
การด็าเนินการเพื่อลดของเสือ

การลดของเสียในกระบวนการรีดยางของการผลิตยางรถยนต์ ในโรงงานตัวอย่างที่

ทำการศึกษา โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพใน

กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effect Analysis หรือ PFMEA) เป็นเครืองมือใน 
การศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาและควบคุมปัจจัยที่มืผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยมี 
แนวทางในการวิเคราะห์ปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตด้วยการใช้เครื่องมือทาง 
คุณภาพ 3 ชนิด มาใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาร่วมกันเพื่อค้นหาปัจจัยที่มืผลกระทบต่อคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ์ โดยการมุ่งเน้นที่จะหาแนวทางในการลดและควบคุมปัจจัยที่มืผลกระทบต่อคุณภาพ 
เครื่องมือทางคุณภาพตังกล่าว ได้แก่ แผนภาพต้นไม้ (Tree diagram) แผนผังแสดงเหตุและผล 
(Causes and Effects Diagram) และ แผนภาพความสัมพันธ์ (Relation Diagram)

จากการรวบรวมข้อมูลที่ได้ทำการวิเคราะห์ถึงปัญหาที่เกิดขึ้น จนถึงการวิเคราะห์ลักษณะ 
ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effect 
Analysis หรือ PFMEA) การวิเคราะห์ปัจจัยแต่ละปัจจัยของปัญหาที่เกิดขึ้น และได้สาเหตุของ 
ปัญหาที่แท้จริงมาทำการแก้ไขปรับปรุงต่อไป ตังแสดงในตารางที่ 3.11 สำหรับแนวทางการ

ปฎิบ้ติการเสนอแนะ และการกำหนดผู้รับผิดชอบเพื่อการดำเนินการปรับปรุงจะทำแสดงในตาราง 
ท่ี 4.1 ตังนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึงมุ่งเน้นในการแก้ปัญหาทางคุณภาพที่มืผลกระทบต่อข้อบกพร่องใน 
กระบวนการรีดยางของการผลิตยางรถยนต์
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Loading on Mill 
กา™า
Compound เข้า 
ท่ี Mill
- เป็น
Compound ท่ี 
ได้ตาม 
ข้อกำหนด
- ไม่มีสิ่ง 
แปลกปลอม 
ปนเฟ้อน
- Feed strip ได้ 
ขนาดความกข้าง 
และยาวตามที ่
กำหนด

Blending 
stock 
-ไม่มีการ 
Blending 
- การนำเอา 
Compound 
มาไข้ผิด

Non conform 
มีผลต่อคุณภาพ 
ของผลิตภัณฑ ์
ความทนทาน 
การสิกหรอของ 
ยาง และความ 
ปลอดภัยของ 
ผู้ไข้ผลิตภัณฑ์

10

ความบกพร่องจาก 
พนักงาน

3 - ตรวจลอบ 
โดย LAB

4 120

- ดีกษาการบ่งซี้ และ 
การคัดแยก 
Compound 
-ใหัมีการตรวจลอบ 
พนักงาน Mill man 
โดยหัวหน้างาน

พ.ย.47 
โดย 

วิศวกร 
ผลิต

Lumpy 
compound 
เน้ือยางท่ี 
เกิดปฏิกิริยา 
เป็นก้อนแข็ง 
ไม่รามตัวเป็น 
เน้ือเดียวก้น

Non conform 
มีผลต่อคุณภาพ 
ผลิตภัณฑ์ ความ 
ทนทานและการ 
สืกหรอ

9

การทำงานบน Mill 
ในเวลาที่มากเกินไป

6

- ดูด้วย 
ลายตาโดย 
พนักงาน Mill 
man
- ดูด้วย 
ลายตาใน 
กระบวนการ

5 270

- การดีกษาวิธีการ 
ทำงาน และการ 
กำหนดเวลาที่ชัดเจน 
สำหรับการทำงาน บน 
Mill

ม.ค.47 
โดย 

วิศวกร 
ประกัน 
คุณภาพ
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หน้าท่ีของ / ลักษณะ ผลกระทบของ ร สาเหตุ/กลไก 0 การควบคุมใน อ R ปฏิบัติการ ผู้รับผิด ปฏิบัติการ ผลการแก้ไข
กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ของลักษณะ ปัจจุบัน P เลนอแนะ ชอบและ ท่ีได้

เป้าหมา 0
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง การ การตรวจจับ N ดาเนินการ ร บ ช Kยเสรีจ

ควค้มต้องการ ป้อง P
กัน N

กัดไป

9

Cooling system 
บกพร่อง

6

ตรวจลอบ 
ค้วยลายตา 
โดยพนักงาน 
Mill man

5 270

- ค้กษาเรื่องการ 
ตรวจสอบเครื่องจักรว่า 
อยู่ในลภาพปกติ และ 
Preventive 
maintenance

ธ.ค. 47 
โดยซ่อม 

บำรง

Foreign 
Material การ 
ปนเฟ้อนของ 
สิงแปลกปลอม

Non conformaง 
แปลกปลอมอาจ 
ก่อให้เกิดลมขัง 
ในยางจนยาง 
เกิดระเบิดขณะ 
ใช้งาน

10

Process oil สกปรก

5

ตรวจลอบ 
ด้ายลายตา 
โดยพนักงาน 
Mill man

5 250

- การประเมิน
ผู้รับเหมา และผลการ
ทดลอบ

พ.ย.47 
โดยซ่อม 

บำ}ง

10

Mill สกปรก มีเศษ 
ยางตกค้าง

5

ตรวจลอบ 
ด้ายสายตา 
โดยพนักงาน

3 150

- รส. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำความ 
ละอาด

พ.ย.47 
โดย IE

116
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หน้าท่ีของ 
กระบวนก;โร

ลักษณะ ผลกระทบของ ร ลาเหตุ / กลไก 0 การควบคุมใน
ข้อบกพร่อง ลักษณะ ของลักษณะ ปัจจุบัน

ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง การ การตรวจจับ
ป้อง
กัน

R
P
N

ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ

ผู้รบผด 
ชอบและ 
เป้าหมา 
ยเลริจ

ปฏิบัติการ ผลการแก้ไข
ท่ีได้

ดำเนินการ ร 0 D R
P
N

Mill man

10

Feeding Conveyer 
ลกปรก

5

ตรวจสอบ 
ด้วยลายตา 
โดยพนักงาน 
Mill man

3 150

- ธส. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำความ 
ละอาด

พ.ย.47 
โดย IE

Blister การเกิด 
ลมขังท่ี 
ผิวช้ินงาน

P/R
ทำให้ชิ้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่ลามารถ 
นำ1ไป'พใน 
กระบวนการ 
กัดไปได้

6

ความกก้างและ 
ความหนา ไม่ได ้
ตามท่ีกำหนด

8

ตรวจสอบ 
ขนาดท่ี Mill 
โดยพนักงาน 
Mill man 5 240

- การสืกษาเพ่ือ 
ปรับปÎ งเร่ืองการ 
กำหนดขนาดของ 
Feed strip เพือลด 
ป็ญหา Blister

ธ.ค.47 
โดย 

วิศวกร 
เทคนิค 
การผลิต

Extrusion 
การรีดยาง จาก 
Die

Wrong profile 
รปร่างผิด แบบ

P/R
ทำให้ชิ้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน

5

นำ Die มา'H ผิด 
แบบ

6

ใบตรวจสอบ 
การนำ Die 
มา'ฬ

5 150

ไม่มี

117
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- นรูปร่างและ 
ความกว้างของ 
หน้ายางที่ผ่าน 
การีดจาก Die 
ได้ตามที่กำหนด
- ไม่มีสิง 
แปลกปลอม 
ปนเฟ้อน
- ช้ินงานขึ้นรูป 
เติมใม่มี
ฟองอากาศ

ไม่ลามารท 
นำไปใช้ไน 
กระบวนการ 
ทัดไปได้

Blister การเกิด 
ลมขังท่ี 
ผิวช้ินงาน

P/R
ทำให้ชิ้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่ลามารก 
นำไปใช้ใน 
กระบวนการ 
ทัดไปได้

6

ลมไม่ลามารถออก 
จาก Die ได้ดี 
เน่ืองจากการ 
ออกแบบ 9

ใบตรวจลอบ 
การนำ Die 
มาใช้

5 270

สืกษาเรื่องการ 
ปรับปรูง Die เพ่ือไล่ 
ลมออกจาก Die เพ่ือ 
ลดป๋ญหา Blister

ม.ค.47 
โดย 
ว้ศวกร 
เทคนิค 
การผลิต

profile off- 
spec
รูปร่างไม่ได ้
ตามท่ีกำหนด

P/R
ทำให้ชิ้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่ลามารก

5

Die ขำรูด

3

- การล่ม 
ตราจลอบ 
โดย
พนักงานทำ

5 75

ไม่มี
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นำ'ใป,ใ'รใ,น 
กระบวนการ 
ถัดไปได้

Die

5

ความบกพร่องจาก 
พนักงาน

3

-Verification 
plan 
แผนการ 
ตรวจสอบ'ใน 
กระบวนการ 
- การ
ตรวจลอบใน 
กระบวนการ 
ถัดไปโดย 
Cementer

5 75

ไม่มี

width off- 
spec ความ 
ก'5างไม่1ใด้ตาม 
กำหนด

P/R
ทำให้ชิ้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่ลามารถ

5

Process capability 
ความสามารถของ 
กระบวนการ 7

บันทึกทาง 
คุณภาพ

5 175

- ทึกษาสมรรถนะของ 
กระบวนการ 
ผลกระทบ และกำหนด 
มาตรฐานการทำงาน

ม.ค.47
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หน้าท่ีของ / ล้กษณะ ผลกระทบของ ร ลาเหตุ/กลไก 0 การควบคุมใน อ R ปฏิบัติการ ผู้รับผิด ปฏิบัติการ ผลการแก้ไข
กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ของลักษณะ ปัจจุบัน P เลนอแนะ ชอบและ ท่ีได้

เป้าหมาข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง การ การตรวจจับ N ดาเนินการ ร บ ช R
ยเสร็จป้อง Pความต้องการ

กัน N

นำไปใช้ใน 
กระบวนการ 
กัดไปได้

- การหยุดเครื่องจักร 
เพ่ือการแก้ไข เม่ือพบ 
ป็ญหา

Lumpy 
compound 
เน้ือยางท่ี 
เกิดปฐกัร็ยา 
เป็นกัอนแข็ง 
ไม่รามต้วเป็น 
เน้ือเดียวกัน

Non conform 
มืผลต่อคุณภาพ 
ผลิตกัณฑ์ ความ 
ทนทานและการ 
สืกหรอ

9

การใช้อุณหภูมิใน 
การรีดยางที่สูง 
เกินไป

6

- ตรวจลอบ 
ด้วยลายตา 
โดยพนักงาน
- ตรวจสอบ 
อุณหภูมิด้วย 
เคร่ืองมือ

3 162

ดีกษาเรื่องการ 
ตรวจสอบอุณหภูมิ 
และการกำหนด 
มาตรฐาน

ธ.ค.47 
โดย 

วิศวกร 
ประกัน 
คุณภาพ

9

Cooling system 
บกพร่อง

6

ตรวจลอบ 
ด้วยลายตา 
โดยพนักงาน 
Mill man

5 270

- ดีกษาเรื่องการ 
ตรวจลอบเครื่องจักรว่า 
อยู่ในสภาพปกติ และ 
Preventive 
maintenance

ธ.ค. 47 
โดยๆ เอม 
บำÏ ง

Contaminatio Non conform 10 ไม่ได้นำ Stock ก่อน 1 การส่มตรวจ 8 80 ไม่มื
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ก
การไม่เช้าถัน 
ของยาง

ลามารกเห็นได ้
ชัดเจนว่า 
ผลิตภัณฑ์ไม ่
ลามารกนำไปใช้ 
งานได้

หน้าออก โดย Lab

Applying 
cement 
ขั้นตอนการ 
เคลือบด้าย 
ลารเคมี 
-ไน่มีการ 
ปนเฟ้อน 
-การทา 
Cement ดี

Foreign 
Material 
การปนเฟ้อน 
ของสิง 
แปลกปลอม

Non conforméง 
แปลกปลอมอาจ 
ก่อให้เกิดลมชัง 
ในยางจนยาง 
เกิดระเบิดขณะ 
ใช้งาน

10

แปรงท่ีใช้ทาสกปรก

5

ตรวจลอบ 
โดย
Operator

5 250

- สืกษาเร่ึองการทำ 
ความละอาดแปรง 
และกำหนดมาตรฐาน 
การทำงาน

พ.ย.47

10

การท่ี Cement 
ตกตะกอนในถัง

5

ตรวจลอบ 
โดย
Operator

5 250

- สืกษาเร่ืองการทำ 
ความละอาด และ 
ความกี่
- สืกษาเร่ึองอายุของ 
สารเคมีและการระบ ุ
สถานะของ Cement

พ.ย.47
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ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

หน้าท่ีของ / ลักษณะ ผลกระทบของ ร ลาเหตุ / กลไก 0 การควบคุมใน อ R ปฏิบัติการ ผู้รับผิด ปฏิบัติการ ผลการแก้ไข
กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ของลักษณะ ปัจจุบัน P เลนอแนะ ชอบและ ท่ีได้

เป้าหมา 0ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง การ การตรวจจับ N ดาเน้นการ ร บ บ K
ยเสเจ

ควก้มต้องการ ป้อง P
กิน N

Poor apply 
- ลาร Cement 
บางหรือหนา 
เกินไ! I

P/R
ทำ'ให้1ข้ันสิ'วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่สามารก 
นำไปใช้ใน 
กระบวนการ 
ทัดไปได้

8

แปรงท่ีใช้ 
เล่ีอมสภาพ

5

ตรวจสอบ 
โดย
Operator 5 200

- สืกษาเร่ืองการ 
เปล่ียน หรือการหมด 
สภาพ

พ.ย.47 
โดย 

วิศวกร 
ประทัน 
คุณภาพ

8
อุปกรณ์ควบคุมการ 
ไหลของ Cement 
บกพร่อง

5
ตรวจลอบ 
โดย
Operator

5 200
- ด้กษาเพื่อปรับป!ง 
อุปกรณ์ควบคุม

ม.ค.47 
โดยช่อม 

ปา!ง

Cooling 
ขั้นตอนการ 
ปล่อยให้เย็นตัว 
-ไม่มีการ 
ปนเฟ้อนของสิง 
แปลกปลอม

Foreign 
Material 
- การปนเฟ้อน 
ของสิง 
แปลกปลอม

Non con fo rm é  
แปลกปลอมอาจ 
ก่อให้เกิดลมขัง 
ในยางจนยาง 
เกิดระเบิดขณะ 
ใช้งาน

8

นํ้าที่นำมาใช้ในการ 
เย็นตัวของยางม ี
ความสกปรก

1

- การล่ม 
ตรวจสอบ 
โดย Lab
- มี แผนการ 
ทำความ 
ละอาด

3 24

ไม่มี

Marking Wrong มีผลให้นำไปใช้ 10 ความบกพร่องจาก
- 4 -

ตรวจลอบ
- 3 - - 3 0 -

ไม่มี



ต าร าง  4 .1  แ ล ด งป ฏ ิบ ัต ิก า ร เส น อ แ น ะ ส ำ ห ร ับ ห ัว ข ้อ ท ี่ R P N  ม า ก ก ว ่า  1 0 0  ค ะแ น น  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 .3

ข ั้น ต อ น ก ารท ำ  

แต ้ม  ทำ 

ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ 

ใ ห ้ม ีส ัญ ล ัก ษ ณ ์ 

ท ี่ถ ูก ต ้อ ง ต า ม ท่ี 
ก ำ ห น ด

m a rk in g  

-  การทำ 

ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ผ ิด

ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร  

อ ึ่น ๅ ผ ิด  ท ำ ใ ห ้ 

๓ ด ค ว า ม ไม ่ 

ป ล อ ด ภ ัย แก่ 
ผ ู้ใ ช ้ง า น ไ ต ้

พ น ัก ง า น โด ย

C e m e n te r  

แ ล ะ ใน  

ก ร ะ บ า น ก า ร  

ท ัด ไป

U n c le a r 

M a rk in g  

- ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ 

ไม ่ช ัด เจ น

ล ร ้า ง ค ว า ม ไม ่ 

พ อ ใ จ ใ ห ้ล ูก ค ้า ไต ้

5

อ ุป ก ร ณ ์ส ำ ห ร ับ ก า ร  

ท ำ ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ไ ม ่ 

เห ม า ะ ล ม  ห ร ือ  

บ ก พ ร ่อ ง
6

ต ร า จ ล อ บ  

โด ย

C e m e n te r  

แ ล ะ ใน  

ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ท ัด ไป

5 150

- ป ร ับ ป ร ุง อ ุป ก ร ณ ์ 

สำห ร ับ ก ารท ำ 

ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ใ ห ม ่

พ .ย .47  

โด ย  

ว ิศ ว ก ร  

ผ ล ิต

C u ttin g  

ข ั้น ต อ น ก า ร ต ัด  

ให ้ไต ้ค ว า ม ย า ว  

ต า ม ท ี่ก ำ ห น ด

W ro n g

c u tt in g  le n g th  

- ค ว า ม ย า ว  

ช อ ง ข ั้น ส ่ว น

P/R

ท ำ ใ ห ้ข ั้น ส ่ว น ย า ง  

ไม ่ไต ้ม า ต ร ฐ า น  

ไม ่ล า ม า ร ถ

6

ค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง จ า ก ' 

พ น ัก ง า น

4

ต ร ว จ ล อ บ  

โด ย

C e m e n te r  

แ ล ะ ใน

5 120

- ก า ร ป ีก อ บ ร ม ธ .ค .47  

โด ย ซ ่อ ม  

บ ำ ร ุง



ต าราง  4 .1  แ ส ด งป ฏ ิบ ัต ิก า ร เส น อ แ น ะ ส ำ ห ร ับ ห ัว ข ้อ ท ี่ R P N  ม า ก ก ว ่า  1 0 0  ค ะแ น น  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

- ใ ห ้ไ ด ้ช ิ้น ส ่ว น  

ย า ง ท ี่ได ้ข น า ด  

ค ว า ม ย า ว  และ 

รอ ย ต ัด ต า ม ท ี่ 

ก ำ ห น ด

ย า ง ไม ่ได ้ต า ม  

ข ้อ ก ำ ห น ด

น ำ ไ ป ใช ้ใ น  

ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ถ ัด ไป ได ้

ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ถ ัด ไป

6

ค ว า ม ถ ูก ต ้อ งแ ม ่น ย ำ  

ข อ ง  C u tte r

4

ต ร ว จ ส อ บ  

โด ย

C e m e n te r  

แ ล ะ ใน  

ก ร ะ บ า น ก า ร  

ถ ัด ไป

5 120

- ส ืก ษ 'า เพ ื่อ ก า ร  

ป ร ับ ป Î ง ก า ร ต ั้ง แ ล ะ  

ป ร ับ ค ่า ต ่า ง ๆ  เพ ึ่อ  

ค ว า ม ถ ูก ต ้อ งแ ม ่น ย ำ  

ข อ ง  C u tte r

ธ .ค .4 7  

โด ย ซ ่อ ม  

ปา^ง

6

ก า ร ไม ่ส ัม พ ัน ธ ์ถ ัน  

ข อ ง  C o o lin g  

c o n v e y e r

4

ต ร ว จ ล อ บ  

โด ย  D ie  

m a k e r 

แล ะ

ต ร ว จ ส อ บ ใน  

ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ถ ัด ไป

5 120

- ก า ร ต ร ว จ ล อ บ  แล ะ  

ก า ร  P re v e n tiv e  

m a in te n a n c e

ธ .ค .4 7  

โด ย ซ ่อ ม  

ม ่า ^



ต าราง  4 .1  แ ส ด งป ฏ ิบ ัต ิก า ร เส น อ แ น ะ ส ำ ห ร ับ ห ัว ข ้อ ท ี่ R P N  ม า ก ก ว ่า  1 0 0  ค ะแ น น  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

W ro n g  

c u tt in g  a n g le  

- ร อ ย ต ัด ม ี 

อ ง ศ า ไ ม ่ไ ด ้ 

ต า ม ท ี่ก ำ ห น ด

P /R

ท ำ ใ ห ้ข ั้น ส ่ว น ย า ง  

ไม ่ได ้ม า ต ร ฐ า น  

ไม ่ส า ม า ร ถ  

น ำ ไ ป ใช ้ใ น  

ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ท ัด ไป ได ้

6

ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด จ า ก  

เค ร ึ่อ ง จ ัก ร

4

ต รว จ ล อ บ  

อ ง ศ า โด ย  

C e m e n te r

5 120

- ก า ร ต ร ว จ ล อ บ  แล ะ  

ก า ร  P re v e n tiv e  

m a in te n a n c e

ธ .ค .4 7  

โด ย ซ ่อ ม  

ป า Xง

P o o r c u tt in g  

su rfa c e  

- ร อ ย ต ัด ไ ม ่ 

ส ม ํ่า เส ม อ

เก ิด เป ิน ป ัญ ห า  

ให ้เก ิด ข อ ง เส ีย 'ใน  

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  

ท ัด ไป ได ้ เป ิน  

ป ัญ ห า ร อ ย ต ่อ ป ิด  

ไม ่ส น ิท

6

อ ุป ก ร ณ ์ C u t te r  ท ี่อ  

ไม ่ค ม

4

ต รว จ ส อ บ  

โด ย

C e m e n te r
3 72

ไม ่ม ี

D ry in g  

-  ข ั้น ต อ น ท ี่

T o o  w e t 

- ข ั้น ง า น ไม ่

เก ิด เป ิน ป ัญ ห า  

ใ ห ้เก ิด ข อ ง เล ิย ใ น
5

ค ว า ม พ ก พ ร ่อ ง จ า ก  

เค ร ื่อ ง เป า  B lo w e r
1

ต รว จ ล อ บ  

โด ย
5 25

ไม ่ม ี



ต าราง  4 .1  แ ส ด งป ฏ ิบ ัต ิก า ร เส น อ แ น ะ ส ำ ห ร ับ ห ัว ข ้อ ท ี่ R P N  ม า ก ก ว ่า  1 0 0  ค ะแ น น  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

ป ล ่อ ย ให ้ช ิ้น ส ่ว น  

ย า ง แ ห ้ง

แห ้ง  ห ร ิอ เป ีย ก  

ช ิ้น เก ิน ไป

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  

ท ัด ไป ได ้ เป ีน  

ป ีญ ห า ใ น ก า ร ล ุก  

ต ัว ซ อ ง ย า ง

C e m e n te r

A p p ly in g  

s p lic e  c e m e n t 

ช ิ้น ต อ น ก า ร ท า  

เค ม ี ท ี่ร อ ย ต ่อ  

- ให ้ม ี C e m e n t 

ท ี่บ ร ิเว ณ ร อ ย ต ่อ  

ดี

F o re ig n  

M a te ria l 

- ก า รป น เบ ื้เอ น  

ข อ ง ส ิง  

แ ป ล ก ป ล อ ม

N on c o n fo rm é ง 

แ ป ล ก ป ล อ ม อ า จ  

ก ่อ ใ ห ้เก ิด ล ม ข ัง  

ใ น ย า ง จ น ย า ง  

เก ิด ร ะ เบ ิด ข ณ ะ  

ใ ข ัง า น

10

ไม ่ได ้ใช ้พ ล า ล ต ิก ว า ง  

รอง

5

ต ร ว จ ส อ บ  

โด ย  b o o k e r  

แ ล ะ ใน  

ก ร ะ บ า น ก า ร  

ท ัด ไป

3 150

- ธล . และจ ัดทำ 

ม า ต ร ฐ า น ก า ร ท ำ ค ว า ม  

ล ะ อ า ด

พ .ย .4 7

Im p re c is e  

a p p ly in g  

- ก า ร ท า เค ม ีไม ่ 

ล ม ํ่า เล ม อ

เก ิด เป ็น ป ีญ ห า  

ใ ห ้เก ิด ข อ ง เส ิย ใ น  

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  

ท ัด ไป ได ้ เป ็น  

ป ๋ญ ห า ร อ ย ต ่อ ไม ่

5

ค ว า ม พ บ พ ร ่อ ง จ า ก  

พ น ัก ง า น  C e m e n te r

4

ต ร ว จ ล อ บ  

โด ย  b o o k e r 

แ ล ะ ใน  

ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ท ัด ไป

5 100

ไม ่ม ี



ต าร าง  4 .1  แ ส ด งป ฏ ิบ ัต ิก า ร เส น อ แ น ะ ส ำ ห ร ับ ห ัว ข ้อ ท ี่ R P N  ม า ก ก ว ่า  1 0 0  ค ะแ น น  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 .3

หน้าท่ีของ / ลักษณะ ผลกระทบของ ร สาเหตุ / กลไก 0 การควบคุมใน อ R ปฏิบัติการ ผ ู้ร ับ ผ ิด ปฏิบัติการ ผลการแก้ไข
กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ของลักษณะ ปัจจุบัน P เสนอแนะ ช อ บ แ ล ะ  

เป ้า ห ม า  

ย เส !จ

ท่ีไต้
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง ก า ร  

ป ๋อ ง

ก า ร ต ร ว จ จ ับ N ดำเนินการ ร 0 อ R
ควก้มต้องการ P

ก ัน N

ต ิด ส น ิท

N o t a p p ly in g ไม ่ล า ม า ร ท ค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง จ า ก ต รว จ ล อ บ ไม ่ม ี

c e m e n t น ำ ไ ป ใช ้ใ น พ น ัก ง า น  C e m e n te r โด ย  b o o k e r

- ไ ม ่1ไต ้ท า เค ม ี ก ร ะ บ ว น ก า ร 10 1 แ ล ะ ใน 5 50
ท ัด ไป ได ้ ก ร ะ บ ว น ก า ร

ท ัด ไป

In s p e c tin g W e ig h t  o u t o f P /R  ฟ ้อ ง จ า ก ต า ข ั้ง  บ ก พ ร ่อ ง  ห ร ือ ก า ร ไม ่ม ี

ข ั้น ต อ น ก า ร sp e c . น ํ้า ห น ัก ผ ิด พ ล า ด ว า งน

ต ร ว จ ส อ บ น ํ้าห น ัก 'ไม ่1ได ้ ค ล า ด เค ล ื่อ น จ า ก ผ น

- ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ต า ม ท ี่ก ำ ห น ด ก า รข ั้ง 5 1 ล อ บ 3 15

น ํ้า ห น ัก เท ีย บ

-  ไม ่ม ีส ิง เค ร ึ่อ

ป น ฟ ้อ น ใ น ก า ร ง ม ีอ

ข ั้ว น ํ้า ห น ัก F o re ig n

M a te ria l

N o n  c o n fo r m é  

แ ป ล ก ป ล อ ม อ า จ
10 ก า ร ป น ฟ ้อ น จ า ก  

เค ร ึ่อ ง ม ีอ ว ัด
2

ต ร ว จ ล อ บ  

โด ย  b o o k e r
3 60

ไม ่ม ี



ต าราง  4 .1  แ ส ด งป ฏ ิบ ัต ิก า ร เส น อ แ น ะ ส ำ ห ร ับ ห ัว ข ้อ ท ี่ R P N  ม า ก ก ว ่า  1 0 0  ค ะแ น น  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 .3

- ก า รป น เร ี๋)อ น  

ข อ ง ส ิง  

แ ป ล ก ป ล อ ม

ก ่อ ใ ห ้เก ิด ล ม ข ัง  

ใ น ย า ง จ น ย า ง  

เก ิด ร ะ เบ ิด ข ณ ะ  

ใ ข ้ง า น

แ ล ะ ใน  

ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ถ ัด ไป

B o o k in g  on 

tra y

ข ั้น ต อ น ก า ร ว า ง  

c o m p o n e n t บ น  

รก ใส ่ 

- ไ ด ้ช ิ้น  

ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ  

ย า ง ท ี่ถ ูก ต ้อ ง  

ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด

D e fo rm a tio n  

o f c o m p o n e n t 

- ก า รผ ิด 2 ป  

ขอ ง

C o m p o n e n t

เก ิด เป ็น ป ็ญ ห า  

ใ ห ้เก ิด ข อ ง เส ีย ใ น  

ก ร ะ บ า น ก า ร ผ ส ิต  

ถ ัด ไ ป ไ ด ้ ท ำ ใ ห ้ 

ผ ล ิต ภ ้ณ ฑ Iผ ิด ร ูป 9

ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ท ี่ไม ่ 

เห ม า ะ ล ม ข อ ง  

B o o k e r

1

ต ร ว จ ล อ บ  

โด ย  b o o k e r  

แ ล ะ ใน  

ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ถ ัด ไป 3 27

ไม ่ม ี
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4.1 แผนการดำเนินการปรับปรุง

สำหรับในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีจะเน้นการแก้ไขเพ่ือลดสาเหตุข้อบกพร่องท่ีมีค่าดัชนีความ 
เส่ียงช้ีนำ หรอ ค่า RPN ต้ังแต่ 100 คะแนนข้ึนไปก่อน (D.H.stamatis,1995)

ทั้งนี้ค่ากำหนดในการพิจารณาหรือ Threshold ในการพิจารณาแก้ไขขึ้นอยู่กับค่าสเกล

ระดับคะแนนที่ใข้ในการระบุค่า ร ,0 ,อ ขึ้งส่วนใหญ่ใช้สเกลแบบ 1-10 เนื่องจากง่ายต่อการ 
ตีความถูกต้องและแม่นยำในการจัดลำดับ กรณีมากกว่า 10 จะไม่นิยมใช้เนื่องจากการยากต่อ 
การตีความ และสื่อความหมายในการให้คะแนน

ค่าระดับความเชื่อมั่นทางสถิติ (Statistical Confidence) ที่กำหนดตัวอย่างเช่น ท่ี 90 % 
ของลักษณะบกพร่องทั้งหมดจะต้องไต้รับการพิจารณาแก้ไขหรือที่ค่าระดับความเชื่อมั่น 90 %

พบว่าค่าสูงสุดของ RPN คือ 
ร *  0 * D  = RPN 
10x10x10 = 1000

90 % ของ 1000 ที่จะต้องไต้รับการพิจารณาคือ 900 
ค่า Threshold ของ RPN กรณีน้ีคือ 1000 -900 = 100

ดังนั้นค่า RPN ท่ี เราจะพิจารณาแก้ไขจึงเริ่มต้นที่ มากกว่าหรือเท่ากับ 100 ขึ้งค่า

ระดับความเชื่อมั่นทางสถิติสำหรับกระบวนการผลิตโรงงานตัวอย่างที่เรากำหนดคือ 90%

การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตท่ี 
ไต้ทำการคืกษาถึงปัญหาลักษณะข้อบกพร่องท่ีเถิดข้ึนจากกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง 
พบว่าปัญหาของเสียท่ีเถิดข้ึนจากระบวนการรีดยางเกิดจากหลายลาเหตุด้วยกัน สำหรับแนวทาง 
ในการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือลดสาเหตุของการเถิดข้อบกพร่องมีการดำเนินการดังสรุปไว้ในตารางท่ี
4.2
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ต ารางท ี่ 4 .2  ส ร ุป แ ผ น ก าร ด ำ เน ิน ก ารป ร ับ ป ร ุง เพ ื่อ ล ด ข อ ง เส ิย ใน ก ระ บ ว น ก ารร ีด ย า งจ าก เค ร ื่อ ง

T u b e r  # 2 , 3

กระบวนการ

การดำเนินการปรับปรุง ระยะเวลาดำเนินการ

พ.ย.

47

ธ.ค.

47

ม.ค. 
48

- ศึกษาการบ่งชี้ และการ 
คัดแยก Compound 
-ให้มีการตรวจสอบ 
พนักงาน Mill man โดย 
นัวหน้างาน

- การศึกษาวิธีการทำงาน 
และการกำหนดเวลาที ่
ชัดเจนสำหรับการทำงาน 
บน Mill

- ศึกษาเรื่องการตรวจลอบ 
เครื่องจักรว่าอยู่ไนสภาพ 
ปกติ และ Preventive 
maintenance

- การประเมินผู้รับเหมา 
และผลการทดลอบ

- รส. และจัดทำมาตรฐาน 
การทำความละอาด

Loading on Mill

การนำ Compound เข้าที Mill

- เป็น Compound ทีได้ตาม 
ข้อกำหนด

- ไม่มีสิ่งแปลกปลอมปนเปีอน
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ต ารางท ี่ 4 .2  ส ร ุป แ ผ น ก าร ด ำ เน ิน ก ารป ร ับ ป ร ุง เพ ื่อ ล ด ข อ ง เส ีย ใน ก ระ บ ว น ก ารร ีด ย า งจ าก เค ร อ ง

T u b e r  # 2 , 3  (ต ่อ )

กระบวนการ

การดำเนินการปรับปรุง ระยะเวลาดำเนินการ

พ.ย. 
47

ธ.ค. 
47

ม.ค. 
48

- การสีกษาเพื่อปรับปรุง 
เรื่องการกำหนดขนาดของ 
Feed strip เทือลดปัญหา 
Blister

4--------- >

Extrusion

การรีดยาง จาก Die

- ได้รูปร่างและความกว้างของหน้า 
ยางที่ผ่านการีดจาก Die ได้ตามที ่
กำหนด

- ไม่มีสิ่งแปลกปลอมปนเปีอน

- สีกษาสมรรถนะของ 
กระบวนการ ผลกระทบ 
และกำหนดมาตรฐานการ 
ทำงาน

- การหยุดเครื่องจ้กรเพื่อ 
การแก้ไข เมื่อพบปัญหา

•4 ------------ ►

- สีกษาเรื่องการ 
ตรวจสอบอุณหภูม ิ
และการกำหนด 
มาตรฐาน

◄ ------- —►

- สีกษาเรื่องการปรับปรุง 
Die เพื่อไล่ลมออกจาก 
Die เพื่อลดปัญหา 
Blister

สีกษาเรื่องการ 
ตรวจสอบเครื่องจักร 
ว่าอยู่ในลภาพปกติ 
และ Preventive 
maintenance

◄ --------- *•
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ต ารางท ี่ 4 .2  ส ร ุป แ ผ น ก า ร ด ำ เน ิน ก ารป ร ับ ป ร ุง เพ ื่อ ล ด ข อ ง เส ีย ใน ก ระ บ ว น ก ารร ีด ย า งจ าก เค ร อ ง

T u b e r  # 2 , 3  (ต ่อ )

การดำเนินการ 
ปรับปรุง

ระยะเวลาดำเนินการ

พ.ย. 
47

ธ.ค.

47

ม.ค. 
48

- ศึกษาเร่ืองการทำ 
ความสะอาดแปรง 
และกำหนดมาตรฐาน 
การทำงาน

- ศึกษาเร่ืองการทำ 
ความสะอาด และ 
ความถี่

- ศึกษาเรื่องอายุของ 
สารเคมีและการระบ ุ
สถานะของ Cement

- ศึกษาเรื่องการ 
เปล่ียน หรีอการหมด 
สภาพ

- ศึกษาเพื่อปรับปรุง 
อุปกรณ์ควบคุม

กระบวนการ

Applying cement 
ขั้นตอนการเคลือบด้วย 
สารเคมี

-ไม่มีการปนเปีอน 
- การทา Cement ดี
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ต ารางท ี่ 4 .2  ส ร ุป แ ผ น ก าร ด ำ เน ิน ก ารป ร ับ ป ร ุง เพ ื่อ ล ด ข อ ง เส ีย ใน ก ระ บ ว น ก ารร ีด ย า งจ าก เค ร อ ง

T u b e r  # 2 , 3  (ต ่อ )

กระบวนการ

การดำเนินการ 
ปรับปรุง

ระยะเวลาดำเนินการ

พ.ย. 
47

ธ.ค. 
47

ม.ค.

48

Marking

ขั้นตอนการทำแต้ม ทำ 
สัญลักษณ์

- ให้มีสัญลักษณ์ที่ถูกต้อง 
ตามที่กำหนด

- ปรับปรุงอุปกรณ์ 
สำหรับการทำ 
สัญลักษณ์ใหม่

Cutting

ขั้นตอนการตัดให้ได้ความยาว 
ตามที่กำหนด

- ให้ได้ชิ้นส่วนยางที่ได้ขนาด 
ความยาว และรอยตัดตามที่ 
กำหนด

- การแกอบรม

- สืกษ'าเพื่อการ 
ปรับปรุงการตั้งและ 
ปรับค่าต่างๆ เพ่ือ 
ความถูกต้องแม่นยำ 
ของ Cutter

- การตรวจสอบ และ 
การ Preventive 
maintenance

- การตรวจลอบ และ 
การ Preventive 
maintenance

Applying splice cement 
ขั้นตอนการทาเคมี ท่ีรอยต่อ 
- ให้มี Cement ที่บรีเวณ 
รอยต่อด

- รส. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำความ 
ละอาด
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4.2 การดำเนินการปรับปรุงเพื่อลดของเสีย

จากตาราง 4.1 ที่ได้นำหัวข้อหัวข้อที่ค่า RPN มากกว่า 100 คะแนนและได้ดำเนินการตาม 
แผนงานดังแสดงไว่ในตาราง 4.2 ทางผู้วิจัยได้ทำการศึกษา วิจัยโดยมีรายละเอียดถึงการควบคุม 
ปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการรีดยาง ดังน้ี

- การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอน การนำ Compound เข้าท่ี Mill

- การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอน Extrusion การรีดยาง จาก Die

- การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขันตอน Applying base cement การเคลือบ 
ด้วยสารเคมีบนผิวชิ้นงาน

- การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอน Marking การทำแต้ม ทำสัญลักษณ์ 
และเสันสี

- การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอน Cutting การตัดให้ใต้ความยาวตามที่

กำหนด

- การควบคุมปัจจัยเพือลดข้อบกพร่องในขันตอน Applying splice cement การเคมี ที

รอยต่อ

4.2.1 การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอน การนำ Compound เข้าท่ี Mill

เป็นข้ันตอนการนำ Compound เข้าท่ี Mill ซึ่งเป็นขั้นตอนการผลิตแรกใน 
กระบวนการรีดยาง เป็นขั้นตอนเพื่อนำยางที่ผ่านกระบวนการผสมยางแล้ว และมี Aging ที่ถูกต้อง 
ตามข้อกำหนด เพื่อนำมาบดยางที่เป็นแผ่นให้เข้ากันได้ดี ไม่ให้ยางเกิดการสุกตัว และไม่มีสิ่ง 
แปลกปลอมปนเบ้ืเอน

จากการศึกษาถึงตัวแปรสำคัญที่มีผลต่อคุณภาพในกระบวนการนี้ สรุปได้ดัง

ตารางที่ 4.3
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ตารางที่ 4.3 สรุปความสัมพันธ์ของตัวแบ่รสำคัญที่มีผลต่อคุณภาพในขั้นตอนการนำ Compound 
เข้าท่ี Mill

ตัวแปร สภาวะ

Affected on rubber properties 
ผลต่อคุณสมบัติของยาง

Fluidity

ความหนืด ของยาง

Work needed 
ความต้องการในงาน

อุณหภูมิ บน Roll สูง สูง ต่ํา

ต่ํา ต่ํา สูง
เวลาที่อยู่บน Roll นาน สูง ต่ํา

เร็ว ต่ํา สูง

(1) อุณหภูมิที่ Roll ถ้ามีอุณหภูมิสูงเกินไปจะทำให้เกิดปัญหา Lumpy ได้ หรือ 
หากมีอุณหภูมิตํ่า ก็จะทำให้ยางไม่สามารถรวมตัวกันได้ดี

(2) เวลาที่ทำงานบน Mill ถ้าใช้เวลาในการทำงานที่มากเกินไปอาจจะทำให้เกิด 
ปัญหาเรื่องของ Lumpy ได้ หรือถ้าหากใช้เวลาทำงานน้อยไปก็จะทำให้ยางไม่ลามารถรวมตัวกัน 
ได้ดี

(3) การตั้งระยะห่างระหว่าง Mill และการตั้งความกว้างของ Feed strip (ยางที่จะ

ล่งไปยังขั้นตอนการรีดยาง) จะมีผลต่อขั้นตอนการรีดยางทำให้เกิดปัญหา Blister หรือมี

ฟองอากาศเกิดขึ้นได้, Profile ไม่ได้ตามมาตรฐานกำหนดได้

จากการดีกษาพบว่าลักษณะของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มีลักษณะ 
ของข้อบกพร่อง 4 ประการด้วยกันคือ

(1) ปัญหา Blending stock การนำ Compound มาไข้ผิด

(2) ปัญหา Lumpy ลักษณะเป็นเม็ด เกิดจากเนื้อยางที่เกิดปฏิกิริยาเป็นก้อนแข็ง 
ไม่รวมตัวเป็นเนื้อเดียวกัน

(3) ปัญหา Foreign Material การปนเปีอนของสิ่งแปลกปลอม

(4) ปัญหา Blister หรือฟองอากาศที่ชิ้นงาน และ Profile ไม่ได้ตามมาตรฐาน 
กำหนดในขั้นตอนการรีดยาง
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4.2.1.1 การปรับปรุงเพื่อลดของเลียจากปัญหา Blending stock 

สภาพก่อนการปรับปรุง
ปัญหา Blending stock สาเหตุหลักที่อาจทำให้เกิดจากความบกพร่องของ 

ชิ้นงาน คือ จากพนักงาน Mill man หรือทำงานโดยวิธีการท่ีไม่เหมาะสม เช่น
- การนำเอา Compound มาใช้ผิด
- ไม่ได้ทดสอบความพร้อมของเครอง Mill
■ ไม่'ได้ตรวจสอบ Stock ก่อนนำมาใช้ว่าหมดอายุหรือไม่ ถูกต้องหรือไม่

สภาพปัจจุบันทางโรงงานตัวอย่างมีการกำหนดมาตรฐานการทำงานเป็นคู่มือ 
ปฏิบัติงาน และมีการควบคุมโดยการตัดตัวอย่างที่ Feed Mill ขนาดความกว้างประมาณ 2” X  2” 
ท ุกๆ 15 นาทีให้หน่วยงานประกันคุณภาพทำการตรวจสอบแต่จากข้อมูลของเลียพบว่ายังพบว่า 
ปัญหายังเกิดข้ึนอยู่ จากการศึกษาพบว่ายังไม่มีการตรวจลอบการทำงานของหัวหน้างานว่า
พนักงานได้มีการปฏิบัติถูกต้องตั้งแต่เริ่มต้นหรือไม่ หรือมีความเช้าใจเพียงพอในการทำงาน ซ่ึง 
อาจทำให้เกิดความผิดพลาดขึ้นได้ จนทำให้เกิดข้อบกพร่องกับขึ้นงานขึ้น

ปฏิบัติการแก้ไขที่ได้ดำเนินการ
(1) ศึกษาการบ่งขึ้และการคัดแยก Compound กำหนดลักษณะท่ีไม่เป็นไปตาม 

ข้อกำหนดและกำหนดแนวทางปฏิบัติเมื่อตรวจพบตังรายละเอียดตังตารางที่ 4.4

ตารางท่ี 4.4 สรุปข้อกำหนดสำหรับการบ่งชิ้และการคัดแยก Compound และแนวทางปฏิบัติ

กำหนดลักษณะที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด การปฏิบัติเม่ือตรวจพบ

1 ช่ือ stock ไม่ตรงกัน - ไม่นำ Stock ไปใช้

- จาก Tag ที่ติดมากับ Skid - แจ้งหัวหน้างานและ/หรือ MG เขียน Tag 
Non-Conform (Chemical Property)

- ช่ือ Stock ที่เขียนด้วยชอล์กบนยาง
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ตารางท่ี 4.4 สรุปข้อกำหนดสำหรับการบ่งชี้และการคัดแยก Compound และแนวทางปฎิบัติ (ต่อ)

กำหนดลักษณะท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด การปฏินัติเมื่อตรวจพบ

- ช่ือ stock จากรอย Mark บนยาง - ปฏิบัติตาม Disposition Tag ของฝ่าย 
ประกันคุณภาพ

2 Stock ปนกัน - กรณี Stock ท่ี MGUiสามารถ
Disposition ให้ใช้ได้กับ Stock ปกติ เช่น 
Scrap หรือ W.A.W. Run Flap จะต้อง 
นำไปจัดเก็บบรืเวณ Non Conform Area 
ท่ีกำหนด พร้อมบันทึกลงใน Log Book 
Non Conform

3 Stock ติดกันมาก - แจ้งหัวหน้างานและ/หรือ MG เขียน Tag 
Non

4 Stock Over Age - แจ้งหัวหน้างานและ/หรือ MG เขียน Tag 
Non

5. Stock มีเม็ด Lumpy - แจ้งหัวหน้างานและ/หรือ MG เขียน Tag 
Non

6 Stock มีสิ่งแปลกปลอม (FM) ปะปน - แจ้งหัวหน้างานและ/หรือ MG เขียน Tag 
Non

(2) ให้มีการตรวจสอบพนักงาน Mill man โดยหัวหน้างาน

สำหรับการดำเนินการกับค่าความลามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจาก 4 เป็น 
3 เน่ืองจากมีตัวป้องกันความผิดพลาด และมีการใข้เครองมือในการทดสอบ ตามเกณฑํในตารางท่ี
2.3
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4.2.1..2 การปรับปรุงเพื่อลดของเลียจากปัญหา Lumpy 

สภาพก่อนการปรับปรุง
ปัญหา Lumpy ลักษณะเป็นเม็ด เกิดจากเน้ือยางที่เกิดปฏิกิริยาเป็นก้อนแข็ง ไม่ 

รวมตัวเป็นเนื้อเดียวกินซึ่งอาจเกิดสาเหตุหลักดังนี้
- พนักงานนำ Stock ต่าง Batch Load ขึ้น Break Down Mill โดยมีปริมาณ 

มากเกินไป ทำให้เกิดอุณหภูมิไม่ทั่วถึง เซ่นตัวอย่างดังรูป 4.1

รูปท่ี 4.1 การนำยางทำงานบน Roll

- พนักงาน Mill man ใช้เวลาในการทำงานที่มากเกินไป
- ระบบการหล่อเย็น (Cooling system ) บกพร่อง หรือทำงานผิดปกติ

สภาพปัจจุบันทางโรงงานตัวอย่างมีการกำหนดมาตรฐานการทำงานเป็นคู่มีอ 
ปฏิบัติงาน แต่ไม่ได้ระบุวิธีการทำงานและการกำหนดเวลาที่ชัดเจนสำหรับการทำงานที่ Mill
สำหรับปัญหาเก่ียวกับ ปริมาณท่ีควรทำงานบน Mill สำหรับการตรวจสอบระบบการหล่อเย็น 
(Cooling system) มีการทำการบำรุงรักษาเซิงป้องกินไว้แล้ว โดยหน่วยงานซ่อมบำรุง แต่จากการ 
ล่มตรวจสอบเมื่อพบปัญหา Lumpy บังพบว่าบ้างคร้ังระบบการหล่อเย็น ทำงานได้ไม่ดี ทำให้เกิด
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ปัญหานี้ขึ้นได้ อาจเนื่องจากการระบบการตรวจลอบการทำงานของ cooling system ยังไม่มี 
ประสิทธิภาพเพียงพอ

ปฏิบัติการแก!1ขท่ี'ได้ดำเนินกา?
(1) กำหนดปริมาณที่เข้าทำงานบนเครอง Mill โดยต้ัง ระดับเบื้องต้น (guide 

limit) โดยพนักงานจะนำ Stock ต่าง Batch Load ขึ้น Break down Mill เพ่ือ Blending โดยไห้มี 
ปริมาณรวมไม่เกินขีดMill (Bank Size) ดังแสดงในรูป 4.2

รูปท่ี 4..2 แสดงการติดต้ัง Guide Limit ท่ีเคร่ือง Mill

การศึกษาถึงระดับที่ควรตั้ง เพ่ือลดปัญหาที่ทำให้เกิด Lumpy จากการนำยาง 
วางบน Roll มากหรือน้อยเกินไป จากการศึกษาสรุปได้ดังน้ี

- Bank size ที่ถูกต้องสำหรับการทำงานบน Roll ยางจะถูกบดผสมอย่างท่ัวถึง 
และ ทำให้มีการไหลตัวลงช่องห่างระหว่าง Roll ได้ดี ดังแสดงได้ดังรูป 4.3
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รูปท่ี 4.3 แสดง Bank size ท่ีถูกต้องบน Mill

- Bank size ท่ีน้อยเกินไป จะทำให้ไม่มีแรงในการบดผสมยางเน้ือ และการไหล 
ตัวของยางลงช่องห่างระหว่าง Roll จะไม่ดี แสดงตังรูปท่ี 4.4

รูปท่ี 4.4 แสดง Bank size ที่น้อยเกินไป

- Bank size ท่ีมากเกินไป จะทำให้ไม่มีแรงในการบดผสมยางเน้ือ และการไหล 
ตัวของยางลงช่องห่างระหว่าง Roll จะไม่ดี แสดงได้ตังรูปท่ี 4.5
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ดังน้ันการ ท่ีมีดัว Guide limit จะช่วยให้พนักงานทราบว่าควรจะนำยางขึ้นใน 
ปริมาณมาก น้อยเท่าใด เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาในกระบวนการผลิต

(3) กำหนดให้ใช้มีดดัดยางเพื่อทำการ Break Down ประมาณ 2 คร้ัง / Mill หรือ
จนยางเช้ากันดี

(4) ให้มีการตรวจสอบการทำงานของระบบนํ้าหล่อเย็นโดยใช้ Thermocouple 
ตรวจสอบก่อนการทำงานทุกกะ

(4) แกอบรมให้กับพนักงานและหัวหน้างาน
(5) การตรวจสอบโดยหัวหน้างาน

สำหรับการดำเนินการกับค่าความล''มารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจาก 5 เป็น 
3 เนื่องจากมีตัวป้องกันความผิดพลาด และมีการใช้เครื่องมือในการทดสอบ ตามเกณฑ็ในตารางท่ี
2.3
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4.2.1.3 การปรบปรุงเพื่อลดของเสียจากปัญหา Foreign Material 

สภาพท่อนการปรับปรุง
ปัญหา Foreign Material การปนเปีอนของสิ่งแปลกปลอม สาเหตุหลักท่ีทำให้ 

เกิดการปนเปีอนได้เช่น
- Process oil ท่ีนำมาใช้อาจมีความสกปรก
- เครอง Mill สกปรก มีเศษยางตกค้าง 

Feeding conveyor สกปรก
สภาพปัจจุบันทางโรงงานตัวอย่างมีการทำความละอาดอุปกรณ์ต่างๆ แต่ยังไม่ได้ 

กำหนดหรือระบุท่ีชัดเจน ว่าจะดำเนินการเมื่อไร ชึ่งจากข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นพบว่ายังมีปริมาณ 
มาก และอาจเกิดจากความสกปรก และส่ิงปนเบ้ืเอนในข้ันตอนน้ีได้

ปฏิบัติการแกไขที่ได้ดำเนินการ
(1) สร้างมาตรฐานการทำความละอาด Feed Mill, Break down Mil โดยให้ทำ 

ความสะอาดเศษยางตกค้าง ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยน Compound
ตามพ้ืนที่จะต้องไม่มีขยะเศษยางหล่นอยู่เครื่องมืออุปกรณ์การผลิตต้องจัดเก็บ 

เป็นระเบียบเรียบร้อย Skids P/R, Skids Final Mix ต้องจัดเก็บตรงช่องบริเวณเครื่องจักรที่มีคราบ 
น้ํามันที่ลัมผัล กับ Product ต้องสะอาดฝ่นตามเคร่ืองจักรต่างๆ ต้องสะอาด

(2) มีการดำเนินกิจกรรม 5 ส. และจัดทำมาตรฐานการทำความละอาด ลำหรับ
พ้ืนท่ี เคร่ือง Mill

- จัดทำแบบฟอร์มลำหรับการตรวจ 5 ส. ท่ีเคร่ือง Mill ตังแสดงไว่ในภาคผนวก ง.
- กำหนดให้มีการตรวจสอบโดยพนักงาน Mill man ความถ่ีทุกกะ
- กำหนดให้มีการตรวจลอบโดยหัวหน้างาน ความถ่ี อย่างน้อยสัปดาห์ละคร้ัง
- กำหนดให้มีการตรวจสอบโดยผู้จัดการ ความถ่ี อย่างน้อยเดือนละคร้ัง
- ลำหรับมาตรการในการตรวจสอบจะทำการแก้ไขทุกครั้งเมื่อมีการพบเห็นหรือ

ตรวจพบ
(3) มีการแกอบรมให้กับพนักงาน Mill man และปลูกจิตสำนึกเร่ืองความละอาด

ในพื้นที่ทำงาน
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ลำหรับการดำเนินการกับค่าความลามารถในการตรวจพบ (อ) ลดลงจาก 4 เป็น 
3 เน่ืองจากมีตัวป้องกันความผิดพลาด และมีการใช้เครื่องมือในการทดสอบ ตามเกณฑในตารางท่ี
2.3

กำหนด
4.2.1.4 การปรับปรุงเพื่อลดของเสียจากปัญหา Blister และ Profile ไม่ได้ตาม

สาเหตุหลักที่ทำให้เกิดปัญหาฟองอากาศอย่างหนึ่งก็คือการควบคุมความกว้าง 
ของยาง Feed Strip และความหนาของ Feed strip เพ่ือนำยางเช้าท่ีเครื่องรีดยาง หากมีความ 
กว้างหรือความหนา ของ Feed strip ไม่เหมาะสมแล้วก็จะทำให้เกิดปัญหาอื่นๆตามมาในขั้นตอน 
การรีดยางได้ ลำหรับปัญหาท่ีพบโดยมากคือขนาดของ Feed strip มีขนาดใหญ่แล้วเกิดการห่อตัว 
ให้เกิดฟองอากาศขึ้นภายใน ตังแสดงในรูปท่ี 4.6

สภาพปัจจุบัน
โรงงานตัวอย่างมีการกำหนดมาตรฐานลำหรับการกำหนดค่าระยะห่างของ Roll 

ท่ี เคร่ือง Mill และความกว้างของ Feed strip ไว้แล้ว แม้ว่าพนักงานจะปฏิบัติตามมาตรฐานที่ 
กำหนดขึ้นตังกล่าวแล้วแต่ก็ยังเกิดปัญหาตังกล่าวเป็นครั้งคราว จากการลังเกตจะเกิดขึ้นกับ
Feed strip ขนาดใหญ่

การดำเนินการ
(1) ศึกษาเพ่ือแก้ปัญหา Blister จาก Feed strip ซึ่งจากการทดลองพบว่าหาก 

Feed strip มีความกว้างมากๆจะทำให้สามารถเกิดการห่อตัวระหว่างเช้า Flopper ท่ีหัว,รีดยาง 
Extrude ทางทีมงานจึงได้ทำการทดลองโดยการแบ่งเป็น 2 เล้น เพื่อลดปัญหาการห่อตัวทำให้เกิด 
ปัญหาฟองอากาศขึ้น แต่ความกว้างและความหนาของ Feed strip ยังคงขนาดเดิม ตังแสดงตาม 
รูป 4.7
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รูป 4.6 สาเหตุการเกิดฟองอากาศ

รูป 4.7 แสดงการดำเนินงานเกยวกับ Feed strip
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(2) การกำหนดมาตรการในการแก้ใขมาตรฐานการทำงาน หากปฏิบัติตามแล้ว 
ยังพบปัญหาอยู่ เพ่ือให้พนักงานใช้ Running card ซึ่งเป็นแนวปฏิบัติในการปรับต้ังค่า ความกว้าง 
ของ Feed strip และ ความหนาของ Feed strip โดยมีระบบการแจ้งปัญหาที่เกิดขึ้น เพ่ือการแก้ไข 
มาตรฐานต่อไป

(3) กำหนดให้มีการตรวจสอบเคร่ืองจักร อุปกรณ์ท่ีเกี่ยวช้องและการบำรุงรักษา
เชิงป้องกัน

สำหรับการดำเนินการพบว่า ค่าความสามารถในการตรวจพบ (อ) ลดลงจาก 5 
เป็น 3 เนื่องจากมีตัวป้องกันความผิดพลาด และมีการใช้เครื่องมือในการทดสอบ ตามเกณฑํใน 
ตารางท่ี 2.3

4.2.2 การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอน Extrusion การรีดยาง จาก Die
ยางจาก Mill จะถูกสํงมาท่ีเครื่องรีดยาง โดย Compound ถูกล่งมาท่ี barrel โดย 

มี screw บดยาง โดยควบคุมอุณหภูมิ และการให้ยางรวมตัวเป็นเนื้อเดียวกัน จากน้ันจะผลักมาท่ี 
Die เพื่อให้ได้รูปร่างและขนาดตามที่กำหนด โดยมีระบบการชั่วนื้าหนักแบบต่อเน่ืองโดยเชื่อมต่อ 
ในสายผลิต และมีการแสดงผลบนจอคอมพิวเตอร์ สำหรับตรวจสอบขึ้นงานให้ได้นั้าหนักตามท่ี 
ต้องการ

รายละเอียดของล่วนประกอบหลักท่ีสำคัญของเครื่องรีดยาง 
รูปประกอบการอธิบายแสดงไว้ตังรูป 4.9
- Screw ทำหน้าท่ีบดผสมยาง ทำให้ยางเกิดการน่ิมตัว (Plasticity) และเกิดความเช้าเป็น 

เน้ือเดียวกัน (Homogeneity) และทำหน้าที่ผลักตันยางให้ไหลออกจากเครื่องรีดยาง (Extrusion)
- Barrel ทำหน้าท่ีเป็นกังบรรจุ หรือห้องบดผสมยาง (Mixer)
- Insert ทำหน้าท่ีสะสมแรงตันของยาง (Rubber pressure) และบังคับทิศทางการไหล

ของยาง
- Die ทำหน้าท่ีข้ึนรูป หรือสร้างรูปทรงภายนอกของขึ้นงาน
- Scale สำหรับช่ังนํ้าหนัก แสดงผลแบบตัวเลข ด้วยระบบคอมพิวเตอร์
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การศึกษาถึงตัวแปรที่มีผลต่อคุณภาพในข้ันตอนการรดยาง สรุปได้ตารางท่ี 4.5

ตารางท่ี 4.5 สรุปตัวแปรท่ีมีผลต่อคุณภาพในข้ันตอนการรดยาง
หัวข้อ ผลต่อช้ินงาน การปรับความเร็วของ

Screw Conveyor
น้ําหนักของชิ้นงาน เบา ความเร็วสูง ความเร็วต่ํา

หนัก ความเร็ว ต่ํา ความเร็วสูง
ความกว้างของช้ินงาน แคบ ความเร็วสูง ความเร็วต่ํา

กว้าง ความเร็วต่ํา ความเร็วสูง
อุณหภูมิของชิ้นงาน อุณหภูมิสูง ความเร็วต่ํา



Insert

Barrel
(Lower Temp.)

Barrel
(Movable)

Screw
(Stationary)

Preformer

รูปท่ี 4.8 แสดงอุปกรณ์หลักของเครื่องรีดยาง
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และปัจจัยสำคัญคือการหด ขยายตัวของยาง (Shrinkage)

จากการศึกษาพบว่าลักษณะของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้มีลักษณะ 
ของข้อบกพร่อง 4 ประการด้วยกัน คือ

(1 ) ปัญหาความกว้างของขึ้นงานไม่ได้ตามที่กำหนด
(2) ปัญหานํ้าหนักของชิ้นงานไม่ได้ตามที่กำหนด
(3) ปัญหา Lumpy เน้ือยางที่เกิดปฏิกิริยาเป็นก้อนแข้ง
(4) ปัญหา Blister การเกิดลมฃังท่ีชิ้นงาน

ตังน้ันจากการศึกษาพบว่าปัญหาที่เกิดขึ้นไนข้อ (1) -  (3) มีความสัมพันธ์กัน เช่น 
เราอาจพบปัญหาอย่างหนึ่งเกิดขึ้น และแก้ไขปัญหาได้แล้ว แต่อาจจะพบปัญหาอื่นตามมา ซ่ึงโดย 
ลรุปก็จะทำให้ชิ้นงานเป็นของเสีย

4.2.2.1 การปรับปรุงเพื่อลดของเสียจากปัญหาความกว้าง น้ําหนัก และ Lumpy 

สภาพปัจจุบัน
มีการตรวจสอบความกว้าง, น้ําหนัก, อุณหภูมิ และควบคุมค่าการตรวจลอบให้ 

อยู่ใน Limit ตามท่ีกำหนด โดยการปรับ Screw Speed และ/หรือ Line Speed แล้วทำการบันทึก 
ค่าอย่างน้อย 4 คร้ัง / Size

ลาเหตุหลักของการเกิดของเสียเกิดขึ้นอาจแบ่งเป็นลาเหตุได้คังนื้
- พนักงานไม่ปฏิบัติงานตามคู่มือปฏิบัติงาน และมาตรฐานการทำงาน ในการ 

ปรับต้ัง เคร่ืองจักร และอ่ืนๆ อาจเนื่องมาจากความไมเข้าใจในมาตรฐานการทำงาน มาตรฐานการ 
ทำงานซ่ึงมีรายละเอียดมาก และไม่สะดวกต่อการทำงาน

- พนักงานได้ปฏิบัติงานตามคู่มีอปฏิบัติงาน และมาตรฐานการทำงาน แล้ว แต่ 
ยังเกิดปัญหาของเสียขึ้น ซึ่งอาจเนื่องจากมาตรฐานการทำงานที่กำหนดไว้นั้นไม่ลามารถปฏิบัติได้ 
ตามน้ัน

- เคร่ืองจักร และอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้อง มีความบกพร่องเนื่องจากอุปกรณ์ชำรุด หรือ 
ไม่มีความถูกต้อง ตัวอย่างจากรูป 4.9
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ด ่าจ าก ก าร ว ัด จ ร ง  
ศรามเร็วของ Conveyor 
= 28 fpm.

รูปท่ี 4.9 แสดงตัวอย่างของความบกพร่องรองการปรับตั้ง Conveyor

จากลภาพปัจจุบันของโรงงานตัวอย่างได้มีการทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน แต่ 
ยังไม่มีการตรวจสอบอย่างชัดเจนสํ''หรับปัญหานี้

ทา?ดำเนินการ
(1) การปรับปรุงมาตรฐานการทำงานให้ใช้ได้จร็ง โดยหน่วยงานเทคนิคการผลิต 

ร่วมกับทางแผนกรีดยาง โดยจัดทำเป็นเอกสารที่ระบุถึงการปรับตั้งค่าตัวแปรต่างๆที่มีผลกับการรีด 
ยาง โดยแยกเป็น 1 แผ่น ต่อ 1 แบบของชิ้นงาน ตังแสดงไวในรูปท่ี 4.10 ซ่ึงรายละเอียดสำคัญ 
สำหรับกระบวนการน้ี ได้แก่



ค่าความกว้างทีต้องการ (Total width on tab)
ค่าน้ําหนักที่ต้องการ (Scale setting)
ค่าความกว้างของ Feed strip (Feed strip width) 
ค่าความหนาของ Feed strip (Feed strip gauge) 
การตังความเร็วของ Screw (Screw speed)
การต้ังความเร็วของ Conveyor (T.A.B. Speed)
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รูป4.10 แสดงตัวอย่างเอกสารการปรับปรุงมาตรฐานการปรับต้ังเครื่องจักร
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(2) การศึกษาถึงการตรวจสอบเพ่ือการปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่เกิดจากความ 
คลาดเคล่ือนจากการปรับตั้งความเร็วของ Conveyor และความเร็วของ Screw 

จากการศึกษาได้ดำเนินการดังนี้คือ
- ทำใบตรวจลอบความถูกต้องของเครองจักร ดังแลดงไว้ไนรูปท่ี ฉ-1 และ ฉ-2

ในภาคผนวก ฉ.
- กำหนดให้มีการตรวจสอบโดยหัวหน้างาน สัปดาห์ละคร้ัง
- การบันทึกการตรวจสอบในใบตรวจลอบ หากพบว่าค่าท่ีวัดได้จรง มีความเร็ว 

ไม่ตรงกับที่ตั้งไว้ที่แสดงไว้ที่ตู้ควบคุมนั้นให้ทำการแก้ไขทางหน่วยงานซ่อมบำรุงเพื่อทำการแก้ไข 
และจัดทำเป็นแผนภูมิควบคุม ดังแลดงตัวอย่างในรูปท่ี 4.11 เพ่ือติดตามแนวโน้มของค่าที่ทำการ 
ควบคุม

Breakdown Mill Speed

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29

No

รูปท่ี 4.11 ตัวอย่างการดำเนินการท่ีเครองจักร Tuber #2

(3) การแกอบรมพนักงาน และจัดคู่มือปฏิบัติงาน และมาตรฐานการทำงานไว้ใน 
ท่ีที่ลามารถเปิดหรือใช้ได้ง่าย ดังแสดงไว้ในรูปท่ี 4.12
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รูปท่ี 4.12 แสดงการนำมาตรฐานการทำงานมาจัดวางในพื้นที่ปฎิบ้ติงาน

สำหรับการดำเนินการจากสาเหตุ Cooling system บกพร่อง ทำให้เกิด 
ปัญหา Lumpy พบว่าค่าความสามารถในการตรวจพบ (อ) ลดลงจาก 5 เป็น 3 เน่ืองจากมีตัว 
ป้องกันความผิดพลาด และมีการใช้เครื่องมือในการทดสอบ ตามเกณฑํในตารางท่ี 2.3

4.2.2.2 การปรับปรูงเพื่อลดของเลียจากปัญหา Blister

สภาพก่อนปรับปรุง
สาเหตุหลักของการเกิดของเลียเกิดขึ้นจาก Die ไม่สามารถรีดลมไดํในกรณี 

ที่มีลมขังอยู่ภายใน เนื่องจากการออกแบบยังไม่ดีเพียงพอ

การดำเนินการปัญหา
(1) การสืกษาเรื่องการออกแบบ Die เพ่ือให้ลามารถไล่ลมจาการรีดยางได้ 

โดยได้ทำร่องด้านหลัง Die ตัวอย่างแสดงได้ตังรูป 4.13
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(2) การปรับปุรงเกี่ยวกับข้ันตอนการเตรียม Die โดยกำหนดเป็นมาตรฐานสำหรับ 
กรณีท่ีเปลี่ยน Die และปรับปรุงการจัดเก็บ Die ใหม่ให้เป็นหมวดหมู่ตาม stock ท่ีใช้งาน

- ให้ทำความสะอาด Die โดยเอาเศษยางที่ติดกับ Die ออกให้หมด
- จัดเก็บ Die ที่ทำความสะอาดแล้ว ไว้บนขั้นสำหรับเก็บ Dietดยแยกตาม 

Stock ที่ใช้งาน
- กรณีท่ีพบว่า Die ชำรุด และ/หรือ Die Identification ไม่ชัดเจน ให้แจ้ง 

Die Maker เพ่ือทำการแก้ไขทันที

(3) จัดทำใบติดตามสำหรับการติดตามปัญหาของ Die ดังแสดงดังรูปท่ี 4.14

สำหรับการดำเนินการพบว่า ค่าความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจาก 5 
เป็น 3 เนื่องจากมีดัวป้องกันความผิดพลาด และมีการใช้เครื่องมือในการทดสอบ ตามเกณฑ์ใน 
ตารางท่ี 2.3



Component Check & Die Alteration Record, (fo r Tread)
SIZE Component DIE BK $tack ะ

Date
Check

Check
by

Total
Width

Skialdc
Width

WcigMLcijtt Gauge hll̂ ,
M-N

นบ')□ เฬชุ
1 1 1 T  1 1 1 1 1 n  I I  1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I

รูปท่ี 4.14 ใบติดตามสำหรับการติดตามปัญหาของ Die
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4.2.3 การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขันตอน Applying base cement การ 
เคลือบด้วยลารเคมีบนผิวชิ้นงาน

ข้ันตอนนี้เป็นขั้นตอนการเคลือบ Cement บนผิวช้ินงานหลังจากที่ช้ินงานออกจาก 
ขั้นตอนการรดยาง สำหรับข้ันตอนนี้มีข้อกำหนดที่ต้องการคือ Cement จะต้องทั่วบนผิวชินงาน 
และจะต้องไม่มีการปนเปีอนของการสิ่งแปลกปลอม

จากการคืกษาพบว่าปัจจัยที่มีผลต่อคุณภาพของชิ้นงานได้แก่ 
แปรงท่ีนำมาใช้ในกระบวนการผลิต และอายุการใช้งาน 
สาร Cement ที่นำมาใช้ และอายุการใช้งาน 
อุปกรณ์ควบคุมการไหลของชุดทา Cement

จากการคืกษาพบว่าลักษณะของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้ทำให้เกิดลักษณะ 
ของข้อบกพร่อง 2 ประการด้วยกัน คือ

(1) ปัญหา Foreign Material การปนเปีอนของส่ิงแปลกปลอม
(2) ปัญหาท่ีสาร Cement หนา หรอบาง ไม่สมํ่าเสมอที่ผิวชิ้นงาน

สภาพก่อนปรับปรุง
สาเหตุหลักของการเกิดของเสียเกิดขึ้นอาจแบ่งเป็นสาเหตุได้ดังนี้
- ยังมีการใช้แปรงท่ีเลื่อมสภาพแล้ว ยังคงใช้ในกระบวนการผลิต ทำให้สาร Cement ท่ี 

ผิวชิ้นงานไม่สม่ําเสมอ บางช่วงไม่มีสารเคมี ที่ผิวช้ินงาน อาจเนื่องจากไม่ได้มีการตรวจลอบและ 
การกำหนดเปล่ียนเม่ือเล่ือมสภาพ

สาร Cement ที่นำมาใช้มีการตกตะกอน ซึ่งอาจทำให้เกิดการปนเปีอนของเม็ด 
Cement ที่เป็นก้อนแข็งฝังท่ีผิวชิ้นงานได้

ไม่มีการตรวจสอบที่ชัดเจนในการป้องกันการบกพร่องของอุปกรณ์ และไม่มีการ
กำหนดการทำความสะอาดอุปกรณ์ ซึ่งอาจมีการการอุดตัน หรือสกปรก เม่ือใชใปลักระยะหน่ึง 
แล้ว
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กา?ดำเนินการปรับปรุง
(1) กำหนดให้มีการตรวจสอบแปรงที่ใช้ในกระบวนการผลิต มีการล้างแปรงปาด Cement 

ด้วยน้ํามัน P0903 เพื่อให้ขนแปรงน่ิมนำไปใส่ยังท่ีฉาบ Cement ทุกคร้ังก่อนปฏิบัติงาน
(2) การปรับปรุงเร่ืองการตกตะกอนของสาร Cement โดยการทำชุดป่น เป็นแบบหมุนถัง 

ตลอดเวลาเพ่ือไม่ให้สาร Cement ที่นำมาใช้ตกตะกอน ดังรูป 4.15

รูปท่ี 4.15 การจัดทำชุดป่น เป็นแบบหมุนถังตลอดเวลา

(3) ให้มีการตรวจสอบเพื่อป้องถันการบกพร่องของอุปกรณ์ และการกำหนดการทำความ 
ละอาดอุปกรณ์ซึ่งอาจมีการการอุดดัน หรือสกปรก เม่ือใช้ไปสักระยะหน่ึงแล้ว โดยให้มีการทำ 
ความสะอาดในช่วงวันหยุด Shut down

สำหรับการดำเนินการจากลาเหตุในกระบวนการ Applying base cement ทำให้เกิด 
ปัญหา Foreign Material การปนเบ้ืเอนของส่ิงแปลกปลอม และปัญหาที่สาร Cement หนา หรือ 
บาง ไม่สม่ําเสมอที่ผิวชิ้นงานพบว่าค่าความลามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจาก 5 เป็น 4 
เนื่องจากมีดัวป้องถันความผิดพลาด และมีการใช้เครื่องมือในการทดสอบสำหรับช้ินงานแรก และ 
ต่อเน่ือง ตามเกณฑํในตารางท่ี 2.3
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4.2.4 การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขันตอน Marking การทำแต้ม ทำ 
สัญลักษณ์ และเสันสี

สำหรับขั้นตอนนี้เป็นการทำสัญลักษณ์และเสันสี บนผิวช้ินงาน ตัวอย่างลามารถอธิบาย 
ไต้ดังรูปที่ อุปกรณ์ที่ใข้ได้แก่1ชุดกระบอกสี, สี, ชุด marking

จากการศึกพบว่าปัจจัยที่มีผลทำให้เกิดของเสียขึ้นได้แก่
- ความพร้อมและการชำรุดของกระบอกสี และคุณภาพของสี ท่ีมีผลต่อเสันสี 

ความขัดเจน และความต่อเน่ือง
- ชุด marking สำหรับทำสัญลักษณ์ ความถูกต้องสำหรับการทำสัญลักษณ์และ

ความขัดเจน

จากการศึกษาพบว่าลักษณะของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้ทำให้เกิดลักษณะ 
ของข้อบกพร่อง คือ ปัญหาเก่ียวกับ Marking เสันสี'ไม่,ขัดเจน และลบเล่ือนไม่ต่อเน่ือง
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สภาพก่อนการปรับปรุง
ปัญหาที่พบโดยส่วนใหญ่จะเกิดขึ้นเนื่องจากเล้นสีไม่ต่อเนื่อง และจากการ 

ตรวจสอบเมื่อพบของเสียขึ้นนั้นพบว่ามีการอุดตันของสีที่ชุดอุปกรณ์ พนักงานมักจะเติมให้ 
สารละลายมีความเข้มข้นน้อยลงเพื่อให้ไม่เกิดปัญหาการอุดตัน ทำให้สีที่ผสมมาแล้วนั้นมีคุณภาพ 
ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดเช่นสีจางหรอลบเลือนได้ง่ายเป็นต้น

การดำเนินการปรับปรุง
(1) ปรับปรุง1ชุดอุปกรณ์สำหรับการทำเล้นสี เน่ืองจากพบปัญหาจากการอุดตัน 

ของสี ทำให้เกิดความไม่ต่อเนื่องของ,ล้นสี และลบเลือนในบางช่วงทำให้ชิ้นงานเป็นของเสีย 
นำไปใข้ในกระบวนการต่อไปไม่ได้

- ปรับเปลี่ยนขนาดที่ใข้บรรจุสีให้เพียงพอสำหรับการผลิต 1 กะ ตังรูปท่ี 4.17

รูปท ี่4.19 รูปการเปล่ียนชุดอุปกรณ์บรรจุสี

4.18
- ปรับเปลี่ยนที่อุปกรณ์สำหรับการปล่อยสิ โดยเปลี่ยนเป็นแบบลูกกลิ้ง ตังรูปท่ี
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รูปท่ี 4.18 การปรับปรุงอุปกรณ์สำหรับการปล่อยสี โดยเปลี่ยนเป็นแบบลูกกลิ้ง

(2) ออกมาตรการเกี่ยวกับสีที่ใช้ห้ามผสมในแผนกให้ใช้สีที่เกิดจากการผสม 
จากห้องผสมสารเคมี เท่านั้นเพื่อให้คุณภาพของสีเป็นไปตามข้อกำหนด ถ้าสีท่ีต้'องการ'ใช้*โม่มี'ให้ 
ติดต่อหัวหน้างานทันที และตรวจสอบไม่ให้มีการนำนํ้ายาผสมสีเช้ามาใช้

(3) ให้มีการตรวจสอบด้วยตัวพนักงานและหัวหน้างาน พร้อมท่าการแกอบรมผู้ 
ท่ีเก่ียวข้อง และท่าการเปลี่ยนใหม่หากหมดอายุการใช้งาน

4.2.5 การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอน Cutting การตัดให้ได้ความยาว 
ตามท่ีกำหนด

ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนสำหรับการตัดชิ้นงานให้ได้ความยาวตามที่กำหนด โดยมีการทดลอง 
ตัดวัดองศารอยตัดใน Size แรกท่ีท่าการผลิต และปรับแต่งให้ได้ค่าอยู่ในช่วงที่กำหนด วัดความ 
ยาว และปรับแต่งให้ได้ความยาวตามที่กำหนดในมาตรฐาน รวมทั้งตรวจสอบความกว้างกรณีพบ 
ความกว้างไม่ได้ มีการแจ้งเพื่อท่าการแก้ไขในกระบวนการที่เกี่ยวช้องคือ ต้ังแต่เร่ิมต้นท่ี Mill และ 
ขั้นตอนการรีดยาง

จากการคืกษาพบว่าปัจจัยหลักที่มีผลต่อคุณภาพของชิ้นงาน ดังน้ีคือ
ชุดตัดท่ีมีความถูกต้อง แม่นยำของเครื่องมือ ที่มีผลค่าความยาวของ

ช้ินงาน

ระยะความยาวท่ีตัด
ความเร็วของ Conveyor ที่มีความสัมพันธ์กับอุปกรณ์ชุดตัด ซ่ึงมีผลกับ
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ความสัมพันธ์กับข้ันตอนการรีดยาง เช่น ความเร็วของ Screw 
ความคมของใบมีดท่ี มีผลต่อคุณภาพของรอยตัด

จากการศึกษาพบว่าสักษณะของข้อบกพร่องหลักที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้ทำให้เกิด 
ลักษณะของข้อบกพร่อง 2 ประการด้วยกัน คือ

(1) Wrong cutting length ความยาวของชิ้นส่วนยางไม่ได้ตามข้อกำหนด
(2) Wrong cutting angle รอยตัดมีองศาไม่ได้ตามท่ีกำหนด

สภาพก่อนการปรับปรุง
จากการตรวจสอบสภาพของชุดตัดพบว่ามีความคลาดเคลื่อนจากอุปกรณ์ที่ไม่ได้ 

มีการตรวจสอบความแม่นยำเน่ืองจากมีความเกี่ยวเนื่องและสัมพันธ์กับความเร็วของ Conveyor 
และชุดอุปกรณ์รีดยาง

การดำเนินกา?ปรับปรุง
(1 ) ปรับปรุงชุดควบคุมอุปกรณ์การตัดให้มีความแม่นยำขึ้น โดยการซ่อมบำรุง 

หรีอการปรับเปลี่ยนอะไหล่ท่ีเล่ือมสภาพ อุปกรณ์ที่สำคัญลำหรับชุดตัดได้แก่ Chain, Metering 
Wheel 1 Block control 1 Sprag bearing 1 Crush brake ตังแสดงในรูปท่ี 4.19 1 4.20 ,4.21 1 
4.22 และ4.23ตามลำดับและนำเข้าสู่ระบบการวางแผนการซ่อมบำรุงเซิงป้องกันต่อไป 
Preventive Maintenance

รูปที่ 4 .19 Chain
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รูปที 4.20 Metering wheel

รูปที 4.21 Block control

รปที 4.22 Crush
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รูปที 4.23 Sprag Bearing

(2) มีการตรวจลอบและทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive
maintenance)

(3) การคำนวณค่า Cp เพ่ือคำนวณความแม่นยำของ Cutter หลังมีการปรับปรุง 
โดยมีการทดลองและควบคุมตัวแปรที่จะส่งผลเกี่ยวกับค่าของความยาวทั้งหมด โดยการเก็บข้อมูล 
โดยใช้แบบฟอร์ม ตังแสดงในรูปท่ี 4.24 และนำมาลัดทำแผนภูมิควบคม ตังแสดงในรูปท่ี 4.25 
และคำนวณหาค่า ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Process Capability : Cp)

การใช้แผนภูมิควบคุม ลำหรับเป้าติดตาม ค่าของความยาวของช้ินงานท่ีต้องการ 
ควบคุมคุณภาพว่า เกิดความผันแปรเกินพิกัด หรอขีดจำกัดท่ีกำหนดไว้หรอไม่ และความผันแปร 
นั้นมีแนวโน้มอย่างไร

ลักษณะท่ีสำคัญของแผนภูมิควบคุมมีองค์ประกอบได้แก่
1. เลันพิกัดด้านบน (Upper Control Limit: UCL)
2. เลันพิกัดด้านล่าง (Lower Control Limit : LCL)
3. เลันกลาง (Central Limit: CL)

จากค่าขอบเขตที่ยอมรับได้ และค่าทางสถิติท่ีคำนวณได้ ทำให้สามารถระบุค่า 
“ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Process Capability : Cp) ได้ ซ่ึงจะเป็นประโยฃน์ต่อการ 
ปรับปรุงกระบวนการค่อไป
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Cp = UCL -  LCL / 60

หากค่า Cp > 1 แสดงว่ากระบวนการมีความลามารถภายใต้ขอบเขตท่ีกำหนด 
หากค่า Cp < 1 แสดงว่ากระบวนการไม่มีความสามารถภายใต้ขอบเขตที่กำหนด

จากการเก็บข้อมูล ดังแสดงได้ในรูปท่ี 4.26 พบว่า ค่า Cp = 1.36 ซึ่งมากกว่า 1 
แสดงว่าจากการปรับปรุงพบว่ากระบวนการมีความสามารถภายใต้ขอบเขตที่กำหนดไว้

จากการนำค่า Cp มาใช้ เพื่อเฝืาติดตามการเปสียนแปลงค่าของตัวแปรที่ต้องการ 
ควบคุมว่า มีแนวโน้มอย่างไร ตัวแปรต่างๆในกระบวนการทำงานมีค่าอยู่ในพิกัดที่ต้องการหรอไม่ 
และให้ทราบได้ล่วงหน้าว่ามีแนวโน้มจะเกิดปัญหา และสามารถหามาตรการ และการป้องกันแก้ไข 
ได้ทันท่วงที่ก่อนที่จะเกิดความเสียหายขึ้นได้
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รูปที่ 4.24 ตัวอย่างข้อมูลที่นำมาทำแผนภูมิควบคุม



A c c u r a c y  o f  C u t t e r  L e n g t h

N o

- S p e c
Upper
L o w e r

-L ength(K .M )

Cp = 1.36

รปที่4.25 แสดงแผนภมิควบคุมจากการนำมาเฝ็าติดตามเกี่ยวกับความยาวของชิ้นงานจากการตัด
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สำหรับการดำเนินการจากสาเหตุในกระบวนการ Cutting ที่ทำให้เกิดปัญหา Wrong 
cutting length ความยาวของช้ินส่วนยางไม่ได้ตามข้อกำหนด และ Wrong cutting angle รอยตัด 
มีองศาไม่ได้ตามที่กำหนดพบว่าค่าความสามารถในการตรวจพบ (อ) ลดลงจาก 5 เป็น 3 
เนื่องจากมีตัวป้องกันความผิดพลาด และมีการไซ้เครื่องมือในการทดสอบสำหรับชิ้นงานแรก และ 
ต่อเน่ือง ตามเกณฑในตารางท่ี 2.3

4.2.6 การควบคุมปัจจัยเพื่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอน Applying splice cement การเคมี 
ท่ีรอยต่อ

เป็นข้ันตอนการทา Cement ท่ีรอยตัด ข้อกำหนดทางคุณภาพคือจะต้องทาให้ท่ัว 
ปริเวณและไม่มีการปนเปีอนของสิ่งแปลกปลอมบนชิ้นงาน

ตัวแปรสำคัญที่มีผลต่อคุณภาพของชิ้นงานไนกระบวนการนี้คือ
แปรงทา Splice Cement ต้องไม่เส่ือมลภาพ ขนแปรงต้องไม่หลุดร่วง 
กระป๋องใส่ Splice Cement
สาร Cement ที่นำมาใช้จะต้องไม่ตกตะกอน ไม่สกปรก และไม่หมดอายุ

การใช้งาน

จากการคืกษาพบว่าลักษณะของข้อบกพร่องหลักที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้ทำให้ 
เกิดลักษณะของข้อบกพร่อง คือ ปัญหา Foreign Material การปนเปีอนของส่ิงแปลกปลอม

สภาพก่อนการปรับปรุง
จากการตรวจลอบสภาพของแปรงที่ใข้ทา Splice cement มีการนำแปรงท่ี 

เส่ือมสภาพมาใช้งาน มีสารเคมีตกตะกอนในกระป๋องใส่ Splice cement และไม่มีการทำความ 
ละอาดทำให้มีทั้งสาร Splice cement ทั้งเก่าและใหม่ปะปนกัน เนื่องจากการทำความละอาดได้ 
ยาก

การดำเนินการ
(1) กำหนดให้มีการนำเอาพลาสติกมารองที่กระป๋อง เพื่อความสะดวกในการ 

เปล่ียนเม่ือ Splice cement หมดอายุ และกำหนดให้เปล่ียนทุกคร้ังท่ีมีการนำมาใช้ใหม่ไม่ให้นำ 
ของใหม่มาปะปนกับของเก่า
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(2) สำหรับแปรงที่ใช้ทา ให้มีการทำความสะอาด โดยใช้นํ้ายาแช่แปรง เพ่ือไม่ให้ 
มี Splice cement ที่จับตัวเป็นก้อนบนแปรง และอาจทำให้ติดไปกับชิ้นงานได้

สำหรับการดำเนินการจากสาเหตุในกระบวนการ ขั้นตอน Applying  
splice cement การเคมี ท่ีรอยต่อ ที่ทำให้เกิดปัญหา ปัญหา Foreign Material การปนเบ้ืเอนของ 
สิ่งแปลกปลอม พบว่าค่าความลามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจาก 3 เป็น 2 เนื่องจากมีตัว 
ป้องกันความผิดพลาด และมีการใช้เครื่องมือในการทดลอบสำหรับชิ้นงานแรก และต่อเนื่อง ตาม 
เกณฑในตารางที่ 2.3
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4.3 การดำเนินการเพื่อสนับสนุนกิจกรรมการลดของเสียที่เกิดขึ้น

จากความบกพร่องที่เกิดขึ้น ทางผูวิจัยและทีมงานได้มีการการปรับปรุงในหัวข้ออื่นๆ เพ่ือ 
เป็นส่วนสนับสนุนการแก้ไขปัญหา เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตดังนี้

1. การแกอบรมพนักงานใหม่ และพนักงานที่ยังมีความเข้าใจไม่เพียงพอซึ่งอาจก่อให้เกิด 
ปัญหา โดยให้มีการแกอบรมอย่างเป็นระบบ และได้จัดทำใบร้องขอให้มีการอบรม ดังแสดงในรูป 

หลักกา?ในการดำเนินการ

ในการปลูกฝังจิตสำนึกในการทำงานให้กับหัวหน้างานและพนักงาน มีรายละเอียดดังนี้

(1) ตระหนักและให้ความสำคัญต่อระบบคุณภาพ

(2) ปฏิบัติงานตามวิธีการปฏิบัติงานที่ผ่านการอนุมติอย่างถูกต้อง

(3) นำเสนอวิธีการปฎิปติงานที่คงรักษาในมาตรฐานที่กำหนด หรือพัฒนาให้ดีขึ้น

(4) ให้คำแนะนำแก่เพื่อนร่วมงานในการปฏิปติตาม

(5) ไม่ปฎิปัติงานm -อพบความ'ไม่ถูกต้องทั้ง 4 M ได้แก่

Man - พนักงาน 
Material - วัตถุดิบ 
Method - วิธีการปฏิปติ 
Machine - เครืองจักร 

เกี่ยวกับพนักงาน

- มีความรู้และเข้าใจในวิธีการปฎิป้ติงานที่ถูกต้อง

- มีความรู้และเข้าใจในโอกาสของความผิดพลาดจากวิธีการปฏิบัติงาน 
และ ผลกระทบของปัญหา

- มีความรู้และเข้าใจในลักษณะของสิ่งที่ผิดพลาดทั้งเรื่องผลิตภัณฑ์, 
กระบวนการผลิต และกลไกการทำงานของเครื่องจักร

- มีความรู้และเข้าใจในวิธีการแก้ไขและป้องกันข้อผิดพลาด

เก่ียวกับวัตถุดิบ
- สภาพโดยทั่วไปเป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดได้
- ได้รับการตรวจลอบและอนุม่ติก่อนการใช้งาน
- ระบบป้องกันการนำไปใช้ผิดพลาด
- ระบบแจ้งเตือนท่ีรวดเร็วเมื่อเกิดความผิดพลาด
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เที่ยวกับวิธีการปฏิบัติ

- ปฏิบัติตามขั้นตอนการทำงานที่เป็นมาตรฐานที่กำหนด

- ปรับเปลี่ยนได้ หากขั้นตอนทำงานยังไม่เหมาะสม แต่ต้องได้รับการสรุปที ่
ชัดเจนเพื่อไม่ให้เกิดปัญหาอื่นๆตามมา

เท่ียวกับเครองจักร และอุปกรณ์

- สภาพเป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดได้

- กลไกและขั้นตอนการทำงานเป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดได้

- ระบบป้องกันความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น

- ระบบแจ้งเตือนเมื่อเกิดความผิดพลาดมีรวดเร็ว

- ระบบซ่อมแซมและระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันที่มีประสิทธิภาพและ

มีประสิทธิผล

2. การกระตุ้นโดยให้พนักงาน และผู้ที่มีส่วนรับผิด1ชอบ ได้ทราบข้อมูลของเสียที่ 
เกิดข้ึน โดยมีการจัดตั้งเป้าหมาย และลื่อสารอย่างเหมาะลมกับผู้ที่เที่ยวข้อง ตัวอย่างการ 
ดำเนินการ ตังแสดงในรูปที่ 4.26

รปท ี่ 4 .2 6  ต ัว อ ย ่า งบ อ ร ์ด แ ส ด ง เป ้าห ม า ย  แ ล ะผ ล ก ารด ำ เน ิน ก าร
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3. จัดทำระบบประเมินผลการปฏิบัติงาน

4. กำหนดแนวปฏิบัติ เพี่อเป็นกลไกในการหยุด และควบคุมปัญหาคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ์ที่เกิดจากความบกพร่องของเครื่องจักร, กระบวนการผลิต, ซ่อมแซม, ขาดแคลนวัตถุดิบ, 
อุบัติเหตุ หรอแกํใขปัญหาให้เครื่องจักรหรอกระบวนการผลิตให้สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ 
ลอดคล้องกับข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ได้ทันท่วงที

การรวบรวมปัญหาเครื่องจักรชำรุดหรือต้องหยุดกะทันหันก่อนถึงกำหนดการ 
บำรุงรักษาเชิงป้องกัน และนำผลของการวิเคราะห์เบื้องต้นนำเสนอให้หน่วยงานซ่อมบำรุง

(Maintenance Section) หรือหนวยงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance 
Section) เพี่อการปรับแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันให้เหมาะลม

ได้กำหนดกรณีที่ต้องทำการหยุดผลิตเพี่อแก้ปัญหา ได้แก่

- ถ้าเครื่องจักรมีปัญหาต้องหยุดการผลิต ผู้รับผิดชอบ จะต้องดำเนินการ 
ตรวจสอบหาสาเหตุแจ้งช่างเพี่อดำเนินตามขั้นตอนในเอกสารแนบ

- ถ้า Component มีปัญหาต้องหยุดการผลิต พนักงานที่เกี่ยวข้อง จะต้อง 
ดำเนินการตรวจลอบหาลาเหตุเพี่อแจ้ง หัวหน้างานเพี่อแก้ไขต่อไป

- ขั้นตอนเมื่อมีปัญหาเครื่องจักรต้องหยุดผลิต

- ขั้นตอนเมื่อมีปัญหาทางอุบัติเหตุต้องหยุดผลิต

- ขั้นตอนเมื่อมีปัญหา Compound ไม่เพียงพอต้องหยุดผลิต

การกำหนดแนวปฏิบัติให้กับผู้ที่เกี่ยวข้องทราบเมื่อการแก้ไขปัญหาทางด้านคุณภาพ

ด้งธ้
- กรณีขาดแคลนวัตถุดิบ ดังแสดงในรูป 4.27

- กรณีเครื่องจักรเลีย ดังแสดงในรูป 4.28

- กรณีการเกิดอุบัติเหตุ ดังแสดงในรูป 4.29

- กรณีพนักงานไม่ครบทีม ดังแสดงในรูป 4.30

- กรณีพบปัญหาคุณภาพ ดังแสดงในรูป 4.31

โดยการกำหนดผู้รับผิดชอบ และแนวทางเพี่อให้การแก้ไขปัญหาได้อย่างทันท่วงที 
และเป็นการป้องกันการเกิดของเลียที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
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Lack of Compounds : ขาดแคลนยาง Prep. Shop

ร ูปท ี่ 4 .2 7  ก า ร ด ำ เน ิน ก า รก รณ ีข า ด แ ค ล น ว ัต ถ ุด ิบ
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Machine Breakdown : เครองจกรเสย Prep.Shop

รปท ี่ 4 .2 8  ก ารด ำ เน ิน ก ารก รณ ีเค รอ งจ ัก ร เส ีย
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Accident ะ อุป๋ติเหตุ Prep.Shop
Operator Supervisor&Shop Manager/MD QG/Engineering/Other

รปท ี่ 4 .2 9  ก ารด ำ เน ิน ก ารก รณ ีเก ิด อ ฺป ัต ิเห ต ุ
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Lack of Operators ะ พนักงานไม่ครบทีม Prep.Shop

Operator Supervisor&Shop Manager/MD QG/E nginemng/Othe r

รปท่ี 4.30 การดำเนินการกรณีพนักงานไม่ครบทีม
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Quality Problem ะ ปัญหาคุณภาพ Prep.Shop

ร ูปท ี่ 4 .3 1  ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ก ร ณ ีเก ิด ป ัญ ห า ค ุณ ภ า พ

ร
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4.4 สรุปการดำเนินการแก้ไข

จากการดำเนินการแก้ไขในหัวข้อ 4.2 และ 4.3 สามารถสรุปการปฏิบัติการแก้ไขที่เป็น 
ประเด็นหลักๆเพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นได้ดังตารางที่ 4.6

ตาราง 4.6 สรุปการดำเนินการแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะปัญหา สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข

Loading on Mill 
การนำ Compound 
เข้าท่ี Mill

Blending stock ความบกพร่องจาก 
พนักงาน

- กำหนดมาตรฐานการ 
บ่งขึ้ และการดัดแยก 
Compound

- กำหนดมาตรฐาน 
ตรวจลอบพนักงาน Mill 
man โดยหัวหน้างาน

Lumpy compound การทำงานบน Mill 
ในเวลาที่มากเกินไป

- กำหนดวิธีการทำงาน 
และการกำหนดเวลาที ่
ชัดเจนสำหรับการ 
ทำงาน บน Mill

Cooling system 
บกพร่อง

กำหนดมาตรฐาน 
ตรวจสอบเครื่องจักรว่า 
อยู่ในสภาพปกติ และ 
Preventive 
maintenance

Foreign Material Process oil สกปรก - การประเมินผู้รับเหมา 
และผลการทดสอบ

Mill สกปรก มีเศษ 
ยางตกค้าง

- รส. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำความ 
สะอาด

Feeding Conveyer 
สกปรก

- รส. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำความ 
สะอาด
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ต าราง  4 .6  ส ร ุป ก ารด ำเน ิน ก ารแ ก ้ไข  (ตอ )

กระบวนการ ลักษณะปัญหา สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข

Blister ความกว้างและ - ปรับปรุงเรื่องการ

ความหนา ไม่ได้ กำหนดขนาดของ Feed

ตามที่กำหนด strip เพื่อลดปัญหา

Blister

Extrusion การรด Wrong profile นำ Die มาใช้ผิด - กำหนดการตรวจสอบ

ยาง จาก Die แบบ Die

Blister ลมไม่ลามารถออก ปรับปรุง Die เพ่ือไล่ลม

จาก Die ได้ดี ออกจาก Die เพ่ือลด

เนื่องจากการ ปัญหา Blister

ออกแบบ

profile off-spec Die ชำรุด - กำหนดการตรวจสอบ

Die

width off-spec Process capability - กำหนดวิธีการเพื่อ

ตรวจสอบความสามารถ

ของกระบวนการ

ผลกระทบ และกำหนด

มาตรฐานการทำงาน

ความลามารถของ - กำหนดมาตรฐานการ

กระบวนการ หยุดเครื่องจักรเพื่อการ

แก้ไข เมื่อพบปัญหา

Lumpy compound การใช้อุณหภูมิใน มาตรฐานการตรวจสอบ

การรีดยางที่ลูง อุณหภูมิ และการ

เกินไป กำหนดมาตรฐาน
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ต าราง  4 .6  ส ร ุป ก ารด ำเน ิน ก ารแ ก ้ไข  (ต ่อ )

กระบวนการ ลักษณะปัญหา สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข

Cooling system 
บกพร่อง

ใบตรวจลอบเครองจักร 
ว่าอยู่ในสภาพปกติ และ 
Preventive 
maintenance

Applying cement 
ขั้นตอนการเคลือบ 
ด้วยสารเคมี

Foreign Material แปรงที่ใช้ทาสกปรก - กำหนดมาตรฐานทำ 
ความสะอาดแปรง และ 
กำหนดมาตรฐานการ 
ทำงาน

การที Cement 
ตกตะกอนในถัง

- กำหนดมาตรฐานทำ 
ความละอาด และ 
ความถี่

- กำหนดมาตรฐานอายุ 
ของสารเคมีและการระบุ 
สถานะของ Cement

Poor apply แปรงท่ีใช ้
เสื่อมสภาพ

อุปกรณ์ควบคุมการ 
ไหลของ Cement 
บกพร่อง

- กำหนดมาตรฐานเรอง 
การเปลี่ยนหรอการหมด 
สภาพ

-ปรับปรุงอุปกรณ ์
ควบคุม

Marking ขันตอน 
การทำแต้ม ทำ 
สัญลักษณ์

Wrong marking ความบกพร่องจาก 
พนักงาน

- การ'รกอบรม
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ต าราง  4 .6  ส ร ุป ก ารด ำ เน ิน ก ารแ ก ้!ข  (ต ่อ )

กระบวนการ ลักษณะปัญหา สาเหตุ การดำเนินการแก้ไข

Unclear Marking อุปกรณ์สำหรับการ 
ทำสัญลักษณ์ไม  ่
เหมาะสม หรอ 
บกพร่อง

- ปรับปรุงอุปกรณ์ 
สำหรับการทำ 
สัญลักษณ์ใหม่

Cutting ขั้นตอนการ 
ตัดให้ได้ความยาว 
ตามที่กำหนด

Wrong cutting 
length

ความบกพร่องจาก 
พนักงาน

- การ‘รกอบรม

ความถูกต้องแม่นยำ 
ของ Cutter

- กำหนดวิธีการสำหรับ 
การปรับปรุงการตั้งและ 
ปรับค่าต่างๆ เพื่อความ 
ถูกต้องแม่นยำของ 
Cutter

การไม่สัมพันธ์กัน 
ของ Cooling 
conveyer

- กำหนดมาตรฐานการ 
ควบคุมและตรวจสอบ 
การทำงานของ 
Conveyor

Applying splice  
cement ขันตอน 
การทาเคมี ท่ีรอยต่อ

Foreign Material ไม่ได้ใช้พลาสติกวาง 
รอง

รส. และจัดทำมาตรฐาน 
การทำความละอาด
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4.5 การประเมินค่า Occurrence ใน PFMEA

จากการดำเนินการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการรีดยาง ท่ีเค่ร่ือง Tuber ในโรงงาน 
ตัวอย่าง ด้วยการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพลำหรับกระบวนการ

ผลิต (PFMEA) เพื่อประเมินค่า Occurrence โดยอ้างอิงข้อมูลในภาคผนวก ก. ผลลรุปจากการ 
ปรับปรุงลดของเสียอ้างอิงและใช้เกณฑ์ประเมินความถี่ในการเกิด (0) ลำหรับ PFMEA ตาม 
ตารางที่ 2.2 ได้ผลตังสรุปตังตารางที่ 4.7 ทั้งนี้ได้จากการที่ผู้เชี่ยวชาญได้ประเมินร่วมกัน ใช ้
ลำหรับปัญหาที่เกิดจากสาเหตุหลักๆ ที่ทางผู้เชี่ยวชาญได้ทำการวิเคราะห์โว้

การลดค่า Occurrence สามารถเปลี่ยนแปลงให้มีค่าลดลงได้โดยการปรับปรุง

ข้อกำหนดทางวิศวกรรม (Engineering Specification) และข้อกำหนดของกระบวนการผลิต เพ่ือ 
ป้องกันการเกิดลาเหตุลักษณะบกพร่อง หรือลดความถี่ของการเกิดลักษณะบกพร่อง



ต ารางท ี่ 4 .7  แ ส ด งป ร ิม า ณ ก า ร เก ิด ข อ ง เส ีย แ ล ะ ก า ร ป ร ะ เม ิน ค ่า  ( 0 )  ใน  P F M E A

ลักษณะของ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ข้อบกพร่องใน 
ชิ้นงานที่เป็นของ 

เสีย

ลัดส่วนของเสียเทียบ 
ยอดผลิต(ใช้ข้อมูลเดือน 

ตุลาคม พ.ศ.2548)

Occurrence

(0)

ความน่าจะเป็นในการ 
เกิดความล้มเหลว

ลัดส่วนของเสียเทียบ 
ยอดผลิต(ใช้ข้อมูล 
เดือนกุมภาพันธ์ 

พ.ศ.2548)

Occurrence

(0 )

ความน่าจะเป็นใน 
การเกิดความ 

ล้มเหลว

- Blister 5.52% 9

เกิดความล้มเหลว 
บ่อยมาก 0.51% 5 เกิดความล้มเหลวถี่

- Length 3.99% 8 เกิดความล้มเหลวถี่ 2.29% 7 เกิดความล้มเหลวถี่

- width 2.41% 7 เกิดความล้มเหลวถี่ 0.87% 5 เกิดความล้มเหลวถี่

- Marking 1.97% 6

เกิดความล้มเหลวเป็น 
ครั้งคราว 0.38% 3

เกิดความล้มเหลว 
น้อยครั้ง

- Lumpy 1.49% 6

เกิดความล้มเหลวเป็น 
ครั้งคราว 0.33% 2

เกิดความล้มเหลว 
น้อยครั้ง

- Profile 1.18% 6

เกิดความล้มเหลวเป็น 
ครั้งคราว 0.61% 5

เกิดความล้มเหลว 
เป็นครั้งคราว



ต าร างท ี่ 4 .7  แ ส ด งป ร ิม า ณ ก า ร เก ิด ข อ ง เส ีย แ ล ะ ก า ร ป ร ะ เม ิน ค ่า  ( 0 )  ใน  P F M E A  (ต ่อ )

ลักษณะของ 
ข้อบกพร่องใน 

ชิ้นงานที่เป็นของ 
เสีย

ก่อนปรับปรุง
หลังปรับปรุง

ลัดส่วนของเสียเทียบ 
ยอดผลิต(ใช้ข้อมูลเดือน 

ตุลาคม พ.ศ.2548)

Occurrence

(0 )

ความน่าจะเป็นในการ 
เกิดความล้มเหลว

ลัดส่วนของเสียเทียบ 
ยอดผลิต(ใช้ข้อมูล 
เดือนกุมภาพันธ์

พ.ศ.2548)

Occurrence

(0 )

ความน่าจะเป็นใน 
การเกิดความ 

ล้มเหลว

- Cement 0.84% 5

เกิดความล้มเหลวเป็น 
ครั้งคราว 0.27% 2

เกิดความล้มเหลว 
น้อยครั้ง

- Foreign Material 0.55% 5

เกิดความล้มเหลวเป็น 
ครั้งคราว 0.31% 2

เกิดความล้มเหลว 
น้อยครั้ง

- Cutting 0.46% 4

เกิดความล้มเหลวเป็น 
ครั้งคราว 0.24% 2

เกิดความล้มเหลว 
น้อยครั้ง

- Splice Cement 0.46% 4

เกิดความล้มเหลวเป็น 
ครั้งคราว 0.24% 2

เกิดความล้มเหลว 
น้อยครั้ง

- Blending stock 0.09% 1 แทบไม่เกิด 0.04% 1 แทบไม่เกิด
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4.6 คะแนนค่าความเสี่ยงชี้นำหลังการปรับปรุงแก้ไข

หลังจากที่ผู้วิลัยได้นำเสนอ การแก้ไข ปรับปรุง โดยการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและ 
ผลกระทบต่อคุณภาพลำหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis 
,PFMEA) เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์หากระบวนการที่ทำให้เกิดของเลียและได้ทำการเสนอแนะ 
แนวทางการแก้ไขที่มืค่าดัชนีความเสี่ยงชี้นำ (RPN) เกิน 100 ขึ้นไป จากนั้นได้ให้ผู้เชี่ยวชาญของ 
โรงงานตัวอย่างเป็นผู้ให้คะแนนค่า RPN ก่อนการปรับปรุง และหลังจากทำการแก้ไขตาม

ข้อเสนอแนะแต่ละกระบวนการเรียบร้อยแล้ว ได้ให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินค่า RPN อีกครั้งหนึ่งเพื่อ 
สามารถนำมาพิจารณาเปรียบเทียบ ระหว่างก่อนการปรับปรุง และหลังทำการปรับปรุง ดัง 
นำเสนอในตารางที่ 4.8



ต าราง  4 .8  ก า ร ป ระ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต า ร า ง  F M E A

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

Loading on Mill 
การนำ
Compound เข้า 
ท่ี Mill
- เป็น
Compound ท่ี 
ได้ตาม 
ข้อกำหนด
- ไม่มีสิง 
แปลกปลอม 
ปนเฟ้อน

Blending 
stock 
-ไม่มีการ 
Blending 
การนำเอา 

Compound 
มาไข้ผิด

Non conform 
มีผลต่อคุณภาพ 
ของผสิตภัณฑ์ 
ความทนทาน 
การสีกหรอของ 
ยาง และความ 
ปลอดภัยของ 
ผู้ใข้ผสิตภัณฑ์

10

ความบกพร่องจาก 
พนักงาน

3 - ตรวจลอบ 
โดย LAB

4 120

- สืกษาการบ่งชี้ 
และการคัดแยก 
Compound
- ให้มีการ
ตรวจลอบพนักงาน 
Mill man โดย 
ห้วหน้างาน

พ.ย.47 
โดย 

วิศวกร 
ผลิต

- กาหนด 
มาตรฐานการ 
บ่งชี้ และการคัด 
แยก
Compound 
-กำหนด 
มาตรฐาน 
ตรวจลอบ 
พนักงาน Mill 
man โดยหัวหน้า 
งาน

10 1 4 40

- Feed strip ได้ Lumpy Non conform การทำงานบน Mill - ดูด้วย - การสืกษ'าวิธีการ ม.ค.47 - กำหนดวิธการ
ขนาดความกข้าง compound มีผลต่อคณภาพ ในเวลาที่มากเกินไป สายตาโดย ทำงาน และการ โดย ทำงาน และการ

J JT J 9 6 5 270 o «I J 9 3 3 81
และยาวตามท เนอยางท ผลิตภัณฑ์ ความ พนักงาน Mill กำหนดเวลาท วิศวกร กำหนดเวลาท

กำหนด เกิดปฎิกํริยา ทนทานและการ man ชัดเจนสำหรับการ ประกัน ชัดเจนลำหรับ



ต าราง  4 .8  ก า ร ป ระ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต า ร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

ห น ้าท ี่ข อ ง  /  

ก ระ บ วน พ (ร

ค วก ้ม ต ้อ งก าร

ล ัก ษ ณ ะ  

ข ้อบ กพ ร ่อ ง

ผ ลกระท บ ของ  

ล ัก ษ ณ ะ  

ข ้อบ กพ ร ่อ ง

ร ส าเห ต ุ /  กลไก  

ข อ งล ัก ษ ณ ะ  

ข ้อบ กพ ร ่อ ง

0 ก ารค วบ ค ุม ใน  

ป ัจ จ ุบ ัน

D R

P

N

ป ฏ ิบ ัต ิก าร  

เลนอแนะ

ผู้รับผด 
ซอบและ 
เป้าหมา 
ยเสร็จ

ป ฏ ิบ ัต ิก ารท ี่ได ้ 

ด ำเน ิน ก าร

ผลการแก ้ไข

ร 0 อ R

P
N

การ
ป้อง
กัน

การตรวจจับ

เปินก้อนแข็ง 
ไม่รวมตัวเป็น 
เน้ือเดยวกัน

สีกหรอ - ดูด้าย 
สายตาใน 
กระบวนการ 
กัดไป

ทำงาน บน Mill คุณภาพ การทำงานบน 
Mill

9

Cooling system 
บกพร่อง

6

ตรวจลอบ 
ด้วยลายตา 
โดยพนักงาน 
Mill man 5 270

- สิกษาเรื่องการ 
ตรวจสอบ 
เคร่ืองจักรว่าอยู่ใน 
ลภาพปกติ และ 
Preventive 
maintenance

ธ.ค. 47 
โดย เๆอม 

นำรง

กำหนด 
มาตรฐาน 
ตรวจลอบ 
เคร่ืองจักรว่าอยู่ 
ในลภาพปกติ 
และ Preventive 
maintenance

9 3 3 81

Foreign 
Material การ 
ปนเฟ้อนของ 
สิงแปลกปลอม

Non conforméง 
แปลกปลอมอาจ 
ก่อให้เกิดลมขัง 
ในยางจนยาง

10

Process oil ลกปรก

5

ตราจลอบ 
ด้ายลายตา 
โดยพนักงาน 
Mill man

5 250

- การประเมิน 
ผู้รับเหมา นละผล 
การทดลอบ

พ.ย.47 
โดยซ่อม 

นำรJ

- การประเมิน 
ผู้รับเหมา นละ 
ผลการทดลอบ

10 2 3 60

COG)
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ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

เกิดระเปิดขณะ 
ใช้งาน

10

Mill ลกปรก มีเศษ 
ยางตกด้าง

5

ตรวจลอบ 
ด้วยลายตา 
โดยพน้กงาน 
Mill man

3 150

- 5ล. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำ 
ความละอาด

พ.ย.47 
โดย IE

- รส. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำ 
ความสะอาด

10 2 3 60

10

Feeding Conveyer 
ลกปรก

5

ตรวจลอบ 
ด้วยลายตา 
โดยพนักงาน 
Mill man

3 150

- รส. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำ 
ความสะอาด

พ.ย.47 
โดย IE

- รส. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำ 
ความละอาด

10 2 3 60

Blister การเกิด 
ลมขังท่ี 
ผิวช้ินงาน

P/R
ทำให้ชิ้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่ลามารถ 
นำไปใช้ใน 
กระบวนการ 
ถัดไปได้

6

ความกว้างและ 
ความหนา ไม่ได ้
ตามท่ีกำหนด

8

ตรวจลอบ 
ขนาดท่ี Mill 
โดยพนักงาน 
Mill man 5 240

- การสืกษาเพื่อ 
ปรับปรุงเร่ืองการ 
กำหนดขนาดของ 
Feed strip เพ่ือลด 
ป๋ญหา Blister

ธ.ค.47 
โดย 

วิศวกร 
เทคนิค 
การผลิต

- ปรับปรุงเร่ือง 
การกำหนด 
ขนาดของ Feed 
strip เพ่ือลด 
ปัญหา Blister

6 5 3 90

187



ต าร าง  4 .8  ก า ร ป ระ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต า ร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

ห น ้าท ี่ข อ ง  / ล ัก ษ ณ ะ ผลก ระท บ ข อ ง ร ส าเห ต ุ /  กลไก 0 ก ารค วบ ค ุม ใน D R ป ฏ ิบ ัต ิก าร ผู้รับผิด ป ฏ ิบ ัต ิก ารท ี่ได ้ ผลการแก ้ไข

ก ระบ วน ก ^ร ข ้อบ กพ ร ่อ ง ล ัก ษ ณ ะ ข อ งล ัก ษ ณ ะ ป ัจจ ุบ ัน P เสนอแนะ ชอบและ ด ำเน ิน ก าร
เป้าหมา

ข ้อบ กพ ร ่อ ง ข ้อบ กพ ร ่อ ง การ การตรวจจับ N ร บ ช R
ยเสร็จป้องค วาม ต อ งก าร r

กัน N

Extrusion 
การรีดยาง จาก 
Die
-ได ้ร ุปร่างและ 
ควาผกก้างของ 
หน้ายางที่ผ่าน 
การีดจาก Die 
ได้ตามที่กำหนด
- ไม่มีสิ่ง 
แปลกปลอม 
ปนเฟ้อน
- ชิ้นงานชื้นรุป 
เต็มไม่มี
ฟองอากาศ

Wrong profile 
เปร่างผิดแบบ

P/R
ทำให้ชิ้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่ลามารถ 
นํ' เไป'ใ'■ ร*lu  
กระบวนการ 
กัดไปได้

5

นำ Die มาไซ้ผิด 
แบบ

6

ใบตรวจลอบ 
การนำ Die 
มาไซ้

5 150

ไม่มี

5 5 5 125

Blister การเกิด 
ลมขังท่ี 
ผิวช้ินงาน

P/R
ทำให้ชิ้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่ลามารถ 
นำไปใช้ใน 
กระบวนการ 
กัดไปได้

6

ลมไม่ลามารถออก 
จาก Die ได้ดี 
เนื่องจากการ 
ออกแบบ 9

ใบตรวจลอบ 
การนำ Die 
มาไซ้

5 270

ดีกษาเรื่องการ 
ปรับปรุง Die เพ่ือ 
ไล่ลมออกจาก Die 
เพ่ือลดปัญหา 
Blister

ม.ค.47 
โดย 
าศวกร 
เทคนิค 
การผลิต

ปรับปรุง Die 
เพ่ือไล่ลมออก 
จาก Die เพ่ือลด 
ปัญหา Blister 6 5 3 90

profile off- P/R Die ชำรุด - การล่ม ไม่มี
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ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 .3

spec
รูปร่างไม่ได ้
ตามที่กำหนด

ทำให้ชิ้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่สามารท 
นำไปใ,เทน 
กระบวนการ 
ถัดไปได้

5 3
ตรวจลอบ 
โดย
พนักงานทำ 
Die

5 75 5 3 5 75

5

ความบกพร่องจาก 
พนักงาน

3

-Verification 
plan 
แผนการ 
ตรวจลอบใน 
กระบวนการ 
- การ
ตราจลอบใน 
กระบวนการ 
ถัดไปโดย 
Cementer

5 75

ไม่มี

5 3 5 75

width off- P/R Process capability ปันทํกทาง - สืกษาลมรรกนะ ม.ค.47 - กำหนดวิธีการ
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ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

หน้าท่ีของ / ลักษณะ ผลกระทบของ ร สาเหตุ / กลไก O การควบคุมใน อ R ปฏิบัติการ ผู้รับผิด ปฏิบัติการท่ีได้ ผลการแก้ไข

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ของลักษณะ ปัจจุบัน P เสนอแนะ ชอบและ 
เป้าหมา 
ยเลเจ

ดำเนินการ

ควก้มต้องการ
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง การ

ป้อง
การตรวจจับ N ร 0 อ R

P

/
กํนั N

spec ความ 
กก้างไม่ได้ตาม 
กำหนด

ทำให้ซนส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่ลามารก 
นำไปใช้ใน 
กระบวนการ 
กัดไปได้

5
ความลามารกของ 
กระบวนการ 7

คุณภาพ
5 175

ของกระบวนการ 
ผลกระทบ และ 
กำหนดมาตรฐาน 
การทำงาน 
- การหยุด 
เคร่ืองจักรเพ่ีอการ 
แก้ไข เม่ึอพบ 
ป็ญหา

เพ่ีอตรวจลอบ 
ความสามารถ 
ของกระบวนการ 
ผลกระทบ และ 
กำหนด 
มาตรฐานการ 
ทำงาน 
-กำหนด 
มาตรฐานการ 
หยุดเครื่องจักร 
เพ่ีอการแก้ไข 
เม่ือพบปัญหา

5 5 5 125

Lumpy 
compound 
เน้ือยางท่ี

Non conform 
มีผลต่อคุณภาพ 
ผลิตภัณฑ์ ความ

9

การใช้อุณหภูมิใน 
การรีดยางท่ีลูง 
เกินไป

6

- ตรวจสอบ 
ด้วยลายตา 
โดยพนักงาน

3 162

สืกษาเร่ืองการ 
ตรวจสอบอุณหภูมิ 
และการกำหนด

ธ.ค.47 
โดย 

วิศวกร

มาตรฐานการ 
ตรวจลอบ 
อุณหภูมิ และ

9 2 3 54

cp๐
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เกิดปฏิกิริยา 
เป็นก้อนแข็ง 
ไฝรวมตัวเป็น 
เน้ือเดียวกัน

ทนทานและการ 
สืกหรอ

- ตรวจสอบ 
อุณหภูมิด้วย 
เคร่ืองมือ

มาตรฐาน ประกัน
คุณภาพ

การกำหนด 
มาตรฐาน

9

Cooling system 
บกพร่อง

6

ตรวจลอบ 
ด้วยสายตา 
โดยพนักงาน 
Mill man

5 270

- สืกษาเร่ืองการ 
ตราจลอบ 
เคร่ืองจักรว่าอยู่ใน 
ลภาพปกติ และ 
Preventive 
maintenance

ธ.ค. 47 
โดยซ่อม 
ปา^ง

ใบตรวจลอบ 
เคร่ืองจักรว่าอยู่ 
ในสภาพปกติ 
และ Preventive 
maintenance

9 2 3 54

Contaminatio
ท
การไม่เข้ากัน 
ของยาง

Non conform 
ลามารทเห็นได้ 
ชัดเจนว่า 
ผลิตภัณฑ์,ไม่ 
ลามารถนำไปไข้ 
งานได้

10

ไม่ได้นำ Stock ก่อน 
หน้าออก

1

การลิมตรวจ 
โดย Lab

8 80

ไฝมี

10 า 8 80



ต าร าง  4 .8  ก า ร ป ระ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต า ร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

หน้าท่ีของ / ลักษณะ ผลกระทบของ ร สาเหตุ / กลไก O การควบคุมใน D R ปฏิบัติการ ผู้รับผิด ปฏิบัติการท่ีได้ ผลการแก้ไข

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ของลักษณะ ปัจจุบัน P เสนอแนะ ชอบและ 
เป้าหมา 
ยเสร็จ

ดำเนินการ

ควก้มต้องการ
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง การ

ป้อง
การตรวจจับ N ร 0 อ R

P
กัน N

Applying Foreign Non conforméง แปรงท่ีใช้ทาสกปรก ตรวจลอบ - ดีกษ'าเร่ืองการทำ พ.ย.47 -กำหนด

cement Material แปลกปลอมอาจ โดย ความละอาดแปรง มาตรฐานทำ

ขั้นตอนการ การปนฟ้อน ก่อให้๓ ดลมขัง Operator และกำหนด ความสะอาด

เคสือบด้วย ของส่ิง ในยางจนยาง 10 5 5 250 มาตรฐานการ แปรง และ 10 2 4 80
สารเคมี แปลกปลอม เกิดระเบิดขณะ ทำงาน กำหนด

-ไฝมีการ ใช้งาน มาตรฐานการ

ปนฟ้อน ทำงาน

-การทา การท่ี Cement ตรวจสอบ - ดีกษาเร่ืองการทำ พ.ย.47 -กำหนด

Cement ดี ตกตะกอนในถัง โดย ความสะอาด และ มาตรฐานทำ

Operator ความถี่ ความสะอาด

- ดีกษาเร่ืองอายุ และความถ่ี
10 5 5 250 ของสารเคมีและ -กำหนด 10 2 4 80

การระบุสถานะ มาตรฐานอายุ

ของ Cement ของสารเคมีและ
การระบุสถานะ



ต าราง  4 .8  ก า ร ป ระ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต า ร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 .3

หน้าท่ีของ / ลักษณะ ผลกระทบของ ร ลาเหตุ / กลไก 0 การควบคุมใน อ R ปฏิบัติการ ผู้รับผิด ปฏิบัติการท่ีได้ ผลการแก้ไข
กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ของลักษณะ ปัจจุบัน P เสนอแนะ ขอบและ 

เป้าหมา 
ยเล!จ

ดำเนินการ
ข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง การ

ป้อง
การตรวจจับ N ร 0 อ R

ควลัมต้องการ P
กัน N

ของ Cement

Poor apply P/R แปรงท่ีใช้ ตรวจลอบ - สืกษาเรื่องการ พ.ย.47 -กำหนด

- ลาร Cement ทำ'ให้ขั้นล่'วนยาง เล่ีอมลภาพ โดย เปล่ียน หรือการ โดย มาตรฐานเรอง

บางหรือหนา ไม่ไตัมาตรฐาน 8 5 Operator 5 200 หมดลภาพ วิศวกร การเปลี่ยน หรือ 8 2 4 64

เกินไป ไม่ลามารถ ประถัน การหมดลภาพ

นำไปใช้ใน คุณภาพ

กระบวนการ อุปกรณ์ควบคุมการ ตรวจลอบ - สืกษาเพ่ึอ ม.ค.47 -ปรับปÎ ง
ถัดไปได้ 8 ไหลของ Cement 5 โดย 5 200 ปรับปÎ งอุปกรณ์ โดย !ๆอม อุปกรณ์ควบคุม 8 2 4 64

บกพร่อง Operator ควบคุม บำ}ง
Cooling Foreign Non conform สิง นํ้าที่นำมา'ใช้ในการ -การล่ม ไม'ริ!
ข้ันตอนการ Material แปลกปลอมอาจ เย็นตัวของยางริ! ตรวจลอบ

ปล่อยให้เย็นตัว 
- ไม่ริ!การ

- การปนเฟ้อน 
ของสิง

ก่อให้เกิดลมขัง 
ในยางจนยาง

8 ความลกปรก 1 โดย Lab 
- ริ! แผนการ

3 24 8 1 3 24

ปนเส์อนของสิง แปลกปลอม เกิดระเบิดขณะ ทำความ

แปลกปลอน ใช้งาน ละอาด



ต าราง  4 .8  ก า ร ป ระ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต า ร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก า? ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 .3

ห น ้าท ี่ข อ ง  / ล ัก ษ ณ ะ ผลก ระท บ ขอ ง ร ส าเห ต ุ /  กลไก ๐ ก ารค วบ ค ุม ใน D R ป ฏ ิบ ัต ิก าร ผู้รับผิด ป ฏ ิบ ัต ิก ารท ี่ได ้ ผลการแก ้ไข

ก ระบ วน ก าร ข ้อบ กพ ร ่อ ง ล ัก ษ ณ ะ ข อ งล ัก ษ ณ ะ ป ัจจ ุบ ัน P เลนอแนะ ชอบและ ด ำเน ิน ก าร
เป้าหมา

ข ้อบ กพ ร ่อ ง ข ้อบ กพ ร ่อ ง การ การตรวจจับ N ร บ ช R
ยเสร็จ

ค วก ่ม ต ้อ งก าร ป้อง P
กัน N

Marking 
ข้ันตอนการทำ 
แต้ม ทำ 
สัญลักษณ  ์
- ให้มีสัญลักษณ์ 
ที่ถูกต้องตามที ่
กำหนด

Wrong 
marking 
-การทำ 
สัญลักษณ์ผิด

มีผลให้นำไปใช ้
ในกระบวนการ 
อ่ืนๆผิด ทำให้ 
เกิดความไม ่
ปลอดภัยแก ่
ผู้ใช้งานได้

10

ความบกพร่องจาก 
พนักงาน

1

ตรวจลอบ 
ใดย
Cementer 
และใน 
กระบวนการ 
กัดไป

3 30

ไม่มี

10 1 3 30

Unclear 
Marking 
- สัญลักษณ  ์

ไม่ชัดเจน

สร้างความไม ่
พอใจให้ลูกค้าได้

5

อุปกรณ์ลำหรับการ 
ทำสัญลักษณ์ ไม่ 
เหมาะลม หรือ 
บกพร่อง

6

ตรวจลอบ 
โดย
Cementer 
และใน 
กระบวนการ 
กัดไป

5 150

- ปรับปๆงอุปกรณ์ 
ลำหรับการทำ 
สัญลักษณ์ใหม่

พ.ย.47 
โดย 
วิศวกร 
ผลิต

- ปรับป^ง 
อุปกรณ์ลำหรับ 
การทำ
สัญลักษณ์ใหม่

5 3 3 45

Cutting 
ข้ันตอนการตัด 
ให้ได้ความยาว

Wrong
cutting length 
- ความยาว

P/R
ทำให้ขั้นส่วนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน

6

ความบกพร่องจาก 
พนักงาน

4

ตราจลอบ 
โดย
Cementer

5 120

- การปีกอบรม ธ.ค.47 
โดยซ่อม 

บำ งๆ

-การปีกอบรม

6 2 3 36

194



ต า ร า ง  4 .8  ก า ร ป ร ะ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต า ร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก า? ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 ,3

หน้าท่ีของ /  
กระบวนก?เร

ควก้มต้องการ

ลักษณะ 
ข้อบกพร่อง

ผลกระทบของ 
ลักษณะ 

ข้อบกพร่อง

ร สาเหตุ / กลไก 
ของลักษณะ 
ข้อบกพร่อง

๐ การควบคุมใน 
ปัจจุบัน

D R
P
N

ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ

ผู้รับผิด 
ชอบและ 
เป้าหมา 
ยเสร็จ

ปฏิบัติการท่ีได้ 
ดำเนินการ

ผลการแก้ไข

การ
ป้อง
กัน

การตรวจจับ ร O D R
P
N

ตามที่กำหนด 
- ให้'พชิ้นส่วน 
ยางที่ได้ขนาด 
ความยาว และ 
รอยตัดตามท่ี 
กำหนด

ชองช้ินส่วน 
ยางไม่ได้ตาม 
ข้อกำหนด

ไม่ลามารค 
นำไปไข้ใน 
กระบวนการ 
กัดไปได้

และใน 
กระบานการ 
กัดไป

6

ความถูกต้องแม่นยำ 
ของ Cutter

4

ตรวจสอบ 
โดย
Cementer 
และใน 
กระบวนการ 
กัดไป

5 120

- สืกษา เพ่ีอการ 
ปรับปรุงการต้ัง 
และปรับค่าต่างๆ 
เพ่ึอความถูกต้อง 
แม่นยำของ Cutter

ธ.ค.47 
โดยๆ เอม 

บำรุง

- กำหนดวิธีการ 
สำหรับการ 
ปรับปรุงการตั้ง 
และปรับค่าต่างๆ 
เพี่อความถูกต้อง 
แม่นยำของ 
Cutter

6 2 3 36

6

การ'ไม่สัมพัน ธีกัน 
ของ Cooling 
conveyer

4

ตรวจสอบ 
โดย Die 
maker 
และ
ตรวจลอบใน

5 120

- การตรวจสอบ 
และ การ 
Preventive 
maintenance

ธ.ค.47 
โดยซ่อม 

บำรุง
6 2 3 36

CDen



ต าร าง  4 .8  ก า ร ป ร ะ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต า ร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งล ัก ร  : T U B E R  # 2 .3

หน้าที่ของ / ล ักษณะ ผลกระทบของ ร สาเหตุ / กลไก 0 การควบคุมใน อ R ปฏิบัติการ ผู้รับผด ปฏิบัต ิการที่ได้ ผลการแก้ไข
กระบวนการ ข้อบกพร่อง ล ักษณะ ของลักษณะ ปัจจุบัน P เสนอแนะ ชอบและ ดำเนินการ

เป๋าหพาข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง การ การตรวจจับ N ร O D R
ควลัมต้องการ ป้อง ยเสร็จ

P
กน N

กระบวนการ 
ถัดไป

Wrong 
cutting angle 

รอยตัดมี 
องศาไม่ได้ 
ตาพที่กำหนด

P/R
ทำให้ชิ้นสวนยาง 
ไม่ได้มาตรฐาน 
ไม่ลามารท 
นำไปไข้ใน 
กระบวนการ 
ถัดไปได้

6

ความมีดพลาดจาก 
เคร่ืองจักร

4

ตรวจสอบ 
องศาโดย 
Cementer

5 120

- การตรวจลอบ 
และ การ 
Preventive 
maintenance

ธ.ค.47 
โดยๆ เอม 

ปา^ง
6 2 4 48

Poor cutting 
surface 
- รอยตัดไม่ 
สพ่ําเสมอ

เกิดเป็นปัญหา 
ให้เกิดของเสืยใน 
กระบวนการผลิต 
ถัดไปได้ เป็น 
ปัญหารอยต่อปิด 
ไม่สนิท

6

อุปกรณ์ Cutter ท่ือ 
ไม่คม

4

ตรวจสอบ 
โดย
Cementer

3 72

ไม่มี

6 4 3 72

cp07



ต าร าง  4 .8  ก า ร ป ระ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต าร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ื่อ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 .3

Drying 
~ ข้ันต'อนท่ี 
ปล่อยให้ชิ้นส่วน 
ยางแห้ง

Too wet 
- ช้ินงานไม่ 
แห้ง หรือเปียก 
ช้ินเกินไป

เกิดเปินป็ญหา 
ให้เกิดของเสืยใน 
กระบวนการผลิต 
ถัดไปได้ เปีน 
ป็ญหา'ในการสุก 
ตัวชองยาง

5

ความพกพร่องจาก 
เคร่ืองเปา Blower

1

ตรวจลอบ 
โดย
Cementer

5 25

ไม่มี

5 1 5 25

Applying 
splice cement 
ขั้นตอนการทา 
เคมี ท่ีรอยต่อ 
- ให้มี Cement 
ท่ีบริเวณรอยต่อ 
ดี

Foreign 
Material 
- การปนเฟ้อน 
ของสิง 
แปลกปลอน

Non conform?ง 
แปลกปลอมอาจ 
ก่อให้เกิดลนขัง 
ในยางจนยาง 
เกิดระเบิดขณะ 
ใขังาน

10

ไม่ได้ใขัพลาลติกวาง 
รอง

5

ตรวจลอบ 
โดย booker 
และใน 
กระบวนการ 
ถัดไป

3 150

- 5ล. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำ 
ความสะอาด

พ.ย.47 5ส. และจัดทำ 
มาตรฐานการทำ 
ความสะอาด

10 2 2 40

Imprecise 
applying 
- การทาเคมีไม่

เกิดเปินป็ญหา 
ให้เกิดของเสิยใน 
กระบวนการผลิต

5

ความพบพร่องจาก 
พนักงาน Cementer

4

ตรวจสอบ 
โดย booker 
และใน

5 100

ไม่มี

5 2 5 50



ต าร าง  4 .8  ก า ร ป ร ะ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต าร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต : ก ร ะ บ ว น ก าร ร ีด ย า ง  เค ร ือ งจ ัก ร  : T U B E R  # 2 .3

หน้าท่ีของ /  
กระบวนน '/ร

คว/(มต้องการ

ลักษณะ 
ข้อบกพร่อง

ผลกระทบของ 
ลักษณะ 

ข้อบกพร่อง

ร สาเหตุ/กลไก 
ของลักษณะ 
ข้อบกพร่อง

0 การควบคุมใน 
ปัจจุบัน

D R
P
N

ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ

ผู้รับผิด 
ชอบและ 
เป้าหมา 
ยเสร็จ

ปฏิบัติการท่ีได้ 
ดำเนินการ

ผลการแก้ไข

ร ๐ อ R
P
N

การ
ป้อง
ถัน

การตรวจจับ

ลมํ่าเสมอ ถัดไปได้ เปิน 
ปัญหารอยต่อไม ่
ติดสฉท

กระบวนการ 
ถัดไป

Not applying 
cement 
-ไม่'ใต้ทาเคมี

ไม่สามารถ 
นำไป,ไข้ใน 
กระบวนการ 
ถัดไปได้

10

ความบกพร่องจาก 
พนักงาน Cementer

1

ตรวจสอบ 
โดย booker 
และใน 
กระบวนการ 
ถัดไป

5 50

ไม่มื

10 1 5 50

Inspecting 
ขั้นตอนการ 
ตรวจสอบ
- การตรวจสอบ 
น้ําหนัก
- ไม่มีสิ่ง
ปนเà อนในการ

Weight out of 
spec.
นํ้าหนักไม่ได ้
ตามท่ีกำหนด

P/R เน่ืองจาก 
น้ําหนัก
ดลาดเคลื่อนจาก 
การช่ัง 5

ตาชั่ง บกพร่อง หรือ 
ผิดพลาด

1

การ
วางแ
ผน
สอบ
เทียบ
เครือ
ง มือ

3 15

ไม่มื

5 1 3 15



ต า ร า ง  4 .8  ก า ร ป ระ เม ิน ค ่า  R P N  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใน ต าร า ง  F M E A  (ต ่อ )

ชั่วนํ้าหนัก Foreign 
Material 
- การปนฟ้อน 
ของส๋ัง 
แปลกปลอม

Non conforméง 
แปลกปลอมอาจ 
ก่อให้เกิดลมขัง 
ในยางจนยาง 
เกิดระเบิดขณะ 
ใช้งาน

10

การปนฟ้อนจาก 
เฅร่ึองมอวัด

2

ตรวจสอบ 
โดย booker 
และใน 
กระบวนการ 
ถัดไป

3 60

ไม่ผิ

10 2 3 60

Booking on 
tray
ขั้นตอนการวาง 
component บน 
รถใส่ 
-ได ้1ช้ิน 
ส่วนประกอบ 
ยางที่ถูกต้อง 
ตามข้อกำหนด

Deformation 
of component 
- การผิดรูป 
ของ
Component

เกิดเปินป็ญหา 
ให้เกิดของเลียใน 
กระบวนการผลิต 
ถัดไปได้ ทำให้ 
ผลิตภัณฑ์ผิดรูป 9

วิธีการทำงานที่ไม่ 
เหมาะสมของ 
Booker

1

ตรวจสอบ 
โดย booker 
และใน 
กระบวนการ 
ถัดไป 3 27

ไม่ผิ

9 1 3 27
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