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บทท่ี 4 
 

ผลการดําเนินการและการวิเคราะหผล 
 

ในการศึกษานี้จะเลือกพิจารณาจาก ปญหาคุณภาพที่เกิดข้ึนเปนปญหาหลัก ๆ ที่
กอใหเกิดความเสียหายเปนจํานวนของเสีย ซึ่งในการดําเนินธุรกิจป 2551 ทางโรงงานกรณีศึกษามี
ปญหาทางคุณภาพทั้งหมด 692 ตัน จากขอมูลปญหาทางคุณภาพที่ทําใหเกิดของเสียนั้นสามารถ
สรุปไดดังตารางที่ 4.1 ดานลางนี้ 
 

ตารางที่ 4.1 
สรุปสาเหตุของขอบกพรองที่ทําใหเกิดปญหาของเสีย 

 

Defect Defect type Quality Problem 
ton 

เปอรเซ็นต
สะสม 

1 Metal contamination 407.08 58.80 
2 Skillet & inner box pop up 76.06 69.79 
3 Green belt contamination 58.53 78.25 
4 Cracking OOS 28.00 82.29 
5 Worm piece contamination 23.90 85.74 
6 Wrong load noodle 21.74 88.88 

7 wrong date code & not clear & mis 
position 20.83 91.89 

8 Cap tight (Powder) 18.70 94.59 
9 Other 14.00 96.62 
10 Bar color/odor 11.84 98.33 
11 Over wrap torn & appearance 4.58 98.99 
12 Surface appearance 2.59 99.36 
13 Other contamination 1.80 99.62 
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Defect Defect type Quality Problem 
ton 

เปอรเซ็นต
สะสม 

14 Use wrong label 1.14 99.79 

15 Inner wrap appearance 0.80 99.90 
16 Black speck 0.67 100.00 

  
 จากขอมูลตามตารางดังกลาว ไดนํามาเรียงลําดับปญหาจากปญหาที่ทําใหเกิดปญหา
ทางคุณภาพมากไปหานอยและจัดทําแผนผังพาเรโต เพื่อเลือกปญหาที่จะลงมือแกไข โดยเลือก
เฉพาะปญหาที่สําคัญ ซึ่งถาแกไขจะลดปญหาทางคุณภาพไดมาก ดังภาพที่ 4.1 ตอไปนี้ 
 

 
ภาพที่ 4.1 

แผนผังพาเรโตของจํานวนของเสียในแตละปญหาคุณภาพ 
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    หลักที่ใชในการเลือกปญหาสําคัญจะใชหลัก 80 : 20 ขอมูลตามแผนผังพาเรโตแสดง
ใหเห็นวาปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียหรือปญหาทางคุณภาพนั้นมีทั้งหมด  3 ปญหาดังตอไปนี ้

1. การปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุน (Metal& Worm 
Contamination) 

2. กระดาษหอสบูชั้นนอกเปด (Skillet & inner box pop up) 
3. การปนเปอนจากเศษสายพาน (Green belt contamination) 

  
4.1 กระบวนการปฏิบัติงานท่ีทําใหเกิดปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนช้ินโลหะและ
ช้ินสวนของเกลียวหมุน (Screw หรือ worm) Metal & Worm Contamination 
 
                 กระบวนการผลิตสบูเกล็ดเปนกระบวนการแรกของการผลิตสบูซึ่งมีหลายหนวยการ
ผลิต ไดแก ข้ันตอนการฟอกสีน้ํามัน ข้ันตอนการตมสบู และข้ันตอนการทําสบูเปยกใหเปนสบูเกล็ด 
แตละหนวยการผลิตจะมีข้ันตอนการกรองที่ชวยกําจัด หรือลดการปนเปอนตาง ๆ  โดยในข้ันตอน
สุดทายของการทําสบูเปยกใหเปนสบูเกล็ดจะมีเกลียวหมุนที่เรียกวาเวร์ิม (Worm) ที่ทํามาจาก 
อลูมิเนียมอัลลอยด ทําหนาที่บดอัดสบูและตัดออกมาเปนชิ้น ๆ และสงผานสายพานไปเก็บยัง
ไซโลเพื่อรอผลิตเปนสบูกอนตอไป 
 ในกระบวนการผลิตสบูกอนมีการผลิตหลายข้ันตอนที่ตองผานเคร่ืองมือเคร่ืองจักร
หลายชนิดโดยตรง ตั้งแตการผสมเบื้องตนที่เคร่ืองผสม (Mixer) แลวสงไปที่ผสมละเอียดและยอย
ใหเปนเนื้อเดียวกันที่เคร่ืองรีฟายเนอร (Refiner) แลวเขาเคร่ืองบดรีดเพื่อบดอนุภาคที่แหงแข็งให
เนื้อละเอียดยิ่งข้ึนดวยลูกกล้ิงขนาดใหญ 3 ลูกที่เคร่ืองโรลเลอรมิลล (Roller mill) หลังจากนั้นสบู
จะบดอีกคร้ังและถูกกดอัดใหเปนแทงส่ีเหล่ียมยาวที่เคร่ืองพลอดเดอร (Plodder) เม่ือไดสบูเปน
แทงยาวแลวจะผานเขาเคร่ืองตัดใหเปนทอนที่เคร่ืองตัด (Cutter) เพื่อความสะดวกในการนําเขาสู
เคร่ืองข้ึนรูป และนําไปข้ึนรูปพรอมกับประทับตราโดยใชแมพิมพ (Die) ที่เคร่ืองข้ึนรูป (Stamper) 
ซึ่งเปนข้ันตอนสุดทายกอนผานเขาเคร่ืองตรวจจับโลหะ (Metal Detector)  แลวเขาสูการหอดวย
บรรจุภัณฑข้ันตนตอไป โดยในแตละข้ันตอนที่สบูถูกสงผานไปยังแตละเคร่ืองนั้น ถูกลําเลียงโดยใช
สายพานชนิดโมดูลารเบลท (Modular belt)  วัสดุของเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่ใชนั้นคือ เหล็กกลาไร
สนิม, อลูมิเนียมอัลลอยดหรือเหล็ก ในลักษณะการทํางานที่ตองมีการเคล่ือนไหว เสียดสีของ
เคร่ืองจักรหรือจากสบูและมีการทํางานตอเนื่องกันเปนเวลานาน ๆ นี้  ทําใหเกิดการหลุดออกของ
ชิ้นสวนวัสดุเคร่ืองจักรและเกิดการปนเปอนมากับสบูได 
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 นอกจากนี้ ดวยโครงสรางรวมทั้งลักษณะการทํางานของเคร่ืองรีฟายเนอร และ เคร่ือง
พลอดเดอร ที่มีลักษณะคลายกัน กลาวคือ มีการทํางานโดยใชเกลียวหมุน (Screw หรือ Worm) ที่
ทําจาก เหล็กกลาไรสนิม อลูมิเนียมอัลลอยดดันออกผานตะแกรง (Screen) เชนเดียวกันกับ เวร์ิม 
ในกระบวนการผลิตสบูเกล็ด ซึ่งในข้ันตอนนี้จะมีแรงกดอัดมาก โดยชิ้นสวนของเวร์ิม เองก็จะมีการ
หลุดออกมาเปนชิ้นเนื่องจากการใชงานดังกลาวและผุกรอนจากการที่ทําปฏิกิริยากับอากาศหรือ
สบู 
 อยางไรก็ดีระบบการผลิตสบูจะมีการปองการการปนเปอนโดยการใสตะแกรงเพื่อกรอง
อยางหยาบ ที่ เคร่ืองรีฟายเนอร และเคร่ืองพลอดเดอร นอกจากนั้นสบูทุกกอนมีการผานเคร่ือง
ตรวจจับโลหะหรือเรียกวา Metal Detector ที่มีอํานาจการตรวจจับขนาดของโลหะชนิดตาง ๆ 
แตกตางกันคือ เหล็กที่เสนผานศูนยกลาง 0.8 มิลลิเมตร โลหะที่ไมใชเหล็กที่เสนผานศูนยกลาง 
1.5 มิลลิเมตร   และเหล็กกลาไรสนิมเสนผานศูนยกลาง 2.5 มิลลิเมตร   เม่ือกอนสบูผานเคร่ือง
ตรวจจับโลหะ เคร่ืองจะมีการตรวจจับโลหะโดยใชหลักการเหนี่ยวนําของสนามแมเหล็ก หากพบ
ชิ้นสวนที่เคร่ืองมีประสิทธิภาพในการตรวจจับจะทําการ Reject โดยการเปาลมไปที่กอนสบู เพื่อให
ตกลงในถังเก็บกอนสบูที่ถูก Reject 
 
 ปญหาหลักที่อาจเกิดข้ึน ไดแก 
                4.1.1. เน้ือสบูเกล็ดไมเหมาะกับชนิดของเวร์ิม 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ สบูเกล็ดสูตรเดิมที่เคยใชคือ มีการนํากลีเซอรีน (Glycerin) ออก 
ที่เรียกวา สบูเกล็ดสูตร DFA และการเลือกชนิดและรูปแบบของเวร์ิมที่ใชนั้น เปนการเลือกเพื่อใช
กับ สบูเกล็ดสูตร DFA แตสบูเกล็ดที่ใชอยูในปจจุบันเปนชนิดที่ตมแลวนํามาใชโดยไมนําเอา
สวนผสมของกลีเซอรีนออกที่เรียกวาสบูเกล็ดสูตร Semi Boiled ซึ่งมีลักษณะชื้นสูงและเหนียวกวา
สบูเกล็ดสูตร DFA ดังแสดงในภาคผนวก ก. ซึ่งทําใหเกิดปญหาในการผลิตตามมาได 
                 4.1.2 สบูเกล็ดและสวนผสมเหนียวทําใหเกิดแรงเสียดสีมากขึ้น 

สาเหตุที่เปนไปได 
     1. สบูเกล็ดมีความชื้นสูงอันเนื่องจากการผลิตสบูเกล็ดมีการปรับคาความชื้น

มาสูง หรือสูงจนเกินมาตรฐาน ทําใหสบูมีความเหนียว และเกิดการควบแนนภายในไซโลจนเกิด
หยดน้ํา ทําใหเกิดแรงเสียดสีภายในเคร่ืองมากข้ึน 

      2. ในการผลิตสบูบางสูตรจะมีการเติมสวนผสมที่มีการผสมไวกอนการผลิตที่
เรียกวาพรีมิกซ (Pre Mix) ซึ่งเปนการผสมสวนผสมที่เปนน้ําเพิ่มเขาไปในการผลิต ทําใหความชื้น
สูงเกิดความเหนียวและการเสียดสีของเคร่ืองมือเคร่ืองจักร 
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4.1.3 ไมมีการควบคุม Parameter เคร่ืองตรวจจับโลหะใหเปนมาตรฐาน 
               สาเหตุที่เปนไปไดคือ ไมมีการอางอิงและระบุไวในข้ันตอนมาตรฐานการทํางาน (Work 
Instruction) ทําใหไมมีการควบคุม แตเปนเพียงการเฝาระวังเทานั้น เม่ือคาออกนอกการควบคุมก็
จะคิดวาไมมีผลใด ๆ กับประสิทธิภาพของเคร่ือง 
 4.1.4 ไมมีการตรวจสอบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรอยางละเอียด 
  สาเหตุที่เปนไปไดคือ ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบที่เปนระบบเดียวกันมีเพียงการ
ตรวจสอบเคร่ืองจักรโดยทั่วไป 
 4.1.5   ประสิทธิภาพการตรวจจับของเคร่ืองตรวจจับโลหะไมสามารถตรวจสอบ
ชิ้นที่เล็กกวาความสามารถของเคร่ืองได เนื่องจากความสามารถของเคร่ืองตรวจจับไดเพียง เหล็ก
ที่เสนผานศูนยกลาง 0.8 มิลลิเมตร โลหะที่ไมใชเหล็กที่เสนผานศูนยกลาง 1.5 มิลลิเมตร   และ 
เหลกกลาไรสนิมเสนผานศูนยกลาง 2.5 มิลลิเมตร    
    4.1.6 ตะแกรงท่ีใสเพื่อปองกันการปนเปอนมีรูขนาดใหญ หรือหยาบเกินไปไม
สามารถชวยลดการปนเปอนไดเพราะเปนตะแกรงที่ติดมาพรอมกับเคร่ืองจักรตั้งแตแรก ไมมีการ
ปรับเปล่ียนใหเปนอุปกรณที่สามารถชวยลดการปนเปอนไดอีกทางหนึ่ง 
 4.1.7 ขาดความเขาใจในการปรับแตงคา หรือหลักการของเคร่ืองตรวจจับโลหะ 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ เคร่ืองที่ไดรับเปนเคร่ืองเกา ไมมีคูมือ หรือผูรูที่แทจริง มีเพียงการ
สอนการตั้งคาของเคร่ือง การแกไขเบื้องตน แตยังไมเขาใจในหลักการอยางถองแททําใหการ
ปรับแกสัญญาณยังไมถูกตองนัก 
 4.1.8 พนักงานไมไดตรวจสอบเคร่ืองจักรในสวนตาง ๆ วายังอยูในสภาพท่ีดี
หรือไม 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
      1. พนักงานขาดวินัยและความรับผิดชอบไมปฏิบัติตามแผนที่วางไว 
  2. มีระบบในการตรวจสอบหลายอยางซ้ําซอนกัน เวลาที่ใหนอย ทําให
บางสวนของเคร่ืองจักรทําไมทัน 
 4.1.9 พนักงานมีการปรับแตงสายพานเองโดยไมทราบวาจะสงผลกับการ
ทํางานของเคร่ืองตรวจจับโลหะ 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ การขาดความระมัดระวังในการทํางาน  การตรวจสอบแตละจุด
อยางไมรอบคอบ 
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 4.1.10 ปญหาจากเคร่ืองผสม (Mixer) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
  1. ใบกวนในเคร่ืองผสม เกิดการเสียดสีกับขางถังผสม เนื่องจากแกนใบกวน
ไมได alignment  
      2. ใบกวนในเคร่ืองผสม เกิดการเสียดสีกับขางถังผสม เนื่องจากมีอุปกรณอ่ืน ๆ
ตกลงไปในถังทําใหใบกวนหักงอ 
 4.1.11 ปญหาจากเคร่ืองยอยรีฟายเนอร (Refiner) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
      1. ตัวนัทที่บุช สึกจากการขยับตําแหนงของเพลท 
      2. เวร์ิม เกิดการสึกกรอนจากการหมดอายุการใชงาน 
      3. เวร์ิม ที่ใสเกิด Mis Alignment แลวเกิดการเสียดสีกับดานขาง หรือ บารเรล
ที่ใส 
      4. นัทที่ยึดตัวเพลทดานหนาหลุดหรือขาด ทําใหตัวเพลทตกลงเสียดสีกับ
อุปกรณอ่ืน 
      5. คัตเตอรหักงอจากการทีเ่พลทตก แลวทําใหกระทบกับคัตเตอร ไปเสียดสีกับ 
ดิลเพลท หรือรังผ้ึง 
  6. ตะแกรงขาดอันเนื่องมาจากอุปกรณหรือชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุดเขาไปใน
ระบบแลวเกิดการเสียดสีกับตะแกรงทําใหเกิดตะแกรงขาด 
  7. ตะแกรงขาดเนื่องจากแรงอัดจากสบู 
 4.1.12 ปญหาจากเคร่ืองบดรีดโรลเลอรมิลล (Roller mill) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
  1. Hard Chrome ที่เคลือบกันสนิมหลุดออกมาจากการเสียดสีของสบู 
      2. ใบคัตเตอรหักเนื่องจากหมดอายุการใชงาน 
            3. ใบคัตเตอรหักเนื่องจากสบูแข็ง หรือเหนียว 
 4.1.13 ปญหาจากเคร่ืองกดอัดพลอดเดอร (Plodder) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
      1. ตัวนัทที่บุช สึกจากการขยับตําแหนงของเพลท 
  2. เวร์ิม เกิดการสึกกรอนจากการหมดอายุการใชงาน 
  3. เวร์ิม ที่ใสเกิด Mis Alignment แลวเกิดการเสียดสีกับดานขาง หรือ บารเรล
ที่ใส 



71 
 

       4. นัทที่ยึดตัวเพลทดานหนาหลุดหรือขาด ทําใหตัวเพลทตกลงเสียดสีกับ
อุปกรณอ่ืน 
       5. คัตเตอรหักงอจากการที่เพลทตก แลวทําใหกระทบกับคัตเตอร Cutter ไป
เสียดสีกับดิลเพลทหรือรังผ้ึง 
       6. ตะแกรงขาดอันเนื่องมาจากอุปกรณหรือชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุดเขาไปใน
ระบบแลวเกิดการเสียดสีกับตะแกรงทําใหเกิดตะแกรงขาด 
       7. ตะแกรงขาดเนื่องจากแรงอัดจากสบู 
            8. พลอดเดอรสปริงหลุดเนื่องจากแผนการซอมบํารุงไมเหมาะสม 
  4.1.14 ปญหาจากใบตัดเคร่ืองตัดแทงสบู (Cutter) มีการหลุดออกมาเนื่องจาก
หมดอายุการใชงาน 
 4.1.15 ปญหาจากเคร่ืองขึ้นรูป (Stamper) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
  1. ชุดประคองสบูหลนจากการขันยึด nut ไมแนน 
             2. ลิฟทยกสบูหลุดจากการขันยึด nut ไมแนนหรือแนนเกินไป 
 4.1.16 ปญหาจากเคร่ืองตรวจสอบช้ินโลหะ (Metal Detector) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
  1. อํานาจการตรวจจับของเคร่ืองไมพอที่จะจับโลหะที่มีขนาดเล็กกวา
ประสิทธิภาพของเคร่ืองได 
      2. ตั้งลมเปาเบาเกินไป เม่ือสบูถูก Reject แลวแรงดันลมไมพอที่จะดันสบูที่
ปนเปอนลงสูถัง reject ทําใหสบูผานเขาสายพานตอไป 
      3. ตั้งคา Parameter ไมเหมาะสมเนื่องจากคาที่ตั้งไวไมเหมาะสมตั้งแตแรก 
หรือมีการเลือกใชคาผิด  
  4. คา Parameter ไมเหมาะสมเนื่องจากตอนที่ตั้งคาไว มีการสะสมของฝุน
หรือสบูที่บริเวณสายพานและอุโมงคทําใหคา Setting ของสนามแมเหล็กกวาง เม่ือมีการผลิตทํา
ใหอํานาจการตรวจจับและ Reject ของสบูที่ปนเปอนดวยชิ้นเล็ก ๆ ลดลง 
 4.1.17 อุปกรณอ่ืน ๆ และสวนประกอบของสายพานหลุด หลนเขาไปในระบบอัน
เนื่องจากการขันยึด และการตรวจสอบไมด ี
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ภาพที่ 4.2 
แผนผังกางปลาแสดงปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุนในภาพรวม
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ภาพที่ 4.3 
แผนผังกางปลาแสดงปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุนในสวนของเคร่ืองจักร 
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4.2 กระบวนการปฏิบัติงานท่ีทําใหเกิดปญหาทางคุณภาพเร่ืองกระดาษหอสบูช้ันนอกเปด 
(Skillet Pop up) 
 
 ในการเกิดปญหากระดาษหอสบูชั้นนอกเปดหรือ  Skillet Pop Up นั้น คือการที่
กระดาษไมไดหอกอนสบูดวยกาวอยางมิดชิด เกิดการเปดออกมาในระหวางการผลิต หรือหลังจาก
ผลิตไปแลว ซึ่งกระบวนการนี้จะเกี่ยวของกับการทํางานของเคร่ืองหอกระดาษชั้นนอกหรือเคร่ือง 
Skillet  
 ในข้ันตอนการผลิตนี้เคร่ืองสกินเลส (Skillet) จะทําหนาที่รับกอนสบูที่ผานการหอดวย
ฟลมใสจากเคร่ืองอินเนอรแร็ป (Inner Wrap) มาทําการหอกระดาษ ของผลิตภัณฑแตละชนิด โดย
ใชกาวเปนตัวยึดใหติดกัน  ซึ่งสวนของกาวนี้จะเร่ิมจากการที่เทกาวเกล็ดลงในถังกาวที่ตั้งอุณหภูมิ
ใหเหมาะสมเพื่อการหลอมเหลวไว หลังจากกาวหลอมเหลวจะมีการสงกาวผานสายสงกาวไปยัง
หัวยิงกาวโดยใชแรงดันลม ขณะเดียวกันเซ็นตเซอรจะจับที่กอนสบูและสงสัญญาณใหปลอย
กระดาษหอสบูหรือที่เรียกวาสกินเลส (Skillet) เขาหอสบู หลังจากนั้นผานหัวยิงกาวทั้ง 4 จุด คือ 
ดานขาง  2 จุด และดานหลัง 2 จุด  ทําการรีดปดโดย Forming Part  แลวปลอยลงสูสายพานไป
ข้ันตอนตอไป 
     ปญหาหลักที่อาจเกิดข้ึน ไดแก 
 4.2.1 อุณหภูมิท่ีใชในการทํางานของกาวไมเหมาะสม 
 อุณหภูมิที่ใชทํางานเคร่ืองสกินเลส คือ อุณหภูมิที่ใชหลอมเหลวกาว รักษาอุณหภูมิ
ของกาวที่ถูกหลอมเหลว เพื่อใชในการติดกระดาษหอสบู โดยมีอุณหภูมิอยู 3 จุดที่เกี่ยวของคือ
อุณหภูมิที่ถังกาว สายสงกาว และหัวยิงกาว 
              จากการวิเคราะหหาสาเหตุโดยใชแผนผังสาเหตุและผลตามภาพที่ 4.3 พบวา สาเหตุที่
เปนไปไดคือ  

                1. อุณหภูมิที่ถังกาว สายสงกาว หัวยิงกาวไมเหมาะสมกับการหลอมของกาวที่
ใช หากกาวหลอมเหลวไมพอจะเกิดการหนืด ฉีดกาวไมออก หรือ ออกมานอยเกินไป ไมเกิดการยึด
ติดของกาวกับเนื้อกระดาษ หากหลอมเหลวมากเกินไป กาวจะเย็นตัวชา เนื้อกาวจะไมหนืด ไมซึม
เขาเนื้กระดาษ ไมเกิด การยึดติดเชนกัน 

    2. ตัว Control ไมทํางาน ไมสามารถควบคุมอุณหภูมิไดตามที่กําหนดได 
     3. เกจในการวัดอุณหภูมิมีปญหา ทําใหไมสามารถทราบไดวาอุณหภูมิที่ตั้ง   

ไวนั้น เปนอุณหภูมิแทจริงที่ตองการหรือไม 
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 4.2.2 หัวยิงกาวและสเตรนเนอร (Strainer) ตัน 
        สาเหตุที่เปนไปไดคือ การสะสมของกาวที่ใชเปนระยะเวลานาน ๆ โดยไมไดทําความ
สะอาด ,กาวมีคราบการไหม, มีฝุนลงไปในถังกาวเกิดการอุดตันที่หัวยิงและสเตรนเนอร  

4.2.3 ตัวยิงกาวความดันลมไมพอ 
         สาเหตุที่เปนไปไดคือ การปรับแรงดันลมนอยเกินไป ทําใหเปาปริมาณกาวที่ออกมา
นอยไมพอการยึดติด 

4.2.4 ยิงกาวไมตรงตําแหนง 
    สาเหตุที่เปนไปได 

1. ปรับตําแหนงทางกล ไมตรง 
                            2. เกิดจากสัญญาณทางไฟฟาที่จายใหกับเคร่ืองมีปญหา 

4.2.5 ไมมีการกําหนด Safety Level ของถังกาววาควรเติมกาวลงในถังกาวเม่ือ
กาวในถังลดลงจนถึงปริมาณเทาใด จึงจะทําใหกาวเกิดการหลอมเหลวพอดีกับเวลาที่ใชในการติด
กาวกับกระดาษ ซึ่งอาจเกิดจากการที่ไมมีการกําหนดในข้ันตอนการปฏิบัติงานไวอยางชัดเจน 

4.2.6 ไมมีการกําหนดมาตรฐานปริมาณกาวท่ีฉีดลงบนกระดาษ  วาควรเปน 
ปริมาณมากนอยเทาไร จึงจะพอกับการยึดติดกับกระดาษ 

4.2.7 ไมมีการปฏิบัติการแกไขเมื่อเกิดปญหา Parameter ที่สําคัญไมเปนไป 
ตามตองการ 

   สาเหตุที่เปนไปได 
  1. คา Parameter ที่เกี่ยวของกับเคร่ืองสกินเลส  ไมไดถูกจัดประเภทไวใน 

Critical Parameter ซึ่งเปน Parameter ที่สําคัญ เม่ือเกิดปญหาแลวตองทําการปฏิบัติการแกไข
ทันที แตถูกจัดไวใน Parameter กลุมที่เปน Monitor Parameter ซึ่งเปนกลุมที่เฝาระวัง หากเกิด
ปญหาจะเพียงลงรายงานและกลับมาทบทวนในภายหลังเทานั้น 
                            2. พนักงานไมทราบวา ตองแกไขอยางไรเม่ือคา Parameter ที่รายงานนั้นได
เบี่ยงเบนไปจากคามาตรฐานที่กําหนดไว 

4.2.8 พนักงานไมไดทําการตรวจสอบคุณภาพของสินคาอยางเครงครัด 
    สาเหตุที่เปนไปได 

1. วิธีการตรวจสอบยังไมชัดเจน มีไมครบ เชน ไมไดระบุใหมีการทดสอบการ
ฉีกกระดาษหอออกเพื่อดูรอยกาวที่ซึมติดกับกระดาษวาตองซึม และกินลงในเนื้อกระดาษ 

2. พนักงานไมไดตรวจสอบคุณภาพ (QC Online) ตามเวลาที่กําหนดไว 
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3. พนักงานไมตระหนักถึงปญหาทางคุณภาพของสินคาที่เกิดข้ึน เม่ือเกิด
ปญหาแลวไมไดทําการแกไข หรือแจงใหผูที่รับผิดชอบรับทราบ 

4.2.9 ปญหาจากการทํางานท่ีตัวขึ้นรูป (Forming Part)  ที่ทําหนาที่ประกบ 
กระดาษหอสบูที่ติดกาวแลวเขาดวยกันใหเปนรูปกอนสบูในลักษณะที่ตองการ 

  สาเหตุที่เปนไปได 
                1. ระยะเวลาหลังจากที่ฉีดกาวลงบนกระดาษหอแลว กอนที่กระดาษหอจะ

ประกบกันดวยตัวข้ึนรูปหรือ Open Time นั้น ถูกทิ้งระยะเวลาไวนานเกินไป กาวจะแหงและไมเกิด
การยึดติดกับกระดาษหออีกดานที่จะประกบ 
                            2. ระยะเวลาหลังจากที่ฉีดกาวลงบนกระดาษหอแลว (Open Time) กอนหอ
ดวยกระดาษหอนั้น ทิ้งระยะเวลาไวส้ันเกินไป กาว ไมทัน set ตัว ไมเกิดอํานาจการยึดติดกับ
กระดาษหออีกดานที่จะประกบ 
                            3. ระยะเวลาการประกบกระดาษหอโดยตัวข้ึนรูปส้ันเกินไป  ทําใหไมเกิด
อํานาจการยึดติดของกาวและกระดาษ 

4. แรงการประกบกระดาษหอโดย ตัวข้ึนรูปนอยเกินไป  โดยเกิดจากการ
ปรับตั้งอุปกรณในเคร่ืองสวนนี้ยังไมเหมาะสม 
 4.2.10 ไมมีวิธีการเก็บรักษากาวท่ีดี ทําใหเกิดความช้ืน  และฝุนสงผลกับ
ประสิทธิภาพของกาว ซึ่งอาจเกิดจากการที่ไมมีข้ันตอนการปฏิบัติงานและไมมี  Technical 
Information จาก ผูสงมอบกาวที่ใชวา การเก็บรักษาที่เหมาะสมควรเปนอยางไร 
 4.2.11 กระดาษหอหรือ สกินเลส ท่ีใชไมไดตามมาตรฐาน ซึ่งเกิดจากมีการ
เคลือบ Wax เกินพื้นที่ที่กําหนดบนสกินเลส กลาวคือ โดยปกติกระดาษหอชั้นนอกจะมีการเคลือบ 
Wax เพื่อความมันเงาและสวยงามของบรรจุภัณฑ แตจะเวนบริเวณที่ตองยิงกาวเพื่อใหกาว
ประสานกับเนื้อกระดาษไดดี ซึ่งเม่ือมีการเคลือบ Wax บริเวณที่ยิงกาวจะทําใหการยึดติดของกาว
ลดลง 
 4.2.12 กาวท่ีใชไมไดตามมาตรฐาน 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือไมมีวิธีการตรวจสอบประสิทธิภาพของกาวตอนตรวจรับ หากกาว 
ไมไดมาตรฐานมาจากผูสงมอบจะไมทราบ จนกวาจะสงใหผูสงมอบตรวจสอบซ้ํา 
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ภาพที่ 4.4 
แผนผังกางปลาแสดงปญหาทางคุณภาพเร่ืองการกระดาษหอสบูชั้นนอกเปด 
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4.3  กระบวนการปฏิบัติงานท่ีทําใหเกิดปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนจากเศษ
สายพาน (Green belt Contamination) 
 

เม่ือไดสบูเกล็ดที่ผานการผลิตข้ันสุดทายมาแลว สบูเกล็ดจะถูกลําเลียงจัดเก็บยังไซโล
โดยใชสายพานลําเลียง ซึ่งสายพานลําเลียงนี้มีลักษณะเปนแผนพลาสติคยาวสีเขียว ขอบเปน
เหล็ก และเหล็กกลาไรสนิม เปนตัวประคองสายพานลําเลียง 

ปญหาหลักที่อาจเกิดข้ึน ไดแก 
4.3.1 สบูเกล็ดเหนียว เกิดแรงเสียดสีมากทําใหสายพานรับโหลดมากเกิดการดัน

สายพานไปขูดกับตัวประคอง  โดยสาเหตุที่ทําใหสบูเกล็ดเหนียวคือ การที่สบูเกล็ดมีความชื้นสูง
แลวจับตัวเปนกอน อันเนื่องจากการที่ตั้งคาที่ตองการตามมาตรฐาน ไวสูง 

4.3.2  เกิดตัวโครงสรางและวัสดุของสายพานและตัวประคอง 
             สาเหตุที่เปนไปได 
  1. ตัวสายพานเปนวัสดุที่ไมคงทนและขูดขีดไดงาย 
   2. สายพานหมดอายุการใชงานทําใหมีหลุดออกของสายพานปนเขามาในระบบ 
             4.3.3 พนักงานใสสายพานไมตรงตําแหนง ทําใหเกิดการเสียดสีกับตัวประคองเหล็ก
ดานขาง สาเหตุที่เปนไปได 
     1. พนักงานไมทราบวิธีที่ถูกตอง 
           2. พนักงานไมไดตรวจสอบหลังจากใสสายพานกลับเขาในระบบ 
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ภาพที่ 4.5 
แผนผังกางปลาแสดงปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนจากเศษสายพาน 
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4.4 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการปรับปรุง 
  

ในการวิเคราะหหาขอบกพรองและกระบวนการโดยใชเทคนิค FMEA ในตารางที่ 4.1 
จะเลือกศึกษากระบวนการที่เกีย่วของกับปญหาที่สําคัญที่ไดทําการคัดเลือกโดยใชแผนผังพาเรโต
ที่ไดทําการคัดเลือกไวเทานั้น  ซึ่งไดแกกระบวนการที่เกี่ยวของกับ 

1. การปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุน (Metal& Worm Contamination) 
2. กระดาษหอสบูชั้นนอกเปด (Skillet & Inner box Pop Up) 
3. การปนเปอนจากเศษสายพาน (Green Belt Contamination) 
เปนการนําเอาหลักการการระดมสมอง (Brain Storming) จากตัวแทนแตละหนวยงาน

ที่เกี่ยวของ มาแสดงความคิดเห็น ปรึกษาหารือ รวมกัน ในดานการหาความเปนไปไดของสาเหตุที่
จะทําใหเกิดปญหาตาง ๆ ที่เราสนใจ มาประเมินความเส่ียงดานตาง ๆ โดยมีขอมูลเบื้องตนจาก
ฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพเปนพื้นฐาน นําไปหาแนวทางการแกไขปรับปรุงระบบตอไป 

ในตารางที่ 4.2 จะคํานวณคาตัวเลขลําดับความเส่ียง (Risk Priority Number, RPN) 
ไวที่ทายตารางเพื่อจะเรียงลําดับคาตัวเลขในข้ันตอนตอไป 



83 
 

No Process Potential Failure mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 

RP
N 

Prevention Detection 

1. การผลิตสบู
เกล็ด 

1.1 เนื้อสบูเกล็ดไมเหมาะกับ
ชนิดของเวร์ิม 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 
 

9 1.1 a ชนิดและรูปแบบ ของ
เวร์ิมที่ใชไมเหมาะกับชนิดของ
สบูเกล็ดสูตรปจจุบัน 

9 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 8 648 

1.2 สบู เกล็ดและสวนผสม
เหนียวทําใหเกิดแรงเสียดสีมาก
ขึ้น 

9 1.2 a การปรับคาความช้ืนให
ไดคาสูง 

3 มาตรฐาน
ความช้ืนของสบู 

ตรวจสอบความช้ืนที่
สบูเกล็ด 

3 81 

9 1.2 b พรีมิกซมีการผสม
สวนผสมที่เปนน้ําเพิ่มเขาไปใน
การผลิต ทําใหความช้ืนสูง 

2 มาตรฐาน
ความช้ืนของสบู 

ตรวจสอบความช้ืนที่
สบูกอน 

3 54 

1.3 สายพานไปขูดกับตัว
ประคอง 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 

7 1.3 a สายพานรับโหลดมาก
จากการที่สบูเหนียว 

7 มาตรฐาน
ความช้ืนของสบู 

ตรวจสอบดวยตาเปลา, 
ตรวจสอบความช้ืน 

3 147 

7 1.3 b ใสสายพานไมตรง
ตําแหนงเพราะพนักงานไม
ทราบวิธีที่ถูกตอง 

3 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 147 

7 1.3 cใสสายพานไมตรงตําแหนง
เพราะไมไดตรวจสอบหลังจากใส
สายพานกลับเขาในระบบ 
 

4 ตรวจสอบหลัง
ใสสายพาน 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 196 

ตารางที่ 4.2 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการปรับปรุง 
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No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

1. การผลิตสบู
เกล็ด 

1.4 ช้ินสวนของสายพานปน
เขามาในระบบ 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 

7 1.4 a ตัวสายพานเปนวัสดุที่ไม
คงทนและขูดขีดไดงาย 

6 ไมมีการปองกัน แผนการซอมบํารุง 7 294 

7 1.4 b หมดอายุการใชงาน 6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 294 
2. การผสม 

(Mixer) 
2.1 ใบกวนในเคร่ืองผสม เกิด
การเสียดสีกับขางถังผสม   

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 2.1 a แกนใบกวนไมได 
alignment 

2 แผนการซอมบํารุง ฟงเสียงที่ผิดปกติ 7 126 

9 2.1 b มีอุปกรณอื่น ๆตกลงไป
ในถังทําใหใบกวนหักงอ 

2 ไมมีการปองกัน ฟงเสียงที่ผิดปกติ ตรวจ
ตอน change over 

5 90 

3. การยอย 
(Refiner) 

3.1 ตัวนัทที่บุชสึก การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 
 

9 3.1 a การขยับตําแหนงของ 
เพลท 

3 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 108 

3.2 เวร์ิมเกิดการสึกกรอน 9 3.2 a หมดอายุการใชงาน 
 

7 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
ชวง  change over 
 

7 441 

3.3 เวร์ิมเกิดการเสียดสีกับ
ดานขาง หรือบารเรล ที่ใส 

9 3.3 a เวร์ิมที่ใสเกิด mis 
alignment 

4 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 144 

3.4 ตัวเพลทตกลงเสียดสีกับ
อุปกรณอื่น 

9 3.4 a นัทที่ยึดตัวเพลท
ดานหนาหลุดหรือขาด  

3 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 108 

 

82 



85 
 

No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

3. การยอย 
(Refiner) 

3.5 คัตเตอรหักงอจากการที่ 
แลวทําใหกระทบกับคัตเตอรไป
เสียดสีกับ ดิลเพลท หรือรังผ้ึง 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 
 

9 3.5 a เพลทตก 2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 72 

3.6 ตะแกรงที่ใสมีรูขนาดใหญ 
หรือหยาบเกินไป 

9 3.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการปองกัน Metal detector 5 360 

3.7 ตะแกรงขาด 9 3.7 a อุปกรณหรือช้ินสวนใน
เคร่ืองจักรหลุดเขาไปในระบบ
แลวเกิดการเสียดสีกับตะแกรง 

6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

9 3.7 b แรงอัดจากสบู 6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

4. การบดรีด 
(Roller mill) 

4.1 Hard chrome ที่เคลือบกัน
สนิมหลุดออกมา 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 
 

9 4.1 a การเสียดสีของสบู 6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

4.2 ใบคัตเตอรหัก 9 4.2 a หมดอายุการใชงาน 6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา, 
,Metal detector 

4 216 

9 4.2 b สบูแข็ง หรือเหนียว 3 มาตรฐาน
ความช้ืนของสบู 

ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector,
ตรวจสอบความช้ืน 

3 81 
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No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

5. 
 

เคร่ืองกดอัด 
(Plodder) 
 

5.1 ตัวบุช สึก 
 

 
การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 5.1 a การขยับตําแหนงของ 
เพลท 

3 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 108 

5.2 เวร์ิมเกิดการสึกกรอน 9 5.2 a หมดอายุการใชงาน 7 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
ชวง C/O 

7 441 

5.3 เวร์ิมเสียดสีกับดานขาง 
หรือ บารเรลที่ใส 

9 5.3 a เวร์ิมที่ใสเกิด mis 
alignment 

4 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 144 

5.4 ตัว เพลทตกลงเสียดสีกับ
อุปกรณอื่น 

9 5.4 a นัท ที่ยึดตัวเพลท 
ดานหนาหลุดหรือขาด 

3 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 108 

5.5 คัตเตอรหักงอ 9 5.5 a เวร์ิม ตก แลวทําให
กระทบกับ คัตเตอรไปเสียดสี
กับ drill plate หรือรังผ้ึง 

2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 72 

5.6 ตะแกรงที่ใสมีรูขนาดใหญ 
หรือหยาบเกินไป 

9 5.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการปองกัน Metal detector 5 360 

5.7 ตะแกรงขาด 9 5.7 a อุปกรณหรือช้ินสวนใน
เคร่ืองจักรหลุดเขาไปในระบบ
แลวเกิดการเสียดสีกับตะแกรง
ทําใหเกิดตะแกรงขาด 

6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 
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No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

5. 
 

เคร่ืองกดอัด 
(Plodder) 
 

5.7 ตะแกรงขาด การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 5.7 b แรงอัดจากสบู 6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

5.8 พลอดเดอรสปริง หลุด 9 5.8 aแผนการซอมบํารุงไม
เหมาะสม 

2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 72 

6. เคร่ืองตัดแทง
สบู(Cutter) 

6.1 ใบตัดเคร่ืองตัดแทงสบูหลุด
ออกมา 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 6.1 a หมดอายุการใชงาน 6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

7. เคร่ืองขึ้นรูป 
(Stamper) 

7.1 ชุดประคองสบูหลน 
 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 7.1 a ขันยึด นัท ไมแนน 
 

2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 72 

7.2  ลิฟทยกสบูหลุด 9 7.2 a ขันยึดนัท ไมแนนหรือ
แนนเกินไป 

2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 72 

8. เคร่ือง
ตรวจสอบช้ิน
โลหะ (Metal 
detector) 

8.1 ไ ม มี ก า ร ค ว บ คุ ม 
parameter เค ร่ืองตรวจจับ
โลหะ ใหเปนมาตรฐาน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 8.1 a ไมมีการอางอิงและระบุ
ไวในขั้นตอนมาตรฐานการ
ทํางาน 

7 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 189 

8.2 ประสิทธิภาพการตรวจจับ
ของเคร่ืองตรวจจับโลหะไม
สามารถตรวจสอบช้ินที่เล็ก 

6 8.2 a ความสามารถของเคร่ือง
ตรวจจับหรือcapacity ของ
เคร่ืองยังไมเหมาะสม 

8 ไมมีการปองกัน ไมมีการตรวจสอบ 10 480 
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No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

8. เคร่ือง
ตรวจสอบช้ิน
โลหะ(Metal 
detector) 

8.3 ขาดความเขาใจในการ
ปรับแตงคา หรือหลักการของ
เคร่ืองตรวจจับโลหะ 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 8.3 a ยังไมเขาใจในหลักการ
อยางถองแททําใหการปรับแก
สัญญาณยังไมถูกตองนัก 

5 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 135 

8.4 ปรับแตงสายพานเอง 9 8.4 a ไมทราบวาจะสงผลกับ
การทํางานของเคร่ืองตรวจจับ
โลหะ 

5 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 135 

8.5 เม่ือสบูถูก reject แลว
แรงดันลมไมพอที่จะดันสบูลงสู
ถัง reject  

9 8.5 a ต้ังลมเปาเบาเกินไป 3 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 81 

8.6 ต้ังคา parameter ไม
เหมาะสม 

9 8.6 a คาที่ต้ังไวไมเหมาะสม
หรือมีการเลือกใชคาผิด 

2 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 54 

8.7 คา parameter ไม
เหมาะสม 

9 8.7 a ตอนที่ต้ังคามีการสะสม
ของฝุนหรือสบูที่เคร่ืองทําใหคา 
setting ของสนามแม เหล็ก
กวาง ทําใหอํานาจการตรวจจับ
และ reject ลดลง 

3 การทําความ
สะอาดกอน set 
และการสอน
งานกอน
ปฏิบัติงาน 

แผนการซอมบํารุง 3 81 
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No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

9. เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักรอื่น ๆ 

9.1 อุปกรณอื่น ๆ และ
สวนประกอบของสายพานหลุด 
หลนเขาไปในระบบ 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 9.1 a ขันยึด และการตรวจสอบ
ไมดี 

5 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 180 

9.2 ไมไดตรวจสอบเคร่ืองจักร
ในสวนตาง ๆ วายังอยูในสภาพ
ที่ดีหรือไม 

9 9.2 a พนักงานขาดวินัยและ
ความรับผิดชอบไมปฏิบัติตาม
แผนที่วางไว 

3 อบรมกอน
ปฏิบัติงาน 

ไมมีการตรวจสอบ 10 270 

9 9.2 b มีระบบในการตรวจสอบ
หลายอยางซํ้าซอนกัน เวลาที่
ใหนอย 

4 อบรมกอน
ปฏิบัติงาน 

ไมมีการตรวจสอบ 10 360 

9.3 ไ ม มี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
เค ร่ื อ ง มื อ เ ค ร่ื อ ง จัก ร อ ย า ง
ละเอียด 

9 9.3 a ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่เปนระบบเดียวกัน
มีเพียงการตรวจสอบเคร่ืองจักร
โดยทั่วไป 

4 มาตรฐานการ
ตรวจสอบ
เคร่ืองจักร 

ไมมีการตรวจสอบ 10 360 

10. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.1 อุณหภูมิที่ใชในการ
ทํางานของกาวไมเหมาะสม 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 

6 10.1 a อุณหภูมิที่ถังกาว สาย
สงกาว หัวยิงกาวไมเหมาะสม
กับการหลอมของกาวที่ใช 

6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 108 
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No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

10. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.1 อุณหภูมิที่ใชในการ
ทํางานของกาวไมเหมาะสม 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.1 b ตัว control ไมทํางาน 
ไมสามารถควบคุมอุณหภูมิได
ตามที่กําหนดได 

4 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา,
เครื่องจักรหยุดทํางาน
บอย 

4 96 

6 10.1 c เกจในการวัดอุณหภูมิมี
ปญหา ทําใหไมสามารถทราบ
ไดวาอุณหภูมิที่ ต้ังไวนั้น เปน
อุ ณ ห ภู มิ แ ท จ ริ ง ที่ ต อ ง ก า ร
หรือไม 

4 แผนการซอมบํารุง การสอบเทียบ และการ
ทวนสอบเคร่ืองมือ 

4 96 

10.2 หัวยิงกาวและ สเตรน
เนอร ตัน 

6 10.2 a การสะสมของกาวที่ใช
เปนระยะเวลานาน ๆโดยไมได
ทําความสะอาด ,กาวมีคราบ
การไหม, มีฝุนลงไปในถังกาว
เกิดการอุดตัน 

3 ตารางการทํา
ความสะอาด
เปนประจํา 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 126 

10.3 ตัวยิงกาวความดันลมไม
พอ 

6 10.3 a ปรับแรงดันลมนอย
เกินไป ทําใหเปาปริมาณกาวที่
ออกมานอยไมพอการยึดติด 
 

5 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 90 
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No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 
RPN 

Prevention Detection 

10. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.4 ยิงกาวไมตรงตําแหนง 
 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.4 a ปรับตําแหนงทางกลไม
ตรง 

6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 252 

6 10.4 b เกิดจากสัญญาณทาง
ไฟฟาที่จายใหกับเคร่ืองมี
ปญหา 

5 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 210 

10.5 ไมมีการกําหนด safety 
level ของถังกาว 

6 10.5 a ไมมีการกําหนดใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

6 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 252 

10.6 ไมมีการกําหนดมาตรฐาน
ปริมาณกาวที่ฉีดลงบน
กระดาษ 

6 10.6 a ไมมีการกําหนดใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

6 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 252 

10.7 ไมมีการปฏิบัติการแกไข
เม่ือเกิดปญหา parameter ที่
สําคัญไมเปนไปตาม 
ตองการ 

6 10.7 a ไมไดถูกจัดประเภทไว
ในcritical parameter 

6 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบ parameter 
check sheet 

3 108 

6 10.7 b พนักงานไมทราบวา
ต อ ง แ ก ไ ข อ ย า ง ไ ร เ ม่ื อ ค า 
parameter นั้นไดเบี่ยงเบนไป
จากคามาตรฐานที่กําหนดไว 
 

6 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบ parameter 
check sheet 

3 108 
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No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 
RPN 

Prevention Detection 

10. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.8 พนักงานไมไดทําการ
ตรวจสอบคุณภาพของสินคา
อยางเครงครัด 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.8 a วิธีการตรวจสอบยังไม
ชัดเจน มีไมครบ 

6 มาตรฐานการ
ตรวจคุณภาพ 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 252 

6 10.8 b พนักงานไม ได
ต ร ว จ ส อ บ คุ ณ ภ า พ  (QC 
online) ตามเวลาที่กําหนดไว 

5 มาตรฐานการ
ตรวจคุณภาพ 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 210 

6 10.8 c พนักงานไมตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของสินคาที่
เกิดขึ้น 

5 มาตรฐานการ
ตรวจคุณภาพ 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 210 

10.9 ระยะเวลาหลังจากที่ฉีด
กาวลงบนกระดาษหอ ถูกทิ้ง
ระยะเวลาไวนานเกินไปกอน
กระดาษหอจะประกบกัน 

6 10.9 a การต้ัง เวลาที่ ชุดขึ้นรูป
ไมสมดุล 
 
 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 84 

10.10 ระยะเวลาหลังจากที่ฉีด
กาวลงบนกระดาษหอ ถูกทิ้ง
ระยะเวลาไวส้ันเกินไปกอน
กระดาษหอจะประกบกัน 

6 10.10 a การต้ังเวลาที่ ชุดขึ้น
รูปไมสมดุล 
 
 
 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 84 
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No Process Potential Failure mode Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause (S)/ 
Mechanism (S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

10. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.11 ระยะเวลาการประกบ
กระดาษหอโดย ชุดขึ้นรูปส้ัน
เกินไป   

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.11 a การset เวลาที่ ชุดขึ้น
รูปไมสมดุล 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 84 

10.12 แรงการประกบกระดาษ
หอโดย ชุดขึ้นรูปนอยเกินไป   

6 10.12 a ปรับต้ังอุปกรณใน
เคร่ืองสวนนี้ยังไมเหมาะสม 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 84 

10.13 ประสิทธิภาพของกาว
ลดลง 

6 10.13 a ไมมีขอมูลการจัดเก็บ
และไมมี technical 
information จาก ผูสงมอบ 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 84 

10.14 กาวที่ใชไมไดตาม
มาตรฐาน 

6 10.14 a ไมมีวิธีการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของกาวตอน
ตรวจรับ 

5 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 210 

10.15 กระดาษหอหรือ สกิน
เลสt ที่ใชไมไดตามมาตรฐาน 

6 10.15 a เคลือบ wax เกินพื้นที่
ที่กําหนดบน skillet  

5 ไมมีการปองกัน การตรวจสอบตอนรับ
ของ 

2 60 
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4.5 การเลือกสาเหตุของขอบกพรองเพื่อนํามาแกไขปรับปรุง 
  
  จากตารางที่ 4.2 จะไดคาตัวเลขลําดับความเส่ียง (Risk Priority Number, RPN) ของ
แนวโนมสาเหตุของขอบกพรองมาเรียงลําดับ สําหรับการจัดทําแผนผังพาเรโตเพื่อเปนแนวทางใน
การตัดสินใจเลือกสาเหตุของขอบกพรองเพื่อนํามาแกไข ดังตารางที่ 4.3 
 

ตารางที่ 4.3 
สรุปแนวโนมสาเหตุของขอบกพรองจากคา RPN 

 

แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN เปอรเซ็นต 
สะสม 

1.1 a ชนิดและรูปแบบของ เวร์ิมที่ใชไมเหมาะกับชนิดของสบูเกล็ดสูตร
ปจจุบัน 648.00 5.52 

8.2 a ความสามารถของเคร่ืองตรวจจับหรือ capacity ของเคร่ืองยังไม
เหมาะสม 

480.00 9.61 

3.2 a เวร์ิม ของ รีฟายเนอร หมดอายุการใชงาน 441.00 13.37 
5.2 a เวร์ิม ของ plodder หมดอายุการใชงาน 441.00 17.13 
3.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ (ตะแกรง รีฟาย
เนอร) 360.00 20.19 

5.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ (ตะแกรง พลอด
เดอร) 360.00 23.26 

9.2 b มีระบบในการตรวจสอบหลายอยางซ้ําซอนกัน เวลาที่ใหนอย 360.00 26.33 
9.3 a ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบที่เปนระบบเดียวกัน 360.00 29.39 
1.4 a ตัวสายพานเปนวัสดุที่ไมคงทนและขูดขีดไดงาย 294.00 31.90 
1.4 b สายพานหมดอายุการใชงาน 294.00 34.40 
9.2 a พนักงานขาดวินัยและความรับผิดชอบไมปฏิบัติตามแผนที่วางไว 270.00 36.70 
10.4 a สกินเลสปรับตําแหนงทางกลไมตรง 252.00 38.85 
10.5 a ไมมีการกําหนด safety level ในข้ันตอนการปฏิบัติงาน skillet 252.00 41.00 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN เปอรเซ็นต 
สะสม 

10.6 a ไมมีการกําหนดปริมาณกาวที่ยิงในข้ันตอนการปฏิบัติงาน 252.00 43.15 
10.8 a วิธีการตรวจสอบสกินเลสยังไมชัดเจน มีไมครบ 252.00 45.29 
3.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุดเขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรง รีฟาย
เนอร 216.00 47.13 

3.7 b แรงอัดจากสบู (ตะแกรง รีฟายเนอร) 216.00 48.97 
4.1 a การเสียดสีของสบูทําให  hardchome หลุด ที่ 216.00 50.81 
4.2 a คัตเตอร ของ โรลเลอรมิลล หมดอายุการใชงาน 216.00 52.65 
5.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุดเขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรงพลอด
เดอร 216.00 54.49 

5.7 b แรงอัดจากสบู(ตะแกรง พลอดเดอร) 216.00 56.33 
6.1 a คัตเตอร หมดอายุการใชงาน 216.00 58.18 
10.4 b เกิดจากสัญญาณทางไฟฟาทีจ่ายใหกับเคร่ืองสกินเลสมีปญหา 210.00 59.96 
10.8 b พนักงานไมไดตรวจสอบคุณภาพ 210.00 61.75 
10.8 c พนักงานไมตระหนักถึงปญหาทางคุณภาพของสินคาที่เกิดข้ึน 210.00 63.54 
10.14 a ไมมีวิธีการตรวจสอบประสิทธิภาพของกาวตอนตรวจรับ 210.00 65.33 
1.3 cไมไดตรวจสอบหลังจากใสสายพานกลับเขาในระบบ 196.00 67.00 
8.1 a ไมมีการอางอิงและระบุไวในข้ันตอนมาตรฐานการทํางาน ของ
เคร่ืองตรวจจับโลหะ 

189.00 68.61 

9.1 a ขันยึด และการตรวจสอบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรไมด ี 180.00 70.15 

1.3 a สายพานรับโหลดมากจากการที่สบูเหนียว 147.00 71.40 

1.3 b ใสสายพานไมตรงตําแหนงเพราะพนักงานไมทราบวิธีที่ถูกตอง 147.00 72.65 
3.3 a เวร์ิม ของรีฟายเนอร  ที่ใสเกิด mis alignment 144.00 73.88 

5.3 a เวร์ิม ของพลอดเดอรที่ใสเกิด mis alignment 144.00 75.10 

8.3 a ใหการปรับแกสัญญาณเคร่ืองตรวจจับโลหะยังไมถูกตองนัก 135.00 76.25 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN เปอรเซ็นต 
สะสม 

8.4 a ไมทราบวาการปรับสายพานจะสงผลกับการทํางานของเคร่ือง 
ตรวจจับโลหะ 135.00 77.40 
2.1 a แกนใบกวนไมได alignment 126.00 78.48 

10.2 a การสะสมของกาวที่ใชเปนระยะเวลานาน  ๆ 126.00 79.55 

3.1 a การขยับตําแหนงของเพลท ตรง รีฟายเนอร 108.00 80.47 

3.4 a นัท ที่ยึดตัว เพลทรีฟายเนอร ดานหนาหลุดหรือขาด 108.00 81.39 
5.1 a การขยับตําแหนงของเพลทตรง พลอดเดอร 108.00 82.31 

5.4 a นัท ที่ยึดตัว เพลทพลอดเดอร ดานหนาหลุดหรือขาด 108.00 83.23 

10.1 a อุณหภูมิไมเหมาะสมกับการหลอมของกาวที่ใช 108.00 84.15 

10.7 a สกินเลสไมไดถูกจัดประเภทไวในcritical parameter 108.00 85.07 
10.7 b พนักงานไมทราบวาตองแกไขอยางไรเม่ือคา parameter สกิน
เลสเบี่ยงเบน 

108.00 85.99 

10.1 b ตัว control ไมทํางาน ไมสามารถควบคุมอุณหภูมิไดตามที่
กําหนดได 

96.00 86.81 

10.1 c เกจในการวัดอุณหภูมิมีปญหา 96.00 87.63 

2.1 b มีอุปกรณอ่ืน ๆตกลงไปในถังทําใหใบกวนหักงอ 90.00 88.40 

10.3 a ปรับแรงดันลมนอยเกินไป 90.00 89.16 

10.9 a การตั้ง เวลาที่ ชุดข้ึนรูป ไมสมดุล - ทิ้งกาวนานเกินไป 84.00 89.88 
10.10 a การตั้ง เวลาที่ ชุดข้ึนรูป ไมสมดุล- ทิ้งกาวส้ันเกินไป 84.00 90.59 

10.11 a การตั้ง เวลาที่ ชุดข้ึนรูป ไมสมดุล - ประกบส้ันเกินไป 84.00 91.31 

10.12 a ปรับตั้งอุปกรณ ชุดข้ึนรูป ยังไมเหมาะสม 84.00 92.03 
10.13 a ไมมีขอมูลการจัดเก็บและไมมี technical information จาก ผู
สงมอบ 84.00 92.74 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN เปอรเซ็นต 
สะสม 

1.2 a การปรับคาความชื้นใหไดคาสูง 81.00 93.43 
4.2 b สบูแข็ง หรือเหนียว (คัตเตอรของ โรลเลอรมิลล) 81.00 94.12 
8.5 a ตั้งลมเปาเบาที่ เคร่ืองตรวจจับโลหะ เกินไป 81.00 94.81 

8.7 a ตอนที่ตั้งคาเคร่ืองตรวจจับโลหะมีการสะสมของฝุน 81.00 95.50 

3.5 a เพลท รีฟายเนอร  ตก 72.00 96.11 
5.5 a เพลท พลอดเดอร ตก แลวทําใหกระทบกับคัตเตอร ไปเสียดสีกับ 
ดิลเพลท หรือรังผ้ึง 72.00 96.73 

5.8 aแผนการซอมบํารุง พลอดเดอร ไมเหมาะสม 72.00 97.34 

7.1 a ขันยึดนัท ที่ ชุดประคองสบู เคร่ืองข้ึนรูป ไมแนน 72.00 97.96 

7.2 a ขันยึด นัท ชุด ลิฟท ยกไมแนนหรือแนนเกินไป 72.00 98.57 

10.15 a เคลือบ wax เกินพื้นที่ที่กําหนดบนสกินเลส 60.00 99.08 
1.2 b พรีมิกซ มีการผสมสวนผสมที่เปนน้ําเพิ่มเขาไปในการผลิต ทําให
ความชื้นสูง 54.00 99.54 

8.6 a คาที่ตั้งไวไมเหมาะสมหรือมีการเลือกใชคาผิดที่ เคร่ืองตรวจจับ
โลหะ 54.00 100.00 
 
 จากขอมูลตารางที่ 4.3 นํามาจัดทําเปนแผนผังพาเรโตไดดังภาพที่ 4.5 
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ภาพที่ 4.6 
แผนผังพาเรโตการจัดลําดับคาตัวเลขลําดับความเส่ียงกอนการปรับปรุง 

96 
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ในการจัดทําเปนแผนผังพาเรโตเพื่อเปนแนวทางการตัดสินใจเลือกแนวโนมของสาเหตุ
ที่ทําใหเกิดขอบกพรองมาทําการแกไขปรับปรุงนั้น จะไมสามารถใชหลัก 80 : 20 มาชวยในการ
เลือกตัวเลขลําดับความเส่ียงหลักได เนื่องจากลักษณะของแผนผังพาเรโตที่ไดมีลักษณะแบน ทาง
ทีมงานจึงไดคาเลือกคา RPN ที่มีคาสูงประมาณคร่ึงหนึ่งของทั้งหมด ตั้งแต 126 คะแนนข้ึนไป 
หรือตามลําดับคาตัวเลขลําดับความเส่ียงจากมากไปหานอยตั้งแต  1.1 a จนถึง 10.2 a ในตาราง
ที่ 4.3  
 
4.6 การหาแนวทางแกไขปรับปรุง การพิจารณาความจําเปนและความเปนไปไดในการ
ปรับปรุง 
  

จากการที่เลือกตัวเลขลําดับความเส่ียงหลักในการนํามาแกไขปรับปรุงโดยใชแผนผัง
พาเรโต ซึ่งคา RPN ที่เลือกไดแกคา RPN ที่มีคามากกวาหรือเทากับ 126 ข้ึนไป แนวโนมของ
สาเหตุที่ถูกเลือกจะถูกนํามาหาแนวทางแกไขปรับปรุงดวยการใชแผนผังตนไม โดยมีการพิจารณา
ความจําเปนและความเปนไปไดในการปรับปรุงควบคูกันไปดวยแผนผังแมทริกซ 

ในตารางที่ 4.4 จะเรียงลําดับแนวโนมของสาเหตุขอบกพรองตามลําดับของคา RPN 
จากมากไปหานอยตามตารางที่ 4.3 
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98 
ตารางที่ 4.4 

การแนวทางแกไขปรับปรุง การพิจารณาความจําเปนและความเปนไปไดในการปรับปรุง 
 

แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

1.1 a ชนิดและรูปแบบของ เวร์ิม 
ที่ใชไมเหมาะกับชนิดของสบูเกล็ด
สูตรปจจุบัน 

ชนิดของสบูเกล็ด
เหมาะสมกับรูปแบบ 
เวร์ิม 

ศึกษาวา เวร์ิม แบบใด
เหมาะกับสบูเกล็ดสูตร
ปจจุบัน 

1.เปล่ียนชนิดของ 
worm 

2 3 4 9 

2,เปล่ียนสูตรสบูเกล็ด 2 1 3 6 
8.2 a ความสามารถของเคร่ือง
ตรวจจับหรือcapacity ของเคร่ือง
ยังไมเหมาะสม 

ความสามารถของเคร่ือง 
ตรวจจับ มีประสิทธิภาพ
จับชิ้นเล็ก ๆได 

หาเคร่ืองที่มี capacity 
ดีกวาเดิม 

3.ศึกษาเคร่ืองตรวจจับ
โลหะที่ละเอียดข้ึน 

1 2 3 6 

4.ซื้อเคร่ือง X- ray 1 3 4 8 
3.2 aเวร์ิม ของรีฟายเนอร 
หมดอายุการใชงาน 

worm ของ รีฟายเนอร
อยูใน สภาพที่ใชงานไดด ี

5.เปล่ียน เวร์ิม ของ รี
ฟายเนอร 

- 2 4 5 11 

6.Re condition ผิวของ 
เวร์ิม รีฟายเนอรโดยการ
เจียร 
 

- 4 2 1 7 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

3.2 aเวร์ิม ของรีฟายเนอร 
หมดอายุการใชงาน 

มีการปองกันเศษเวร์ิม ที
หลุดออกมา 
 

7.เพิ่มความละเอียดของ
ขนาดรูตะแกรง รีฟาย
เนอร refiner 

- 
 
 

3 4 4 11 

5.2 a เวร์ิม ของ พลอดเดอรหมด
อายุการใชงาน 

เวร์ิม ของ พลอดเดอร 
อยูในสภาพที่ใชงานไดด ี

8.เปล่ียนเวร์ิม ของ 
พลอดเดอร 

- 2 4 5 11 

9. Re condition ผิวของ 
เวร์ิม พลอดเดอรโดย
การเจียร 

- 4 2 1 7 

มีการปองกันเศษเวร์ิม ที
หลุดออกมา 

10.เพิ่มความละเอียด
ของขนาดรูตะแกรง 
พลอดเดอร 

- 3 4 4 11 

3.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ(ตะแกรง รี
ฟายเนอร) 
 

ทําใหตะแกรงสามารถ
ลดการปนเปอนจากชิ้น
เล็กๆ ได 
 

11.เพิ่มความละเอียด
ของขนาดรูตะแกรง 

- 3 4 4 11 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

3.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ(ตะแกรง รี
ฟายเนอร) 

ทําใหตะแกรงสามารถ
ลดการปนเปอนจากชิ้น
เล็กๆ ได 

หาเคร่ืองที่มี capacity 
ดีกวาเดิม 

12.ศึกษา เครื่องตรวจจับ
โลหะ ที่ละเอียดขึ้น 

1 2 3 6 

13.ซื้อเคร่ือง X- ray 1 3 4 8 
5.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ(ตะแกรง 
พลอดเดอร) 

ทําใหตะแกรงสามารถ
ลดการปนเปอนจากชิ้น
เล็กๆ ได 

14.เพิ่มความละเอียด
ของขนาดรูตะแกรง 

- 3 4 4 11 

หาเคร่ืองที่มี 
ประสิทธิภาพดีกวาเดิม 

15.ศึกษา เครื่องตรวจจับ
โลหะ ที่ละเอียดขึ้น 

1 2 3 6 

16.ซื้อเคร่ือง X- ray 1 3 4 8 
9.2 b มีระบบในการตรวจสอบ
หลายอยางซ้ําซอนกัน เวลาที่ให
นอย 

ทําใหระบบนอยลงหรือ
จัดสรรเวลาใหดีข้ึน 

17.รวมระบบการทํา 
Cleaning ,line 
inspection, CIL 

- 5 5 3 13 

18.Standardize 
ชิ้นสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกในการ
ตรวจ 

- 3 4 2 9 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

9.3 a ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่เปนระบบเดียวกัน 

มีมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่เปนระบบ
เดียวกัน 

19.ตั้งมาตรฐานการ
ตรวจสอบใหละเอียด
มากข้ึน 

- 4 4 2 10 

1.4 a ตัวสายพานเปนวัสดุที่ไม
คงทนและขูดขีดไดงาย 

ตัวสายพานเปนวัสดุที่
คงทนและขูดขีดไดงาย 

20.เปล่ียนสายพานและ
ระบบลําเลียงใหม 

- 3 4 4 11 

1.4 b สายพานหมดอายุการใช
งาน 

สายพานอยูในสภาพที่ใช
งานไดดี 

21.เปล่ียนสายพานและ
ระบบลําเลียงใหม 

- 3 4 4 11 

9.2 a พนักงานขาดวินัยและความ
รับผิดชอบไมปฏิบัติตามแผนที่วาง
ไว 

พนักงานมีวินัยและ
ความรับผิดชอบ ปฏิบัติ
ตามแผนที่วางไว 

โปรแกรมการใหรางวัล 22.โบนัสจูงใจ ในเร่ือง 
ปญหาคุณภาพ 

3 4 2 9 

23.ยกยองใน กิจกรรม 
Value ของบริษัท 

5 5 2 12 

24.ลงโทษทางวินัย - 4 3 3 10 
10.4 a เคร่ืองสกินเลสปรับ
ตําแหนงทางกลไมตรง 

เคร่ืองสกินเลสปรับ
ตําแหนงทางกลไดตรง
ตําแหนง 

การตรวจสอบตําแหนง
ทางกล 

25.ตรวจสอบตําแหนง
ทางกลของเคร่ืองสกิน
เลสกอนการผลิต 

5 4 3 12 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

10.4 a เคร่ืองสกินเลส ปรับ
ตําแหนงทางกลไมตรง 

เคร่ืองสกินเลสปรับ
ตําแหนงทางกลไดตรง
ตําแหนง 

การตรวจสอบตําแหนง
ทางกล 

26.ตรวจสอบตําแหนง
ทางกลของเคร่ืองสกิน
เลสระหวางการผลิต 

5 4 3 12 

10.5 a ไมมีการกําหนด safety 
level ในข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
เคร่ืองสกินเลส 

มีมาตรฐาน safety level 
ของถังกาว 

27.กําหนด safety level 
ในการปฏิบัติงานเคร่ือง
สกินเลส 

- 5 5 3 13 

10.6 a ไมมีการกําหนดปริมาณ
กาวที่ยิงในข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

มีมาตรฐานปริมาณกาว
ที่ยิงและการตรวจสอบ 

กําหนดมาตรฐาน
ปริมาณกาวในข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

28.กําหนดมาตรฐาน
จากการยิงกาวจาก
แบบจุดเปนแบบเสน 

5 5 3 13 

10.8 a วิธีการตรวจสอบ เคร่ือง
สกินเลสยังไมชัดเจน มีไมครบ 

มีวิธีการตรวจสอบ 
เคร่ืองสกินเลสทีช่ัดเจน 

29.กําหนดมาตรฐาน
ตัวอยางการทดสอบการ
ติดกาว 

- 5 5 3 13 

3.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุด
เขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรง รี
ฟายเนอร 

ไมมีชิ้นสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปเกิดการเสียด
สีกับตะแกรงรีฟายเนอร 

30.Standardize ช้ินสวน
ใหเปนแบบเดียวกัน 
สะดวกในการตรวจ 

- 3 4 2 9 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

3.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุด
เขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรง รี
ฟายเนอร 

ไมมีชิ้นสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปเกิดการเสียด
สีกับตะแกรงรีฟายเนอร 

31.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

32.Maintain CILT - 4 4 3 11 
3.7 b แรงอัดจากสบู (ตะแกรง รี
ฟายเนอร) 

ตะแกรงสามารถทน
แรงอัดจากสบูได 

เปล่ียนแปลงแบบของ
ตะแกรง 

33.เสริมความแข็งแรง
ตะแกรงรีฟายเนอรโดย
มีโครงหยาบ 

3 4 4 11 

4.1 a การเสียดสีของสบู ทําให  
hard chrome หลุด (เคร่ืองโรล
เลอรมิลล) 

ไมมี hard chrome หลุด
ออกมา 

นําสวน hard chrome 
ที่เคลือบออก 

34.ขัด hard chrome ออก
จากเคร่ืองโรลเลอรมิลล 

4 4 4 12 

ปองกันชิ้น hard 
chromeเขามาในระบบ 

35.ทําฝาครอบสวนที่จะ
ปนเปอนไปกับสบูได 

3 4 4 11 

4.2 a เคร่ือ ของ เคร่ืองโรลเลอร
มิลล หมดอายุการใชงาน 

คัตเตอร อยูในสภาพที่ใช
งานไดดี 

36.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

37.กําหนดอายุการใช
งานของคัตเตอร และ
เปล่ียนเม่ือครบอาย ุ

- 5 5 4 14 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 
มาตรการแกไข 2 คาใช 

จาย 
ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

5.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุด
เขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรง
พลอดเดอร 
 
 

ไมมีชิ้นสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปเกิดการเสียด
สีกับตะแกรงพลอดเดอร 

38.Standardize 
ชิ้นสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกในการ
ตรวจ 

- 3 4 2 9 

39.Maintain CILT - 4 4 3 11 
40.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

5.7 b แรงอัดจากสบู(ตะแกรง 
พลอดเดอร) 

ตะแกรงสามารถทน
แรงอัดจากสบูได 

เปล่ียนแปลง design 
ของตะแกรง 

41.เสริมความแข็งแรง
ตะแกรงพลอดเดอรโดย
มีโครงหยาบ 

3 4 4 11 

6.1 a คัตเตอร หมดอายุการใช
งาน 

คัตเตอร อยูในสภาพที่ใช
งานไดดี 

42.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

43.กําหนดอายุการใช
งานของคัตเตอร และ
เปล่ียนเม่ือครบอาย ุ

- 5 5 4 14 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

10.4 b สัญญาณทางไฟฟาที่จาย
ใหกับเคร่ืองสกินเลสมีปญหา 

สัญญาณทางไฟฟาที่
จายใหกับเคร่ืองสกินเล
สไมมีปญหา 

การตรวจสอบสัญญาณ
ทางไฟฟา 

44.เพิ่มความถี่การ
ตรวจสอบในแผนซอม
บํารุงสกินเลส 

4 4 2 10 

10.8 b พนักงานไมไดตรวจสอบ
คุณภาพ 

พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพตามเวลา 

โปรแกรมการใหรางวัล 45.โบนัสจูงใจ ในเร่ือง 
ปญหาคุณภาพ 

3 4 2 9 

10.8 b พนักงานไมไดตรวจสอบ
คุณภาพ 

พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพตามเวลา 

โปรแกรมการใหรางวัล 46.ยกยองใน 
Company Value 
Activity 

5 5 2 12 

47.ลงโทษทางวินัยหาก
กระทําผิด 

- 4 3 3 10 

48.มีการสุมตรวจสอบซํ้า  5 4 2 11 
10.8 c พนักงานไมตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของสินคาที่
เกิดข้ึน 

พนักงานตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของ
สินคาที่เกิดข้ึน 

มีการส่ือสารดาน
คุณภาพ (Defect , 
cost, effect to 
business) 

49.ส่ือสารใน CFT และ 
บอรด 

5 5 1 11 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

10.8 c พนักงานไมตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของสินคาที่
เกิดข้ึน 

พนักงานตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของ
สินคาที่เกิดข้ึน 

50.เพิ่มการวัด
ประสิทธิภาพตามพื้นที ่

- 5 5 2 12 

51.โบนัสจูงใจ ในเร่ือง 
ปญหาคุณภาพ 

- 3 4 2 9 

10.14 a ไมมีวิธีการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของกาวตอนตรวจ
รับ 

มีวิธีการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของกาว
ตอนตรวจรับ 

52.เพิ่มวิธีการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของความ
เหนียวกาว 

- 4 2 2 8 

1.3 cไมไดตรวจสอบหลังจากใส
สายพานกลับเขาในระบบ 

มีตรวจสอบหลังจากใส
สายพานกลับเขาใน
ระบบ 

53.เพิ่มการตรวจสอบ
ซ้ําหลังใสสายพาน 
 

- 5 2 2 9 

54.เปล่ียนสายพานและ
ระบบลําเลียงใหม 
 
 
 

- 3 4 4 11 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

8.1 a ไมมีการอางอิง parameter
และระบุไวในข้ันตอนมาตรฐาน
การทํางาน เคร่ืองจับโลหะ 

มีการอางอิง parameter
ของ เคร่ืองจับโลหะ 

55.เพิ่ม parameter ที่
จําเปนไวใน WI ของ 
เคร่ืองจับโลหะ 

- 5 5 2 12 

9.1 a ขันยึด และการตรวจสอบ
เคร่ืองมือเคร่ืองจักรไมด ี

ขันยึดใหแนนและ
ตรวจสอบเคร่ืองมือเปน
ประจํา 

56.ใช Lock nut - 3 3 3 9 
57.กําหนดอายุการใช
งานของนัท 

- 3 2 3 8 

1.3 a สายพานรับโหลดมากจาก
การที่สบูเหนียว 

สายพานสามารถรับ
โหลดไดมากข้ึน 

เปล่ียนชุดลําเลียงสบู
เกล็ด 

58.เปล่ียนเปนชนิด
modular belt 

3 4 4 11 

1.3 a สายพานรับโหลดมากจาก
การที่สบูเหนียว 

สบูเกล็ดมีขนาดเล็กลง
ไมจับตัวเปนกอน 

59.ปรับ speed ของ 
blowerให match 
speed ของ dryer 

- 3 2 2 7 

60.ติดตั้ง blower กอน
เปาลง rotary 

- 3 2 3 8 

61.ติดตั้งตัวตีสบูเกล็ด
กอนสงไปตามระบบ 

- 3 2 3 8 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

1.3 a สายพานรับโหลดมากจาก
การที่สบูเหนียว 

สบูเกล็ดมีขนาดเล็กลง
ไมจับตัวเปนกอน 

ควบคุม parameter ที่
เกี่ยวของ 

62.ควบคุม Vacuum 
ใหอยูในชวงที่กําหนด 

5 5 3 13 

1.3 b ใสสายพานไมตรงตําแหนง
เพราะพนักงานไมทราบวิธีที่
ถูกตอง 

ใสสายพานตรงตําแหนง 63.อบรมใหทราบ
ข้ันตอนการใสสายพาน
ที่ถูกตอง 

- 5 5 2 12 

เปล่ียนสายพานแบบที่
ไมเกิดการหลุดจาก
ตําแหนงแลวเกิดเสียดสี 

64.เปล่ียนสายพานเปน 
modular belt 
 

3 4 4 11 

3.3 a เวร์ิม ของ รีฟายเนอร  ที่ใส
เกิด mis alignment 

เวร์ิม ของ รีฟายเนอร  ที่
ใสไมเกิด mis alignment 

65.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

5.3 a เวร์ิม ของ พลอดเดอรที่ใส
เกิด mis alignment 

เวร์ิม ของ พลอดเดอรที่
ใสไมเกิด mis alignment 

66.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

8.3 a การปรับแกสัญญาณ เคร่ือง
ตรวจจับโลหะ ยังไมถูกตองนัก 

ทราบการปรับแก
สัญญาณที่ถูกตอง 

67.อบรมข้ันตอนการ
ปรับแกสัญญาณ เคร่ือง
จับโลหะที่ถูกตอง 

- 5 5 2 12 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

8.4 a ไมทราบวาการปรับ
สายพานจะสงผลกับการทํางาน
ของ เคร่ืองตรวจจับโลหะ 

พนักงานตองทราบส่ิงที่
สงผลกับการทํางานของ
เคร่ือง 

68.อบรมใหทราบถึง
การปรับแกที่จะสงผล
กับการทํางานของเคร่ือง 
ตรวจจับโลหะ 

- 5 5 2 12 

2.1 a แกนใบกวนไมได 
alignment 

แกนใบกวนตองได 
alignment 

69.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

10.2 a การสะสมของกาวที่ใชเปน
ระยะเวลานาน ๆ 

ลดการสะสมของกาวที่
หัวยิงกาว 

70.ตั้ง programในการ
ไลลางหัวยิงกาว 

- 5 4 3 12 

71.ควบคุมความดันใน
การยิงกาว 

- 5 4 3 12 

72.ตั้ง program ในการ
ลางหมอกาว 

- 5 4 3 12 

73.ตั้ง program ในการ
ลางกรองหมอกาว 

- 5 4 3 12 
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จากการพิจารณาคาใชจายในการจัดการแกไขปญหา ความเปนไปไดในการปรับปรุง
และผลกระทบที่จะไดรับหลังจากการปรับปรุงควบคูกันไปดวยแผนผังเมตริกซในตารางที่ 4.4  โดย
นําคาในแตละปจจัยมาบวกกัน แลวเลือกเฉพาะคะแนนรวมที่ไดมากกวา 8 คะแนน มาทําการ
แกไขปรับปรุง  ดังสรุปตามตารางที่ 4.5 ขางลางนี ้
 

ตารางที่ 4.5 
มาตรการแกไขปรับปรุงที่ถูกคัดเลือกและแผนการแกไข 

 

มาตรการการปรับปรุงแกไข 

ประเภทการแกไข
ปรับปรุง กําหนด

เสร็จ 

แผนกที่
รับผิด 
ชอบ 

เคร
ื่อง

จัก
ร 

ระบ
บ 

คุณ
ภา

พ 

ฝก
อบ

รม
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1.เปล่ียนชนิดของ เวร์ิม    
 

  Nov 09 PD,EN 

4,13,16 ซื้อเคร่ือง X- ray      Dec 09 PD,EN 
5. เปล่ียน เวร์ิม ของรีฟายเนอร      Nov 09 PD,EN 
7,11,14 เพิ่มความละเอียดของขนาดรูตะแกรง 
refiner 

     Oct 09    PD 

8.เปล่ียนเวร์ิม ของ พลอดเดอร      Nov 09 PD,EN 
10,11,14 เพิ่มความละเอียดของขนาดรูตะแกรง 
พลอดเดอร 

     Oct 09    PD 

17.รวมระบบการทํา Cleaning ,line inspection, 
CIL 

     Oct 09    PD 

18, 30, 38 Standardize ชิ้นสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกในการตรวจ 

     Nov 09 PD,EN 

19.ตั้งมาตรฐานการตรวจสอบใหละเอียดมากข้ึน      Sep 09 PD,EN 
20, 21,54 เปล่ียนสายพานและระบบลําเลียงใหม      Oct 09 PD,EN 
22, 45, 51 โบนัสจูงใจ ในเร่ือง ปญหาคุณภาพ 
 

     Sep 09 HR 
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มาตรการการปรับปรุงแกไข 

ประเภทการแกไข
ปรับปรุง กําหนด

เสร็จ 

แผนกที่
รับผิด 
ชอบ 

เคร
ื่อง

จัก
ร 

ระบ
บ 

คุณ
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23, 46 ยกยองใน Company Value Activity      Sep 09 QA,HR 
24, 47 ลงโทษทางวินัยหากกระทําผิด      Sep 09 PD,HR 
25.ตรวจสอบตําแหนงทางกลของ สกินเลส กอน
การผลิต 

     Oct 09 PD,EN 

26.ตรวจสอบตําแหนงทางกลของ สกินเลส 
ระหวางการผลิต 

     Oct 09 PD,EN 

27.กําหนด safety level ในข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
สกินเลส 

     Oct 09 PD,EN 

28.กําหนดมาตรฐานจากการยิงกาวจากแบบจุด
เปนแบบเสน 

     Sep 09 PD,EN 

29.กําหนดมาตรฐานตัวอยางการทดสอบการติด
กาว 

     Sep 09 PD,QA 

31, 40,42,65, 66,69  Implement inspection 
program 

     Oct 09 PD,EN 

32, 39 Maintain CILT      Sep 09 PD,EN 
33.เสริมความแข็งแรงตะแกรง รีฟายเนอรโดยมี
โครงหยาบ 

     Oct 09     PD 

34.ขัด hard chrome ออกจาก โรลเลอรมิลล      Oct 09 PD,EN 
35.ทําฝา ครอบสวนที่จะปนเปอนไปกับสบูได      Oct 09 PD,EN 
37.กําหนดอายุการใชงานของคัตเตอร โรลเลอร
มิลลและเปล่ียนเม่ือครบอาย ุ

     Oct 09 PD,EN 

41.เสริมความแข็งแรงตะแกรง พลอดเดอรโดยมี
โครงหยาบ 

     Oct 09    PD 

43.กําหนดอายุการใชงานของคัตเตอร และเปล่ียน
เม่ือครบอาย ุ

     Oct 09 PD,EN 
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44.เพิ่มความถี่การตรวจสอบในแผนซอมบํารุง 
skillet 

     Oct 09    EN 

48.มีการสุมตรวจสอบซ้ํา      Sep 09    QA 
49.ส่ือสารใน CFT และ บอรด      Sep 09    QA 
50.เพิ่มการวัดประสิทธิภาพตามพื้นที ่      Sep 09    QA 
52.เพิ่มวิธีการตรวจสอบประสิทธิภาพของความ
เหนียวกาว 

     Oct 09   QA 

53.เพิ่มการตรวจสอบซ้ําหลังใสสายพาน      Oct 09 PD,EN 
55.เพิ่ม parameter ที่จําเปนไวใน WI ของ เคร่ือง
จับโลหะ 

     Oct 09 PD,EN 

56.ใช Lock nut      Oct 09 PD,EN 
57.กําหนดอายุการใชงานของ นัท      Oct 09 PD,EN 
58, 64 เปล่ียนสายพานเปน modular belt      Oct 09 PD,EN 
60.ติดตั้ง blower กอนเปาลง rotary      Oct 09 PD,EN 
61.ติดตั้งตัวตีสบูเกล็ดกอนสงไปตามระบบ      Oct 09 PD,EN 
62.ควบคุม Vacuum ใหอยูในชวงที่กําหนด      Oct 09 PD,EN 
63.อบรมใหทราบข้ันตอนการใสสายพานที่ถูกตอง      Sep 09 PD,EN 
67.อบรมข้ันตอนการปรับแกสัญญาณ Metal 
detectorที่ถูกตอง 

     Sep 09 PD,EN 

68.อบรมใหทราบถึงการปรับแกที่จะสงผลกับการ
ทํางานของเคร่ือง เคร่ืองจับโลหะ 

     Sep 09 PD,EN 

70.ตั้ง programในการไลลางหัวยิงกาว      Sep 09   PD 
71.ควบคุมความดันในการยิงกาว      Sep 09   PD 
72.ตั้ง program ในการลางหมอกาว 
 

     Sep 09   PD 
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73.ตั้ง program ในการลางกรองหมอกาว      Sep 09   PD 
 
 
4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบหลังการปรับปรุง 
 จากการที่มีการวางแผนนํามาตรการการแกไขปรับปรุงไปดําเนินการแกไขปรับปรุง
ในชวงระหวางเดือน กันยายน ถึงเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 ยังคงมีมาตรการการแกไขปรับปรุงที่
ไมสามารถนําไปแกไขปรับปรุงได ดังตอไปนี้ 
 
             4., 13., 16.ซื้อเคร่ือง X- ray 

 18., 30., 38.Standardize ชิ้นสวนใหเปนแบบเดียวกัน สะดวกในการตรวจ 
 
 เนื่องจากไมไดมีการแกไขตามมาตรการที่ไดวางแผนไวทําใหคาตัวเลขลําดับความเส่ียง
(RPN) ในมาตรการดังกลาวยังคงเทาเดิม  
 หลังจากที่มีการแกไขปรับปรุงในชวงระยะเวลาที่วางแผนไว ทางทีมงานไดมีการประเมิน
คาตัวเลขลําดับความเส่ียงใหม(RPN) ในมาตรการอ่ืนๆที่ไดทําการแกไขไป เพื่อดูประสิทธิภาพการ
แกไข ดังตารางที่ 4.6 
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Process 
Potential Failure 

mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n Detection S O D RPN 

การผลิต
สบูเกล็ด 

1.1 เนื้อสบูเกล็ดไม
เหมาะกับชนิดของ
เวร์ิม 
 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 1.1 a ชนิดและ
รูปแบบ ของเวร์ิมที่ใช
ไมเหมาะกับชนิดของ
สบูเกล็ดสูตรปจจุบัน 

9 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

8 648 1.เปล่ียนชนิดของ 
เวร์ิม 
 

9 4 8 288 

1.3 สายพานไปขูด
กับตัวประคอง 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 

7 1.3 a สายพานรับ
โหลดมากจากการที่
สบูเหนียว 

7 มาตรฐาน
ความช้ืน
ของสบู 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา, 
ตรวจสอบ
ความช้ืน 

3 147 58. เปล่ียน
สายพานเปน 
modular belt 
 

7 2 3 42 

60.ติดตั้ง blower 
กอนเปาลง rotary 
 

7 2 3 42 

61.ติดตั้งตัวตีสบู
เกล็ดกอนสงไป
ตามระบบ 
 

7 2 3 42 

ตารางที่ 4.6 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนและหลังการปรับปรุง 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

การผลิต
สบูเกล็ด 

1.3 สายพานไปขูด
กับตัวประคอง 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 
 
 

7 1.3 b ใสสายพานไม
ตรงตําแหนงเพราะ
พนักงานไมทราบวิธี
ที่ถูกตอง 

3 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 147 63.อบรมใหทราบ
ข้ันตอนการใส
สายพานที่ถูกตอง 

7 2 7 98 

64 เปล่ียน
สายพานเปน 
modular belt 

7 2 3 42 

7 1.3 cใสสายพานไม
ตรงตําแหนงเพราะ
ไมไดตรวจสอบ
หลังจากใสสายพาน
กลับเขาในระบบ 
 

4 ตรวจสอบ
หลังใส
สายพาน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 196 53.เพิ่มการ
ตรวจสอบซ้ําหลัง
ใสสายพาน 

7 2 4 56 

54 เปล่ียน
สายพานและระบบ

ลําเลียงใหม 

7 2 3 42 

1.4 ช้ินสวนของ
สายพานปนเขามา
ในระบบ 

7 1.4 a ตัวสายพาน
เปนวัสดุที่ไมคงทน
และขูดขีดไดงาย 

6 ไมมีการ
ปองกัน 

แผนการ
ซอมบํารุง 

7 294 20.เปล่ียน
สายพานและระบบ
ลําเลียงใหม 

7 2 3 42 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

การผลิต
สบูเกล็ด 

1.4 ช้ินสวนของ
สายพานปนเขามา
ในระบบ 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 

7 1.4 b หมดอายุการ
ใชงาน 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 294 21.เปล่ียน
สายพานและระบบ
ลําเลียงใหม 
 

7 2 3 42 

การผสม 
(Mixer) 

2.1 ใ บกวนใ น
เคร่ืองผสม เกิดการ
เ สียดสีกับขางถัง
ผสม   

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 
 
 

9 2.1 a แกนใบกวน
ไมได alignment 

2 แผนการ
ซอมบํารุง 

ฟงเสียงที่
ผิดปกติ 

7 126 69.Implement 
inspection 
program 

9 2 4 72 

การยอย 
(Refiner) 

3.2 เวร์ิมเกิดการ
สึกกรอน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 
 

9 3.2 a หมดอายุการ
ใชงาน 
 

7 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลาชวง  
change 
over 
 

7 441 5.เปล่ียน เวร์ิม 
ของ รีฟายเนอร 

9 3 7 189 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

การยอย 
(Refiner) 

3.2 เวร์ิมเกิดการ
สึกกรอน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 3.2 a หมดอายุการ
ใชงาน 
 

7 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลาชวง  
change 
over 

7 441 7.เพิ่มความ
ละเอียดของขนาด
รูตะแกรง รีฟาย

เนอร refiner 

9 2 4 72 

3.3 เวร์ิมเกิดการ
เสียดสีกับดานขาง 
หรือบารเรล ที่ใส 

9 3.3 a เวร์ิมที่ใสเกิด 
mis alignment 

4 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 144 65.Implement 
inspection 
program 

9 2 4 72 

3.6 ตะแกรงที่ใสมีรู
ขนาดใหญ หรือ
หยาบเกินไป 

9 3.6 a ไมไดคํานึงถึง
การลดการปนเปอน
จากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการ
ปองกัน 

Metal 
detector 

5 360 11.เพิ่มความ
ละเอียดของขนาด
รูตะแกรง 

9 2 4 72 

13.ซื้อเคร่ือง X- 
ray 

9 8 5 360 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

การยอย 
(Refiner) 

3.7 ตะแกรงขาด การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 
 

9 3.7 a อุปกรณหรือ
ช้ินสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปในระบบ
แลวเกิดการเสียดสี
กับตะแกรง 

6 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 30.Standardize 
ช้ินสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกใน

การตรวจ 
 

9 6 4 216 

31.Implement 
inspection 
program 

9 2 4 72 

32.Maintain CILT 9 6 4 216 

9 3.7 b แรงอัดจากสบู 6 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 33.เสริมความ
แข็งแรงตะแกรงรี
ฟายเนอรโดยมี

โครงหยาบ 
 

9 2 4 72 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

การบดรีด 
(Roller 
mill) 

4.1 Hard chrome 
ที่เคลือบกันสนิม
หลุดออกมา 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 
 

9 4.1 a การเสียดสีของ
สบู 

6 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 34.ขัด hard chrome 
ออกจากเคร่ืองโรล
เลอรมิลล 

9 2 4 72 

35.ทําฝาครอบสวน
ที่จะปนเปอนไปกับ
สบูได 
 

9 2 4 72 

4.2 ใบคัตเตอรหัก 9 4.2 a หมดอายุการ
ใชงาน 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา, 
,Metal 
detector 

4 216 36.Implement 
inspection 
program 

9 2 4 72 

37.กําหนดอายุ
การใชงานของคัต
เตอร และเปล่ียน
เม่ือครบอาย ุ
 

9 4 4 144 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองกด
อัด 
(Plodder) 
 

5.2 เวร์ิมเกิดการ
สึกกรอน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 5.2 a หมดอายุการ
ใชงาน 

7 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลาชวง 
C/O 

7 441 8.เปล่ียนเวร์ิม ของ 
พลอดเดอร 

9 3 7 189 

10.เพิ่มความ
ละเอียดของขนาด
รูตะแกรง พลอด

เดอร 

9 2 4 72 

5.3 เวร์ิมเสียดสีกับ
ด า น ข า ง  ห รื อ 
บารเรลที่ใส 

9 5.3 a เวร์ิมที่ใสเกิด 
mis alignment 

4 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 144 66.Implement 
inspection 
program 

9 2 4 72 

5.6 ตะแกรงที่ใสมีรู
ขนาดใหญ หรือ
หยาบเกินไป 

9 5.6 a ไมไดคํานึงถึง
การลดการปนเปอน
จากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการ
ปองกัน 

Metal 
detector 

5 360 14.เพิ่มความ
ละเอียดของขนาด

รูตะแกรง 
 

9 2 4 72 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN 

Action FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองกด
อัด 
(Plodder) 
 

5.6 ตะแกรงที่ใสมีรู
ขนาดใหญ หรือ
หยาบเกินไป 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 5.6 a ไมไดคํานึงถึง
การลดการปนเปอน
จากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการ
ปองกัน 

Metal 
detector 

5 360 16.ซื้อเคร่ือง X- 
ray 

9 8 5 360 

5.7 ตะแกรงขาด 9 5.7 a อุปกรณหรือ
ช้ินสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปในระบบ
แลวเกิดการเสียดสี
กับตะแกรงทําใหเกิด
ตะแกรงขาด 

6 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 38.Standardize 
ชิ้นสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกใน
การตรวจ 
 

9 6 4 216 

39.Maintain CILT 
 

9 6 4 216 

40.Implement 
inspection 
program 
 

9 2 4 72 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN 

Action FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองกด
อัด 
(Plodder) 
 

5.7 ตะแกรงขาด การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 5.7 b แรงอัดจากสบู 6 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 41.เสริมความ
แข็งแรงตะแกรง
พลอดเดอรโดยมี

โครงหยาบ 
 

9 2 4 72 

เคร่ืองตัด
แทงสบู
(Cutter) 

6.1 ใบตัดเคร่ืองตัด
แทงสบูหลุดออกมา 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 6.1 a หมดอายุการ
ใชงาน 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 42.Implement 
inspection 
program 
 

9 2 4 72 

43.กําหนดอายุ
การใชงานของคัต
เตอร และเปล่ียน
เม่ือครบอาย ุ
 

9 4 4 144 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN 

Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ือง
ตรวจสอบ
ช้ินโลหะ 
(Metal 
detector) 

8.1 ไมมีการ
ควบคุม 
parameter เคร่ือง
ตรวจจับโลหะ ให
เปนมาตรฐาน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 8.1 a ไมมีการอางอิง
และระบุไวในขั้นตอน
มาตรฐานการทํางาน 

7 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
กับ 
paramet
er check 
sheet 

3 189 55.เพิ่ม 
parameter ที่
จําเปนไวใน WI 
ของ เคร่ืองจับ
โลหะ 

9 4 3 108 

8.2 ประสิทธิภาพ
การตรวจจับของ
เคร่ืองตรวจจับ
โลหะไมสามารถ
ตรวจสอบช้ินที่เล็ก 

6 8.2 a ความสามารถ
ของเคร่ืองตรวจจับ
หรือcapacity ของ
เคร่ืองยังไมเหมาะสม 

8 ไมมีการ
ปองกัน 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

10 480 4.ซื้อเคร่ือง X- ray 6 8 10 480 

8.3 ขาดความ
เขาใจในการ
ปรับแตงคา หรือ
หลักการของเคร่ือง
ตรวจจับโลหะ 

9 8.3 a ยังไมเขาใจใน
หลักการอยางถองแท
ทํ า ใ ห ก า ร ป รั บ แ ก
สั ญ ญ า ณ ยั ง ไ ม
ถูกตองนัก 

5 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
กับ 
paramet
er check 
sheet 

3 135 67.อบรมข้ันตอน
การปรับแก

สัญญาณ เคร่ือง
จับโลหะที่ถูกตอง 

9 4 3 108 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN 

Action FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ือง
ตรวจสอบ
ช้ินโลหะ
(Metal 
detector) 

8.4 ปรับแตง
สายพานเอง 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 8.4 a ไมทราบวาจะ
สงผลกับการทํางาน
ของเคร่ืองตรวจจับ
โลหะ 

5 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
กับ 
paramet
er check 
sheet 

3 135 68.อบรมใหทราบ
ถึงการปรับแกที่จะ

สงผลกับการ
ทํางานของเคร่ือง 

ตรวจจับโลหะ 

9 4 3 108 

เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักร
อื่น ๆ 

9.1 อุปกรณอื่น ๆ 
และสวนประกอบ
ของสายพานหลุด 
หลนเขาไปในระบบ 

9 9.1 a ขันยึด และการ
ตรวจสอบไมดี 

5 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 180 56.ใช Lock nut 9 3 4 108 

57.กําหนดอายุ
การใชงานของนัท 

9 3 4 108 

9.2 ไมไดตรวจสอบ
เคร่ืองจักรในสวน
ตาง ๆ วายังอยูใน
สภาพที่ดีหรือไม 

9 9.2 a พนักงานขาด
วิ นั ย แ ล ะ ค ว า ม
รับผิดชอบไมปฏิบัติ
ตามแผนที่วางไว 

3 อบรม
กอน
ปฏิบัติงา
น 
 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

10 270 22.โบนัสจูงใจ ใน
เร่ือง ปญหา

คุณภาพ 

9 2 10 180 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN 

Action FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักร
อื่น ๆ 

9.2 ไมไดตรวจสอบ
เคร่ืองจักรในสวน
ตาง ๆ วายังอยูใน
สภาพที่ดีหรือไม 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 9.2 a พนักงานขาด
วิ นั ย แ ล ะ ค ว า ม
รับผิดชอบไมปฏิบัติ
ตามแผนที่วางไว 

3 อบรม
กอน
ปฏิบัติงา
น 
 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

10 270 23.ยกยองใน 
กิจกรรม Value 

ของบริษัท 

9 2 10 180 

24.ลงโทษทางวินัย 9 2 10 180 

9 9.2 b มีระบบในการ
ต ร ว จ ส อ บ ห ล า ย
อ ย า ง ซํ้ า ซ อ น กั น 
เวลาที่ใหนอย 

4 อบรม
กอน
ปฏิบัติงา
น 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

10 360 17.รวมระบบการ
ทํา Cleaning ,line 
inspection, CIL 
 

9 3 8 216 

18.Standardize 
ชิ้นสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกใน
การตรวจ 
 

9 6 4 216 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN 

Action FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักร
อื่น ๆ 

9.3 ไ ม มี ก า ร
ตรวจสอบเคร่ืองมือ
เค ร่ื อง จั ก รอ ย า ง
ละเอียด 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 9.3 a ไมมีมาตรฐาน
การตรวจสอบที่เปน
ระบบเดียวกันมีเพียง
ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
เคร่ืองจักรโดยทั่วไป 
 

4 มาตรฐาน
การ
ตรวจสอบ
เคร่ืองจักร 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

10 360 19.ตั้งมาตรฐาน
การตรวจสอบให
ละเอียดมากข้ึน 

9 3 7 189 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.2 หัวยิงกาวและ 
สเตรนเนอร ตัน 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.2 a การสะสม
ของกาวที่ใชเปน
ระยะเวลานาน ๆโดย
ไมไดทําความสะอาด 
,กาวมีคราบการไหม, 
มีฝุนลงไปในถังกาว
เกิดการอุดตัน 
 

3 ตารางการ
ทําความ
สะอาด
เปน
ประจํา 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 126 70.ตั้ง programใน
การไลลางหัวยิง
กาว 
 

6 3 5 90 

71.ควบคุมความ
ดันในการยิงกาว 
 
 
 

6 3 5 90 
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127 

Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN 

Action FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.2 หัวยิงกาวและ 
สเตรนเนอร ตัน 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.2 a การสะสม
ของกาวที่ใชเปน
ระยะเวลานาน ๆโดย
ไมไดทําความสะอาด 
,กาวมีคราบการไหม, 
มีฝุนลงไปในถังกาว
เกิดการอุดตัน 
 

3 ตารางการ
ทําความ
สะอาด
เปน
ประจํา 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 126 72.ตั้ง program 
ในการลางหมอ
กาว 
 

6 3 5 90 

73.ตั้ง program 
ในการลางกรอง
หมอกาว 

6 3 5 90 

10.4 ยิงกาวไมตรง
ตําแหนง 
 

 6 10.4 a ปรับตําแหนง
ทางกลไมตรง 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 252 
 
 
 
 
 
 
 
 

25.ตรวจสอบ
ตําแหนงทางกล
ของเคร่ืองสกินเล
สกอนการผลิต 

 
 

6 6 5 180 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN 

Action FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.4 ยิงกาวไมตรง
ตําแหนง 
 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.4 a ปรับตําแหนง
ทางกลไมตรง 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 252 26.ตรวจสอบ
ตําแหนงทางกล
ของเคร่ืองสกินเล
สระหวางการผลิต 

 

6 6 5 180 

6 10.4 b เกิดจาก
สัญญาณทางไฟฟาที่
จายใหกับเคร่ืองมี
ปญหา 

5 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 210 44.เพิ่มความถี่การ
ตรวจสอบในแผน
ซอมบํารุงสกินเลส 

 

6 4 5 120 

10.5 ไมมีการ
กําหนด safety 
level ของถังกาว 

6 10.5 a ไมมีการ
กําหนดในขั้นตอน
การปฏิบัติงาน 

6 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 
 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 252 27.กําหนด safety 
level ในการ

ปฏิบัติงานเคร่ือง
สกินเลส 

 

6 3 7 126 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN 

Action FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.6 ไมมีการ
กําหนดมาตรฐาน
ปริมาณกาวที่ฉีด
ลงบนกระดาษ 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.6 a ไมมีการ
กําหนดในขั้นตอน
การปฏิบัติงาน 

6 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 252 28.กําหนด
มาตรฐานจากการ
ยิงกาวจากแบบจุด

เปนแบบเสน 

6 3 5 90 

10.8 พนักงาน
ไ ม ไ ด ทํ า ก า ร
ตรวจสอบคุณภาพ
ข อ ง สิ น ค า อ ย า ง
เครงครัด 

6 10.8 a วิธีการ
ตรวจสอบยังไม
ชัดเจน มีไมครบ 

6 มาตรฐาน
การตรวจ
คุณภาพ 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 252 29.กําหนด
มาตรฐานตัวอยาง
การทดสอบการติด

กาว 
 

6 3 5 90 

6 10.8 b พนักงาน
ไ ม ไ ด ต ร ว จ ส อ บ
คุ ณ ภ า พ  (QC 
online) ตามเวลาที่
กําหนดไว 
 

5 มาตรฐาน
การตรวจ
คุณภาพ 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 210 45.โบนัสจูงใจ ใน
เร่ือง ปญหา

คุณภาพ 

6 3 7 126 
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Process 
Potential Failure 

mode 
Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.8 พนักงาน
ไมไดทําการ
ตรวจสอบคุณภาพ
ของสินคาอยาง
เครงครัด 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.8 b พนักงาน
ไ ม ไ ด ต ร ว จ ส อ บ
คุ ณ ภ า พ  (QC 
online) ตามเวลาที่
กําหนดไว 

5 มาตรฐาน
การตรวจ
คุณภาพ 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 210 46.ยกยองใน 
Company Value 

Activity 

6 3 7 126 

47.ลงโทษทางวินัย
หากกระทําผิด 

6 3 7 126 

48.มีการสุม
ตรวจสอบซํ้า 

6 3 7 126 

6 10.8 c พนักงานไม
ตระหนักถึงปญหา
ทางคุณภาพของ
สินคาที่เกิดขึ้น 

5 มาตรฐาน
การตรวจ
คุณภาพ 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 210 49.ส่ือสารใน CFT 
และ บอรด 

6 3 7 126 

50.เพิ่มการวัด
ประสิทธิภาพตาม
พื้นที ่

6 3 7 126 

51.โบนัสจูงใจ ใน
เร่ือง ปญหา
คุณภาพ 

6 3 7 126 
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Process Potential Failure 
mode 

Potential effect 
(s) of failure 

Severity (S) 

Potential Cause 
(S)/ Mechanism 
(S) of Failure 

Occurrence(O) 

Current Process 
Control 

Detection (D) 

RPN Action 

FMEA After 
improvement 

Preventio
n 

Detection S O D RPN 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.14 กาวที่ใช
ไมไดตาม
มาตรฐาน 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.14 a ไมมีวิธีการ
ตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของ
กาวตอนตรวจรับ 

5 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 210 52.เพิ่มวิธีการ
ตรวจสอบ

ประสิทธิภาพของ
ความเหนียวกาว 

6 3 4 72 
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 กลาวโดยสรุปแลวการศึกษาวิจัยนี้ไดทําการคัดเลือกปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย 3 
อันดับแรก มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงโดยใชผังกางปลาและนําสาเหตุจากกางหลักและ
รองนั้นมาทําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ เลือกคาตัวเลขลําดับความเส่ียงที่มีคาสูงมา
หามาตรการแกไขโดยใชแผนผังตนไมและแผนผังแมทริกซ หลังจากนั้นดําเนินการแกไขเปน
ระยะเวลาประมาณ 4 เดือน แลวจึงนํามาวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบซ้ําอีกคร้ัง 
 


