเปนหลุม 62 0.91 79 1.35 74 0.98 54 1.31 75 0.96 33 0.67 42 0.98 29 0.73 28 0.65 12 0.28 488 0.91 69 0.55
5.เปนขนผา 38 0.56 51 0.87 43 0.57 32 0.78 50 0.64 41 0.84 37 0.86 25 0.63 15 0.35 8 0.19 340 0.63 48 0.38
6.ผิวเปนรอย 24 0.35 43 0.74 56 0.74 36 0.87 33 0.42 23 0.47 14 0.33 10 0.25 8 0.19 3 0.07 250 0.46 21 0.17
ยอดรวมของเสีย 331 4.84 384 6.58 405 5.36 356 8.63 438 5.62 262 5.34 240 5.60 162 4.08 103 2.39 48 1.13 2,729 5.07 313 2.50
ยอดสงใหลูกคา

หลังการปรับปรุง 2544ระหวางการปรับปรุง 2543
รวม

มี.ค.
รวม(หลังการปรับปรุง)

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ.

6,840 5,840 7,560 4,126 7,790 4,902 4,284 3,974 4,302 4,230 53,848 12,506
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มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



เปอรเซ็นตของเสีย
รูปที่ ข-6 ของเสียที่ลูกคาสงคืนระหวางและหลังการปรับปรุงของฝาครอบกระดุมลอรถยนต (Hub Cap Center)

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 3 0.05 4 0.06 3 0.06 6 0.09 4 0.06 3 0.05 4 0.06 1 0.02 1 0.03 1 0.03 30 0.06 3 0.02
2.สีไหลยอย 3 0.05 5 0.08 4 0.09 5 0.07 3 0.05 4 0.07 3 0.05 1 0.02 0 0.00 0 0.00 28 0.05 1 0.01
3.สีเปนเม็ด 20 0.35 15 0.23 12 0.26 24 0.35 16 0.25 20 0.34 12 0.18 8 0.16 6 0.15 4 0.11 139 0.25 18 0.14
4.สีเปนหลุม 7 0.12 9 0.14 5 0.11 10 0.15 7 0.11 8 0.14 5 0.08 2 0.04 2 0.05 1 0.03 57 0.10 5 0.04
5.เปนขนผา 5 0.09 4 0.06 3 0.06 3 0.04 4 0.06 3 0.05 4 0.06 0 0.00 0 0.00 0 0.00 26 0.05 0 0.00
6.ผิวเปนรอย 4 0.07 3 0.05 4 0.09 5 0.07 6 0.09 5 0.08 3 0.05 0 0.00 0 0.00 0 0.00 30 0.06 0 0.00
ยอดรวมของเสีย 42 0.73 40 0.62 31 0.67 53 0.77 40 0.62 43 0.73 31 0.48 12 0.24 9 0.23 6 0.16 312 0.56 27 0.21
ยอดสงใหลูกคา

4.84 6.58 5.36 8.63 5.62 5.34 5.60 4.08 2.39 1.13 5.07 2.50

ระหวางการปรับปรุง 2543 หลังการปรับปรุง 2544
รวม รวม(หลังการปรับปรุง)

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

5,780 6,502 4,640 6,892 6,500 5,890 6,500 4,960 3,954 3,650 55,268 12,564
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มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



เปอรเซ็นตของเสีย
รูปที่ ข-7 ของเสียที่ลูกคาสงคืนระหวางและหลังการปรับปรุงของฝาครอบกระทะลอรถยนต (Cover Full Wheel)

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 2 0.05 4 0.12 4 0.16 3 0.11 2 0.06 2 0.10 2 0.09 0 0.00 0 0.00 0 0.00 20 0.07 0 0.00
2.สีไหลยอย 2 0.05 3 0.09 3 0.12 4 0.15 4 0.12 4 0.20 3 0.13 0 0.00 0 0.00 0 0.00 24 0.09 0 0.00
3.สีเปนเม็ด 7 0.18 6 0.19 5 0.19 5 0.19 4 0.12 5 0.25 4 0.18 1 0.03 0 0.00 1 0.05 39 0.14 2 0.03
4.สีเปนหลุม 4 0.10 2 0.06 4 0.16 4 0.15 3 0.09 3 0.15 2 0.09 0 0.00 1 0.04 0 0.00 24 0.09 1 0.01
5.เปนขนผา 2 0.05 3 0.09 2 0.08 3 0.11 4 0.12 4 0.20 2 0.09 0 0.00 0 0.00 0 0.00 21 0.08 0 0.00
6.ผิวเปนรอย 2 0.05 2 0.06 4 0.16 3 0.11 3 0.09 3 0.15 3 0.13 1 0.03 0 0.00 0 0.00 22 0.08 1 0.01
ยอดรวมของเสีย 19 0.49 20 0.62 22 0.85 22 0.83 20 0.62 21 1.04 16 0.71 2 0.06 1 0.04 1 0.05 149 0.55 4 0.05
ยอดสงใหลูกคา

0.73 0.62 0.67 0.77 0.62 0.73 0.48 0.24 0.23 0.16 0.56 0.21

ระหวางการผลิต 2543 หลังการปรับปรุง 2544
รวม รวม(หลังการปรับปรุง)

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

3,860 3,212 2,580 2,650 3,210 2,010 2,240 3,254 2,300 1,968 27,284 7,522
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มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



เปอรเซ็นตของเสีย
รูปที่ ข-8 ของเสียที่ลูกคาสงคืนระหวางและหลังการปรับปรุงของชิ้นสวนทั้งสามชนิดรวมกัน

ชนิดของปญหา     เดือน
จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน %

1.สีบาง 59 0.36 72 0.46 72 0.49 57 0.42 74 0.42 33 0.26 37 0.28 23 0.19 14 0.13 9 0.09 453 0.33 46 0.14
2.สีไหลยอย 37 0.22 53 0.34 49 0.33 75 0.55 79 0.45 33 0.26 35 0.27 23 0.19 10 0.09 5 0.05 402 0.29 38 0.12
3.สีเปนเม็ด 148 0.90 123 0.79 142 0.96 149 1.09 160 0.91 137 1.07 103 0.79 63 0.52 35 0.33 17 0.17 1,084 0.79 115 0.35
4.สีเปนหลุม 73 0.44 90 0.58 83 0.56 68 0.50 85 0.49 44 0.34 49 0.38 31 0.25 31 0.29 13 0.13 571 0.42 75 0.23
5.เปนขนผา 45 0.27 58 0.37 48 0.32 38 0.28 58 0.33 48 0.37 43 0.33 25 0.21 15 0.14 8 0.08 389 0.28 48 0.15
6.ผิวเปนรอย 30 0.18 48 0.31 64 0.43 44 0.32 42 0.24 31 0.24 20 0.15 11 0.09 8 0.08 3 0.03 303 0.22 22 0.07
ยอดรวมของเสีย 392 2.38 444 2.85 458 3.10 431 3.15 498 2.85 326 2.55 287 2.20 176 1.44 113 1.07 55 0.56 3,202 2.35 344 1.06
ยอดสงใหลูกคา

0.49 0.62 0.85 0.83 0.62 1.04 0.71 0.06 0.04 0.05 0.55 0.05

ระหวางการผลิต 2543 หลังการปรับปรุง 2544
รวม รวม(หลังการปรับปรุง)

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

16,480 15,554 14,780 13,668 17,500 12,802 13,024 12,188 10,556 9,848 136,400 32,592
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0.60

0.80

1.00

1.20

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี,ค.

เดือน

%

1.สีบาง
2.สีไหลยอย
3.สีเปนเม็ด
4.สีเปนหลุม
5.เปนขนผา
6.ผิวเปนรอย



เปอรเซ็นตของเสีย 2.38 2.85 3.10 3.15 2.85 2.55 2.20 1.44 1.07 0.56 2.35 1.06



ภาคผนวก ค.
แผนผังแสดงเหตุและผลของสาเหตุการเกิดลักษณะขอบกพรองท่ีทําใหเกิดของเสีย

ของโรงงานตัวอยาง



ขาดการตรวจสอบความดันลมใหัอยู ปรับตั้งความดันลมที่ใชงานไมถูกตอง
มาตรวัดความดันลมไมทํางาน   ทอลมรั่ว ในคาที่กําหนดกอนทําการผลิต

อานคาความดันลมที่มาตรวัดผิดพลาด ขาดความเอาใจใสในการทํางาน
เข็มบอกความดันลมหัก

Regulator ปรับความดันลมเสีย ขาดประสบการณ เหนื่อย
เครื่องปมลมหยุดทํางาน ขาดการฝกอบรม

เสื่อมสภาพตามการใชงาน พนักงานใหม แนะนําการทํางาน

ขาดการระบุเครื่องหมายคาที่ใชงาน   ขาดการตรวจสอบคาความดันลม
บนหนาปทมมาตรวัดความดันลม   กอนและระหวางทําการผลิต

ขาดการจดบันทึกคาความดันลมที่วัดได
ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบ กอนและระหวางทําการผลิต
รับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

รูปที่ ค-1  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด

ความดันลมต่ํากวา
คาที่กําหนด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



มีงานมาก

หัวหนางานไมสอนงาน

หัวปนเปาลมอุดตัน ทอลมรั่ว เหนื่อย ขาดการฝกอบรม
เปาลมผิดขั้นตอน แนะนําวิธีการทํางาน

      ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด
ขาดประสบการณในการทํางาน

สายยางตอลมที่ มาตรวัดความดันลมชํารุด
ปนเปาลมรั่ว  พนักงานใหม

มีคราบน้ํามัน
กําหนดแรงดันลม    กําหนดวิธีการเปาชิ้นงาน

มีคราบน้ํายา ที่ใชงานต่ําเกินไป ผิดขั้นตอน

กําหนดขอบเขตรายละเอียด แขวนชิ้นงานไมถูกตอง
ในการเปาลมชิ้นงานไมชัดเจน

รูปที่ ค-2  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเปาลมบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุด

เปาลมบนชิ้นงาน    
ไมทั่วทุกจุด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการวัตถุดิบ



ตะแกรงรองพื้นในหองพนสี ไมสวมใสชุดปฎิบัติงานขณะพนสี
มีคราบสีและสนิมเกาะตามรอง

   มีคราบสีเกาะที่จิ๊กแขวนชิ้นงาน ขาดการทําความสะอาด
เขาหองพนสี ชุดปฎิบัติงานกอนเริ่มทํางาน    ชุดปฎิบัติงานมีคราบสกปรก

รอกโซลําเลียงชิ้นงานเขาหองพนสี
มีฝุนเกาะตามคราบน้ํามันหลอลื่น ทําความสะอาดพื้นที่ทํางาน

ขณะทําการผลิต

พื้นที่ทํางานสกปรก
มีชองระบายอากาศจาก ขาดการตรวจสอบ  ขาดการจัดเก็บภาชนะบรรจุชิ้นงาน
ภายนอกสูภายใน ความสะอาดในกระบวนการผลิต  ที่นํามาใชภายในโรงงานพนสี

กําหนดกระบวนการขัดแตงผิวชิ้นงาน จัดเก็บชิ้นสวนที่เสียจากกระบวนการผลิต
ไวภายในโรงงาน ไวในโรงงานพนสี

รูปที่ ค-3  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเม็ดฝุนภายในโรงงาน

เม็ดฝุนภายใน      
โรงงาน

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการสภาพแวดลอม



พนักงานใหม

ขาดประสบการณในการทํางาน

ชํารุดเสียหาย ยายมาจากแผนกอื่น ขาดการตรวจสอบ
ขาดการเอาใจใส กอนการใชงาน

หมดอายุการใชงาน ในการทํางาน
ขาดแรงจูงใจในการทํางาน

ขาดแผนการบํารุงรักษา ขาดการบํารุงรักษา
เครื่องมือ เครื่องมือ

ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ
กอนนํามาใชงาน

รูปที่ ค-4  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาปนเปาลมไฟฟาสถิตไมทํางาน

ปนเปาลมไฟฟาสถิต
ไมทํางาน

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



เรงรีบ

ลืมกรองสีกอนนําไปใชงาน

ตะแกรงกรองสีรั่ว สายการผลิตหยุดการทํางาน ใช Filter กรองสีผิดขนาด
ขาดการตรวจสอบ

ใบกวนสีหัก อุปกรณกอนนํามาใชงาน
ขาดมาตรฐานการทําความสะอาด

ถังผสมสีไมมีฝาปด อุปกรณ

สีหมดอายุ
ขาดการจัดเก็บอุปกรณ

ไฟฟาดับขณะผสมสี ทินเนอรหมด หลังจากการใชงาน
อายุ

ขาดวิธีการควบคุมความสะอาด ขาดการตรวจสอบอุปกรณ
อุปกรณกอนนํามาใชงาน กอนการใชงาน

รูปที่ ค-5  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเม็ดฝุนผสมอยูภายในสี

เม็ดฝุนผสม
อยูภายในสี

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการวัตถุดิบสภาพแวดลอม



เรงรีบ      ขาดคูมือการทํางาน
มีลมตกคางภายในทอ

สายสีหมดอายุการใชงาน ขาดแรงจูงใจ หัวหนางานสั่งใหประหยัด
    มีสิ่งสกปรกตกคางภายในสายสี ทินเนอรในการลางปน

แรงดันลมตก ใชทินเนอรสกปรกใน
การลางทําความสะอาด

ผาที่ใชทําความสะอาดสกปรก

ขาดการจัดเก็บอุปกรณ ขาดการตรวจสอบ
หลังเลิกการใชงาน อุปกรณกอนนํามาใชงาน

ขาดการทําความสะอาด
อุปกรณกอนและหลังการใชงาน

รูปที่ ค-6 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาถังสีและสายสีไมสะอาด

ถังสีและสายสีไม
สะอาด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



นมหนูสกปรก เรงรีบ
ผาที่ใชทําความสะอาดสกปรก ขาดคูมือมาตรฐานการทํางาน

ขาดแรงจูงใจ
   หัวหนางานใหประหยัด

     Filter กรองสีของปนพนสีสกปรก ปรับแรงดันลมต่ํา     ทินเนอรในการลางปน
กวาคาที่กําหนด  

การจัดเก็บอุปกรณ ขาดการตรวจสอบ
หลังเลิกการใชงานไมเปนระเบียบ กอนนํามาใชงาน

ขาดการทําความสะอาดกอนนํามาใชงาน

รูปที่  ค-7  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาปนพนสีไมสะอาด

ปนพนสีไมสะอาด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



ประตูเขาออกปดไมสนิท                 หัวหนางานขาดการเอาใจใส
                ในการดูแลรักษาความสะอาด ขาดการเอาใจใสในการดูแลรักษาความสะอาด

เครื่องปนผสมสีไมมีฝาปดทําให
ขณะทําการปนสีทําใหสีกระจายตัวลงสูพื้น ขาดการฝกอบรมกิจกรรม 5ส. 

             ชองระบายอากาศไมมี พนักงานขาดจิตสํานึกดานคุณภาพ       กอนเขาปฏิบัติงาน
               Filter กรองอากาศ

           ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด
 กําหนดความถี่ในการทํา

ขาดการจัดเก็บเครื่องมือ ความสะอาดนอยเกินไป
และอุปกรณใหเปนระเบียบ

ขาดการทําความสะอาด
ในหองผสมสี

รูปที่ ค-8 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาหองสีไมสะอาด

หองผสมสีไมสะอาด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



           นําสีที่มาใหมมาใชงานกอน

สีเสื่อมคุณภาพ ไมไดอานฉลากที่ภาชนะบรรจุ
เร็วกวาปกติ วัตถุดิบ ภาชนะบรรจุเสียหายขณะขนยาย
ภาชนะบรรจุไมไดคุณภาพ ขาดการฝกอบรม

แนะนําวิธีการทํางาน

ขาดระบบการควบคุมวัตถุดิบ
แบบ FIFO

จัดเก็บที่อุณหภูมิสูงเกินไป
ไมมีเอกสารควบคุมการจัดเก็บ
และเบิกจายสินคา

รูปที่ ค-9  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาสีหมดอายุการใชงาน

สีหมดอายุการใชงาน

พนักงานวัตถุดิบ

วิธีการ



ไมมีการกําหนดความถี่ในการเปลี่ยน Filter หัวหนางานขาดการเอาใจใสดูแล
                Filter กรองอากาศที่ Air Supplyรั่ว

Filter กรองอากาศแบบ ขาดแผนการบํารุงรักษา       พนักงานใหม
 Filter กรองอากาศที่ Air Supply สั่น หมุนที่ Air Supplyอุดตัน ความสะอาด                ขาดประสบการณในการทํางาน

             มอเตอรปมน้ําที่ Air Supply เสีย ลดคาใชจาย ขาดแรงจูงใจในการทํางาน ยายมาจากแผนกอื่น
Filter กรองอากาศเพดานสกปรก

        สเปรยวาวลฉีดน้ําอุดตัน

กําหนดความถี่ในการเปลี่ยน
ฟลเตอรกรองอากาศไมเหมาะสม   ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด

ขาดผูรับผิดชอบในการดูแลความสะอขาดมาตรฐานการดูแลรักษาความสะอาด

รูปที่ ค-10 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาลมจากแหลงจายลมไมสะอาด

ลมจากแหลงจายลม
ไมสะอาด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



คราบฝุนละอองสีตามผนัง ขาดแผนการบํารุงรักษา ขาดแรงจูงใจในการทํางาน
หองพนสี    ตะแกรงรองพื้นในหองพนสี ความสะอาด

เกิดสนิม พนักงานใหม
คราบฝุนละอองสกปรกจากรอกโซ ขาดประสบการณในการทํางาน

ลําเลียงชิ้นงาน คราบฝุนละอองสกปรก หัวหนางาน
จากจิ๊กแขวนชิ้นงาน ขาดการเอาใจใส ยายมาจากแผนกอื่น

กําหนดความถี่ในการทําความสะอาด
นอยครั้ง    ขาดการจัดเก็บตะกอนสี
        ขาดการตรวจสอบ บนผิวน้ําที่เกิดจากการพนสี
    ความสะอาดกอนการทํางาน

ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด
ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด

รูปที่ ค-11  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาหองพนสีไมสะอาด

หองพนสีไมสะอาด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



พนักงานใหม

ขาดประสบการณในการทํางาน

ยายมาจากแผนกอื่น ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษา
      ขาดแรงจูงใจในการทํางาน ความสะอาด

หัวหนางานขาดการเอาใจใสดูแล

ขาดการตรวจสอบความสะอาด
กอนนํามาใชงาน    ขาดแผนการบํารุงรักษา
        ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษา ความสะอาด
                 ความสะอาด กําหนดความถี่ในการทํา

ความสะอาดนอยครั้งเกินไป
ขาดสถานที่จัดเก็บที่เหมาะสม

รูปที่ ค-12  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาจิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด

จิ๊กแขวนชิ้นงานไม
สะอาด

พนักงาน

วิธีการ



พนักงานใหม

ขาดประสบการณในการทํางาน

ยายมาจากแผนกอื่น ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษา
      ขาดแรงจูงใจในการทํางาน ความสะอาด

หัวหนางานขาดการเอาใจใสดูแล

ขาดการตรวจสอบความสะอาด    ขาดแผนการบํารุงรักษา
กอนนํามาใชงาน    ความสะอาด
     ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษา
     ความสะอาด กําหนดความถี่ในการทํา

ความสะอาดนอยครั้งเกินไป

รูปที่ ค-13  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหารอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด

รอกโซลําเลียงชิ้นงาน
ไมสะอาด

พนักงาน

วิธีการ

พนักงาน



พนักงานใหม

คราบฝุนละอองสกปรกจาก ขาดประสบการณ
จิ๊กแขวนชิ้นงาน ในการทํางาน พนักงานไมเพียงพอ

       คราบฝุนละอองสะสมตามผนัง ยายมาจากแผนกอื่น
       หองอบสี      ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษา

หัวหนางาน
คราบฝุนละอองสกปรกจาก ขาดการเอาใจใส
รอกโซลําเลียงชิ้นงาน

กําหนดความถี่ในการทําความสะอาด
นอยครั้งเกินไป ขาดแผนการบํารุงรักษา
ขาดการตรวจสอบ ความสะอาด
ความสะอาดกอนการทํางาน ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษา

ความสะอาด

รูปที่ ค-14  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาหองอบสีไมสะอาด

หองอบสีไมสะอาด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



พนักงานใหม

ขาดประสบการณในการทํางาน

คราบฝุนละอองสะสมตามผนังหอง ยายมาจากแผนกอื่น ขาดแผนการบํารุงรักษา
หัวหนางานขาดการ ความสะอาด

          ฟลเตอรกรองอากาศสกปรก เอาใจใสดูแล
ขาดแรงจูงใจในการทํางาน

ฟลเตอรกรองอากาศหมดอายุ
การใชงาน

ขาดการตรวจสอบความสะอาด    ขาดแผนการบํารุงรักษา
กอนการทํางาน    ความสะอาด

ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษา กําหนดความถี่ในการทํา
ความสะอาด ความสะอาดนอยครั้งเกินไป

รูปที่ ค-15  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาอากาศจากหองเผาไหมสกปรก

อากาศจากหองเผา
ไหมสกปรก

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกกรณ

วิธีการ



นําสีที่ผสมแลวเปนเวลานานมาใช
เครื่องผสมสีไมทํางาน พนักงานใหม

ใชทินเนอรผิดประเภท
ใบกวนสีหัก ขาดประสบการณในการทํางาน

ผสมสีกับทินเนอรไมเขากัน
ถังผสมสีไมมีฝาปด ยายมาจากแผนกอื่น

ใช Filter กรองสีผิดขนาด

ไฟฟาดับขณะผสมสี สีหมดอายุ กําหนดระยะเวลาใน
          การปนผสมสีไมเหมาะสม    ตรวจสอบดวยสายตา

ทินเนอรหมดอายุ
ขาดการตรวจสอบ
ในการผสมสี              ขาดการบันทึกเวลาในการปนผสมสี

รูปที่ ค-16   ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาเนื้อสีที่ผสมแลวไมเปนเนื้อเดียวกัน

เนื้อสีที่ผสมแลวไม
เปนเนื้อเดียวกัน

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการวัตถุดิบสภาวะแวดลอม



พนักงานใหม

ขาดประสบการณในการทํางาน

แสงสวางไมเพียงพอ ยายมาจากแผนกอื่น ขาดการฝกอบรม
หัวหนางานไมสอนงาน แนะนําวิธีการทํางาน

กระดาษทราย
หมดอายุการใชงาน ใชกระดาษทรายขัดผิวชิ้นงานผิดเบอร
ภาชนะบรรจุชิ้นงานชํารุดเสียหาย

รอนอบอาว
มีคราบน้ํามัน ขาดการตรวจสอบชิ้นงาน    กําหนดวิธีการทํางานผิดวิธี

กอนสงไปยังกระบวนการถัดไป
มีฝุนละอองมาก

 มีคราบน้ํายา กําหนดขอบเขตรายละเอียด วางชิ้นงานไมถูกตอง
ในการขัดชิ้นงานไมชัดเจน

รูปที่ ค-17  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาขัดผิวชิ้นงานไมเรียบรอย

ขัดผิวชิ้นงาน
ไมเรียบรอย

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการวัตถุดิบสภาพแวดลอม



นับจํานวนครั้งในการพนสีไมถูกตอง         ถือปนพนสีเอียงไมไดระดับ

แรงดันลมตก ปรับตั้งปนพนสีไมถูกตอง ความเร็วในการเดินปนพนสีชา
   มาตราวัดความดันลมไมทํางาน กวาคาที่กําหนด
       ขาดความระมัดระวังในการพนสี     กําหนดจุดเริ่มตนในการพนสีผิดตําแหนง

ขอตอลมรั่ว มาตราวัดความดันลม
ทํางานคลาดเคลื่อน ไมมีการตรวจสอบความดันลมขณะใชงาน

รูปทรงของชิ้นงาน
มีสวนโคงมาก กําหนดจํานวนครั้งในการพนสี   กําหนดขั้นตอนในการพนไมถูกตอง

อัตราสวนผสมระหวางสีกับทินเนอรไมถูกตอง บนชิ้นงานสูงกวาคาที่กําหนด

     ทินเนอรระเหยชา ขาดการตรวจสอบคุณภาพ
เกี่ยวกับความหนาของฟลมสี            กําหนดระยะหางระหวางปนพนสีกับชิ้นงานไมถูกตอง

รูปที่ ค-18  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาพนสีหนากวาคาที่กําหนด

พนสีหนากวา
คาที่กําหนด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการวัตถุดิบ



ขาดการตรวจวัดคาความหนืดของสี           ใสอัตราสวนผสมระหวางสี
           ที่ผสมใหอยูในคาที่กําหนดระหวางทําการผลิต กับทินเนอรไมถูกตอง

เครื่องชั่งน้ําหนักไมเที่ยงตรง ใชทินเนอรผิดเบอร
   นาฬิกาจับเวลาไมเที่ยงตรง ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

     จับเวลาผิดพลาด
ถวยวัดความหนืดสกปรก         ขาดประสบการณในการทํางาน

สีหมดอายุการใชงาน    ขาดการตรวจสอบวัดคาความหนืด
  ของสีกอนและระหวางทําการผลิต

ทินเนอรหมดอายุการใชงาน             ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบ
    รับรูถึงปญหาที่เกิดขึ้น

เลือกใชชนิดของทินเนอรที่มี
อัตราการระเหยตัวเร็ว

รูปที่ ค-19  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความหนืดของสีหลังผสมนอยกวาคาที่กําหนด

ความหนืดของสีหลังผสม
นอยกวาคาที่กําหนด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการวัตถุดิบ



หัวหนางานขาดการดูแลเอาใจใสใน
การทํางาน

มอเตอรพัดลมดูดอากาศไมทํางาน ขาดความเอาใจใสในการทํางาน
เครื่องควบคุมอุณหภูมิ

ฟลเตอรกรองอากาศอุดตัน ในหองพนสีไมทํางาน ขาดประสบการณในการทํางาน
ขาดการฝกอบรม

ขาดการบํารุงรัษา ในการทํางาน

ขาดใบตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองพนสี
กอนและระหวางทําการผลิต

  ขาดการตรวจสอบอุณหภูมิในหองพนสี
ขาดประสิทธิภาพในการรายงานผลให   กอนและระหวางทําการผลิต
ผูรับผิดชอบรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

รูปที่ ค-20  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาอุณหภูมิหองพนสีต่ํากวาคาที่เหมาะสม

อุณหภูมิหองพนสี   
ต่ํากวาคาที่เหมาะสม

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



ขาดความเอาใจใสในการทํางาน ขาดการฝกอบรม
แนะนําวิธีการทํางาน

เหนื่อย
ขาดประสบการณในการทํางาน รีบเรงผลิตชิ้นงาน

หมุนเวียนพนักงาน จับปนพนสีผิดวิธี
ไมปฎิบัติงานตามมาตรฐานการทํางาน

ขาดมาตราฐานสําหรับใชในการตรวจสอบ
คาความหางระหวางปนพนสีกับชิ้นงาน

รูปรางของชิ้นงานที่ กอนและระหวางทําการผลิต
ทําการผลิตมีสวนโคงมาก

กําหนดระยะหางระหวางชิ้นงานกับ
ปนพนสีมากเกินไป

รูปที่ ค-21  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาระยะหางระหวางปนพนกับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

ระยะหางระหวางปนพนกับ
ชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

พนักงาน

วิธีการวัตถุดิบ



ขาดความเอาใจใสในการทํางาน ขาดการฝกอบรม
แนะนําวิธีการทํางาน

เหนื่อย
ขาดประสบการณในการทํางาน รีบเรงผลิตชิ้นงาน

หมุนเวียนพนักงาน จับปนพนสีผิดวิธี
ไมปฎิบัติงานตามมาตรฐานการทํางาน

รูปทรงของขิ้นสวนที่
ทําการผลิตมีสวนโคงมาก

รูปที่ ค-22  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความเร็วในการเดินปนชากวาคาที่กําหนด

ความเร็วในการเดิน
ปนชากวาคาที่กําหนด

วัตถุดิบ

พนักงาน



หัวหนางานขาดการดูแลเอาใจใส
ในการทํางาน

ปุมปรับอัตราไหลสี ปริมาณลมและ ขาดประสบการณในการทํางาน
ความกวางสี ของปนพนสีชํารุดเสียหาย ขาดการดูแลเอาใจใส

          Filter กรองสีอุดตัน ในการทํางาน
ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

นมหนูปนพนสี
ชํารุดเสียหาย

ขาดการตรวจสอบสภาพ
ปนพนสี           

ขาดการทําความสะอาด
ปนพนสี

รูปที่ ค-23  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม

ปรับตั้งปนพนสี     
ไมเหมาะสม

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกกรณ

วิธีการ



               ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
ไมปฏิบัติตามคูมือการทํางาน

ผาทําความสะอาดหมดอายุ ขาดความเอาใจใสในการทํางาน
การใชงาน พนักงานใหม

ขาดประสบการณในการทํางาน       ไมมีการตรวจสอบชิ้นงานและ
          อุปกรณกอนทําการผลิต

หมุนเวียนพนักงานจากแผนกอื่น

แสงสวางไมเพียงพอ น้ํายาลางทําความสะอาดหมด
อายุการใชงาน

ขาดการสุมตรวจสอบชิ้นงาน
ชิ้นงานสกปรกมาก ในกระบวนการผลิต
ผิดปรกติ

รูปที่ ค-24  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาลางทําความสะอาดคราบน้ําและน้ํามันบนผิวชิ้นงานออกไมหมด

ลางทําความสะอาด
คราบน้ําและน้ํามันบน
ผิวชิ้นงานออกไมหมด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการวัตถุดิบสภาพแวดลอม



ไมปฏิบัติตามคูมือการทํางาน พนักงานใหม 

ถุงมือยางชํารุด ขาดประสบการณในการทํางาน
ขาดความเอาใจใส
ในการทํางาน หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

          
ขาดวิธีการตรวจสอบชิ้นงานใน
กระบวนการผลิต

รูปที่ ค-25  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาคราบเหงื่อจากพนักงานที่ไมสวมถุงมือยาง

คราบเหงื่อจากพนักงาน
ที่ไมสวมถุงมือยาง

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกกรณ

วิธีการ



          ขาดความระมัดระวังใน
            การทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน

    ขาดการฝกอบรม
       ในการทํางาน

        ไมมีการกําหนดการตรวจสอบความดัน
   ปมน้ําของมานน้ํา

ขาดการบํารุงรักษาความสะอาด
ขาดมาตรฐานการทํา มานน้ํา
ความสะอาดมานน้ํา

รูปที่ ค-26  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาละ อองน้ําจากมานน้ํากระเด็นตกลงบนชิ้นงาน

ละอองน้ําจากมานน้ํา
กระเด็นตกลงบนชิ้นงาน

วิธีการ

พนักงาน



ไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน

ขาดการฝกอบรม
ในการทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน

ขาดการปรับปรุงมาตรฐานการทํางานใหสอดคลอง
กับความเปนจริง

ไมมีการตรวจสอบความเร็วของรอกโซ
กําหนดคามเร็วของรอกโซลําเลียงไมเหมาะสม ลําเลียง
เร็วเกินไป

กําหนดแผนการผลิตไมชัดเจน

รูปที่ ค-27  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาระยะเวลาในการ Setting ของสีต่ํากวาคาที่กําหนด

ระยะเวลาในการ 
Setting ของสีต่ํากวา

คาที่กําหนด

พนักงาน

วิธีการ



ขาดประสบการณในการทํางาน

มอเตอรพัดลมจายอากาศไมทํางาน หัวหนางานขาดการดูแลเอาใจใส
         เครื่องควบคุมอุณหภูมิในหอง ในการทํางาน
         พนสีไมทํางาน ขาดการฝกอบรมใน

          Filter กรองอากาศเพดานอุดตัน การทํางาน            ขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน

ขาดการบํารุงรัษา

  ขาดการตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองพนสี
  กอนและระหวางทําการผลิต

ขาดประสิทธิภาพในการรายงาน
ผลใหผูรับผิดชอบทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

ขาดใบตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองพนสี
กอนและระหวางการผลิต

รูปที่ ค-28  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาอุณหภูมิหองพนสีสูงกวาคาที่กําหนด

อุณหภูมิหองพนสี
สูงกวาคาที่กําหนด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



ขาดประสบการณในการทํางาน
วาลวจายแกสในหองเผาไหมชํารุด

หัวหนางานขาดการดูแลเอาใจใส
สวิตชควบคุมอุณหภูมิที่ตูควบคุม ในการทํางาน

Sensor วัดอุณหภูมิ สําหรับหองอบสีไมทํางาน ขาดการฝกอบรมใน
ไมทํางาน การทํางาน            ขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน

  ขาดการตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองอบสี
  กอนและระหวางทําการผลิต

ขาดประสิทธิภาพในการรายงาน
ผลใหผูรับผิดชอบทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

ไมมีการระบุคาควบคุมไวที่คาควบคุมอุณหภูมิ

รูปที่ ค-29  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาอุณหภูมิหองอบสีสูงกวาคาที่เหมาะสม

อุณหภูมิหองอบสี   
สูงกวาคาที่เหมาะสม

เครื่องจักร
และอุปกรณ

พนักงาน

วิธีการ



ขาดความระมัดระวังในการทํางาน พนักงานใหม 

เรงรีบ ขาดประสบการณในการทํางาน
ขาดความเอาใจใส
ในการทํางาน หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

ขาดการควบคุมการตรวจสอบเมื่อเกิดปญหา

ขาดการปรับตั้งบงชี้ถึงสภาพของชิ้นงาน
ขาดการคัดแยกชิ้นงานเมื่อเกิดปญหา เมื่อเกิดปญหา

รูปที่ ค-30  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงานขณะขัดแตงชิ้นงาน

ชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติ
งานขณะขัดแตงชิ้นงาน

วิธีการ

พนักงาน



ขาดความระมัดระวังในการทํางาน พนักงานใหม 

เกาและชํารุด เรงรีบ ขาดประสบการณในการทํางาน
ขาดความเอาใจใส

           ออกแบบโตะปฏิบัติงานไมดี ในการทํางาน หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

กําหนดวิธีการไมชัดเจน

     ขาดการสุมตรวจสอบ
ไมกําหนดขอควรระวังใน ในกระบวนการผลิต
คูมือมาตรฐานการทํางาน

รูปที่ ค-31  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะปฏิบัติงานขณะขัดแตงชิ้นงาน

ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ
ปฏิบัติงานขณะขัดแตง

ชิ้นงาน

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ

พนักงาน



ไมปฏิบัติตามคูมือมาตรฐานการทํางาน พนักงานใหม 

ขาดประสบการณในการทํางาน
ขาดความเอาใจใส
ในการทํางาน หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

ขาดภาชนะจัดเก็บหลังเลิกการใชงาน

ขาดการตรวจสอบสภาพของผาที่นํามาใชงาน
กําหนดความถี่ในการเปลี่ยนไมเหมาะสม
(เมื่อขาด)

รูปที่ ค-32  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาผาทําความสะอาดชิ้นงานสกปรก

ผาทําความสะอาด
ชิ้นงานสกปรก

วิธีการ

พนักงาน



          ขาดความระมัดระวังใน
            การทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน

    ขาดความเอาใจใส
       ในการทํางาน

ออกแบบจิ๊กแขวนชิ้นงานไมดี
   

สกปรกมีคราบสีเกาะตามจุดที่
จุดแขวนชิ้นงานของจิ๊กเสียรูปทรง ใชแขวนชิ้นงาน

รูปที่ ค-33  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะแขวนชิ้นงาน

ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ
แขวนชิ้นงาน

วิธีการ

พนักงาน



พนักงานใหม 
ขาดความระมัดระวังในการทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน
เรงรีบ

ขาดความเอาใจใส หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
ในการทํางาน
ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

ขาดวิธีการควบคุมการตรวจสอบเมื่อเกิดปญหา
   

ขาดการบงชี้ถึงสภาพของชิ้นงาน
ขาดการคัดแยกชิ้นงานเมื่อเกิด เมื่อเกิดปญหา
ปญหา เพื่อสงไปตรวจสอบ

รูปที่ ค-34  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะแขวนชิ้นงาน

ชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะ 
แขวนชิ้นงาน

พนักงาน

วิธีการ



พนักงานใหม 
ขาดความระมัดระวังในการทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน

หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

แขวนแฮงเกอรไมตรงเครื่องหมายที่รอกโซลําเลียง

จุดแขวชิ้นงานของจิ๊กเสียรูปทรง
   

ออกแบบจิ๊กแขวนชิ้นงานไมดี

รูปที่ ค-35  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานชนกับแฮงเกอรขณะลําเลียงเขาหองพนสี

พนักงาน

เครื่องจักร

ชิ้นงานชนกับแฮงเกอรขณะ
ลําเลียงเขาหองพนสี



ขาดความระมัดระวังในการทํางาน พนักงานใหม 

เกาและชํารุด เรงรีบ ขาดประสบการณในการทํางาน

           ออกแบบจิ๊กแขวนชิ้นงานไมดี หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
ปรับตั้งความดันลมสูงกวาคาที่กําหนด

กําหนดวิธีการเปาลมไมชัดเจน

     ขาดการสุมตรวจสอบ
ขาดการตรวจสอบความดันลมกอนและ ในกระบวนการผลิต
ระหวางการผลิต

รูปที่ ค-36  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะเปาลมทําความสะอาด

ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ
เปาลมทําความ

สะอาด

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ

พนักงาน



พนักงานใหม 
ขาดความระมัดระวังในขณะเปาลม

ขาดประสบการณในการทํางาน

ขาดการฝกอบรม หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
แนะนําวิธีการเปาลม
ปรับตั้งความดันลมสูงกวาคาที่
กําหนด

ขาดการคัดแยกชิ้นงาน เมื่อเกิดปญหา

กําหนดวิธีการเปาลมไมชัดเจน

รูปที่ ค-37  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะเปาลมทําความสะอาด

ชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะ
เปาลมทําความสะอาด

พนักงาน

วิธีการ



พนักงานใหม 
        ขาดความระมัดระวังในขณะตรวจชิ้นงาน

ขาดประสบการณในการทํางาน

ขาดการฝกอบรม หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
แนะนําวิธีการตรวจสอบ
ขาดความเอาใจใสในการตรวจสอบ

ขาดการคัดแยกชิ้นงาน เมื่อเกิดปญหา เพื่อ
สงไปตรวจสอบ

ขาดการบงชี้ถึงสภาพของชิ้นงานเมื่อ
 ขาดวิธีการควบคุมการตรวจสอบเมื่อเกิดปญหา เกิดปญหา

รูปที่ ค-38  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานตกหลนฃณะตรวจสอบ

ชิ้นงานตกหลน
ฃณะตรวจสอบ

พนักงาน

วิธีการ



พนักงานใหม 
ขาดความระมัดระวังในการทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน

หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการตรวจสอบ

เกาและชํารุด
   

ออกแบบจิ๊กแขวนชิ้นงานไมดี

รูปที่ ค-39  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะตรวจสอบ

พนักงาน

เครื่องจักร

ชิ้นงานชนกับจิ๊ก
ขณะตรวจสอบ



เปาลมไมสะอาด

ลืมทําความสะอาดกอนนํามาใชงาน

        ขาดความเอาใจใส
ขาดประสบการณในการทํางาน

ขาดสถานที่จัดเก็บไวในอาคาร    หมดสภาพการใชงาน
การจัดเก็บหลังการใชงานไมเปน ออกแบบไมดี

วางซอนกันหลายชั้นทําให ระเบียบเรียบรอย ชํารุดเสียหาย
เสียรูปทรง

รูปที่ ค-40  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาภาชนะบรรจุชิ้นงานไมไดมาตราฐาน

ภาชนะบรรจุชิ้นงาน   
ไมไดมาตรฐาน

พนักงาน

เครื่องจักรและอุปกรณวัตถุดิบ



ขาดการตรวจวัดคาความหนืดของสี           ใสอัตราสวนผสมระหวางสี
     เครื่องชั่งน้ําหนักไมเที่ยงตรง ที่ผสมใหอยูในคาที่เหมาะสมระหวาง กับทินเนอรไมถูกตอง

ทําการผลิต ใชทินเนอรผิดเบอร
   นาฬิกาจับเวลาไมเที่ยงตรง จับเวลาที่นาฬิกาผิดพลาด

       ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
ถวยวัดความหนืดสกปรก ขาดประสบการณ

  ขาดการตรวจสอบคาความดันลม
ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบ   กอนและระหวางทําการผลิต
รับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

รูปที่ ค-41  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความหนืดของสีหลังผสมสูงกวาคาที่กําหนด

ความหนืดของสีหลัง
ผสมสูงกวาคาที่กําหนด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



ปรับตั้งความดันลมที่ใชงานไมถูกตอง
มาตรวัดความดันลมไมทํางาน

อานคาความดันลมที่มาตรวัดผิดพลาด ขาดความเอาใจใสในการทํางาน
เข็มบอกความดันลมหัก

Regulator ปรับความดันลมเสีย ขาดประสบการณ เหนื่อย
ขาดการฝกอบรม

เสื่อมสภาพตามการใชงาน พนักงานใหม แนะนําวิธีการทํางาน

 ขาดการตรวจสอบการวัดคาความดันลม
  กอนและระหวางทําการผลิต

ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบ
รับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

รูปที่ ค-42  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความดันลมสูงกวาคาที่กําหนด

ความดันลมสูงกวา
คาที่กําหนด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



สีที่นํามาใชไมผานการกรอง         ทําความสะอาดปนพนสีไมเรียบรอย
Filter กรองสี
ที่ปนพนสีรั่ว ไมมีการตรวจสอบปนพน ขาดความเอาใจใสในการทํางาน

ใหอยูในสภาพพรอมใชงาน
สายยางปนพนสีหมดอายุ ปนพนสีหมด เหนื่อย
การใชงาน เสื่อมตามสภาพ

การใชงาน ทําความสะอาดสายปนพนสีไมเรียบรอย

กําหนดสถานที่จัดเก็บไมเปนระเบียบ

กําหนดความถี่ในการลางปนนอยเกินไป

ขาดคูมือการตรวจสอบปนพนสี

รูปที่ ค-43  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาปนพนสีอุดตัน

ปนพนสีอุดตัน

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ



ไมปฎิบัติตามมาตราฐานการทํางาน ไมเขาใจวิธีการพน

ขาดการฝกอบรม ขาดความเอาใจใสในการทํางาน
แนะนําวิธีการทํางาน
ขาดประสบกราณในการทํางาน เมื่อยลาจากการทํางาน

พนักงานใหม  รีบเรงทํางาน พนกลบทับไมดี

ลักษณะของชิ้นงานมีผิวโคงและ กําหนดขอบเขตการพนสีในคูมือ
รองจํานวนมาก การทํางานไมชัดเจน

ขาดการนําคูมือการทํางานไป
อบรมพนักงาน

รูปที่ ค-44  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาพนสีบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุดบนชิ้นงานที่กําหนด

พนสีบนชิ้นงานไมทั่วทุก
จุดบนชิ้นงานที่กําหนด

พนักงาน

วิธีการวัตถุดิบ



ขาดความเอาใจใสในการทํางาน ขาดการฝกอบรม
แนะนําวิธีการทํางาน

เหนื่อย
ขาดประสบการณในการทํางาน รีบเรงผลิตชิ้นงาน

หมุนเวียนพนักงาน จับปนพนสีผิดวิธี
ไมปฎิบัติงานตามมาตราฐานการทํางาน

รูปรางของชิ้นงานที่
ทําการผลิตมีสวนโคงมาก

รูปที่ ค-45  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาระยะหางระหวางปนพนกับชิ้นงานสูงกวาคาที่กําหนด

ระยะหางระหวางปน
พนกับชิ้นงานสูงกวา

คาที่กําหนด

พนักงาน

วัตถุดิบ



ขาดความเอาใจใสในการทํางาน ขาดการฝกอบรม
แนะนําวิธีการทํางาน

เหนื่อย
ขาดประสบการณในการทํางาน รีบเรงผลิตชิ้นงาน

หมุนเวียนพนักงาน

รูปรางของชิ้นงานที่
ทําการผลิตมีสวนโคงมาก

รูปที่ ค-46  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาความเร็วในการเดินปนเร็วกวาคาที่กําหนด

ความเร็วในการเดิน
ปนเร็วกวาคาที่

กําหนด

พนักงาน

วัตถุดิบ



แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุการเกิดลักษณะขอบกพรองท่ีทําใหเกิดของเสีย
ภาคผนวก ง.

ของโรงงานตัวอยาง



ปรับตั้งความดันลมท่ีใขงานไมถูกตอง
ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เหนื่อย
ขาดการฝกอบรมแนะนําการทํางาน

พนักงาน ขาดการตรวจสอบความดันลมใหอยูในคาท่ีกําหนดกอนทําการผลิต
อานคาความดันลมท่ีมาตรวัดผิดพลาด
ขาดประสบการณ พนักงานใหม

ทอลมร่ัว
ความดันลมต่ํา Regulator ปรับความดันลมเสีย เสื่อมสภาพตามการใชงาน
กวาคาท่ีกําหนด เครื่องจักรและอุปกรณ มาตรวัดความดันลมไมทํางาน

เข็มบอกความดันลมหัก
เคร่ืองปมลมหยุดทํางาน

ขาดการตรวจสอบคาความดันลมกอนและระหวางทําการผลิต
ขาดการจดบันทึกคาความดันลมท่ีวัดไดกอนและระหวางทําการผลิต

วิธีการ ขาดการระบุเคร่ืองหมายคาท่ีใชงานบนหนาปทมมาตรวัดความดันลม
ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

สีเปนเม็ด
ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน

พนักงาน หัวหนางานไมสอนงาน มีงานมาก
เหน่ือย

เปาลมผิดขั้นตอน
ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม

เปาลมบนชิ้นงาน หัวปนเปาลมอุดตัน
ไมท่ัวทุกจุด เครื่องจักรและอุปกรณ สายยางตอลมท่ีปนเปาลมร่ัว

ความดันลมต่ํากวาคาท่ีกําหนด ทอลมร่ัว
มาตรวัดความดันลมชํารุด

กําหนดวิธีการเปาลมชิ้นงานผิดขั้นตอน
วิธีการ แขวนชิ้นงานไมถูกตอง

กําหนดแรงดันลมท่ีใชงานต่ําเกินไป
กําหนดขอบเขตรายละเอียดในการเปาลมชิ้นงานไมชัดเจน

วัตถุดิบ มีคราบนํ้ามัน
มีคราบนํ้ายา

รูปที่ ง-1   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ด



ไมสวมใสชุดปฎิบัติงานขณะพนสี
ชุดปฏิบัติงานมีคราบสกปรก

พนักงาน ขาดการทําความสะอาดชุดปฏิบัติงานกอนเร่ิมทํางาน
ทําความสะอาดพื้นท่ีทํางานขณะทําการผลิต

มีคราบสีเกาะที่จิ๊กแขวนชิ้นงานเขาหองพนสี
เคร่ืองจักรและอุปกรณ ตะแกรงรองพื้นในหองพนสีมีคราบสีและสนิมเกาะตามรอง

เม็ดฝุนภายในโรงงาน รอกโซลําเลียงชิ้นงานเขาหองพนสีมีฝุนเกาะ

จัดเก็บภาชนะบรรจุชิ้นงานไวในโรงงานพนสี
วิธีการ จัดเก็บชิ้นสวนท่ีเสียจากกระบวนการผลิตไวในโรงงานพนสี

ขาดการตรวจสอบความสะอาดในกระบวนการผลิต
กําหนดกระบวนการขัดแตงผิวชิ้นงานไวภายในโรงงาน

พื้นท่ีทํางานสกปรก
สภาพแวดลอม

สีเปนเม็ด มีชองระบายอากาศจากภายนอกสูภายใน

ขาดการตรวจสอบกอนการใชงาน
พนักงาน ขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม
ยายมาจากแผนกอื่น

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน

ปนเปาลมไฟฟา หมดอายุการใชงาน
สถิตไมทํางาน เครื่องจักรและอุปกรณ

ชํารุดเสียหาย

ขาดแผนการบํารุงรักษาเครื่องมือ
วิธีการ ขาดการบํารุงรักษาเครื่องมือ

ขาดมาตรฐานการตรวจสอบกอนนํามาใชงาน

รูปที่ ง-1   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ด (ตอ)



ใช Filter กรองสีผิดขนาด
พนักงาน ขาดมาตรฐานการทําความสะอาดอุปกรณ

ขาดประสบการณในการทํางาน
ลืมกรองสีกอนนําไปใชงาน เรงรีบ

Line ผลิตหยุดการทํางาน

ตะแกรงกรองสีร่ัว
เคร่ืองจักรและอุปกรณ ใบกวนสีหัก

เม็ดฝุนผสมอยู ถังผสมสีไมมีฝาปด
ภายในสีท่ีผสมแลว

ขาดการจัดเก็บอุปกรณหลังจากการใชงาน
วิธีการ ขาดวิธีการควบคุมความสะอาดอุปกรณกอนนํามาใชงาน

ขาดการตรวจสอบอุปกรณกอนนํามาใชงาน

วัตถุดิบ สีหมดอายุ
ทินเนอรหมดอายุ

สภาวะแวดลอม ไฟฟาดับขณะผสมสี
สีเปนเม็ด

ขาดคูมือการทําความสะอาด
พนักงาน หัวหนางานสั่งใหประหยัดทินเนอรในการลางปน

เรงรีบ
ขาดแรงจูงใจ
ใชทินเนอรสกปรกในการลางทําความสะอาด

ถังสีและสายสีไมสะอาด มีลมตกคางภายในทอ
มีส่ิงสกปรกตกคางภายในสายสี

เคร่ืองจักรและอุปกรณ สายสีหมดอายุการใชงาน
แรงดันลมตก
ผาท่ีใชทําความสะอาดสกปรก

ขาดการตรวจสอบอุปกรณกอนนํามาใชงาน
วิธีการ ขาดการทําความสะอาดอุปกรณกอนการใชงาน

ขาดการจัดเก็บอุปกรณหลังเลิกการใชงาน



เรงรีบ
พนักงาน ขาดแรงจูงใจ

ปรับแรงดันลมในการลางต่ํากวาคาท่ีกําหนด
ขาดคูมือมาตราฐานการทํางาน

ปนพนสีไมสะอาด หัวหนางานใหประหยัดทินเนอรในการลางปน

ผาท่ีใชทําความสะอาดสกปรก
เคร่ืองจักรและอุปกรณ Filter กรองสีของปนพนสีสกปรก

นมหนูสกปรก

ขาดการตรวจสอบกอนนํามาใชงาน
วิธีการ ขาดการทําความสะอาดกอนนํามาใชงาน

การจัดเก็บอุปกรณหลังเลิกการใชงานไมเปนระเบียบ

หัวหนางานขาดการเอาใจใสในการดูแลรักษาความสะอาด
พนักงาน ขาดการเอาใจใสในการดูแลรักษาความสะอาด

พนักงานขาดจิตสํานึกดานคุณภาพ
ขาดการฝกอบรมกิจกรรม 5 ส. กอนเขาปฏิบัติงาน

สีเปนเม็ด เคร่ืองปนผสมสีไมมีฝาปดทําใหขณะทําการปนสีสีกระเด็นลงสูพื้น
หองผสมสีไมสะอาด เครื่องจักรและอุปกรณ ประตูเขาออกปดไมสนิท

ชองระบายอากาศไมมี Filterกรองอากาศ

ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด
วิธีการ ขาดการจัดเก็บเคร่ืองมือและอุปกรณใหเปนระเบียบ

กําหนดความถี่ในการทําความสะอาดนอยเกินไป
ขาดการทําความสะอาดในหองผสมสี

นําสีท่ีมาใหมมาใชงานกอน
พนักงาน ไมไดอานฉลากที่ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
ภาชนะบรรจุเสียหายขณะขนยาย

วัตถุดิบ สีเสื่อมคุณภาพเร็วกวาปกติ
ภาชนะบรรจุไมไดคุณภาพ

สีหมดอายุการใช
ขาดระบบการควบคุมวัตถุดิบแบบ FIFO

วิธีการ ไมมีเอกสารควบคุมการจัดเก็บและเบิกจายสินคา

รูปที่ ง-1   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ด (ตอ)



จัดเก็บท่ีอุณหภูมิสูงเกินไป

หัวหนางานขาดการเอาใจใสดูแล
พนักงาน ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด

ขาดประสบกราณในการทํางาน พนักงานใหม
ยายมาจากแผนกอื่น

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน

Filter กรองอากาศที่ Air Supply ร่ัว
Filter กรองอากาศที่ Air Supply ส่ัน

ลมจากแหลงจาย เคร่ืองจักรและอุปกรณ มอเตอรปมนํ้าท่ี Air Supply เสีย
ลมไมสะอาด สเปรยวาวลฉีดนํ้าอุดตัน

Filter กรองอากาศเพดานสกปรก
Filter กรองอากาศแบบหมุนท่ี Air Supply อุดตัน ลดคาใชจาย

ไมมีการกําหนดความถี่
ในการเปลี่ยน Filter

ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด
วิธีการ ขาดมาตรฐานการดูแลรักษาความสะอาด

กําหนดความถี่ในการเปลี่ยน Filter กรองอากาศไมเหมาะสม
ขาดผูรับผิดชอบในการดูแลความสะอาด

สีเปนเม็ด
หัวหนางานขาดการเอาใจใสดูแล

พนักงาน ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด
ขาดประสบกราณในการทํางาน พนักงานใหม

ยายมาจากแผนกอื่น
ขาดแรงจูงใจในการทํางาน

ตะแกรงรองพื้นในหองพนสีเกิดสนิม
หองพนสีไมสะอาด เครื่องจักรและอุปกรณ คราบฝุนละอองสกปรกจากจิ๊กแขวนชิ้นงาน

คราบฝุนละอองสกปรกจากรอกโซลําเลียงชิ้นงาน
คราบผุนละอองสีตามผนังหองพนสี

ขาดการจัดเก็บตะกอนสีบนผิวนํ้าท่ีเกิดจากการพนสี
วิธีการ กําหนดความถี่ในการทําความสะอาดนอยคร้ัง

ขาดการตรวจสอบความสะอาดกอนการทํางาน
ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด
ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด

รูปที่ ง-1   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ด (ตอ)



ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด
พนักงาน หัวหนางานขาดการเอาใจใสดูแล

ขาดประสบกราณในการทํางาน พนักงานใหม
ยายมาจากแผนกอื่น

จิ๊กแขวนชิ้นงาน ขาดแรงจูงใจในการทํางาน
ไมสะอาด

ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด
วิธีการ กําหนดความถี่ในการทําความสะอาดนอยคร้ังเกินไป

ขาดการตรวจสอบความสะอาดกอนนํามาใชงาน
ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด
ขาดสถานที่จัดเก็บท่ีเหมาะสม

ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด
พนักงาน หัวหนางานขาดการเอาใจใสดูแล

ขาดประสบกราณในการทํางาน พนักงานใหม
ยายมาจากแผนกอื่น

สีเปนเม็ด รอกโซลําเลียง ขาดแรงจูงใจในการทํางาน
ชิ้นงานไมสะอาด

ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด
วิธีการ กําหนดความถี่ในการทําความสะอาดนอยคร้ังเกินไป

ขาดการตรวจสอบความสะอาดกอนการทํางาน
ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด

หัวหนางานขาดการเอาใจใสดูแล
พนักงาน ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด

ขาดประสบกราณในการทํางาน พนักงานใหม
ยายมาจากแผนกอื่น

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน

หองอบสีไมสะอาด คราบผุนละอองสะสมตามผนังหองอบสี
เคร่ืองจักรและอุปกรณ คราบฝุนละอองสกปรกจากจิ๊กแขวนชิ้นงาน

คราบฝุนละอองสกปรกจากรอกโซลําเลียงชิ้นงาน

ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด
วิธีการ กําหนดความถี่ในการทําความสะอาดนอยคร้ังเกินไป

รูปที่ ง-1   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ด (ตอ)



ขาดการตรวจสอบความสะอาดกอนการทํางาน
ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด

ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด
พนักงาน หัวหนางานขาดการเอาใจใสดูแล

ขาดประสบกราณในการทํางาน พนักงานใหม
ยายมาจากแผนกอื่น

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน

สีเปนเม็ด อากาศจากหอง คราบผุนละอองสะสมตามผนังหอง
เผาไหมสกปรก เครื่องจักรและอุปกรณ ฟลเตอรกรองอากาศสกปรก

ฟลเตอรกรองอากาศหมดอายุการใชงาน

ขาดแผนการบํารุงรักษาความสะอาด
วิธีการ กําหนดความถี่ในการทําความสะอาดนอยคร้ังเกินไป

ขาดการตรวจสอบความสะอาดกอนการทํางาน
ขาดมาตรฐานการบํารุงรักษาความสะอาด

รูปที่ ง-1   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ด (ตอ)

รูปที่ ง-1   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนเม็ด (ตอ)



นําสีท่ีมาใหมมาใชงานกอน
พนักงาน ไมไดอานฉลากที่ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
ภาชนะบรรจุเสียหายขณะขนยาย

วัตถุดิบ สีเสื่อมคุณภาพเร็วกวาปกติ
ภาชนะบรรจุไมไดคุณภาพ

สีหมดอายุการใช
ขาดระบบการควบคุมวัตถุดิบแบบ FIFO

วิธีการ ไมมีเอกสารควบคุมการจัดเก็บและเบิกจายสินคา
จัดเก็บท่ีอุณหภูมิสูงเกินไป

สีเปนขนผา นําสีท่ีผสมไวนานแลวมาใช
พนักงาน ใชทินเนอรผิดประเภท

ผสมสีกับทินเนอรไมเขากัน
ใช Filter กรองสีผิดขนาด
ขาดประสบกราณในการทํางาน

เคร่ืองผสมสีไมทํางาน
เคร่ืองจักรอุปกรณ ใบกวนสีหัก

เน้ือสีท่ีผสมแลวไมเปน ถังผสมสีไมมีฝาปด
เน้ือเดียวกัน

ขาดการบันทึกเวลาในการปนสี
วิธีการ กําหนดระยะเวลาในการปนผสมสีนอยเกินไป

ขาดการตรวจสอบในการผสมสี
ตรวจสอบดวยสายตา

วัตถุดิบ สีหมดอายุ
ทินเนอรหมดอายุ

สภาวะแวดลอม ไฟฟาดับขณะผสมสี



ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
พนักงาน หัวหนางานไมสอนงาน

ใชกระดาษทรายขัดชิ้นงานผิดเบอร
ขาดประสบกราณในการทํางาน พนักงานใหม

ยายมาจากแผนกอื่น

แสงสวางไมเพียงพอ
เคร่ืองจักรและอุปกรณ กระดาษทรายหมดอายุการใชงาน

ขัดแตงผิวชิ้นงาน ภาชนะบรรจุชิ้นงานชํารุดเสียหาย
ไมเรียบรอย

กําหนดวิธีการทํางานผิดวิธี
วิธีการ วางชิ้นงานไมถูกตอง

ขาดการตรวจสอบชิ้นงานกอนสงไปยังกระบวนการถัดไป
กําหนดขอบเขตรายละเอียดในการขัดชิ้นงานไมชัดเจน

วัตถุดิบ ชิ้นงานมีคราบนํ้ามัน
ชิ้นงานมีคราบนํ้ายา

สภาพแวดลอม รอนอบอาว
มีฝุนละอองมาก

สีไหลยอย ถือปนพนสีเอียงไมไดระดับ
ความเร็วในการเดินปนพนสีชากวาคาท่ีกําหนด
กําหนดจุดเร่ิมตนในการพนสีผิดตําแหนง

พนักงาน นับจํานวนครั้งในการพนสีไมถูกตอง
ปรับตั้งปนพนสีไมถูกตอง
ขาดความระมัดระวังในการพนสี
ไมมีการตรวจสอบความดันลมขณะใชงาน

มาตราวัดความดันลมไมทํางาน
มาตราวัดความดันลมทํางานคลาดเคลื่อน

เคร่ืองจักรและอุปกรณ แรงดันลมตก
พนสีหนากวา ขอตอลมร่ัว

รูปที่ ง-2   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนขนผา



คาท่ีกําหนด
กําหนดขั้นตอนการพนสีไมถูกตอง

วิธีการ กําหนดระยะหางระหวางปนพนสีกับชิ้นงานไมถูกตอง
กําหนดจํานวนครั้งในการพนสีบนชิ้นงานสูงกวาคาท่ีกําหนด
ขาดการตรวจสอบคุณภาพเกี่ยวกับความหนาของฟลมสี

วัตถุดิบ รูปทรงของชิ้นงานมีสวนโคงมาก

ใสอัตราสวนผสมระหวางสีกับทินเนอรไมถูกตอง
ใชทินเนอรผิดเบอร
จับเวลาที่นาฬิกาผิดพลาด

พนักงาน ขาดการตรวจวัดคาความหนืดของสีท่ีผสมใหอยูในคาท่ีกําหนดระหวางทําการผลิต
ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน

นาฬิกาจับเวลาไมเท่ียงตรง
ความหนืดของสีหลังผสม เครื่องจักรและอุปกรณ เคร่ืองชั่งนํ้าหนักไมเท่ียงตรง
นอยกวาคาท่ีกําหนด ถวยวัดความหนืดสกปรก

ขาดการตรวจสอบ วัดคาความหนืดของสีกอนและระหวางทําการผลิต
วิธีการ เลือกใชชนิดของทินเนอรท่ีมีอัตราการระเหยตัวเร็ว

ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบรับรูถึงปญหาที่เกิดขึ้น

วัตถุดิบ สีหมดอายุการใชงาน
ทินเเนอรหมดอายุการใชงาน

สีไหลยอย
ปรับตั้งความดันลมท่ีใขงานไมถูกตอง
ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เหนื่อย
ขาดการฝกอบรมแนะนําการทํางาน

พนักงาน ขาดการตรวจสอบความดันลมใหอยูในคาท่ีกําหนดกอนทําการผลิต
อานคาความดันลมท่ีมาตรวัดผิดพลาด
ขาดประสบการณ พนักงานใหม

ทอลมร่ัว
ความดันลมต่ํา Regulator ปรับความดันลมเสีย เสื่อมสภาพตามการใชงาน
กวาคาท่ีกําหนด เครื่องจักรและอุปกรณ มาตรวัดความดันลมไมทํางาน

รูปที่ ง-3   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีไหลยอย



เข็มบอกความดันลมหัก
เคร่ืองปมลมหยุดทํางาน

ขาดการตรวจสอบคาความดันลมกอนและระหวางทําการผลิต
วิธีการ ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

หัวหนางานขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน
ขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน

พนักงาน ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน

อุณหภูมิหองพนสี เคร่ืองควบคุมอุณหภูมิในหองพนสีไมทํางาน
ต่ํากวาคาท่ีกําหนด เครื่องจักรและอุปกรณ มอเตอรพัดลมดูดอากาศไมทํางาน

Filter กรองอากาศรั่ว ขาดการบํารุงรักษา
ขาดการตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองพนสีกอนและระหวางการผลิต
ขาดการจดบันทึกคาอุณหภูมิในหองพนสีกอนและระหวางการผลิต

วิธีการ ไมมีการระบุเคร่ืองหมายเพื่อชี้บงคาท่ีใชงานบนหนาปทมมาตรวัดอุณหภูมิ
ขาดใบตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองพนสีกอนและระหวางการผลิต
ขาดประสิทธิภาพในการรายงานผลใหผูรับผิดชอบรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
รีบเรงผลิตชิ้นงาน

พนักงาน จับปนพนสีผิดวิธี
สีไหลยอย ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เหนื่อย

ระยะหางระหวางปนพน ขาดประสบการณในการทํางาน หมุนเวียนพนักงาน
กับชิ้นงานนอยกวาคา ไมปฏิบัติงานตามมาตราฐานการทาํงาน
ท่ีกําหนด

วัตถุดิบ รูปทรงของชิ้นสวนท่ีทําการผลิตมีสวนโคงมาก

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
พนักงาน ไมปฏิบัติงานตามมาตรฐานการทํางาน

ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เหนื่อย
ความเร็วในการเดินปน ขาดประสบการณในการทํางาน หมุนเวียนพนักงาน
ชากวาคาท่ีกําหนด

วัตถุดิบ รูปทรงของชิ้นสวนท่ีทําการผลิตมีสวนโคงมาก
หัวหนางานขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน
ขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน

พนักงาน ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

รูปที่ ง-3   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีไหลยอย(ตอ)



ขาดประสบการณในการทํางาน

ปรับตั้งปนพนสี ปุมปรับอัตราไหลสี ปริมาณลมและความกวางสี ของปนพนสีชํารุดเสียหาย
ไมเหมาะสม เครื่องจักรและอุปกรณ นมหนูปนพนสีชํารุดเสีย

Filter กรองสีอุดตัน

ขาดการตรวจสอบสภาพปนพนสี
วิธีการ ขาดการทําความสะอาดปนพนสีกอนและระหวางการผลิต

ขาดคูมือในการตรวจสอบปนพนสี

ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
พนักงาน ขาดความเอาใจใสในการทํางาน

ไมมีการตรวจสอบชิ้นงานและอุปกรณกอนทําการผลิต
ไมปฏิบัติตามคูมือการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม

หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

ลางทําความสะอาด เครื่องจักรและอุปกรณ ผาทําความสะอาดหมดอายุการใชงาน
คราบน้ําและน้ํามัน
บนผิวชิ้นงานออกไมหมด วิธีการ ขาดการสุมตรวจสอบชิ้นงานในกระบวนการผลิต

วัตถุดิบ นํ้ายาลางทําความสะอาดหมดอายุการใชงาน
ชิ้นงานสกปรกมากผิดปรกติ

สภาพแวดลอม แสงสวางไมเพียงพอ

ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
พนักงาน ขาดความเอาใจใสในการทํางาน

สีเปนหลุม ไมปฏิบัติตามคูมือการทํางาน
คราบเหงื่อจากพนักงาน ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม
ท่ีไมสวมใสถุงมือยาง หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

เคร่ืองจักรและอุปกรณ ถุงมือยางชํารุด

วิธีการ ขาดวิธีการตรวจสอบชิ้นงานในกระบวนการผลิต

ขาดความระมัดระวังในการทํางาน
พนักงาน ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน

รูปที่ ง-3   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีไหลยอย(ตอ)



ละอองนํ้าจากมานนํ้า
กระเด็นตกลงบนชิ้นงาน ขาดวิธีการตรวจสอบความดันปมนํ้าในกระบวนการผลิต

ไมมีการกําหนดการตรวจสอบความดันปมนํ้าของมานน้ํา
วิธีการ ขาดการบํารุงรักษาความสะอาดมานน้ํา

ขาดมาตรฐานการทําความสะอาดมานน้ํา

ไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน
พนักงาน ขาดการฝกอบรมในการทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน
ระยะเวลาในการ Setting
ของสีต่ํากวาคาท่ีกําหนด ไมมีการตรวจสอบความเร็วของรอกโซลําเลียง

กําหนดความเร็วของรอกโซลําเลียงไมเหมาะสมเร็วเกินไป
วิธีการ กําหนดแผนการผลิตไมชัดเจน

ขาดการปรับปรุงมาตรฐานการทํางานใหสอดคลองกับความเปนจริง

หัวหนางานขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน
ขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน

พนักงาน ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน

สีเปนหลุม อุณหภูมิหองพนสี เคร่ืองควบคุมอุณหภูมิในหองพนสีไมทํางาน
สูงกวาคาท่ีกําหนด เครื่องจักรและอุปกรณ มอเตอรพัดลมดูดอากาศไมทํางาน

Filter กรองอากาศเพดานอุดตัน ขาดการบํารุงรักษา
มอเตอรพัดลมจายอากาศไมทํางาน

ขาดการตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองพนสีกอนและระหวางการผลิต
วิธีการ ขาดใบตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองพนสีกอนและระหวางการผลิต

ขาดประสิทธิภาพในการรายงานผลใหผูรับผิดชอบรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

หัวหนางานขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน
ขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน

พนักงาน ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน

รูปที่ ง-4   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนหลุม



อุณหภูมิหองอบสี เซ็นเซอรวัดอุณหภูมิในหองอบสีไมทํางาน
สูงกวาคาท่ีกําหนด เครื่องจักรและอุปกรณ สวิชสควบคุมอุณหภูมิท่ีตูควบคุมไมทํางาน

วาลวควบคุมการจายเกสในหองเผาไหมชํารุด

ขาดการตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองอบสีกอนและระหวางการผลิต
ขาดการจดบันทึกคาอุณหภูมิในหองอบสีกอนและระหวางการผลิต

วิธีการ ไมมีการระบุเคร่ืองหมายเพื่อชี้บงคาท่ีใชงานบนหนาปทมมาตรวัดอุณหภูมิ
ขาดใบตรวจสอบคาอุณหภูมิในหองอบสีกอนและระหวางการผลิต
ขาดประสิทธิภาพในการรายงานผลใหผูรับผิดชอบรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
พนักงาน หัวหนางานไมสอนงาน

ใชกระดาษทรายขัดชิ้นงานผิดเบอร
ขาดประสบกราณในการทํางาน พนักงานใหม

ยายมาจากแผนกอื่น

แสงสวางไมเพียงพอ
เคร่ืองจักรและอุปกรณ กระดาษทรายหมดอายุการใชงาน

ขัดแตงผิวชิ้นงาน ภาชนะบรรจุชิ้นงานชํารุดเสียหาย
ไมเรียบรอย

กําหนดวิธีการทํางานผิดวิธี
วิธีการ วางชิ้นงานผิดวิธี

ขาดการตรวจสอบชิ้นงานกอนสงไปยังกระบวนการถัดไป
กําหนดขอบเขตรายละเอียดในการขัดชิ้นงานไมชัดเจน

วัตถุดิบ ชิ้นงานมีคราบนํ้ามัน
ชิ้นงานมีคราบนํ้ายา

ผิวชิ้นงานเปนรอย
สภาพแวดลอม รอนอบอาว

มีฝุนละอองมาก

ขาดความระมัดระวังในการทํางาน เรงรีบ
พนักงาน ขาดความเอาใจใสในการทํางาน

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม

ชิ้นงานตกจากโตะ หมุนเวียน
ปฏิบัติงานขณะขัด มาจากแผนกอื่น

รูปที่ ง-4   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีเปนหลุม(ตอ)



แตงชิ้นงาน ขาดการบงชี้ถึงสภาพของชิ้นงานเม่ือเกิดปญหา
วิธีการ ขาดการควบคุมการตรวจสอบเม่ือเกิดปญหา

ขาดการคัดแยกชิ้นงานเม่ือเกิดปญหา

ขาดความระมัดระวังในการทํางาน เรงรีบ
พนักงาน ขาดความเอาใจใสในการทํางาน

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม

ผิวชิ้นงานสัมผัสกับ หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
โตะปฏิบัติงานขณะ ออกแบบโตะปฏิบัติงานไมดี
ขัดแตงชิ้นงาน เครื่องจักรและอุปกรณ

เกาและชํารุด

กําหนดวิธีการขัดไมชัดเจน
วิธีการ ไมกําหนดขอควรระวังในคูมือมาตรฐานการทํางาน

ขาดการสุมตรวจสอบในกระบวนการผลิต

ขาดความเอาใจใสในการทํางาน
พนักงาน ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน

ไมปฏิบัติตามคูมือมาตรฐานการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม

ผาทําความสะอาด หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
ชิ้นงานสกปรก

ขาดการตรวจสอบสภาพของผาท่ีนํามาใชงาน
วิธีการ ขาดภาชนะจัดเก็บหลังเลิกการใชงาน

กําหนดความถี่ในการเปลี่ยนไมเหมาะสม(เม่ือขาด)
ผิวชิ้นงานเปนรอย

ขาดความเอาใจใสในการทํางาน
พนักงาน ขาดความระมัดระวังในการทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม
ชิ้นงานชนกับจิ๊ก หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
ขณะแขวนชิ้นงาน

รูปที่ ง-5   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาผิวชิ้นงานเปนรอย



ออกแบบจิ๊กแขวนชิ้นงานไมดี
เคร่ืองจักรและอุปกรณ สกปรกมีคราบสีเกาะตามจุดท่ีใชแขวนชิ้นงาน

จุดแขวนชิ้นงานของจิ๊กเสียรูปทรง

ขาดความระมัดระวังในการทํางาน เรงรีบ
พนักงาน ขาดความเอาใจใสในการทํางาน

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม

ชิ้นงานตกจากจิ๊ก หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
ขณะแขวนชิ้นงาน

ขาดการบงชี้ถึงสภาพของชิ้นงานเม่ือเกิดปญหา
วิธีการ ขาดวิธีการควบคุมการตรวจสอบเม่ือเกิดปญหา

ขาดการคัดแยกชิ้นงานเม่ือเกิดปญหา เพื่อสงใบตรวจสอบ

แขวนแฮงคเกอรไมตรงเครื่องหมายที่รอกโซลําเลียง
พนักงาน ขาดความระมัดระวังในการทํางาน

ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม
ชิ้นงานชนกับแฮงคเกอร หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
ขณะลําเลียงเขาหอง
พนสี ออกแบบจิ๊กแขวนชิ้นงานไมดี

เคร่ืองจักรและอุปกรณ
จุดแขวนชิ้นงานของจิ๊กเสียรูปทรง

ขาดความระมัดระวัง เรงรีบ
พนักงาน ปรับตั้งความดันลมสูงกวาคาท่ีกําหนด

ขาดประสบการณ พนักงานใหม
หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ
เปาลมทําความสะอาด ออกแบบจิ๊กแขวนชิ้นงานไมดี

เคร่ืองจักรและอุปกรณ
เกาและชํารุด

กําหนดวิธีการเปาลมไมชัดเจน
ผิวชิ้นงานเปนรอย วิธีการ ขาดการตรวจสอบความดันลมกอนและระหวางผลิต

ขาดการสุมตรวจสอบในกระบวนการผลิต

ขาดความระมัดระวังในขณะเปาลม
พนักงาน ปรับตั้งความดันลมสูงกวาคาท่ีกําหนด

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการเปาลม
ชิ้นงานตกจากจิ๊กขณะ ขาดประสบการณในการเปาลม พนักงานใหม

รูปที่ ง-5   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาผิวชิ้นงานเปนรอย(ตอ)



เปาลมทําความสะอาด หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

กําหนดวิธีการเปาลมไมชัดเจน
วิธีการ

ขาดการคัดแยกชิ้นงาน เม่ือเกิดปญหาเพื่อสงไปตรวจสอบ

ขาดความระมัดระวังในขณะตรวจชิ้นงาน
พนักงาน ขาดความเอาใจใสในการตรวจสอบ

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการตรวจสอบ
ชิ้นงานตกหลน ขาดประสบการณ พนักงานใหม
ขณะตรวจสอบ หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น

ขาดการบงชี้ถึงสภาพของชิ้นงานเม่ือเกิดปญหา
วิธีการ ขาดวิธีการควบคุมการตรวจสอบเม่ือเกิดปญหา

ขาดการคัดแยกชิ้นงาน เม่ือเกิดปญหาเพื่อสงไปตรวจสอบ

ขาดความระมัดระวังขณะตรวจสอบ เรงรีบ
พนักงาน ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการตรวจสอบ

ขาดประสบการณในการทํางาน พนักงานใหม
ชิ้นงานชนกับจิ๊ก หมุนเวียนมาจากแผนกอื่น
ขณะตรวจสอบ

ออกแบบจิ๊กแขวนชิ้นงานไมดี
เคร่ืองจักรและอุปกรณ

เกาและชํารุด

ผิวชิ้นงานเปนรอย
เปาลมไมสะอาด

พนักงาน ขาดประสบการณในการทํางาน
ลืมทําความสะอาดกอนนํามาใชงาน
ขาดความเอาใจใส

ภาชนะบรรจุชิ้นงาน หมดสภาพการใชงาน
ไมไดมาตรฐาน เครื่องจักรและอุปกรณ ชํารุดเสียหาย

ออกแบบไมดี

การจัดเก็บหลังการใชงานไมเปนระเบียบเรียบรอย
วิธีการ ขาดสถานที่จัดเก็บไวในอาคาร

วางซอนกันหลายชั้นทําใหเสียรูปทรง

รูปที่ ง-5   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาผิวชิ้นงานเปนรอย(ตอ)



ใสอัตราสวนผสมระหวางสีกับทินเนอรไมถูกตอง
ใชทินเนอรผิดเบอร
จับเวลาที่นาฬิกาผิดพลาด

พนักงาน ขาดการตรวจวัดคาความหนืดของสีท่ีผสมใหอยูในคาท่ีกําหนดระหวางทําการผลิต
ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน

นาฬิกาจับเวลาไมเท่ียงตรง
ความหนืดของสีหลังผสม เครื่องจักรและอุปกรณ เคร่ืองชั่งนํ้าหนักไมเท่ียงตรง
สูงกวาคาท่ีกําหนด ถวยวัดความหนืดสกปรก

ขาดการตรวจสอบวัดคาความหนืดของสีกอนและระหวางทําการผลิต
วิธีการ เลือกใชชนิดของทินเนอรท่ีมีอัตราการระเหยตัวเร็ว

ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบรับรูถึงปญหาที่เกิดขึ้น

วัตถุดิบ สีหมดอายุการใชงาน
ทินเเนอรหมดอายุการใชงาน

สีบาง
ปรับตั้งความดันลมท่ีใขงานไมถูกตอง
ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เหนื่อย
ขาดการฝกอบรมแนะนําการทํางาน

รูปที่ ง-5   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาผิวชิ้นงานเปนรอย(ตอ)



พนักงาน ขาดการตรวจสอบความดันลมใหอยูในคาท่ีกําหนดกอนทําการผลิต
อานคาความดันลมท่ีมาตรวัดผิดพลาด
ขาดประสบการณ พนักงานใหม

ความดันลมสูง Regulator ปรับความดันลมเสีย เสื่อมสภาพตามการใชงาน
กวาคาท่ีกําหนด เครื่องจักรและอุปกรณ มาตรวัดความดันลมไมทํางาน

เข็มบอกความดันลมหัก

ขาดการตรวจสอบคาความดันลมกอนและระหวางทําการผลิต
วิธีการ ขาดการรายงานผลใหผูรับผิดชอบรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น

ทําความสะอาดปนพนสีไมเรียบรอย
ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เหนื่อย

พนักงาน สีท่ีนํามาใชไมผานการกรอง
ไมมีการตรวจสอบปนพนสีใหอยูในสภาพพรอมใชงาน
ทําความสะอาดสายสีไมเรียบรอย

ฟลเตอรกรองสีท่ีปนพนร่ัว
ปนพนสีอุดตัน เคร่ืองจักรและอุปกรณ สายสีหมดอายุการใชงาน

ปนพนสีหมดเสื่อมตามสภาพการใชงาน

กําหนดสถานที่จัดเก็บไมเปนระเบียบ
วิธีการ กําหนดความถี่ในการลางทําความสะอาดปนนอยเกินไป

ขาดคูมือการตรวจสอบปนพนสี

ไมเขาใจวิธีการพน
ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เม่ือยลาจากการทํางาน
พนกลบทับไมดี

พนักงาน รีบเรงทํางาน
ไมปฏิบัติงานตามคูมือมาตราฐานการทํางาน

สีบาง ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน

พนสีไมท่ัวทุกจุด

รูปที่ ง-6   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีบาง 



บนชิ้นงานที่กําหนด วิธีการ กําหนดขอบเขตการพนในคูมือการทํางานไมชัดเจน
ขาดการนําคูมือการทํางานไปอบรมพนักงาน

วัตถุดิบ ลักษณะของชิ้นงานมีผิวโคงและรองจํานวนมาก

ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน
รีบเรงผลิตชิ้นงาน

พนักงาน จับปนพนสีผิดวิธี
ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เหนื่อย

ระยะหางระหวางปนพน ขาดประสบการณในการทํางาน หมุนเวียนพนักงาน
กับชิ้นงานสูงกวาคา ไมปฏิบัติงานตามมาตราฐานการทํางาน
ท่ีกําหนด

วัตถุดิบ รูปทรงของชิ้นสวนที่ทําการผลิตมีสวนโคงมาก

รีบเรงผลิตชิ้นงาน
ขาดการฝกอบรมแนะนําวิธีการทํางาน

พนักงาน ไมปฏิบัติงานตามมาตราฐานการทํางาน
ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เหนื่อย

ความเร็วในการเดินปน ขาดประสบการณในการทํางาน หมุนเวียนพนักงาน
เร็วกวาคาท่ีกําหนด

วัตถุดิบ ขนาดและรูปทรงของชิ้นสวนท่ีทําการผลิตมีขนาดเล็ก
สีบาง

หัวหนางานขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน
ขาดการดูแลเอาใจใสในการทํางาน

พนักงาน ขาดการฝกอบรมในการทํางาน
ขาดประสบการณในการทํางาน

ปรับตั้งปนพนสี ปุมปรับอัตราไหลสี ปริมาณลมและความกวางสี ของปนพนสีชํารุดเสียหาย
ไมเหมาะสม เครื่องจักรและอุปกรณ นมหนูปนพนสีชํารุดเสีย

Filter กรองสีอุดตัน

ขาดการตรวจสอบสภาพปนพนสี
วิธีการ ขาดการทําความสะอาดปนพนสี

รูปที่ ง-6   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีบาง(ตอ) 



รูปที่ ง-6   แผนภาพตนไมแสดงสาเหตุของปญหาสีบาง(ตอ) 



ภาคผนวก จ.
ตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต

(Process Failure Mode and Effects Analysis : PFMEA)



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

กระบวนการ ชนิดของวัตถุดิบ ไมสามารถนํามาใชผลิตได 7 ไมมีการตรวจรับวัตถุดิบ 4 มีการตรวจสอบฉลาก 3 84
ตรวจรับวัตถุดิบ ไมถูกตองตาม ทันตามที่ตองการ เปรียบเทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ และหมายเลขของวัตถุที่ระบุ
และชิ้นงาน ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบ

เทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ
สินคา

จํานวนของวัตถุดิบ ทําใหจํานวนไมเพียงพอสําหรับ 5 ความผิดพลาดจาก 4 มีการตรวจสอบฉลาก 3 60
ไมถูกตองตาม ใชในการผลิต การตรวจรับสินคาของพนักงาน และจํานวนของวัตถุที่ระบุ
ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบเทียบ

กับเอกสารใบสั่งซื้อสินคา

ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ ไมสามารถนําวัตถุดิบ 6 ออกแบบภาชนะบรรจุวัตถุดิบ 4 มีการทดลองและใหลูกคา 3 72
ชํารุดเสียหาย มาใชงานไดและสูญเสีย ไมเหมาะสม อนุมัติกอนนํามาใชงาน

คาใชจายในการขนสง
สินคากลับ

6 ความผิดจากการขนสงและ 4 มีการตรวจสอบสภาพ 3 72
เคลื่อนยายจากรถบรรทุก ภายนอกของภาชนะบรรจุ
สินคาเขาจัดเก็บในคลังสินคา สินคาตองอยูในสภาพ

ไมเสียหาย บุบ แตก รั่วซึม
 เปนสนิม

ผลการปฏิบัติ



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ภาชนะบรรจุชิ้นงาน 4 มีการตรวจสอบสภาพทั่วไป 3 84
เปนรอยตามลักษณะของผิว หมดสภาพการใชงาน ของภาชนะกอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข 7 ความผิดจากการขนสงและ 4 อบรมพนักงานใหระมัดระวัง 3 84
ชิ้นงานใหถูกตอง และลูกคา เคลื่อนยายชิ้นงานจากรถเข็น กอนและขณะปฏิบัติงาน
ปฏิเสธสินคาเมื่อตรวจพบ ไปยังสถานที่ปฏิบัติงาน

ชิ้นงานมีฝุนจับตาม สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 การจัดเก็บชิ้นงานไวเปน 4 มีการวางแผนการผลิต 3 84
ผิวดานนอกและใน บนผิวของชิ้นงานเปนเม็ด เวลานาน  ลวงหนา3 วัน

และทําการแกไขไดอยาก กอนทําการผลิตจริง 

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 6 210
เตรียมผิวชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ทุกชิ้นดวยสายตาหลังจาก

ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา ทําการขัดแตงผิวชิ้นงาน
ทําการตรวจสอบและแกไข เสร็จเรียบรอยแลว
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ
สินคาเมื่อตรวจพบ

7 ชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงาน 4 ตรวจสอบสภาพภายนอก 6 168
ขณะขัดแตงชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น

ดวยสายตา

ผลการปฏิบัติ



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 6 มีการชี้แจงพนักงาน 4 168
ปฏิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน

และขณะปฏิบัติงาน

สีไหลยอย สภาพฟลมสีที่พนเคลือบบน 6 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 5 มีการตรวจดูชิ้นงานทุกชิ้น 4 120
ผิวของชิ้นงานไหลยอยทําให ดวยสายตาหลังจากชิ้นงาน
ตองเสียเวลาในการตรวจสอบ ไดผานการขัดดวยกระดาษ
และแกไขชิ้นงานลูกคาปฏิเสธ เสร็จเรียบรอยแลว

กระบวนการ สีเปนหลุม ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 7 ลางทําความสะอาดคราบน้ํา 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 84
ลางทําความสะอาด ผิวของชิ้นงานเปนหลุมหรือรูเข็ม และน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
ชิ้นงานดวยน้ํายา การแกไขทําไดอยาก คุณภาพ ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ไอพีเอ ลดลงหลังการแกไข ลูกคา ดวยผาขาวบางแหง

ปฏิเสธสินคาเมื่อตรวจพบ
7 คราบเหงื่อจากพนักงาน 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 5 140
ที่ไมสวมใสถุงมือยาง ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก

ทําความสะอาดเสร็จแลว



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ผาทําความสะอาดสกปรก 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 4 140
เปนรอยตามลักษณะของผิว ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา ทําความสะอาดเสร็จแลว
ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 6 มีการชี้แจงพนักงาน 4 168
สินคาเมื่อตรวจพบ ปฏิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน

และขณะปฏิบัติงาน

สีหลุดลอน สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 8 ลางทําความสะอาดคราบ 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 96
ไมเกาะติดกับผิวชิ้นงานเกิด น้ําและน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
การหลุดรอนออกมาหลังจาก ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ผานการอบที่อุณหภูมิสูง ดวยผาขาวบางแหง
หรือใชงานที่อุณหภูมิสูง



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 4 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 3 84
แขวนอุปกรณ เปนรอยตามลักษณะของผิว แขวนชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
และชิ้นงาน ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 5 ตรวจสอบสภาพภายนอก 6 210
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะแขวนชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น

ดวยสายตา

7 ชิ้นงานชนกับแฮงคเกอร 4 มีการทําเครื่องหมายแสดง 3 84
ขณะลําเลียงเขาหองพนสี ตําแหนงจุดแขวนแฮงคเกอร

ไวที่รอกโซ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 7 ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด 4 เมื่อรูสึกความดันลมออน 5 140
เปาลมทําความ ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน ทําการตรวจสอบและปรับ
สะอาดอุปกรณ ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา ตั้งใหม
และชิ้นงาน การขัดซอมและพนสีใหมทําให

คุณภาพของชิ้นงานลดลง

7 เปาลมบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุด 5 ไมมี 5 175



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 เม็ดฝุนจากการขัดผิวชิ้นงาน 9 ไมมี 6 378
เกาะจับตามผิวชิ้นงานและ
อุปกรณหลังจากเปาลมแลว

7 ปนเปาลมไฟฟาสถิตยไมทํางาน 4 มีการตรวจดูสัญญาณไฟ 3 84
ที่เครื่องควบคุมถาไฟสีมวง
ทํางานแสดงวาใชงานได
แตถาไฟสีแดงทํางาน
แสดงวาใชงานไมได

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะเปาลม 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 84
เปนรอยตามลักษณะของผิว ทําความสะอาด ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา อบรมพนักงานใหระมัดระวัง
ทําการตรวจสอบและแกไข กอนการปฏิบัติงาน
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ
สินคาเมื่อตรวจพบ 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 4 140

ขณะทําการเปาลม ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด
ทําความสะอาด อบรมพนักงานใหระมัดระวัง

กอนการปฏิบัติงาน



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 7 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 6 252
พนสีรองพื้น ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด 
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

7 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 มีการลางและทําความ 6 210
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก

7 ปนพนสีไมสะอาด 4 มีการลางและทําความ 3 84
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

7 หองผสมสีไมสะอาด 7 ไมมี 6 294



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 84
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

7 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 5 ไมมี 6 210

7 หองพนสีไมสะอาด 7 ไมมี 5 245

7 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 7 343
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน

7 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 7 343
1 ครั้ง ตอ 3 เดือน



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 7 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 ไมมี 4 168
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน
ทางยาวตามความโคงผิวของ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง
หลังจากทําการซอมแซมแกไข

7 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 252
นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่

บริษัทสีกําหนดจาก
การทดลองในครั้งแรก

7 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 175
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 อุณหภูมิหองพนสี 5 ไมมี 5 175
ต่ํากวาคาที่กําหนด

7 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 175
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 175
ชากวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 175
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 7 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 252
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

7 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 175
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ปนพนสีอุดตัน 7 มีการลางทําความสะอาด 2 98
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

7 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 ไมมี 5 175
ชิ้นงานที่กําหนด

7 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 175
กับชิ้นงานสูงกวาคาที่กําหนด

7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 175
เร็วกวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 175
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 6 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 6 216
พนสีชั้นนอก ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด 
(Top Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

6 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 มีการลางและทําความ 6 180
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 ปนพนสีไมสะอาด 4 มีการลางและทําความ 3 72
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

6 หองผสมสีไมสะอาด 7 ไมมี 6 252

6 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 72
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

6 ลมจากแหลงจายไมสะอาด 5 ไมมี 6 180

6 หองพนสีไมสะอาด 7 ไมมี 5 210



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 7 294
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน

6 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 7 294
3 เดือนครั้ง

สีเปนขนผา สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 6 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 72
ผิวชิ้นงานมีลักษณะคลาย ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
ขนผาฝงตัวอยูบนฟลมสีของ กอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานสามารถสังเกตเห็นได
ชัดเจนตองทําการตรวจสอบ
ทุกชิ้นและคัดแยกเพื่อขัดซอม 6 เนื้อสีที่ผสมแลวไมเปน 5 มีการกวนสีและกรองสี 5 150
และนําไปพนใหมทําให เนื้อเดียวกัน ดวยตะแกรงกรองสี ขนาด 
คุณภาพของชิ้นงานลดลง 200 และ400 เมส สําหรับ

สีเมคทัลลิคและสีโซลิค
และมีการตรวจสอบเนื้อสี
หลังผสมดวยสายตา



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 6 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 ไมมี 4 144
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน
ทางยาวตามความโคงผิวของ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 6 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 216
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก

6 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 150
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

6 อุณหภูมิหองพนสี 5 ไมมี 5 150
ต่ํากวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 150
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 150
ชากวาคาที่กําหนด

6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 150
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 6 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 4 ไมมี 5 120
เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 6 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 4 96
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM

6 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 4 ไมมี 5 120
คาที่กําหนด

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 6 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 216
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 150
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

6 หัวปนพนสีอุดตัน 7 มีการลางทําความสะอาด 2 84
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

6 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 ไมมี 5 150
ชิ้นงานตามที่กําหนด

6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 150
เร็วกวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 150
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 5 เม็ดฝุนผสมอยูในเนื้อสี 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 6 180
พนสีเคลือบเงา ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด 
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

5 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 มีการลางและทําความ 6 150
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 ปนพนสีไมสะอาด 4 มีการลางและทําความ 3 60
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

5 หองผสมสีไมสะอาด 7 ไมมี 6 210

5 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 60
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

5 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 5 ไมมี 6 150

5 หองพนสีไมสะอาด 7 ไมมี 5 175



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 7 245
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน

5 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 7 245
3 เดือนครั้ง

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 5 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 ไมมี 4 120
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน
ทางยาวตามความโคงผิวของ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 5 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 180
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 125
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

5 อุณหภูมิหองพนสี 5 ไมมี 5 125
ต่ํากวาคาที่กําหนด

5 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 125
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 125
ชากวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 125
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 5 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 4 ไมมี 5 100
เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 5 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 4 80
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 4 ไมมี 5 100
คาที่กําหนด

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 5 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 180
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

5 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 125
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

5 ปนพนสีอุดตัน 7 มีการลางทําความสะอาด 2 70
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 ไมมี 5 125
ชิ้นงานที่กําหนด

5 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 125
กับชิ้นงานมากกวาคาที่กําหนด

5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 125
เร็วกวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 125
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีเคลือบเงาที่ 5 หองอบสีไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 8 280
อบชิ้นงาน เคลือบบนผิวชิ้นงานมีลักษณะ 3 เดือน ครั้ง

เปนเม็ดนูนขึ้นมาทําใหผิวไม
ราบเรียบตองทําการตรวจสอบ
ทุกชิ้นและขัดซอมพนสีใหม 5 อากาศรอนจากหองเผาไหม 7 มีการทําความสะอาด 8 280
ทําใหคุณภาพของชิ้นงานลดลง สกปรก 3 เดือน ครั้ง

สีเปนหลุม 5 อุณหภูมิหองอบสีสูงกวา 4 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 6 120
คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ

ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา
เซ็นเซียส



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีไมแหง เสียเวลาในเคลื่อนยายชิ้นงาน 5 อุณหภูมิหองอบสีต่ํากวา 4 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 6 120
ไปใสในภาชนะชั่วคราวเพื่อรอ คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ
ใหสีแหง ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา

เซ็นเซียส

6 ความเร็วของรอกโซลําเลียง 4 มีการตรวจสอบความเร็ว 3 72
สูงกวาคาที่กําหนด ของสายพานลําเลียง

ชวงเริ่มตนการทํางาน

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 5 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 5 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 3 75
ตรวจสอบคุณภาพ เปนรอยตามลักษณะของผิว ตรวจสอบชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
ชิ้นสวนขั้นสุดทาย ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 5 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 6 ตรวจสอบสภาพทั่วไปดวย 6 180
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะตรวจสอบชิ้นงาน สายตา



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ของเสียหลุดถึงมือ ลูกคาขาดความเชื่อมั่นเกี่ยวกับ 7 การคัดแยกชิ้นสวนดีและเสีย 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 84
ลูกคา กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ไมเหมาะสม ทุกชิ้นดวยสายตา และมี

ของโรงงานและทําใหลูกคาไม การคัดแยกชิ้นงานเสีย
สามารถจัดเตรียมชิ้นงานเขา บรรจุลงกลองแลวเขียน
ไลนการประกอบไดทันเวลา ปายบงชี้ขอบกพรอง

7 ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ 7 พนักงานตัดสินใจตาม 7 343
คุณภาพชิ้นงานพนสี คําแนะนําของหัวหนางาน

ที่มีประสบการณสูงกวา

7 พนักงานขาดประสบการณ 7 มีการอบรมพนักงาน 7 343
ในการตรวจสอบชิ้นงาน กอนการปฏิบัติงานจริง

โดยใหศึกษากับพนักงานเกา
ที่มีประสบการณสูงกวา



ตารางที่ จ-1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อทําการเสนอแนะแนวทางการแกไข (ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 5 พนักงานขาดความระมัดระวัง 4 มีการอบรมพนักงานให 4 80
บรรจุชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ในการบรรจุชิ้นงาน ระมัดระวังขณะปฏิบัติงาน

ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข 5 ภาชนะบรรจุชิ้นงานไมสะอาด 4 มีการเปาลมทําความสะอาด 4 80
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ และตรวจสอบดวยสายตา
สินคาเมื่อตรวจพบ ทุกครั้งกอนนํามาบรรจุ

ชิ้นงาน
จํานวนชิ้นงาน กระบวนการประกอบขั้นตอไป 7 ความผิดพลาดของพนักงาน 4 มีการตรวจสอบที่ภาชนะ 3 84
ไมถูกตอง ไมสามารถประกอบได ขณะบรรจุชิ้นงาน บรรจุชิ้นงานดวยสายตา

ทุกชิ้นกอนทําการจัดสง
จัดสงชิ้นงานผิด กระบวนการประกอบขั้นตอไป 7 ติดหมายเลขชิ้นงานผิดพลาด 4 มีการตรวจชิ้นงาน 3 84
ประเภทใหลูกคา ไมสามารถประกอบได ที่ภาชนะบรรจุ ตามหมายเลขที่กําหนด

ไวขางภาชนะบรรจุ



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

กระบวนการ ชนิดของวัตถุดิบ ไมสามารถนํามาใชผลิตได 7 ไมมีการตรวจรับวัตถุดิบ 4 มีการตรวจสอบฉลาก 3 84 ไมมี
ตรวจรับวัตถุดิบ ไมถูกตองตาม ทันตามที่ตองการ เปรียบเทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ และหมายเลขของวัตถุที่ระบุ
และชิ้นงาน ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบ

เทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ
สินคา

จํานวนของวัตถุดิบ ทําใหจํานวนไมเพียงพอสําหรับ 5 ความผิดพลาดจาก 4 มีการตรวจสอบฉลาก 3 60 ไมมี
ไมถูกตองตาม ใชในการผลิต การตรวจรับสินคาของพนักงาน และจํานวนของวัตถุที่ระบุ
ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบเทียบ

กับเอกสารใบสั่งซื้อสินคา

ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ ไมสามารถนําวัตถุดิบ 6 ออกแบบภาชนะบรรจุวัตถุดิบ 4 มีการทดลองและใหลูกคา 3 72 ไมมี
ชํารุดเสียหาย มาใชงานไดและสูญเสีย ไมเหมาะสม อนุมัติกอนนํามาใชงาน

คาใชจายในการขนสง
สินคากลับ

6 ความผิดจากการขนสงและ 4 มีการตรวจสอบสภาพ 3 72 ไมมี
เคลื่อนยายจากรถบรรทุก ภายนอกของภาชนะบรรจุ
สินคาเขาจัดเก็บในคลังสินคา สินคาตองอยูในสภาพ

ไมเสียหาย บุบ แตก รั่วซึม
 เปนสนิม

ผลการปฏิบัติ



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ภาชนะบรรจุชิ้นงาน 4 มีการตรวจสอบสภาพทั่วไป 3 84 ไมมี
เปนรอยตามลักษณะของผิว หมดสภาพการใชงาน ของภาชนะกอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข 7 ความผิดจากการขนสงและ 4 อบรมพนักงานใหระมัดระวัง 3 84 ไมมี
ชิ้นงานใหถูกตอง และลูกคา เคลื่อนยายชิ้นงานจากรถเข็น กอนและขณะปฏิบัติงาน
ปฏิเสธสินคาเมื่อตรวจพบ ไปยังสถานที่ปฏิบัติงาน

ชิ้นงานมีฝุนจับตาม สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 การจัดเก็บชิ้นงานไวเปน 4 มีการวางแผนการผลิต 3 84 ไมมี
ผิวดานนอกและใน บนผิวของชิ้นงานเปนเม็ด เวลานาน  ลวงหนา3 วัน

และทําการแกไขไดอยาก กอนทําการผลิตจริง 

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 6 210 ควรจัดทํามาตรฐาน ไดจัดทํามาตรฐานการทํางาน
เตรียมผิวชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ทุกชิ้นดวยสายตาหลังจาก การทํางาน และกําหนดจุด  และกําหนดจุดตรวจสอบ

ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา ทําการขัดแตงผิวชิ้นงาน ตรวจสอบคุณภาพในเอกสาร คุณภาพในเอกสารใหชัดเจน
ทําการตรวจสอบและแกไข เสร็จเรียบรอยแลว ใหชัดเจนและจัดอบรม และจัดอบรมพนักงาน
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ พนักงาน
สินคาเมื่อตรวจพบ

7 ชิ้นงานตกจากโตะปฏิบัติงาน 4 ตรวจสอบสภาพภายนอก 6 168 ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน
ขณะขัดแตงชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง

ดวยสายตา ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน
สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต

ผลการปฏิบัติ



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 6 มีการชี้แจงพนักงาน 4 168 ควรปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน ไดปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน
ปฏิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน ดวยการหุมดวยกระดาษฟูก ใหมดวยการหุมดวยกระดาษ

และขณะปฏิบัติงาน ผาขาว และแผนพลาสติก ฟูก ผาขาว และแผนพลาสติก
เพื่อปองกันการกระแทกและ เพื่อปองกันการกระแทกและ
รอยขีดขวน รอยขีดขวน

สีไหลยอย สภาพฟลมสีที่พนเคลือบบน 6 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 5 มีการตรวจดูชิ้นงานทุกชิ้น 4 120 ควรจดัทํามาตรฐาน ไดจัดทํามาตรฐาน
ผิวของชิ้นงานไหลยอยทําให ดวยสายตาหลังจากชิ้นงาน การทํางาน และกําหนด การทํางาน และกําหนด
ตองเสียเวลาในการตรวจสอบ ไดผานการขัดดวยกระดาษ จุดตรวจสอบคุณภาพลงใน จุดตรวจสอบคุณภาพลงใน
และแกไขชิ้นงานลูกคาปฏิเสธ เสร็จเรียบรอยแลว มาตรฐานการทํางานใหชัดเจน มาตรฐานการทํางาน

และควรจัดอบรมพนักงาน และไดนําไปอบรมพนักงาน

กระบวนการ สีเปนหลุม ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 7 ลางทําความสะอาดคราบน้ํา 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 84 ไมมี
ลางทําความสะอาด ผิวของชิ้นงานเปนหลุมหรือรูเข็ม และน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
ชิ้นงานดวยน้ํายา การแกไขทําไดอยาก คุณภาพ ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ไอพีเอ ลดลงหลังการแกไข ลูกคา ดวยผาขาวบางแหง

ปฏิเสธสินคาเมื่อตรวจพบ
7 คราบเหงื่อจากพนักงาน 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 5 140 ควรทําการฝกอบรม ไดจัดอบรมพนักงานและได
ที่ไมสวมใสถุงมือยาง ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก พนักงานใหเขาใจวิธีการ ทําการประเมินความสามารถ

ทําความสะอาดเสร็จแลว ปองกันในการทํางาน กอนสงเขาปฏิบัติงาน



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ผาทําความสะอาดสกปรก 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 4 140 ควรทําการตรวจสอบและ ไดทําการตรวจสอบและ
เปนรอยตามลักษณะของผิว ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก เพิ่มความถี่ในการลางทํา เพิ่มความถี่ในการลางทํา
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา ทําความสะอาดเสร็จแลว ความสะอาดหลังการใชงาน ความสะอาดหลังการใชงาน
ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 6 มีการชี้แจงพนักงาน 4 168 ควรปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน ไดปรับปรุงโตะปฏิบัติงาน
สินคาเมื่อตรวจพบ ปฏิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน ดวยการหุมดวยกระดาษฟูก ใหมดวยการหุมดวยกระดาษ

และขณะปฏิบัติงาน ผาขาว และแผนพลาสติก ฟูก ผาขาว และแผนพลาสติก
เพื่อปองกันการกระแทกและ เพื่อปองกันการกระแทกและ
รอยขีดขวน รอยขีดขวน

สีหลุดลอน สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 8 ลางทําความสะอาดคราบ 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 96 ไมมี
ไมเกาะติดกับผิวชิ้นงานเกิด น้ําและน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
การหลุดรอนออกมาหลังจาก ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ผานการอบที่อุณหภูมิสูง ดวยผาขาวบางแหง
หรือใชงานที่อุณหภูมิสูง



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 4 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 3 84 ไมมี
แขวนอุปกรณ เปนรอยตามลักษณะของผิว แขวนชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
และชิ้นงาน ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 5 ตรวจสอบสภาพภายนอก 6 210 ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะแขวนชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง

ดวยสายตา ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน
สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต

7 ชิ้นงานชนกับแฮงคเกอร 4 มีการทําเครื่องหมายแสดง 3 84 ไมมี
ขณะลําเลียงเขาหองพนสี ตําแหนงจุดแขวนแฮงคเกอร

ไวที่รอกโซ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 7 ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด 4 เมื่อรูสึกความดันลมออน 5 140 ควรทําเครื่องหมายแสดง ไดทําเครื่องหมายแสดง
เปาลมทําความ ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน ทําการตรวจสอบและปรับ คาสูงสุดและคาต่ําสุดบน คาสูงสุดและคาต่ําสุดบน
สะอาดอุปกรณ ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา ตั้งใหม หนาปทมเกจวัดความดันลม หนาปทมเกจวัดความดันลม
และชิ้นงาน การขัดซอมและพนสีใหมทําให และจัดทําใบสอบความดันลม และไดจัดทําใบสอบความดัน

คุณภาพของชิ้นงานลดลง กอนการผลิตและทุก 2 ชั่วโมง ลมกอนการผลิตและทุก 2 
ชั่วโมง

7 เปาลมบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุด 5 ไมมี 5 175 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ
การปฏิบัติงานและทําการ การปฏิบัติงานและไดทําการ
บันทึกความสามารถ บันทึกความสามารถ



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 เม็ดฝุนจากการขัดผิวชิ้นงาน 9 ไมมี 6 378 ควรทําการยายสถานที่เตรียม ไดทําการยายสถานที่เตรียม
เกาะจับตามผิวชิ้นงานและ ผิวชิ้นงานจากภายในโรงงาน ผิวชิ้นงานจากภายในโรงงาน
อุปกรณหลังจากเปาลมแลว ออกนอกบริเวณโรงงาน ออกนอกบริเวณโรงงาน

7 ปนเปาลมไฟฟาสถิตยไมทํางาน 4 มีการตรวจดูสัญญาณไฟ 3 84 ไมมี
ที่เครื่องควบคุมถาไฟสีมวง
ทํางานแสดงวาใชงานได
แตถาไฟสีแดงทํางาน
แสดงวาใชงานไมได

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะเปาลม 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 84 ไมมี
เปนรอยตามลักษณะของผิว ทําความสะอาด ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา อบรมพนักงานใหระมัดระวัง
ทําการตรวจสอบและแกไข กอนการปฏิบัติงาน
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ
สินคาเมื่อตรวจพบ 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 4 140 ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน

ขณะทําการเปาลม ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง
ทําความสะอาด อบรมพนักงานใหระมัดระวัง ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน

กอนการปฏิบัติงาน สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 7 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 6 252 ภาชนะบรรจุสีที่กรองแลว ไดจัดทําฝาปดภาชนะบรรจุสี
พนสีรองพื้น ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด ควรจัดหาฝาปดใหมิดชิด ที่กรองแลวเพื่อปองกัน
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค เพื่อปองกันฝุนละอองจาก ฝุนละอองจากภายนอก

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค ภายนอกเขาไปปะปน เขาไปปะปนขณะเตรียมสี
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

7 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 มีการลางและทําความ 6 210 จัดหาสถานที่จัดเก็บอุปกรณ ไดจัดหาสถานที่จัดเก็บ
สะอาดดวยทินเนอรหลัง ถังสีและสายพนสีและจัดทํา ถังสีและสายพนสีและจัดทํา
เลิกการใชงานและเมื่อ ใบตรวจสอบกอนนํามาใช ใบตรวจสอบกอนนํามาใช
เกิดความสกปรก

7 ปนพนสีไมสะอาด 4 มีการลางและทําความ 3 84 ไมมี
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

7 หองผสมสีไมสะอาด 7 ไมมี 6 294 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองผสมสีและควรจัดทํา หองผสมสีและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 84 ไมมี
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

7 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 5 ไมมี 6 210 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองจายลมและควรจัดทํา หองจายลมและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

7 หองพนสีไมสะอาด 7 ไมมี 5 245 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองพนสีและควรจัดทํา หองพนสีและจัดทํามาตรฐาน
มาตรฐานการทําความสะอาด การทําความสะอาด

7 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 7 343 ควรเปลี่ยนจิ๊กแขวนชิ้นงาน ไดทําการเปลี่ยนจิ๊กแขวน
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน 2 ครั้งตอวันในชวงเชา ชิ้นงาน 2 ครั้งตอวันโดยให

และชวงบาย เปลี่ยนในชวงเชาและชวงบาย
และไดจัดทํามาตรฐานการทํา
ความสะอาด

7 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 7 343 ควรทําความสะอาดรอกโซ ไดทําความสะอาดรอกโซ
1 ครั้ง ตอ 3 เดือน ลําเลียงชิ้นงานและจัดทํา ลําเลียงชิ้นงานและไดจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 7 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 ไมมี 4 168 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดฝกอบรมพนักงาน
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน การพนสีและทําการบันทึก เกี่ยวกับการพนสีและทําการ
ทางยาวตามความโคงผิวของ ความสามารถ บันทึกความสามารถ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง
หลังจากทําการซอมแซมแกไข

7 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 252 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช

บริษัทสีกําหนดจาก
การทดลองในครั้งแรก

7 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 175 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดจัดทําเครื่องหมายที่หนา
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา ปทมเกจวัดความดันลม และ
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม ไดจัดทําใบตรวจสอบความดัน

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต ลมกอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 อุณหภูมิหองพนสี 5 ไมมี 5 175 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ
ต่ํากวาคาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

7 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
ชากวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 175 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย และควรจัดทําใบตรวจสอบ และไดจัดทําใบตรวจสอบ
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ สภาพการใชงานของปนพนสี สภาพการใชงานของปนพนสี
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 7 ความหนืดของสหีลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 252 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

7 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 175 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดจัดทําเครื่องหมายที่หนา
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา ปทมเกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ปนพนสีอุดตัน 7 มีการลางทําความสะอาด 2 98 ไมมี
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

7 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
ชิ้นงานที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

7 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานสูงกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 175 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
เร็วกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 175 จัดฝกอบรมพนักงานใน ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและไดทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย ลงในใบบันทึกความสามารถ
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 6 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 6 216 ภาชนะบรรจุสีที่กรองแลว ไดจัดทําฝาบิดภาชนะบรรจุสี
พนสีชั้นนอก ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด ควรจัดหาฝาปดใหมิดชิด ที่กรองแลวเพื่อปองกันฝุน
(Top Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค เพื่อปองกันฝุนละอองจาก ละอองจากภายนอกเขาไป

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค ภายนอกเขาไปปะปน ปะปน
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

6 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 มีการลางและทําความ 6 180 จัดหาสถานที่จัดเก็บ ไดจัดหาสถานที่จัดเก็บ
สะอาดดวยทินเนอรหลัง ถังสีและสายพนสีและจัดทํา ถังสีและสายพนสีและจัดทํา
เลิกการใชงานและเมื่อ ใบตรวจสอบกอนนํามาใช ใบตรวจสอบกอนนํามาใช
เกิดความสกปรก



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 ปนพนสีไมสะอาด 4 มีการลางและทําความ 3 72 ไมมี
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

6 หองผสมสีไมสะอาด 7 ไมมี 6 252 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองผสมสีและควรจัดทํา หองผสมสีและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

6 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 72 ไมมี
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

6 ลมจากแหลงจายไมสะอาด 5 ไมมี 6 180 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองจายลมและจัดทํา หองจายลมและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

6 หองพนสีไมสะอาด 7 ไมมี 5 210 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองพนสีและจัดทํามาตรฐาน หองพนสีและไดจัดทํา
การทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 7 294 ควรเปลี่ยนจิ๊กแขวนชิ้นงาน ไดทําการเปลี่ยนจิ๊กแขวน
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน 2 ครั้งตอวันในชวงเชา ชิ้นงาน 2 ครั้งตอวันโดยให

และชวงบาย เปลี่ยนในชวงเชาและชวงบาย
และไดจัดทํามาตรฐานการทํา
ความสะอาด

6 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 7 294 ควรทําความสะอาดรอกโซ ไดทําความสะอาดรอกโซ
3 เดือนครั้ง ลําเลียงชิ้นงานและจัดทํา ลําเลียงชิ้นงานและไดจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

สีเปนขนผา สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 6 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 72 ไมมี
ผิวชิ้นงานมีลักษณะคลาย ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
ขนผาฝงตัวอยูบนฟลมสีของ กอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานสามารถสังเกตเห็นได
ชัดเจนตองทําการตรวจสอบ
ทุกชิ้นและคัดแยกเพื่อขัดซอม 6 เนื้อสีที่ผสมแลวไมเปน 5 มีการกวนสีและกรองสี 5 150 ควรกําหนดเวลาเกี่ยวกับ ไดกําหนดเวลาเกี่ยวกับ
และนําไปพนใหมทําให เนื้อเดียวกัน ดวยตะแกรงกรองสี ขนาด การปนสีแทนการตรวจสอบ การปนสีแทนการตรวจสอบ
คุณภาพของชิ้นงานลดลง 200 และ400 เมส สําหรับ ดวยสายตาและจัดทําใบตรวจ ดวยสายตาและไดจัดทํา

สีเมคทัลลิคและสีโซลิค สอบบันทึกเวลาในการปนสี ใบตรวจสอบบันทึกเวลา
และมีการตรวจสอบเนื้อสี ในการปนสี
หลังผสมดวยสายตา



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 6 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 ไมมี 4 144 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน การพนสีและทําการบันทึก การพนสีและทําการบันทึก
ทางยาวตามความโคงผิวของ ความสามารถ ความสามารถ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 6 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 216 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก

6 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 150 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

6 อุณหภูมิหองพนสี 5 ไมมี 5 150 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ
ต่ํากวาคาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 150 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 150 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
ชากวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 150 จัดฝกอบรมพนักงานใน ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและไดทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย ลงในใบบันทึกความสามารถ
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 6 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 4 ไมมี 5 120 จัดทําใบตรวจสอบความดัน ไดจัดทําใบตรวจสอบความดัน
เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน ของปมน้ําในหองพนสี ของปมน้ําในหองพนสี
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 6 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 4 96 ไมมี
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM

6 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 4 ไมมี 5 120 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ
คาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 6 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 216 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคา
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช ความหนืดของสีกอนนํามาใช
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 150 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

6 หัวปนพนสีอุดตัน 7 มีการลางทําความสะอาด 2 84 ไมมี
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

6 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 ไมมี 5 150 ควรทําการแจงหัวหนางานให ไดทําการแจงหัวหนางานให
ชิ้นงานตามที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรงุ
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 150 ควรทําการแจงหัวหนางานให ไดทําการแจงหัวหนางานให
เร็วกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 150 จัดฝกอบรมพนักงานใน ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและไดทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย ลงในใบบันทึกความสามารถ
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 5 เม็ดฝุนผสมอยูในเนื้อสี 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 6 180 ภาชนะบรรจุสีที่กรองแลว ไดจัดทําฝาบิดภาชนะบรรจุสี
พนสีเคลือบเงา ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด ควรจัดหาฝาปดใหมิดชิด ที่กรองแลวเพื่อปองกันฝุน
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค เพื่อปองกันฝุนละอองจาก ละอองจากภายนอกเขาไป

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค ภายนอกเขาไปปะปน ปะปน
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

5 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 มีการลางและทําความ 6 150 จัดหาสถานที่จัดเก็บ ไดจัดหาสถานที่จัดเก็บ
สะอาดดวยทินเนอรหลัง ถังสีและสายพนสีและจัดทํา ถังสีและสายพนสีและจัดทํา
เลิกการใชงานและเมื่อ ใบตรวจสอบกอนนํามาใช ใบตรวจสอบกอนนํามาใช
เกิดความสกปรก



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 ปนพนสีไมสะอาด 4 มีการลางและทําความ 3 60 ไมมี
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

5 หองผสมสีไมสะอาด 7 ไมมี 6 210 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองผสมสีและควรจัดทํา หองผสมสีและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

5 สีหมดอายุการใชงาน 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 60 ไมมี
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

5 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 5 ไมมี 6 150 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองจายลมและจัดทํา หองจายลมและไดจัดทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

5 หองพนสีไมสะอาด 7 ไมมี 5 175 ควรทําความสะอาดภายใน ไดทําความสะอาดภายใน
หองพนสีและจัดทํามาตรฐาน หองพนสีและไดจัดทํา
การทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 7 245 ควรเปลี่ยนจิ๊กแขวนชิ้นงาน ไดทําการเปลี่ยนจิ๊กแขวน
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน 2 ครั้งตอวันในชวงเชา ชิ้นงาน 2 ครั้งตอวันโดยให

และชวงบาย เปลี่ยนในชวงเชาและชวงบาย
และไดจัดทํามาตรฐานการทํา
ความสะอาด

5 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 7 245 ควรทําความสะอาดรอกโซ ไดทําความสะอาดรอกโซ
3 เดือนครั้ง ลําเลียงชิ้นงานและจัดทํา ลําเลียงชิ้นงานและไดจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 5 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 ไมมี 4 120 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานใน
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน การพนสีและทําการบันทึก การพนสีและไดทําการบันทึก
ทางยาวตามความโคงผิวของ ความสามารถ ความสามารถ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 5 ความหนืดของสีหลังผสม 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 180 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 125 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจัดทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

5 อุณหภูมิหองพนสี 5 ไมมี 5 125 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ
ต่ํากวาคาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

5 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 125 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 125 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
ชากวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 125 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 5 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 4 ไมมี 5 100 จัดทําใบตรวจสอบความดัน ไดจัดทําใบตรวจสอบความดัน
เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน ของปมน้ําในหองพนสี ของปมน้ําในหองพนสี
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 5 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 4 80 ไมมี
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 4 ไมมี 5 100 ติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิ และ ไดติดตั้งเครื่องวัดอุณหภูมิและ
คาที่กําหนด จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ

ภายในหองพนสีและบันทึกผล ภายในหองพนสีและบันทึกผล
ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 5 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 180 จัดทําใบตรวจสอบคาความ ไดจัดทําใบตรวจสอบคาความ
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่ หนืดของสีกอนนํามาใช หนืดของสีกอนนํามาใช
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

5 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 125 จัดทําเครื่องหมายที่หนาปทม ไดทําเครื่องหมายที่หนาปทม
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว เกจวัดความดันลม และจดัทํา เกจวัดความดันลมและได
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม ใบตรวจสอบความดันลม จัดทําใบตรวจสอบความดันลม

ตอ ตร.เซ็นติเมตร กอนเริ่มทําการการผลิต กอนเริ่มทําการการผลิต
และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

5 ปนพนสีอุดตัน 7 มีการลางทําความสะอาด 2 70 ไมมี
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 ไมมี 5 125 ควรทําการแจงหัวหนางานให ไดทําการแจงหัวหนางานให
ชิ้นงานที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

5 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 ไมมี 5 125 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
กับชิ้นงานมากกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม

5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 ไมมี 5 125 ควรมีการแจงหัวหนางานให ไดมีการแจงหัวหนางานให
เร็วกวาคาที่กําหนด ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน ทราบทันที่เมื่อตรวจพบชิ้นงาน

บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ บกพรองติดตอกัน 3 ชิ้น เพื่อ
ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง ชี้แจงพนักงานพนสีใหปรับปรุง
วิธีการพนใหเหมาะสม วิธีการพนใหเหมาะสม



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 125 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับ ไดจัดฝกอบรมพนักงานใน
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย การปรับตั้งปนพนสีและทํา การปรับตั้งปนพนสีและทํา
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ การบันทึกความสามารถ การบันทึกความสามารถ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีเคลือบเงาที่ 5 หองอบสีไมสะอาด 7 มีการทําความสะอาด 8 280 ทําความสะอาดหองอบสี ไดทําความสะอาดหองอบสี
อบชิ้นงาน เคลือบบนผิวชิ้นงานมีลักษณะ 3 เดือน ครั้ง 1 ครั้งทุก 2 เดือน และจัดทํา 1 ครั้งตอเดือนและไดจัดทํา

เปนเม็ดนูนขึ้นมาทําใหผิวไม มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด
ราบเรียบตองทําการตรวจสอบ ในหองอบสี ในหองอบสี
ทุกชิ้นและขัดซอมพนสีใหม 5 อากาศรอนจากหองเผาไหม 7 มีการทําความสะอาด 8 280 ทําความสะอาดหองเผาไหม ทําความสะอาดหองเผาไหม
ทําใหคุณภาพของชิ้นงานลดลง สกปรก 3 เดือน ครั้ง 1 ครั้งทุก 2  เดือน และจัดทํา 1 ครั้งตอเดือน และจัดทํา

มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการทําความสะอาด
ในหองเผาไหม ในหองเผาไหม

สีเปนหลุม 5 อุณหภูมิหองอบสีสูงกวา 4 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 6 120 จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ
คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ หองอบสีและบันทึกผลชวง หองอบสีและบันทึกผลชวง

ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา กอนเริ่มการผลิตและทุก 2 กอนเริ่มการผลิตและทุก 2
เซ็นเซียส ชั่วโมง ติดปายแสดงคาไวที่ ชั่วโมง ติดปายแสดงคาไวที่

ตูควบคุมอุณหภูมิ ตูควบคุมอุณหภูมิ



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

สีไมแหง เสียเวลาในเคลื่อนยายชิ้นงาน 5 อุณหภูมิหองอบสีต่ํากวา 4 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 6 120 จัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ ไดจัดทําใบตรวจสอบอุณหภูมิ
ไปใสในภาชนะชั่วคราวเพื่อรอ คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ หองอบสีและบันทึกผล หองอบสีและบันทึกผล
ใหสีแหง ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา ชวงกอนเริ่มการผลิต ชวงกอนเริ่มการผลิต

เซ็นเซียส และทุก 2 ชั่วโมง และทุก 2 ชั่วโมง

6 ความเร็วของรอกโซลําเลียง 4 มีการตรวจสอบความเร็ว 3 72 ไมมี
สูงกวาคาที่กําหนด ของสายพานลําเลียง

ชวงเริ่มตนการทํางาน

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 5 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 5 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 3 75 ไมมี
ตรวจสอบคุณภาพ เปนรอยตามลักษณะของผิว ตรวจสอบชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
ชิ้นสวนขั้นสุดทาย ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 5 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 6 ตรวจสอบสภาพทั่วไปดวย 6 180 ควรทําการคัดแยกชิ้นงาน ไดทําการคัดแยกชิ้นงาน
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะตรวจสอบชิ้นงาน สายตา ออกดวยการใสกลองไวขาง ออกดวยการใสกลองไวขาง

ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน ไลนผลิตเพื่อตรวจสอบกอน
สงเขาสูกระบวนการผลิต สงเขาสูกระบวนการผลิต



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

ของเสียหลุดถึงมือ ลูกคาขาดความเชื่อมั่นเกี่ยวกับ 7 การคัดแยกชิ้นสวนดีและเสีย 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 84 ไมมี
ลูกคา กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ไมเหมาะสม ทุกชิ้นดวยสายตา และมี

ของโรงงานและทําใหลูกคาไม การคัดแยกชิ้นงานเสีย
สามารถจัดเตรียมชิ้นงานเขา บรรจุลงกลองแลวเขียน
ไลนการประกอบไดทันเวลา ปายบงชี้ขอบกพรอง

7 ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ 7 พนักงานตัดสินใจตาม 7 343 จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ ไดจัดทํามาตรฐานการตรวจ
คุณภาพชิ้นงานพนสี คําแนะนําของหัวหนางาน ชิ้นงานตามขอกําหนดของ สอบชิ้นงานตามขอกําหนดของ

ที่มีประสบการณสูงกวา ลูกคาและนําไปอบรมพนักงาน ลูกคาและนําไปอบรมพนักงาน

7 พนักงานขาดประสบการณ 7 มีการอบรมพนักงาน 7 343 จัดอบรมพนักงานและประเมิน ไดจัดอบรมพนักงานและได
ในการตรวจสอบชิ้นงาน กอนการปฏิบัติงานจริง ความสามารถกอนสงเขา ทําการประเมินความสามารถ

โดยใหศึกษากับพนักงานเกา ปฏิบัติงานจริง กอนสงเขาปฏิบัติงานจริง
ที่มีประสบการณสูงกวา



ตารางที่ จ-2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการแกไขปรับปรุง(ตอ)

หนาที่ของ R
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ S สาเหตุ/กลไกของ O การควบคุม D P ปฏิบัติการ ปฏิบัติการที่ได R

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน N เสนอแนะ ดําเนินการ S O D P
ขอกําหนด N

ผลการปฏิบัติ

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 5 พนักงานขาดความระมัดระวัง 4 มีการอบรมพนักงานให 4 80 ไมมี
บรรจุชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ในการบรรจุชิ้นงาน ระมัดระวังขณะปฏิบัติงาน

ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข 5 ภาชนะบรรจุชิ้นงานไมสะอาด 4 มีการเปาลมทําความสะอาด 4 80 ไมมี
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ และตรวจสอบดวยสายตา
สินคาเมื่อตรวจพบ ทุกครั้งกอนนํามาบรรจุ

ชิ้นงาน
จํานวนชิ้นงาน กระบวนการประกอบขั้นตอไป 7 ความผิดพลาดของพนักงาน 4 มีการตรวจสอบที่ภาชนะ 3 84 ไมมี
ไมถูกตอง ไมสามารถประกอบได ขณะบรรจุชิ้นงาน บรรจุชิ้นงานดวยสายตา

ทุกชิ้นกอนทําการจัดสง
จัดสงชิ้นงานผิด กระบวนการประกอบขั้นตอไป 7 ติดหมายเลขชิ้นงานผิดพลาด 4 มีการตรวจชิ้นงาน 3 84 ไมมี
ประเภทใหลูกคา ไมสามารถประกอบได ที่ภาชนะบรรจุ ตามหมายเลขที่กําหนด

ไวขางภาชนะบรรจุ



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

กระบวนการ ชนิดของวัตถุดิบ ไมสามารถนํามาใชผลิตได 7 7 8 6 7 ไมมีการตรวจรับวัตถุดิบ 4 5 3 5 4 มีการตรวจlสอบฉลาก 1 4 3 4 3
ตรวจรับวัตถุดิบ ไมถูกตองตาม ทันตามที่ตองการ เปรียบเทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ และหมายเลขของวัตถุที่ระบุ
และชิ้นงาน ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบ

เทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ
สินคา

จํานวนของวัตถุดิบ ทําใหจํานวนไมเพียงพอสําหรับ 5 6 4 5 5 ความผิดพลาดจากการตรวจ 4 4 3 5 4 มีการตรวจสอบฉลาก 2 4 2 4 3
ไมถูกตองตาม ใชในการผลิต รับสินคาของพนักงาน และจํานวนของวัตถุที่ระบุ
ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบเทียบ

กับเอกสารใบสั่งซื้อสินคา

ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ ไมสามารถนําวัตถุดิบ 6 7 5 6 6 ออกแบบภาชนะบรรจุวัตถุดิบ 3 5 4 4 4 มีการทดลองและใหลูกคา 3 4 2 3 3
ชํารุดเสียหาย มาใชงานไดและสูญเสีย ไมเหมาะสม อนุมัติกอนนํามาใชงาน

คาใชจายในการขนสง
สินคากลับ

ความผิดจากการขนสงและ 5 3 3 5 4 มีการตรวจสอบสภาพ 4 3 3 2 3
เคลื่อนยายจากรถบรรทุก ภายนอกของภาชนะบรรจุ
สินคาเขาจัดเก็บในคลังสินคา สินคาตองอยูในสภาพ

ไมเสียหาย บุบ แตก รั่วซึม
 เปนสนิม

S O D



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 6 8 7 7 ภาชนะบรรจุชิ้นงาน 3 3 5 5 4 มีการตรวจสอบสภาพทั่วไป 1 4 4 3 3
เปนรอยตามลักษณะของผิว หมดสภาพการใชงาน ของภาชนะกอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข ความผิดจากการขนสงและ 4 4 3 5 4 อบรมพนักงานใหระมัดระวัง 2 2 4 4 3
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ เคลื่อนยายชิ้นงานจากรถเข็น กอนและขณะปฏิบัติงาน
สินคาเมื่อตรวจพบ ไปยังสถานที่ปฏบิัติงาน

ชิ้นงานมีฝุนจับตาม สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 6 7 8 7 7 การจัดเก็บชิ้นงานไวเปน 5 5 3 3 4 มีการวางแผนการผลิต 4 4 2 2 3
ผิวดานนอกและใน บนผิวของชิ้นงานเปนเม็ด เวลานาน  ลวงหนา3 วัน

และทําการแกไขไดอยาก กอนทําการผลิตจริง 

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 7 8 6 7 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 4 5 6 5 5 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 5 7 6 6 6
เตรียมผิวชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ดวยสายตาหลังจากทํา

ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา การขัดแตงผิวชิ้นงานเสร็จ
ทําการตรวจสอบและแกไข เรีบยรอยแลว
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ
สินคาเมื่อตรวจพบ

7 7 8 6 7 ชิ้นงานตกจากโตะปฎิบัติงาน 4 4 4 4 4 ตรวจสอบสภาพภายนอก 7 7 5 5 6
ขณะขัดแตงชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น

ดวยสายตา

S O D



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

7 7 8 6 7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 7 6 5 6 6 มีการชี้แจงพนักงาน 5 4 4 3 4
ปฎิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน

และขณะปฎิบัติงาน

สีไหลยอย สภาพฟลมสีที่พนเคลือบบน 7 6 5 6 6 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 5 6 4 5 5 มีการตรวจดูชิ้นงานทุกชิ้น 3 3 5 5 4
ผิวของชิ้นงานไหลยอยทําให ดวยสายตาหลังจากชิ้นงาน
ตองเสียเวลาในการตรวจสอบ ไดผานการขัดดวยกระดาษ
และแกไขชิ้นงานลูกคาปฏิเสธ เสร็จเรียบรอยแลว

กระบวนการ สีเปนหลุม ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 6 7 7 8 7 ลางทําความสะอาดคราบน้ํา 6 3 3 4 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 1 3 4 4 3
ลางทําความสะอาด ผิวของชิ้นงานเปนหลุมหรือรูเข็ม และน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
ชิ้นงานดวยน้ํายา การแกไขทําไดอยาก คุณภาพ ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ไอพีเอ ลดลงหลังการแกไข ลูกคา ดวยผาขาวบางแหง

ปฏิเสธสินคาเมื่อตรวจพบ
6 7 7 8 7 คราบเหงื่อจากพนักงาน 3 5 4 4 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 6 5 5 4 5

ที่ไมสวมใสถุงมือยาง ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก
ทําความสะอาดเสร็จแลว



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 6 8 7 7 ผาทําความสะอาดสกปรก 5 5 4 6 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 4 5 4 4
เปนรอยตามลักษณะของผิว ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา ทําความสะอาดเสร็จแลว
ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 6 8 7 7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 6 6 7 5 6 มีการชี้แจงพนักงาน 5 5 3 3 4
สินคาเมื่อตรวจพบ ปฎิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน

และขณะปฎิบัติงาน

สีหลุดลอน สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 8 8 8 8 8 ลางทําความสะอาดคราบ 4 4 3 5 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 2 2 4 4 3
ไมเกาะติดกับผิวชิ้นงานเกิด น้ําและน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
การหลุดรอนออกมาหลังจาก ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ผานการอบที่อุหภูมิสูง ดวยผาขาวบางแหง
หรือใชงานที่อุหภูมิสูง



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 7 6 8 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 5 3 4 4 4 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 2 2 4 4 3
แขวนอุปกรณ เปนรอยตามลักษณะของผิว แขวนชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
และชิ้นงาน ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 7 6 8 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 5 4 5 6 5 ตรวจสอบสภาพภายนอก 7 7 5 5 6
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะแขวนชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น

ดวยสายตา

7 7 6 8 7 ชิ้นงานชนกับแฮงคเกอร 4 4 3 5 4 มีการทําเครื่องหมายแสดง 2 2 4 4 3
ขณะลําเลียงเขาหองพนสี ตําแหนงจุดแขวนแฮงคเกอร

ไวที่รอกโซ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 8 7 7 6 7 ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด 3 5 4 4 4 เมื่อรูสึกความดันลมออน 6 4 6 4 5
เปาลมทําความ ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน ทําการตรวจสอบและปรับ
สะอาดอุปกรณ ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา ตั้งใหม
และชิ้นงาน การขัดซอมและพนสีใหมทําให

คุณภาพของชิ้นงานลดลง

8 7 7 6 7 เปาลมบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุด 5 5 6 4 5 ไมมี 4 4 6 6 5



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

8 7 7 6 7 เม็ดฝุนจากการขัดผิวชิ้นงาน 9 9 9 9 9 ไมมี 7 7 5 5 6
เกาะจับตามผิวชิ้นงานและ
อุปกรณหลังจากเปาลมแลว

8 7 7 6 7 ปนเปาลมไฟฟาสถิตยไมทํางาน 5 4 3 4 4 มีการตรวจดูสัญญาณไฟ 3 3 4 2 3
ที่เครื่องควบคุมถาไฟสีมวง
ทํางานแสดงวาใชงานได
แตถาไฟสีแดงทํางาน
แสดงวาใชงานไมได

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 7 6 8 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะเปาลม 4 5 3 4 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 2 3 4 3
เปนรอยตามลักษณะของผิว ทําความสะอาด ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา อบรมพนักงานใหระมัดระวัง
ทําการตรวจสอบและแกไข กอนการปฏิบัติงาน
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ
สินคาเมื่อตรวจพบ 7 7 6 8 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 6 4 5 5 5 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 4 4 2 6 4

ขณะทําการเปาลม ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด
ทําความสะอาด อบรมพนักงานใหระมัดระวัง

กอนการปฏิบัติงาน



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 8 7 7 6 7 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 6 5 6 7 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 7 6 6 5 6
พนสีรองพื้น ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด 
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

8 7 7 6 7 ถังสีและสายสีไมสะอาด 4 5 6 5 5 มีการลางและทําความ 5 7 6 6 6
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก

8 7 7 6 7 ปนพนสีไมสะอาด 3 4 3 6 4 มีการลางและทําความ 2 3 4 3 3
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

8 7 7 6 7 หองผสมสีไมสะอาด 7 7 6 8 7 ไมมี 7 7 5 5 6



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

8 7 7 6 7 สีหมดอายุการใชงาน 5 4 3 4 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 4 3 3 2 3
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

8 7 7 6 7 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 6 4 5 5 5 ไมมี 7 6 4 7 6

8 7 7 6 7 หองพนสีไมสะอาด 7 6 7 8 7 ไมมี 6 5 6 3 5

8 7 7 6 7 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 7 7 7 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 5 8 8 7 7
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน

8 7 7 6 7 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 8 6 7 7 7 มีการทําความสะอาด 6 7 7 8 7
1 ครั้ง ตอ 3 เดือน



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 6 7 8 7 7 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 5 7 6 6 ไมมี 3 4 5 4 4
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน
ทางยาวตามความโคงผิวของ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง
หลังจากทําการซอมแซมแกไข

6 7 8 7 7 ความหนืดของสีหลังผสม 6 6 5 7 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 7 6 6 5 6
นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่

บริษัทสีกําหนดจาก
การทดลองในครั้งแรก

6 7 8 7 7 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 4 5 6 5 มีการอานคาความดันลมที่ 6 5 5 4 5
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

6 7 8 7 7 อุณหภูมิหองพนสี 6 5 5 4 5 ไมมี 6 6 4 4 5
ต่ํากวาคาที่กําหนด

6 7 8 7 7 ระยะหางระหวางปนพนสี 6 5 5 4 5 ไมมี 6 5 3 6 5
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

6 7 8 7 7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 5 4 6 5 ไมมี 5 5 6 4 5
ชากวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

6 7 8 7 7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 4 6 5 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 3 4 6 7 5
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 8 7 6 7 7 ความหนืดของสีหลังผสม 6 6 5 7 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 6 6 5 7 6
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

8 7 6 7 7 ปรับตั้งความดันลมที่ 7 3 5 5 5 มีการอานคาความดันลมที่ 7 4 4 5 5
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

8 7 6 7 7 ปนพนสีอุดตัน 8 6 7 7 7 มีการลางทําความสะอาด 2 1 2 3 2
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

8 7 6 7 7 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 6 5 6 5 5 ไมมี 5 5 6 4 5
ชิ้นงานที่กําหนด

8 7 6 7 7 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 5 6 4 5 ไมมี 4 5 5 6 5
กับชิ้นงานสูงกวาคาที่กําหนด

8 7 6 7 7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 5 4 6 5 ไมมี 6 6 4 4 5
เร็วกวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

8 7 6 7 7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 6 4 5 5 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 5 4 6 5
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 5 7 6 6 6 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 7 6 6 5 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 7 5 7 6 6
พนสีชั้นนอก ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด 
(Top Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

5 7 6 6 6 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 5 6 4 5 มีการลางและทําความ 6 6 5 7 6
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 7 6 6 6 ปนพนสีไมสะอาด 5 3 5 3 4 มีการลางและทําความ 2 2 4 4 3
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

5 7 6 6 6 หองผสมสีไมสะอาด 7 8 7 7 7 ไมมี 5 5 7 7 6

5 7 6 6 6 สีหมดอายุการใชงาน 3 4 4 5 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 2 4 3 3 3
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

5 7 6 6 6 ลมจากแหลงจายไมสะอาด 6 5 4 5 5 ไมมี 6 6 5 7 6

5 7 6 6 6 หองพนสีไมสะอาด 7 6 8 7 7 ไมมี 3 5 6 6 5



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 7 6 6 6 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 6 7 8 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 8 7 7 6 7
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน

5 7 6 6 6 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 8 7 7 6 7 มีการทําความสะอาด 6 8 7 7 7
3 เดือนครั้ง

สีเปนขนผา สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 7 5 6 6 6 สีหมดอายุการใชงาน 4 4 3 5 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 4 2 3 3
ผิวชิ้นงานมีลักษณะคลาย ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
ขนผาฝงตัวอยูบนฟลมสีของ กอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานสามารถสังเกตเห็นได
ชัดเจนตองทําการตรวจสอบ
ทุกชิ้นและคัดแยกเพื่อขัดซอม 7 5 6 6 6 เนื้อสีที่ผสมแลวไมเปน 5 6 4 5 5 มีการกวนสีและกรองสี 5 4 6 5 5
และนําไปพนใหมทําให เนื้อเดียวกัน ดวยตะแกรงกรองสี ขนาด 
คุณภาพของชิ้นงานลดลง 200 และ400 เมส สําหรับ

สีเมคทัลลิคและสีโซลิค
และมีการตรวจสอบเนื้อสี
หลังผสมดวยสายตา



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 7 6 5 6 6 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 6 7 5 6 6 ไมมี 3 4 5 4 4
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน
ทางยาวตามความโคงผิวของ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 7 6 5 6 6 ความหนืดของสีหลังผสม 6 6 5 7 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 7 5 4 8 6
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก

7 6 5 6 6 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 6 4 5 5 มีการอานคาความดันลมที่ 7 3 6 4 5
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

7 6 5 6 6 อุณหภูมิหองพนสี 4 4 6 6 5 ไมมี 6 4 6 4 5
ต่ํากวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

7 6 5 6 6 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 5 6 4 5 ไมมี 7 4 4 5 5
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

7 6 5 6 6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 6 6 4 4 5 ไมมี 6 5 4 5 5
ชากวาคาที่กําหนด

7 6 5 6 6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 4 4 6 6 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 4 5 6 5 5
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 6 6 5 7 6 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 5 4 4 3 4 ไมมี 7 4 4 5 5
เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 6 6 5 7 6 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 3 4 4 5 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 4 4 5 3 4
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM

6 6 5 7 6 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 3 4 5 4 4 ไมมี 6 5 4 5 5
คาที่กําหนด

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 5 7 6 6 6 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 6 6 7 5 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 4 5 7 8 6
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 7 6 6 6 ปรับตั้งความดันลมที่ 6 6 4 4 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 4 4 7 5
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

5 7 6 6 6 หัวปนพนสีอุดตัน 8 8 6 6 7 มีการลางทําความสะอาด 1 2 3 2 2
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

5 7 6 6 6 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 6 5 5 4 5 ไมมี 6 5 4 5 5
ชิ้นงานตามที่กําหนด

5 7 6 6 6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 6 5 5 4 5 ไมมี 4 6 4 6 5
เร็วกวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 7 6 6 6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 3 5 7 5 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 7 4 4 5 5
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 6 5 4 5 5 เม็ดฝุนผสมอยูในเนื้อสี 7 5 6 6 6 มีการกรองสีดวยตะแกรง 7 7 5 5 6
พนสีเคลือบเงา ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด 
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

6 5 4 5 5 ถังสีและสายสีไมสะอาด 5 5 6 4 5 มีการลางและทําความ 6 5 5 8 6
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

6 5 4 5 5 ปนพนสีไมสะอาด 5 5 3 3 4 มีการลางและทําความ 2 2 4 4 3
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

6 5 4 5 5 หองผสมสีไมสะอาด 8 8 6 6 7 ไมมี 6 5 7 6 6

6 5 4 5 5 สีหมดอายุการใชงาน 3 3 5 5 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 2 2 3 5 3
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

6 5 4 5 5 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 5 5 4 6 5 ไมมี 5 5 7 7 6

6 5 4 5 5 หองพนสีไมสะอาด 7 7 6 8 7 ไมมี 5 5 4 6 5



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

6 5 4 5 5 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 7 7 6 8 7 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 6 6 8 8 7
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน

6 5 4 5 5 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 7 8 6 7 7 มีการทําความสะอาด 7 5 8 8 7
3 เดือนครั้ง

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 5 5 4 6 5 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 7 5 7 5 6 ไมมี 4 2 4 6 4
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน
ทางยาวตามความโคงผิวของ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 5 5 4 6 5 ความหนืดของสีหลังผสม 7 7 5 5 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 5 6 6 7 6
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก

5 5 4 6 5 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 4 5 6 5 มีการอานคาความดันลมที่ 5 5 4 6 5
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 5 4 6 5 อุณหภูมิหองพนสี 5 6 4 5 5 ไมมี 7 4 4 5 5
ต่ํากวาคาที่กําหนด

5 5 4 6 5 ระยะหางระหวางปนพนสี 6 5 4 5 5 ไมมี 4 4 6 6 5
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

5 5 4 6 5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 5 4 6 5 ไมมี 3 6 6 5 5
ชากวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 5 4 6 5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 3 5 5 7 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 6 6 4 4 5
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 5 5 6 4 5 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 3 4 4 5 4 ไมมี 3 7 5 5 5
เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 5 5 6 4 5 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 4 4 2 6 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 3 3 5 5 4
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 5 6 4 5 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 6 2 4 4 4 ไมมี 3 5 6 6 5
คาที่กําหนด

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 5 4 6 5 5 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 4 7 7 6 6 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 7 5 6 6 6
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

5 4 6 5 5 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 4 6 5 5 มีการอานคาความดันลมที่ 3 7 4 6 5
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

5 4 6 5 5 ปนพนสีอุดตัน 7 7 8 6 7 มีการลางทําความสะอาด 1 3 3 1 2
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 4 6 5 5 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 4 6 4 6 5 ไมมี 4 6 7 3 5
ชิ้นงานที่กําหนด

5 4 6 5 5 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 5 6 4 5 ไมมี 4 6 4 6 5
กับชิ้นงานมากกวาคาที่กําหนด

5 4 6 5 5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 4 6 5 5 5 ไมมี 3 6 6 5 5
เร็วกวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 4 6 5 5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 5 5 4 6 5 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 5 4 6 5
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีเคลือบเงาที่ 5 5 5 5 5 หองอบสีไมสะอาด 6 7 8 7 7 มีการทําความสะอาด 9 9 8 6 8
อบชิ้นงาน เคลือบบนผิวชิ้นงานมีลักษณะ 3 เดือน ครั้ง

เปนเม็ดนูนขึ้นมาทําใหผิวไม
ราบเรียบตองทําการตรวจสอบ
ทุกชิ้นและขัดซอมพนสีใหม 5 5 5 5 5 อากาศรอนจากหองเผาใหม 7 8 6 7 7 มีการทําความสะอาด 8 6 9 9 8
ทําใหคุณภาพของชิ้นงานลดลง สกปรก 3 เดือน ครั้ง

สีเปนหลุม 5 4 5 6 5 อุณหภูมิหองอบสีสูงกวา 2 2 6 6 4 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 7 5 6 6 6
คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ

ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา
เซ็นตเซียส



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

สีไมแหง เสียเวลาในเคลื่อนยายชิ้นงาน 6 4 5 5 5 อุณหภูมิหองอบสีต่ํากวา 4 4 3 5 4 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 5 7 5 7 6
ไปใสในภาชนะชั่วคราวเพื่อรอ คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ
ใหสีแหง ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา

เซ็นตเซียส

6 4 5 5 5 ความเร็วของรอกโซลําเลียง 3 4 4 5 4 มีการตรวจสอบความเร็ว 3 3 4 2 3
สูงกวาคาที่กําหนด ของสายพานลําเลียง

ชวงเริ่มตนการทํางาน

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 4 5 6 5 5 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 6 5 5 4 5 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 1 4 4 3 3
ตรวจสอบคุณภาพ เปนรอยตามลักษณะของผิว ตรวจสอบชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
ชิ้นสวนขั้นสุดทาย ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 4 5 6 5 5 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 7 5 6 6 6 ตรวจสอบสภาพทั่วไปดวย 7 5 7 6 6
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะตรวจสอบชิ้นงาน สายตา



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

ของเสียหลุดถึงมือ ลูกคาขาดความเชื่อมั่นเกี่ยวกับ 8 7 6 7 7 การคัดแยกชิ้นสวนดีและเสีย 5 6 3 2 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 2 1 4 5 3
ลูกคา กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ไมเหมาะสม ทุกชิ้นดวยสายตา และมี

ของโรงงานและทําใหลูกคาไม การคัดแยกชิ้นงานเสีย
สามารถจัดเตรียมชิ้นงานเขา บรรจุลงกลองแลวเขียน
ไลนการประกอบไดทันเวลา ปายบงชี้ขอบกพรอง

8 7 6 7 7 ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ 6 6 8 8 7 พนักงานตัดสินใจตาม 7 7 6 8 7
คุณภาพชิ้นงานพนสี คําแนะนําของหัวหนางาน

ที่มีประสบกราณสูงกวา

8 7 6 7 7 พนักงานขาดประสบการณ 7 7 6 8 7 มีการอบรมพนักงาน 8 7 5 8 7
ในการตรวจสอบชิ้นงาน กอนการปฏิบัติงานจริง

โดยใหศึกษากับพนักงานเกา
ที่มีประสบกราณสูงกวา



ตารางที่ จ-3 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 6 5 4 5 5 พนักงานขาดความระมัดระวัง 3 2 6 5 4 มีการอบรมพนักงานให 4 5 3 5 4
บรรจุชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ในการบรรจุชิ้นงาน ระมัดระวังขณะปฎิบัติงาน

ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข 6 5 4 5 5 ภาชนะบรรจุชิ้นงานไมสะอาด 4 3 5 4 4 มีการเปาลมทําความสะอาด 5 3 4 4 4
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ และตรวจสอบดวยสายตา
สินคาเมื่อตรวจพบ ทุกครั้งกอนนํามาบรรจุ

ชิ้นงาน
จํานวนชิ้นงาน กระบวนการประกอบขั้นตอไป 7 8 7 6 7 ความผิดพลาดของพนักงาน 5 2 5 4 4 มีการตรวจสอบที่ภาชนะ 2 3 4 3 3
ไมถูกตอง ไมสามารถประกอบได ขณะบรรจุชิ้นงาน บรรจุชิ้นงานดวยสายตา

ทุกชิ้นกอนทําการจัดสง
จัดสงชิ้นงานผิด กระบวนการประกอบขั้นตอไป 8 7 7 6 7 ติดหมายเลขชิ้นงานผิดพลาด 5 3 4 4 4 มีการตรวจชิ้นงาน 4 3 2 3 3
ประเภทใหลูกคา ไมสามารถประกอบได ที่ภาชนะบรรจุ ตามหมายเลขที่กําหนด

ไวขางภาชนะบรรจุ



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

กระบวนการ ชนิดของวัตถุดิบ ไมสามารถนํามาใชผลิตได 7 7 8 6 7 ไมมีการตรวจรับวัตถุดิบ 4 5 3 5 4 มีการตรวจlสอบฉลาก 1 4 3 4 3
ตรวจรับวัตถุดิบ ไมถูกตองตาม ทันตามที่ตองการ เปรียบเทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ และหมายเลขของวัตถุที่ระบุ
และชิ้นงาน ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบ

เทียบกับเอกสารใบสั่งซื้อ
สินคา

จํานวนของวัตถุดิบ ทําใหจํานวนไมเพียงพอสําหรับ 5 6 4 5 5 ความผิดพลาดจากการตรวจ 4 4 3 5 4 มีการตรวจสอบฉลาก 2 4 2 4 3
ไมถูกตองตาม ใชในการผลิต รับสินคาของพนักงาน และจํานวนของวัตถุที่ระบุ
ขอกําหนด ขางภาชนะบรรจุเปรียบเทียบ

กับเอกสารใบสั่งซื้อสินคา

ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ ไมสามารถนําวัตถุดิบ 6 7 5 6 6 ออกแบบภาชนะบรรจุวัตถุดิบ 3 5 4 4 4 มีการทดลองและใหลูกคา 3 4 2 3 3
ชํารุดเสียหาย มาใชงานไดและสูญเสีย ไมเหมาะสม อนุมัติกอนนํามาใชงาน

คาใชจายในการขนสง
สินคากลับ

ความผิดจากการขนสงและ 5 3 3 5 4 มีการตรวจสอบสภาพ 4 3 3 2 3
เคลื่อนยายจากรถบรรทุก ภายนอกของภาชนะบรรจุ
สินคาเขาจัดเก็บในคลังสินคา สินคาตองอยูในสภาพ

ไมเสียหาย บุบ แตก รั่วซึม
 เปนสนิม

S O D



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 6 8 7 7 ภาชนะบรรจุชิ้นงาน 3 3 5 5 4 มีการตรวจสอบสภาพทั่วไป 1 4 4 3 3
เปนรอยตามลักษณะของผิว หมดสภาพการใชงาน ของภาชนะกอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข ความผิดจากการขนสงและ 4 4 3 5 4 อบรมพนักงานใหระมัดระวัง 2 2 4 4 3
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ เคลื่อนยายชิ้นงานจากรถเข็น กอนและขณะปฏิบัติงาน
สินคาเมื่อตรวจพบ ไปยังสถานที่ปฏบิัติงาน

ชิ้นงานมีฝุนจับตาม สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 6 7 8 7 7 การจัดเก็บชิ้นงานไวเปน 5 5 3 3 4 มีการวางแผนการผลิต 4 4 2 2 3
ผิวดานนอกและใน บนผิวของชิ้นงานเปนเม็ด เวลานาน  ลวงหนา3 วัน

และทําการแกไขไดอยาก กอนทําการผลิตจริง 

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 7 8 6 7 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 2 2 4 4 3 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 4 4 3 5 4
เตรียมผิวชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ดวยสายตาหลังจากทํา

ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา การขัดแตงผิวชิ้นงานเสร็จ
ทําการตรวจสอบและแกไข เรีบยรอยแลว
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ
สินคาเมื่อตรวจพบ

7 7 8 6 7 ชิ้นงานตกจากโตะปฎิบัติงาน 4 2 4 2 3 ตรวจสอบสภาพภายนอก 3 3 2 4 3
ขณะขัดแตงชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น

ดวยสายตา

S O D



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

7 7 8 6 7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 3 3 2 4 3 มีการชี้แจงพนักงาน 5 4 4 3 4
ปฎิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน

และขณะปฎิบัติงาน

สีไหลยอย สภาพฟลมสีที่พนเคลือบบน 7 6 5 6 6 ขัดแตงผิวชิ้นงานไมเรียบรอย 4 5 3 4 4 มีการตรวจดูชิ้นงานทุกชิ้น 3 3 5 5 4
ผิวของชิ้นงานไหลยอยทําให ดวยสายตาหลังจากชิ้นงาน
ตองเสียเวลาในการตรวจสอบ ไดผานการขัดดวยกระดาษ
และแกไขชิ้นงานลูกคาปฏิเสธ เสร็จเรียบรอยแลว

กระบวนการ สีเปนหลุม ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 6 7 7 8 7 ลางทําความสะอาดคราบน้ํา 6 3 3 4 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 1 3 4 4 3
ลางทําความสะอาด ผิวของชิ้นงานเปนหลุมหรือรูเข็ม และน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
ชิ้นงานดวยน้ํายา การแกไขทําไดอยาก คุณภาพ ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ไอพีเอ ลดลงหลังการแกไข ลูกคา ดวยผาขาวบางแหง

ปฏิเสธสินคาเมื่อตรวจพบ
6 7 7 8 7 คราบเหงื่อจากพนักงาน 2 4 2 4 3 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 5 5 3 3 4

ที่ไมสวมใสถุงมือยาง ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก
ทําความสะอาดเสร็จแลว



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 6 8 7 7 ผาทําความสะอาดสกปรก 2 5 5 4 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 4 5 4 4
เปนรอยตามลักษณะของผิว ดวยสายตาทุกชิ้นหลังจาก
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา ทําความสะอาดเสร็จแลว
ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 6 8 7 7 ผิวชิ้นงานสัมผัสกับโตะ 3 3 4 2 3 มีการชี้แจงพนักงาน 5 5 3 3 4
สินคาเมื่อตรวจพบ ปฎิบัติงาน ใหระมัดระวังกอน

และขณะปฎิบัติงาน

สีหลุดลอน สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 8 8 8 8 8 ลางทําความสะอาดคราบ 4 4 3 5 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 2 2 4 4 3
ไมเกาะติดกับผิวชิ้นงานเกิด น้ําและน้ํามันบนผิวชิ้นงาน ทุกชิ้นดวยสายตา
การหลุดรอนออกมาหลังจาก ออกไมหมด หลังจากทําความสะอาด
ผานการอบที่อุหภูมิสูง ดวยผาขาวบางแหง
หรือใชงานที่อุหภูมิสูง



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 7 6 8 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 5 3 4 4 4 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 2 2 4 4 3
แขวนอุปกรณ เปนรอยตามลักษณะของผิว แขวนชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
และชิ้นงาน ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 7 7 6 8 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 6 5 4 5 5 ตรวจสอบสภาพภายนอก 2 1 3 2 2
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะแขวนชิ้นงาน ของชิ้นงานทุกชิ้น

ดวยสายตา

7 7 6 8 7 ชิ้นงานชนกับแฮงคเกอร 4 4 3 5 4 มีการทําเครื่องหมายแสดง 2 2 4 4 3
ขณะลําเลียงเขาหองพนสี ตําแหนงจุดแขวนแฮงคเกอร

ไวที่รอกโซ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 8 7 7 6 7 ความดันลมต่ํากวาคาที่กําหนด 6 4 5 5 5 เมื่อรูสึกความดันลมออน 4 2 2 4 3
เปาลมทําความ ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน ทําการตรวจสอบและปรับ
สะอาดอุปกรณ ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา ตั้งใหม
และชิ้นงาน การขัดซอมและพนสีใหมทําให

คุณภาพของชิ้นงานลดลง

8 7 7 6 7 เปาลมบนชิ้นงานไมทั่วทุกจุด 2 2 4 4 3 ไมมี 4 4 3 5 4



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

8 7 7 6 7 เม็ดฝุนจากการขัดผิวชิ้นงาน 2 2 1 3 2 ไมมี 7 7 5 5 6
เกาะจับตามผิวชิ้นงานและ
อุปกรณหลังจากเปาลมแลว

8 7 7 6 7 ปนเปาลมไฟฟาสถิตยไมทํางาน 5 4 3 4 4 มีการตรวจดูสัญญาณไฟ 3 3 4 2 3
ที่เครื่องควบคุมถาไฟสีมวง
ทํางานแสดงวาใชงานได
แตถาไฟสีแดงทํางาน
แสดงวาใชงานไมได

ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 7 7 6 8 7 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะเปาลม 4 5 3 4 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 3 2 3 4 3
เปนรอยตามลักษณะของผิว ทําความสะอาด ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด
ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา อบรมพนักงานใหระมัดระวัง
ทําการตรวจสอบและแกไข กอนการปฏิบัติงาน
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ
สินคาเมื่อตรวจพบ 7 7 6 8 7 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 4 3 5 4 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 2 3 4 3 3

ขณะทําการเปาลม ทุกชิ้นดวยสายตา และจัด
ทําความสะอาด อบรมพนักงานใหระมัดระวัง

กอนการปฏิบัติงาน



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 8 7 7 6 7 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 2 1 3 2 2 มีการกรองสีดวยตะแกรง 7 6 6 5 6
พนสีรองพื้น ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด 
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

8 7 7 6 7 ถังสีและสายสีไมสะอาด 3 3 4 2 3 มีการลางและทําความ 3 4 4 5 4
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก

8 7 7 6 7 ปนพนสีไมสะอาด 3 4 3 6 4 มีการลางและทําความ 2 3 4 3 3
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

8 7 7 6 7 หองผสมสีไมสะอาด 3 2 3 4 3 ไมมี 4 4 4 4 4



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

8 7 7 6 7 สีหมดอายุการใชงาน 5 4 3 4 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 4 3 3 2 3
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

8 7 7 6 7 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 4 3 2 3 3 ไมมี 3 5 4 4 4

8 7 7 6 7 หองพนสีไมสะอาด 3 3 4 2 3 ไมมี 4 4 5 3 4

8 7 7 6 7 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 4 2 3 3 3 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 3 4 4 5 4
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน

8 7 7 6 7 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 2 3 4 3 3 มีการทําความสะอาด 5 4 4 3 4
1 ครั้ง ตอ 3 เดือน



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 6 7 8 7 7 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 4 3 5 4 4 ไมมี 3 4 5 4 4
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน
ทางยาวตามความโคงผิวของ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง
หลังจากทําการซอมแซมแกไข

6 7 8 7 7 ความหนืดของสีหลังผสม 5 4 3 4 4 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 3 3 4 2 3
นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่

บริษัทสีกําหนดจาก
การทดลองในครั้งแรก

6 7 8 7 7 ปรับตั้งความดันลมที่ 3 4 4 5 4 มีการอานคาความดันลมที่ 2 4 3 3 3
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

6 7 8 7 7 อุณหภูมิหองพนสี 2 5 5 4 4 ไมมี 2 4 2 4 3
ต่ํากวาคาที่กําหนด

6 7 8 7 7 ระยะหางระหวางปนพนสี 4 4 3 5 4 ไมมี 1 4 4 3 3
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

6 7 8 7 7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 4 4 5 3 4 ไมมี 3 4 2 3 3
ชากวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

6 7 8 7 7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 2 3 3 4 3 มีการปรับอัตราการไหลของ 4 3 5 4 4
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 8 7 6 7 7 ความหนืดของสีหลังผสม 4 3 3 6 4 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 4 5 3 2 3
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

8 7 6 7 7 ปรับตั้งความดันลมที่ 3 4 5 4 4 มีการอานคาความดันลมที่ 2 2 4 4 3
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

8 7 6 7 7 ปนพนสีอุดตัน 8 6 7 7 7 มีการลางทําความสะอาด 2 1 2 3 2
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

8 7 6 7 7 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 3 4 2 3 3 ไมมี 4 5 4 3 4
ชิ้นงานที่กําหนด

8 7 6 7 7 ระยะหางระหวางปนพนสี 2 2 4 4 3 ไมมี 4 5 3 4 4
กับชิ้นงานสูงกวาคาที่กําหนด

8 7 6 7 7 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 2 2 3 3 ไมมี 5 4 4 3 4
เร็วกวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

8 7 6 7 7 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 2 3 4 3 3 มีการปรับอัตราการไหลของ 4 5 2 5 4
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 5 7 6 6 6 เม็ดฝุนผสมอยูในสี 2 2 3 1 2 มีการกรองสีดวยตะแกรง 7 5 7 6 6
พนสีชั้นนอก ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด 
(Top Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

5 7 6 6 6 ถังสีและสายสีไมสะอาด 3 2 2 5 3 มีการลางและทําความ 4 5 3 4 4
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 7 6 6 6 ปนพนสีไมสะอาด 5 3 5 3 4 มีการลางและทําความ 2 2 4 4 3
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

5 7 6 6 6 หองผสมสีไมสะอาด 3 4 2 3 3 ไมมี 5 4 3 4 4

5 7 6 6 6 สีหมดอายุการใชงาน 3 4 4 5 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 2 4 3 3 3
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

5 7 6 6 6 ลมจากแหลงจายไมสะอาด 2 3 3 4 3 ไมมี 3 3 5 5 4

5 7 6 6 6 หองพนสีไมสะอาด 2 2 5 3 3 ไมมี 4 4 5 3 4



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 7 6 6 6 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 1 3 4 4 3 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 3 5 4 4 4
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน

5 7 6 6 6 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 2 3 3 4 3 มีการทําความสะอาด 5 4 3 4 4
3 เดือนครั้ง

สีเปนขนผา สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 7 5 6 6 6 สีหมดอายุการใชงาน 4 4 3 5 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 3 4 2 3 3
ผิวชิ้นงานมีลักษณะคลาย ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
ขนผาฝงตัวอยูบนฟลมสีของ กอนนํามาใชงาน
ชิ้นงานสามารถสังเกตเห็นได
ชัดเจนตองทําการตรวจสอบ
ทุกชิ้นและคัดแยกเพื่อขัดซอม 7 5 6 6 6 เนื้อสีที่ผสมแลวไมเปน 5 4 4 3 4 มีการกวนสีและกรองสี 3 5 4 4 4
และนําไปพนใหมทําให เนื้อเดียวกัน ดวยตะแกรงกรองสี ขนาด 
คุณภาพของชิ้นงานลดลง 200 และ400 เมส สําหรับ

สีเมคทัลลิคและสีโซลิค
และมีการตรวจสอบเนื้อสี
หลังผสมดวยสายตา



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 7 6 5 6 6 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 4 3 5 4 4 ไมมี 3 4 5 4 4
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน
ทางยาวตามความโคงผิวของ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 7 6 5 6 6 ความหนืดของสีหลังผสม 3 5 4 4 4 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 1 4 4 3 3
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก

7 6 5 6 6 ปรับตั้งความดันลมที่ 2 4 5 5 4 มีการอานคาความดันลมที่ 2 2 4 4 3
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

7 6 5 6 6 อุณหภูมิหองพนสี 4 5 2 5 4 ไมมี 2 4 4 2 3
ต่ํากวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

7 6 5 6 6 ระยะหางระหวางปนพนสี 3 5 4 4 4 ไมมี 3 4 2 3 3
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

7 6 5 6 6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 5 4 4 3 4 ไมมี 2 3 4 3 3
ชากวาคาที่กําหนด

7 6 5 6 6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 3 3 5 5 4 มีการปรับอัตราการไหลของ 3 4 2 3 3
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 6 6 5 7 6 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 5 5 7 7 6 ไมมี 3 3 4 2 3
เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 6 6 5 7 6 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 3 4 4 5 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 4 4 5 3 4
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM

6 6 5 7 6 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 5 4 3 4 4 ไมมี 3 3 2 4 3
คาที่กําหนด

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 5 7 6 6 6 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 3 4 5 4 4 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 4 3 3 2 3
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 7 6 6 6 ปรับตั้งความดันลมที่ 3 4 4 5 4 มีการอานคาความดันลมที่ 4 4 2 2 3
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

5 7 6 6 6 หัวปนพนสีอุดตัน 8 8 6 6 7 มีการลางทําความสะอาด 1 2 3 2 2
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน

5 7 6 6 6 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 3 3 5 5 4 ไมมี 3 3 2 4 3
ชิ้นงานตามที่กําหนด

5 7 6 6 6 ความเร็วในการเดินปนพนสี 3 3 4 2 3 ไมมี 4 5 3 4 4
เร็วกวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 7 6 6 6 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 2 3 4 3 3 มีการปรับอัตราการไหลของ 5 5 3 3 4
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีที่เคลือบบน 6 5 4 5 5 เม็ดฝุนผสมอยูในเนื้อสี 1 2 2 3 2 มีการกรองสีดวยตะแกรง 7 7 5 5 6
พนสีเคลือบเงา ผิวชิ้นงานมีลักษณะเปนเม็ดนูน  กรองสีขนาดความละเอียด 
(Primer Coat) ขึ้นมาผิวไมราบเรียบตองทํา 200 เมซ สําหรับสีเมคทัลลิค

การขัดซอมและพนสีใหมทําให และ400 เมซสําหรับสีโซลิค
คุณภาพของชิ้นงานลดลง

6 5 4 5 5 ถังสีและสายสีไมสะอาด 4 3 3 2 3 มีการลางและทําความ 4 4 5 3 4
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

6 5 4 5 5 ปนพนสีไมสะอาด 5 5 3 3 4 มีการลางและทําความ 2 2 4 4 3
สะอาดดวยทินเนอรหลัง
เลิกการใชงานและเมื่อ
เกิดความสกปรก และมี
การตรวจสอบสภาพของปน
กอนใชงาน

6 5 4 5 5 หองผสมสีไมสะอาด 2 3 3 4 3 ไมมี 5 4 3 4 4

6 5 4 5 5 สีหมดอายุการใชงาน 3 3 5 5 4 ตรวจสอบอายุการใชงาน 2 2 3 5 3
ที่ฉลากขางภาชนะบรรจุ
กอนนํามาใชงาน

6 5 4 5 5 ลมจากแหลงจายลมไมสะอาด 4 2 2 3 3 ไมมี 3 4 5 4 4

6 5 4 5 5 หองพนสีไมสะอาด 3 4 1 4 3 ไมมี 4 4 3 5 4



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

6 5 4 5 5 จิ๊กแขวนชิ้นงานไมสะอาด 3 3 2 4 3 มีการเปลี่ยนอุปกรณแขวน 3 3 5 5 4
ชิ้นงาน 1 ครั้งตอวัน

6 5 4 5 5 รอกโซลําเลียงชิ้นงานไมสะอาด 2 2 4 4 3 มีการทําความสะอาด 4 4 3 5 4
3 เดือนครั้ง

สีไหลยอย ลักษณะของฟลมสีที่เคลือบบน 5 5 4 6 5 พนสีหนากวาคาที่กําหนด 4 5 3 4 4 ไมมี 4 2 4 6 4
ผิวชิ้นงานมีสภาพไหลยอยเปน
ทางยาวตามความโคงผิวของ
ชิ้นงานทําใหสภาพผิวภายนอก
ของชิ้นงานไมสวยงามคุณภาพ 5 5 4 6 5 ความหนืดของสีหลังผสม 3 5 4 4 4 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 2 3 4 3 3
ความแข็งแรงของฟลมสีลดลง นอยกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
หลังจากทําการซอมแซมแกไข บริษัทสีกําหนดจาก

การทดลองในครั้งแรก

5 5 4 6 5 ปรับตั้งความดันลมที่ 3 4 4 5 4 มีการอานคาความดันลมที่ 3 4 2 3 3
แอรเร็กคูเรเตอรต่ํากวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 5 4 6 5 อุณหภูมิหองพนสี 5 4 4 3 4 ไมมี 2 4 4 2 3
ต่ํากวาคาที่กําหนด

5 5 4 6 5 ระยะหางระหวางปนพนสี 5 3 4 4 4 ไมมี 3 4 2 3 3
กับชิ้นงานนอยกวาคาที่กําหนด

5 5 4 6 5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 3 4 4 5 4 ไมมี 2 4 4 2 3
ชากวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 5 4 6 5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 3 4 4 5 4 มีการปรับอัตราการไหลของ 2 3 5 2 3
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

สีเปนหลุม ลักษณะผิวภายนอกของชิ้นงาน 5 5 6 4 5 ละอองน้ําจากมานน้ําในหอง 6 5 4 5 5 ไมมี 3 3 2 4 3
เปนหลุมหรือรูเข็มหลังจากผาน พนสีกระเด็นตกลงบนผิวชิ้นงาน
การพนสีทําใหคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ไดไมเปนไปตามความ 5 5 6 4 5 ระยะเวลาในการเซ็ตตัวของสี 4 4 2 6 4 มีการปรับตั้งระยะเวลา 3 3 5 5 4
ตองการของลูกคา ต่ํากวาคาที่กําหนด ในการแหงตัวของสีไวที่

ที่ 30 นาที ที่ความเร็วรอบ
ของมอเตอรขับรอกโซ
ลําเลียงที่ 1200 RPM



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 5 6 4 5 อุณหภูมิหองพนสีสูงกวา 4 5 5 6 5 ไมมี 3 3 2 4 3
คาที่กําหนด

สีบาง สามารถมองเห็นสภาพสีเดิม 5 4 6 5 5 ความหนืดของสีหลังผสมแลว 3 4 5 4 4 มีการชั่งน้ําหนักของสีและ 3 3 4 2 3
ของชิ้นงานไดอยางชัดเจน สูงกวาคาที่กําหนด สวนผสมตามอัตราสวนที่
ทําใหสีเพี้ยน เกิดการแกะยึด บริษัทสีกําหนดจาก
ระหวางสีชั้นนอกกับชิ้นงานมี การทดลองในครั้งแรก
ประสิทธิภาพลดลง

5 4 6 5 5 ปรับตั้งความดันลมที่ 5 4 3 4 4 มีการอานคาความดันลมที่ 2 3 4 3 3
แอรเร็กคูเรเตอรสูงกวา Pressure gage ควบคุมไว
คาที่กําหนด ที่คา 4.5 +/-0.5 กิโลกรัม 

ตอ ตร.เซ็นติเมตร

5 4 6 5 5 ปนพนสีอุดตัน 7 7 8 6 7 มีการลางทําความสะอาด 1 3 3 1 2
ดวยทินเนอรหลังการใชงาน
หรือทําความสะอาด
เมื่อหัวปนพนสีอุดตัน



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 4 6 5 5 พนสีไมทั่วทุกจุดบริเวณ 5 4 5 2 4 ไมมี 3 3 4 2 3
ชิ้นงานที่กําหนด

5 4 6 5 5 ระยะหางระหวางปนพนสี 4 4 3 5 4 ไมมี 2 4 3 3 3
กับชิ้นงานมากกวาคาที่กําหนด

5 4 6 5 5 ความเร็วในการเดินปนพนสี 3 5 4 4 4 ไมมี 4 2 2 4 3
เร็วกวาคาที่กําหนด



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

5 4 6 5 5 ปรับตั้งปนพนสีไมเหมาะสม 3 5 2 3 3 มีการปรับอัตราการไหลของ 3 4 4 5 4
สีที่ปุมปรับสีโดยการคลาย
สกรูออก 1 รอบ ปรับปริมาณ
ลมเขาที่ปุมปรับลมโดย
การคลายสกรูออก 0.8 รอบ
ปรับความกวางของหนาปน
ที่ปุมปรับโดยการคลายสกรู
ออก 2 รอบ

กระบวนการ สีเปนเม็ด สภาพของฟลมสีเคลือบเงาที่ 5 5 5 5 5 หองอบสีไมสะอาด 4 2 3 3 3 มีการทําความสะอาด 4 5 3 4 4
อบชิ้นงาน เคลือบบนผิวชิ้นงานมีลักษณะ 3 เดือน ครั้ง

เปนเม็ดนูนขึ้นมาทําใหผิวไม
ราบเรียบตองทําการตรวจสอบ
ทุกชิ้นและขัดซอมพนสีใหม 5 5 5 5 5 อากาศรอนจากหองเผาใหม 3 3 2 4 3 มีการทําความสะอาด 5 4 4 3 4
ทําใหคุณภาพของชิ้นงานลดลง สกปรก 3 เดือน ครั้ง

สีเปนหลุม 5 4 5 6 5 อุณหภูมิหองอบสีสูงกวา 5 4 6 5 5 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 5 3 2 2 3
คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ

ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา
เซ็นตเซียส



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

สีไมแหง เสียเวลาในเคลื่อนยายชิ้นงาน 6 4 5 5 5 อุณหภูมิหองอบสีต่ํากวา 5 5 4 6 5 มีการควบคุมอุณหภูมิเตาอบ 2 2 4 4 3
ไปใสในภาชนะชั่วคราวเพื่อรอ คาที่กําหนด โดยเครื่องควบคุมอัตโนมัติ
ใหสีแหง ที่อุณหภูมิ 80 +/- 5 องศา

เซ็นตเซียส

6 4 5 5 5 ความเร็วของรอกโซลําเลียง 3 4 4 5 4 มีการตรวจสอบความเร็ว 3 3 4 2 3
สูงกวาคาที่กําหนด ของสายพานลําเลียง

ชวงเริ่มตนการทํางาน

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 4 5 6 5 5 ชิ้นงานชนกับจิ๊กขณะ 6 5 5 4 5 มีการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 1 4 4 3 3
ตรวจสอบคุณภาพ เปนรอยตามลักษณะของผิว ตรวจสอบชิ้นงาน ดวยสายตา และฝกอบรม
ชิ้นสวนขั้นสุดทาย ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา พนักงานกอนเขาปฏิบัติงาน

ทําการตรวจสอบและแกไข
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ 4 5 6 5 5 ชิ้นงานตกจากจิ๊ก 5 4 6 5 5 ตรวจสอบสภาพทั่วไปดวย 1 1 3 3 2
สินคาเมื่อตรวจพบ ขณะตรวจสอบชิ้นงาน สายตา



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

ของเสียหลุดถึงมือ ลูกคาขาดความเชื่อมั่นเกี่ยวกับ 8 7 6 7 7 การคัดแยกชิ้นสวนดีและเสีย 5 6 3 2 4 มีการตรวจสอบชิ้นงาน 2 1 4 5 3
ลูกคา กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ไมเหมาะสม ทุกชิ้นดวยสายตา และมี

ของโรงงานและทําใหลูกคาไม การคัดแยกชิ้นงานเสีย
สามารถจัดเตรียมชิ้นงานเขา บรรจุลงกลองแลวเขียน
ไลนการประกอบไดทันเวลา ปายบงชี้ขอบกพรอง

8 7 6 7 7 ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ 3 4 5 4 4 พนักงานตัดสินใจตาม 2 3 4 3 3
คุณภาพชิ้นงานพนสี คําแนะนําของหัวหนางาน

ที่มีประสบกราณสูงกวา

8 7 6 7 7 พนักงานขาดประสบการณ 3 4 5 4 4 มีการอบรมพนักงาน 3 3 3 3 3
ในการตรวจสอบชิ้นงาน กอนการปฏิบัติงานจริง

โดยใหศึกษากับพนักงานเกา
ที่มีประสบกราณสูงกวา



ตารางที่ จ-4 รายละเอียดการใหคะแนนของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแกไข (ตอ)

หนาที่ของ
กระบวนการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของ สาเหตุ/กลไกของ การควบคุม

ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการปจจุบัน
ขอกําหนด 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย 1 2 3 4 เฉลี่ย

S O D

กระบวนการ ผิวชิ้นงานเปนรอย สภาพของฟลมสีที่พนเคลือบ 6 5 4 5 5 พนักงานขาดความระมัดระวัง 3 2 6 5 4 มีการอบรมพนักงานให 4 5 3 5 4
บรรจุชิ้นงาน เปนรอยตามลักษณะของผิว ในการบรรจุชิ้นงาน ระมัดระวังขณะปฎิบัติงาน

ชิ้นงานเดิมทําใหตองเสียเวลา
ทําการตรวจสอบและแกไข 6 5 4 5 5 ภาชนะบรรจุชิ้นงานไมสะอาด 4 3 5 4 4 มีการเปาลมทําความสะอาด 5 3 4 4 4
ชิ้นงานใหถูกตองลูกคาปฏิเสธ และตรวจสอบดวยสายตา
สินคาเมื่อตรวจพบ ทุกครั้งกอนนํามาบรรจุ

ชิ้นงาน
จํานวนชิ้นงาน กระบวนการประกอบขั้นตอไป 7 8 7 6 7 ความผิดพลาดของพนักงาน 5 2 5 4 4 มีการตรวจสอบที่ภาชนะ 2 3 4 3 3
ไมถูกตอง ไมสามารถประกอบได ขณะบรรจุชิ้นงาน บรรจุชิ้นงานดวยสายตา

ทุกชิ้นกอนทําการจัดสง
จัดสงชิ้นงานผิด กระบวนการประกอบขั้นตอไป 8 7 7 6 7 ติดหมายเลขชิ้นงานผิดพลาด 5 3 4 4 4 มีการตรวจชิ้นงาน 4 3 2 3 3
ประเภทใหลูกคา ไมสามารถประกอบได ที่ภาชนะบรรจุ ตามหมายเลขที่กําหนด

ไวขางภาชนะบรรจุ

















































ภาคผนวก ช.
การฝกอบรมพนักงานในกระบวนการพนสี



ตารางที่ ช-1 หลักสูตรการฝกอบรมพนักงานสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติก

ลําดับ
ความสําคัญ

1.ความรูเรื่องเอกสารขั้นตอนการดําเนินงาน A -เพื่อใหทราบถึง ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการพนสี หนาที่ความรับผิดชอบ การใชอุปกรณ 
(PNT-001)   เครื่องมือ เครื่องจักร และ ขอควรระวังในการปฏิบัติงาน  
2.ความรูเรื่องเอกสารมาตรฐานการทํางานในกระบวนการพนสี A -เพื่อใหทราบถึง มาตรฐานการทํางานที่เกี่ยวของกับกระบวนการพนสี ขั้นตอนการทํางาน หนาที่ความรับผิดชอบ 
(PNT-002)   การใชอุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักร ขอควรระวังในการปฏิบัติงาน  
3.ความรูเรื่องในสถานที่ทํางานแตละสเตทของการทํางาน A -เพื่อใหทราบถึง ขั้นตอนการทํางานของแตละสเตทที่เกี่ยวของกับกระบวนการพนสี หนาที่ความรับผิดชอบ 
(PNT-003)   การใชอุปกรณ เครื่องมือ เครื่องจักร ขอควรระวังในการปฏิบัติงาน  
4.ความรูเรื่องขั้นตอนการผสมสีในหองผสมสี A -เพื่อใหทราบถึง ขั้นตอนการผสมสีในกระบวนการพนสี การใชอุปกรณ เครื่องมือ การลงคาในใบบันทึก
(PNT-004)   ขอควรระวังในการปฏิบัติงาน  
5.ความรูเรื่องระบบ ISO-9002 ของหนวยงานเบื้องตน A -เพื่อใหทราบถึง ขอกําหนด ขั้นตอน เบื้องตนเกี่ยวกับระบบ ISO9002 ที่จะนํามาใชในกระบวนการพนสี
(PNT-005)   และสามารถนําไปปฏิบัติหลังจากไดรับการฝกอบรม
6. ความรูเรื่องความปลอดภัยในการใชเครื่องมือ เครื่องจักร B -เพื่อใหทราบถึง กฎความปลอดภัยเบื้องตน วิธีปฏิบัติตน ขอควรระวัง ในการใชเครื่องมือ เครื่องจักร
และอัคคีภัยในโรงงาน(PNT-006)   และอัคคีภัย เมื่อตองทํางานในโรงงาน
7. การจับเวลา B -เพื่อใหทราบถึง เทคนิคการจับเวลา วิธีการจับเวลา การหาคาเฉลี่ย 
(PNT-007)   เวลามาตรฐาน
8. ความรูเรื่อง 5 ส.และกิจกรรม QCC B -เพื่อใหเรียนรู การทํากิจกรรม 5 ส และ QCC  เพื่อนําไปปฏิบัติ เพื่อเพิ่มผลผลิต
(PNT-008)   และสรางจิตสํานึกดานคุณภาพ

ชื่อหลักสูตร จุดประสงค



ตารางที่ ช-2 แผนการฝกอบรมพนักงานของโรงงานพนสีชิ้นสวนพลาสติก                      

ประเมินผลครั้งที่ 1 ประเมินผลครั้งที่ 2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 หมายเหตุ
1 ความรูเรื่องเอกสารขั้นตอนการดําเนินงาน ผจก.แผนก 1.พนักงานเขาใหมหรือพนักงานที่ยายมาจาก

(PNT-001) พนสี แผนกอื่นจะไดรับการอบรม เบื้องตนในหัวขอ 
2 ความรูเรื่องเอกสารมาตรฐานการทํางานในกระบวนการพนสี ผจก.แผนก 1-4 เปนเวลา 2 สัปดาห

(PNT-002) พนสี 2.การฝกอบรมซ้ําจะทําตามแผนการฝกอบรมนี้
3 ความรูเรื่องในสถานที่ทํางานแตละสเตทของการทํางาน ผจก.แผนก 3. หัวขอ 4-8 จะทําการฝกอบรม

(PNT-003) พนสี เฉพาะพนักงานระดับหัวหนางานขึ้นไป
4 ความรูเรื่องขั้นตอนการผสมสีในหองผสมสี ผจก.แผนก 4. การประเมินผลยอยจะทําหลังจาก

(PNT-004) พนสี ฝกอบรมเสร็จและการประเมินผล
5 ความรูเรื่องระบบ ISO-9002 ของหนวยงานเบื้องตน ผจก.แผนก ครั้งใหญใน เดือน 6 และเดือน 12

(PNT-005) พนสี
6 ความรูเรื่องความปลอดภัยในการใชเครื่องมือ เครื่องจักร ผจก.แผนก

และอัคคีภัยในโรงงาน พนสี
(PNT-006)

7 การจับเวลา ผจก.แผนก
(PNT-007) พนสี

8 ความรูเรื่อง 5 ส.และกิจกรรม QCC ผจก.แผนก
(PNT-008) พนสี
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รายละเอียดการฝกอบรม

ลําดับ เนื้อหาการฝกอบรม ผูฝกอบรม



ตารางที่ ช-3 บันทึกการฝกอบรม

เลขประจําตัวพนักงาน ฝาย :
ชื่อ                                      นามสกุล แผนก :
เพศ                                      กรุป :

วันที่เขาทํางาน :
ผลการประเมิน เจาหนาที่

รหัสการอบรม ชื่อเรื่อง/หลักสูตร วิธีการฝกอบรม (ผาน/ไมผาน) PER
16-Jan-43 PNT-001 1.ความรูเรื่องเอกสารขั้นตอนการดําเนินงาน การบรรยาย / ผาน

ประเมินความรู
16-Feb-43 PNT-002 2.ความรูเรื่องเอกสารมาตรฐานการทํางาน การบรรยาย / ผาน

ในกระบวนการพนสี ประเมินความรู

วันที่อบรม ผูฝกสอน ผูตรวจสอบ ผูอนุมัติ หมายเหตุการฝกอบรม

บันทึกการอบรมเฉพาะงาน
Specification Training Record



ตารางที่ ช-4 การบันทึกความสามารถดานคุณภาพ

วันที่ประเมิน ผูอนุมัติ ผูตรวจสอบ ผูบันทึก

ผูประเมิน: ชื่องาน จํานวนกระบวนการ

ฝาย: หรือ ที่ผานการประเมิน

แผนก: กระบวน

หนวยงาน: การ
เปาหมายในการฝก 21 21 21 21 21 21 10 10 10 10 10 10 5 5 5 5 5 เดือน เดือน เดือน

ชื่อสกุล มิ.ย. ธ.ค.
1 นายขวัญชัย ศรีบํารุง 14 17
2 นายวิสรรณ วันสูงเนิน 14 17
3 นายวิชัย ชํานาญ 14 17
4 นายประดิษฐ พรมโต 10 12
5 นายชาญ ศรีประการ 10 12
6 นางสาวสายพิณ ทองแยม 5 6
7 นางสาวมาลัย สีนวล 5 6

เดือน มิ.ย.2543 5 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2
เดือน ธ.ค.2543 7 7 7 7 7 7 5 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3
เดือน

เครื่องหมาย เขาใจมาตรฐานบางสวน หมายเหตุ
ทําตามมาตรฐานไดโดยไดรับการแนะนําและดูแลจากหัวหนางาน
ทําตามมาตรฐานไดโดยไดรับการแนะนําเล็กนอย
ทําตามมาตรฐานไดโดยสมบูรณ
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ตารางที่ ช-4 การบันทึกความสามารถดานคุณภาพ(ตอ)

วันที่ประเมิน ผูอนุมัติ ผูตรวจสอบ ผูบันทึก

ผูประเมิน: ชื่องาน จํานวนกระบวนการ

ฝาย: หรือ ที่ผานการประเมิน

แผนก: กระบวน

หนวยงาน: การ
เปาหมายในการฝก 21 21 21 21 21 21 10 10 10 10 10 10 5 5 5 5 5 เดือน เดือน เดือน

ชื่อสกุล มิ.ย. ธ.ค.
8 นายสังคม สุนันท 4 6
9 นายยุทธยา คงสมบรูณ 4 6
10 นายพนม คุณาพันธ 4 6
11 นายธีระ ปานหนู 4 6
12 นายอภิศักดิ์ แกวประเสริฐ 4 6
13 นางสาวสายใจ ทองละเอียด 4 6
14 นางสาวสมศรี งามเนตร 4 6

เดือน มิ.ย.2543 5 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2
เดือน ธ.ค.2543 14 14 14 14 14 14 5 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3
เดือน

เครื่องหมาย เขาใจมาตรฐานบางสวน หมายเหตุ
ทําตามมาตรฐานไดโดยไดรับการแนะนําและดูแลจากหัวหนางาน
ทําตามมาตรฐานไดโดยไดรับการแนะนําเล็กนอย
ทําตามมาตรฐานไดโดยสมบูรณ
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ตารางที่ ช-4 การบันทึกความสามารถดานคุณภาพ(ตอ)
วันที่ประเมิน ผูอนุมัติ ผูตรวจสอบ ผูบันทึก

ผูประเมิน ชื่องาน จํานวนกระบวนการ

ฝาย หรือ ที่ผานการประเมิน

แผนก กระบวน

หนวยงาน การ
เปาหมายในการฝก 21 21 21 21 21 21 10 10 10 10 10 10 5 5 5 5 5 เดือน เดือน เดือน

ชื่อสกุล มิ.ย. ธ.ค.
15 นายชวน ภูหมั่น - -
16 นายธวัชชัย ศิริชมภู - -
17 นายประจวบ กันยา - -
18 นายเดชชาติ กลาขยัน - -
19 นายวัชระ นาคภู - -
20 นางสาวศิริวรรณ สมใจตระกูล - -
21 นางสาวยุภาพรรณ แกวกลา - -

เดือน มิ.ย.2543 5 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2
เดือน ธ.ค.2543 14 14 14 14 14 14 5 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3
เดือน

เครื่องหมาย เขาใจมาตรฐานบางสวน หมายเหตุ
ทําตามมาตรฐานไดโดยไดรับการแนะนําและดูแลจากหัวหนางาน
ทําตามมาตรฐานไดโดยไดรับการแนะนําเล็กนอย
นําตามมาตรฐานไดโดยสมบูรณ
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ภาคผนวก ซ.
ใบตรวจสอบ (Check Sheet)



รูปที่ ซ-1 ใบบันทึกการผสมสีของชิ้นสวนพลาสติก
APPROVED CHECKED REPORTER

วันที่ เวลาที่ อัตราสวนผสม
ผสมสี ผสมสี ชื่อสี ล็อต วันหมดอายุ ชื่อทินเนอร ล็อต วันหมดอายุ ชื่อฮารด ล็อต วันหมดอายุ (Ratio) วันที่พนสี เวลาพนสี ล็อตที่พนสี ผูผสมสี ผูตรวจสอบ หมายเหตุ

เดนเนอร

แผนกสี ใบบันทึกการผสมสีของชิ้นสวนพลาสติก
สี ทินเนอร ฮารดเดนเนอร



รูปที่ ซ-2 ใบตรวจสอบความดันลมเร็คกูเลเตอรประจําวัน
REV.NO.00 PAINT-00-100

ชื่อกระบวนการ

NO วิธีการ วันที่………………………………… วันที่………………………………… วันที่…………………………………
08:0010:0013:0015.0019:0021.0001:0003:0008:0010:0013:0015.0019:0021.0001:0003:0008:0010:0013:0015.0019:0021.0001:00 03:00

1 เช็คแรงดันลม ดูที่เกจ 5-7  KG/cm 2

2 เช็คลมรั่ว ฟงเสียง ไมรั่ว
3 เช็คน้ํามันที่ลูกถวย ดูระดับบนถวย อยูระหวางขีดบน-ลาง
4 ทําความสะอาดหนาปดเกจวัดความดันลมใชผาเช็ด สะอาด
5 เช็ควาวลเปด-ปดลมชํารุดหรือไม ดูดวยสายตา ไมชํารุด
6 เช็คสายยางลม ดูดวยสายตา ไมชํารุด
7 เช็คขอตอปนลม ฟงเสียง ไมรั่ว

หมายเหตุ
1.ตรวจสอบ 1 เดือน
2.เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นตชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน

4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว     

ผูอนุมัติ วิศวกร โฟรแมน วันที่

หัวขอตรวจสอบ มาตรฐาน

ผูต
รวจ

แผ
นก
พน

สี

FO
RE

MA
N

ฝาย:ผลิต

แผนก:พนสี

กลุมงาน:เปาลม

เปาลมทําความสะอาด

อุปกรณและชิ้นงาน

เดือนผลิต

ใบตรวจสอบความดันลมเร็คกูเลเตอรประจําวัน



รูปที่ ซ-3 ใบตรวจสอบอุณหภูมิเตาอบสีประจําวัน
REV.NO.00 PAINT-00-101

ชื่อกระบวนการ

NO วิธีการ วันที่………………………………… วันที่………………………………… วันที่…………………………………
08:0010:0013:0015.0019:0021.0001:0003:0008:0010:0013:0015.0019:0021.0001:0003:0008:0010:0013:0015.0019:0021.0001:00 03:00

1 เช็คอุณหภูมิ ดูที่หนาปทม 75-85 องศาเซลเซียส
2 เช็คหลอดไฟ ดูดวยสายตา ทํางานมีแสงสวาง
3 ทําความสะอาดหนาปทมวัดอุณหภูมิ ใชผาเช็ด สะอาด
4 เช็คสายไฟขั้วตอสายไฟ ดูดวยสายตา ไมชํารุด

หมายเหตุ
1.ตรวจสอบ 1 เดือน
2.เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นตชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน

4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว     

วันที่

ใบตรวจสอบอุณหภูมิเตาอบสีประจําวัน แผนก:พนสี

เดือนผลิต ฝาย:ผลิต ผูอนุมัติ วิศวกร

ผูต
รวจ

แผ
นก
พน

สี

FO
RE

MA
N

โฟรแมน

อบชิ้นงาน

กลุมงาน:เปาลม
หัวขอตรวจสอบ มาตรฐาน



รูปที่ ซ-4 ใบตรวจสอบอุณหภูมิหองพนสีประจําวัน
REV.NO.00 PAINT-00-102

ชื่อกระบวนการ

NO วิธีการ วันที่………………………………… วันที่………………………………… วันที่…………………………………
08:0010:0013:0015.0019:0021.0001:0003:0008:0010:0013:0015.0019:0021.0001:0003:0008:0010:0013:0015.0019:0021.0001:00 03:00

1 เช็คอุณหภูมิ ดูที่หนาปทม 24-26 องศาเซลเซียส
2 เช็คหลอดไฟ ดูดวยสายตา ทํางานมีแสงสวาง
3 ทําความสะอาดหนาปทมวัดอุณหภูมิ ใชผาเช็ด สะอาด
4 เช็คสายไฟขั้วตอสายไฟ ดูดวยสายตา ไมชํารุด

หมายเหตุ
1.ตรวจสอบ 1 เดือน
2.เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นตชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน

4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว     

โฟรแมน วันที่

พนสี ใบตรวจสอบอุณหภูมิหองพนสีประจําวัน แผนก:พนสี

เดือนผลิต ฝาย:ผลิต ผูอนุมัติ วิศวกร

กลุมงาน:เปาลม
หัวขอตรวจสอบ มาตรฐาน
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รูปที่ ซ-5 ใบตรวจสอบความดันน้ําประจําวัน
REV.NO.00 PAINT-00-103

ชื่อกระบวนการ

NO วิธีการ วันที่………………………………… วันที่………………………………… วันที่…………………………………
08:0010:0013:0015.0019:0021.0001:0003:0008:0010:0013:0015.0019:0021.0001:0003:0008:0010:0013:0015.0019:0021.0001:00 03:00

1 เช็คแรงดันน้ํา ดูที่เกจ 0.5-1.6  KG/cm 2

2 เช็ครอยรั่วของปมน้ํา ดูดวยสายตา ไมรั่ว
3 ทําความสะอาดหนาปทมเกจวัดความดันน้ํใชผาเช็ด สะอาด
4 เช็ควาวลเปด-ปดน้ําชํารุดหรือไม ดูดวยสายตา ไมชํารุด
5 เช็คเกจวัดความดันน้ํา ดูดวยสายตา ไมแตกและชํารุด

หมายเหตุ
1.ตรวจสอบ 1 เดือน
2.เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นตชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน

4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว     

วันที่

ใบตรวจสอบความดันปมมานน้ําหมุนเวียน(Cerculation Water Pump) แผนก:พนสี

เดือนผลิต ฝาย:ผลิต ผูอนุมัติ วิศวกร

ผูต
รวจ

แผ
นก
พน
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โฟรแมน

พนสี

กลุมงาน:เปาลม
หัวขอตรวจสอบ มาตรฐาน



รูปที่ ซ-6 ใบตรวจสอบปนพนสี
REV.NO.00 PAINT-00-104

ฝาย:ผลิต ผูอนุมัติ วิศวกร โฟรแมน วันที่

แผนก:พนสี
กลุมงาน:

ผลการ
ตรวจสอบ

1 NOZZLE 1)สภาพภายนอกโดยทั่วไป เชน รอยขีดขวน สายตา ปกติ
2)ความเสียหาย เชน แตก เสียรูปทรง สายตา ปกติ

2 AIR CAP 1)สภาพภายนอกโดยทั่วไป เชน รอยขีดขวน สายตา ปกติ
2)ความเสียหาย เชน แตก เสียรูปทรง สายตา ปกติ
3)ความหลวม คลอน ของเกลียวยึด สายตา ปกติ

3 TRIGGER 1)สภาพภายนอกโดยทั่วไป เชน รอยขีดขวน สายตา ปกติ
2)ความเสียหาย เชน แตก เสียรูปทรง สายตา ปกติ
3)ความหลวม คลอน ของดามจับ สายตา ปกติ
4)ความสึกหรอจากการใชงาน สายตา ปกติ

4 ADJUSTER 1)สภาพภายนอกโดยทั่วไป เชน รอยขีดขวน สายตา ปกติ
2)ความเสียหาย เชน แตก เสียรูปทรง สายตา ปกติ
3)ความหลวม คลอน ของเกลียวปรับ สายตา ปกติ

5 HOSE 1)สภาพภายนอกโดยทั่วไป เชน รอยขีดขวน สายตา ปกติ
2)รอยรั่ว สายตา ปกติ

หมายเหตุ
1.ตรวจสอบ 1 เดือน
2.เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นตชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน
4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว     

ใบตรวจสอบปนพนสี

NO รายการ หัวขอตรวจสอบ วิธีการ มาตรฐาน ผูตรวจ
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นายอรรถพล  ฤทธิภักดี เกิดเมื่อวันที่ 23 ตุลาคม พ.ศ. 2509  สําเร็จการศึกษาระดับ
ปริญญาตรี สาขา เทคโนโลยีขนถายวัสดุ คณะ วิศวกรรมศาสตร จาก สถาบันเทคโนโลยี            
พระจอมเกลา พระนครเหนือ และ ไดเขาศึกษาในระดับปริญญาโท  สาขา วิศวกรรมอุตสาหการ 
ภาควิชา วิศวกรรมอุตสาหการ  บัณฑิตวิทยาลัย  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เมื่อปการศึกษา  
2541 ปจจุบันทํางานอยูที่ บริษัท อีซูซุมอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด.
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