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บทท่ี 4 
 

ผลการดําเนินการและการวิเคราะหผล 
 

ในการศึกษานี้จะเลือกพิจารณาจาก ปญหาคุณภาพที่เกิดข้ึนเปนปญหาหลัก ๆ ที่
กอใหเกิดความเสียหายเปนจํานวนของเสีย ซึ่งในการดําเนินธุรกิจป 2551 ทางโรงงานกรณีศึกษามี
ปญหาทางคุณภาพทั้งหมด 692 ตัน จากขอมูลปญหาทางคุณภาพที่ทําใหเกิดของเสียนั้นสามารถ
สรุปไดดังตารางที่ 4.1 ดานลางนี้ 
 

ตารางที่ 4.1 
สรุปสาเหตุของขอบกพรองที่ทําใหเกิดปญหาของเสีย 

 

Defect Defect type Quality Problem 
ton 

เปอรเซ็นต
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 

เปอรเซ็นต
สะสม 

14 Use wrong label 1.14 99.79 

15 Inner wrap appearance 0.80 99.90 
16 Black speck 0.67 100.00 

  
 จากขอมูลตามตารางดังกลาว ไดนํามาเรียงลําดับปญหาจากปญหาที่ทําใหเกิดปญหา
ทางคุณภาพมากไปหานอยและจัดทําแผนผังพาเรโต เพื่อเลือกปญหาที่จะลงมือแกไข โดยเลือก
เฉพาะปญหาที่สําคัญ ซึ่งถาแกไขจะลดปญหาทางคุณภาพไดมาก ดังภาพที่ 4.1 ตอไปนี้ 
 

 
ภาพที่ 4.1 

แผนผังพาเรโตของจํานวนของเสียในแตละปญหาคุณภาพ 
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    หลักที่ใชในการเลือกปญหาสําคัญจะใชหลัก 80 : 20 ขอมูลตามแผนผังพาเรโตแสดง
ใหเห็นวาปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียหรือปญหาทางคุณภาพนั้นมีทั้งหมด  3 ปญหาดังตอไปนี ้

1. การปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุน (Metal& Worm 
Contamination) 

2. กระดาษหอสบูชั้นนอกเปด (Skillet & inner box pop up) 
3. การปนเปอนจากเศษสายพาน (Green belt contamination) 

  
4.1 กระบวนการปฏิบัติงานท่ีทําใหเกิดปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนช้ินโลหะและ
ช้ินสวนของเกลียวหมุน (Screw หรือ worm) Metal & Worm Contamination 
 
                 กระบวนการผลิตสบูเกล็ดเปนกระบวนการแรกของการผลิตสบูซึ่งมีหลายหนวยการ
ผลิต ไดแก ข้ันตอนการฟอกสีน้ํามัน ข้ันตอนการตมสบู และข้ันตอนการทําสบูเปยกใหเปนสบูเกล็ด 
แตละหนวยการผลิตจะมีข้ันตอนการกรองที่ชวยกําจัด หรือลดการปนเปอนตาง ๆ  โดยในข้ันตอน
สุดทายของการทําสบูเปยกใหเปนสบูเกล็ดจะมีเกลียวหมุนที่เรียกวาเวร์ิม (Worm) ที่ทํามาจาก 
อลูมิเนียมอัลลอยด ทําหนาที่บดอัดสบูและตัดออกมาเปนชิ้น ๆ และสงผานสายพานไปเก็บยัง
ไซโลเพื่อรอผลิตเปนสบูกอนตอไป 
 ในกระบวนการผลิตสบูกอนมีการผลิตหลายข้ันตอนที่ตองผานเคร่ืองมือเคร่ืองจักร
หลายชนิดโดยตรง ตั้งแตการผสมเบื้องตนที่เคร่ืองผสม (Mixer) แลวสงไปที่ผสมละเอียดและยอย
ใหเปนเนื้อเดียวกันที่เคร่ืองรีฟายเนอร (Refiner) แลวเขาเคร่ืองบดรีดเพื่อบดอนุภาคที่แหงแข็งให
เนื้อละเอียดยิ่งข้ึนดวยลูกกล้ิงขนาดใหญ 3 ลูกที่เคร่ืองโรลเลอรมิลล (Roller mill) หลังจากนั้นสบู
จะบดอีกคร้ังและถูกกดอัดใหเปนแทงส่ีเหล่ียมยาวที่เคร่ืองพลอดเดอร (Plodder) เม่ือไดสบูเปน
แทงยาวแลวจะผานเขาเคร่ืองตัดใหเปนทอนที่เคร่ืองตัด (Cutter) เพื่อความสะดวกในการนําเขาสู
เคร่ืองข้ึนรูป และนําไปข้ึนรูปพรอมกับประทับตราโดยใชแมพิมพ (Die) ที่เคร่ืองข้ึนรูป (Stamper) 
ซึ่งเปนข้ันตอนสุดทายกอนผานเขาเคร่ืองตรวจจับโลหะ (Metal Detector)  แลวเขาสูการหอดวย
บรรจุภัณฑข้ันตนตอไป โดยในแตละข้ันตอนที่สบูถูกสงผานไปยังแตละเคร่ืองนั้น ถูกลําเลียงโดยใช
สายพานชนิดโมดูลารเบลท (Modular belt)  วัสดุของเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่ใชนั้นคือ เหล็กกลาไร
สนิม, อลูมิเนียมอัลลอยดหรือเหล็ก ในลักษณะการทํางานที่ตองมีการเคล่ือนไหว เสียดสีของ
เคร่ืองจักรหรือจากสบูและมีการทํางานตอเนื่องกันเปนเวลานาน ๆ นี้  ทําใหเกิดการหลุดออกของ
ชิ้นสวนวัสดุเคร่ืองจักรและเกิดการปนเปอนมากับสบูได 
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 นอกจากนี้ ดวยโครงสรางรวมทั้งลักษณะการทํางานของเคร่ืองรีฟายเนอร และ เคร่ือง
พลอดเดอร ที่มีลักษณะคลายกัน กลาวคือ มีการทํางานโดยใชเกลียวหมุน (Screw หรือ Worm) ที่
ทําจาก เหล็กกลาไรสนิม อลูมิเนียมอัลลอยดดันออกผานตะแกรง (Screen) เชนเดียวกันกับ เวร์ิม 
ในกระบวนการผลิตสบูเกล็ด ซึ่งในข้ันตอนนี้จะมีแรงกดอัดมาก โดยชิ้นสวนของเวร์ิม เองก็จะมีการ
หลุดออกมาเปนชิ้นเนื่องจากการใชงานดังกลาวและผุกรอนจากการที่ทําปฏิกิริยากับอากาศหรือ
สบู 
 อยางไรก็ดีระบบการผลิตสบูจะมีการปองการการปนเปอนโดยการใสตะแกรงเพื่อกรอง
อยางหยาบ ที่ เคร่ืองรีฟายเนอร และเคร่ืองพลอดเดอร นอกจากนั้นสบูทุกกอนมีการผานเคร่ือง
ตรวจจับโลหะหรือเรียกวา Metal Detector ที่มีอํานาจการตรวจจับขนาดของโลหะชนิดตาง ๆ 
แตกตางกันคือ เหล็กที่เสนผานศูนยกลาง 0.8 มิลลิเมตร โลหะที่ไมใชเหล็กที่เสนผานศูนยกลาง 
1.5 มิลลิเมตร   และเหล็กกลาไรสนิมเสนผานศูนยกลาง 2.5 มิลลิเมตร   เม่ือกอนสบูผานเคร่ือง
ตรวจจับโลหะ เคร่ืองจะมีการตรวจจับโลหะโดยใชหลักการเหนี่ยวนําของสนามแมเหล็ก หากพบ
ชิ้นสวนที่เคร่ืองมีประสิทธิภาพในการตรวจจับจะทําการ Reject โดยการเปาลมไปที่กอนสบู เพื่อให
ตกลงในถังเก็บกอนสบูที่ถูก Reject 
 
 ปญหาหลักที่อาจเกิดข้ึน ไดแก 
                4.1.1. เน้ือสบูเกล็ดไมเหมาะกับชนิดของเวร์ิม 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ สบูเกล็ดสูตรเดิมที่เคยใชคือ มีการนํากลีเซอรีน (Glycerin) ออก 
ที่เรียกวา สบูเกล็ดสูตร DFA และการเลือกชนิดและรูปแบบของเวร์ิมที่ใชนั้น เปนการเลือกเพื่อใช
กับ สบูเกล็ดสูตร DFA แตสบูเกล็ดที่ใชอยูในปจจุบันเปนชนิดที่ตมแลวนํามาใชโดยไมนําเอา
สวนผสมของกลีเซอรีนออกที่เรียกวาสบูเกล็ดสูตร Semi Boiled ซึ่งมีลักษณะชื้นสูงและเหนียวกวา
สบูเกล็ดสูตร DFA ดังแสดงในภาคผนวก ก. ซึ่งทําใหเกิดปญหาในการผลิตตามมาได 
                 4.1.2 สบูเกล็ดและสวนผสมเหนียวทําใหเกิดแรงเสียดสีมากขึ้น 

สาเหตุที่เปนไปได 
     1. สบูเกล็ดมีความชื้นสูงอันเนื่องจากการผลิตสบูเกล็ดมีการปรับคาความชื้น

มาสูง หรือสูงจนเกินมาตรฐาน ทําใหสบูมีความเหนียว และเกิดการควบแนนภายในไซโลจนเกิด
หยดน้ํา ทําใหเกิดแรงเสียดสีภายในเคร่ืองมากข้ึน 

      2. ในการผลิตสบูบางสูตรจะมีการเติมสวนผสมที่มีการผสมไวกอนการผลิตที่
เรียกวาพรีมิกซ (Pre Mix) ซึ่งเปนการผสมสวนผสมที่เปนน้ําเพิ่มเขาไปในการผลิต ทําใหความชื้น
สูงเกิดความเหนียวและการเสียดสีของเคร่ืองมือเคร่ืองจักร 
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4.1.3 ไมมีการควบคุม Parameter เคร่ืองตรวจจับโลหะใหเปนมาตรฐาน 
               สาเหตุที่เปนไปไดคือ ไมมีการอางอิงและระบุไวในข้ันตอนมาตรฐานการทํางาน (Work 
Instruction) ทําใหไมมีการควบคุม แตเปนเพียงการเฝาระวังเทานั้น เม่ือคาออกนอกการควบคุมก็
จะคิดวาไมมีผลใด ๆ กับประสิทธิภาพของเคร่ือง 
 4.1.4 ไมมีการตรวจสอบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรอยางละเอียด 
  สาเหตุที่เปนไปไดคือ ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบที่เปนระบบเดียวกันมีเพียงการ
ตรวจสอบเคร่ืองจักรโดยทั่วไป 
 4.1.5   ประสิทธิภาพการตรวจจับของเคร่ืองตรวจจับโลหะไมสามารถตรวจสอบ
ชิ้นที่เล็กกวาความสามารถของเคร่ืองได เนื่องจากความสามารถของเคร่ืองตรวจจับไดเพียง เหล็ก
ที่เสนผานศูนยกลาง 0.8 มิลลิเมตร โลหะที่ไมใชเหล็กที่เสนผานศูนยกลาง 1.5 มิลลิเมตร   และ 
เหลกกลาไรสนิมเสนผานศูนยกลาง 2.5 มิลลิเมตร    
    4.1.6 ตะแกรงท่ีใสเพื่อปองกันการปนเปอนมีรูขนาดใหญ หรือหยาบเกินไปไม
สามารถชวยลดการปนเปอนไดเพราะเปนตะแกรงที่ติดมาพรอมกับเคร่ืองจักรตั้งแตแรก ไมมีการ
ปรับเปล่ียนใหเปนอุปกรณที่สามารถชวยลดการปนเปอนไดอีกทางหนึ่ง 
 4.1.7 ขาดความเขาใจในการปรับแตงคา หรือหลักการของเคร่ืองตรวจจับโลหะ 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ เคร่ืองที่ไดรับเปนเคร่ืองเกา ไมมีคูมือ หรือผูรูที่แทจริง มีเพียงการ
สอนการตั้งคาของเคร่ือง การแกไขเบื้องตน แตยังไมเขาใจในหลักการอยางถองแททําใหการ
ปรับแกสัญญาณยังไมถูกตองนัก 
 4.1.8 พนักงานไมไดตรวจสอบเคร่ืองจักรในสวนตาง ๆ วายังอยูในสภาพท่ีดี
หรือไม 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
      1. พนักงานขาดวินัยและความรับผิดชอบไมปฏิบัติตามแผนที่วางไว 
  2. มีระบบในการตรวจสอบหลายอยางซ้ําซอนกัน เวลาที่ใหนอย ทําให
บางสวนของเคร่ืองจักรทําไมทัน 
 4.1.9 พนักงานมีการปรับแตงสายพานเองโดยไมทราบวาจะสงผลกับการ
ทํางานของเคร่ืองตรวจจับโลหะ 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ การขาดความระมัดระวังในการทํางาน  การตรวจสอบแตละจุด
อยางไมรอบคอบ 
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 4.1.10 ปญหาจากเคร่ืองผสม (Mixer) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
  1. ใบกวนในเคร่ืองผสม เกิดการเสียดสีกับขางถังผสม เนื่องจากแกนใบกวน
ไมได alignment  
      2. ใบกวนในเคร่ืองผสม เกิดการเสียดสีกับขางถังผสม เนื่องจากมีอุปกรณอ่ืน ๆ
ตกลงไปในถังทําใหใบกวนหักงอ 
 4.1.11 ปญหาจากเคร่ืองยอยรีฟายเนอร (Refiner) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
      1. ตัวนัทที่บุช สึกจากการขยับตําแหนงของเพลท 
      2. เวร์ิม เกิดการสึกกรอนจากการหมดอายุการใชงาน 
      3. เวร์ิม ที่ใสเกิด Mis Alignment แลวเกิดการเสียดสีกับดานขาง หรือ บารเรล
ที่ใส 
      4. นัทที่ยึดตัวเพลทดานหนาหลุดหรือขาด ทําใหตัวเพลทตกลงเสียดสีกับ
อุปกรณอ่ืน 
      5. คัตเตอรหักงอจากการทีเ่พลทตก แลวทําใหกระทบกับคัตเตอร ไปเสียดสีกับ 
ดิลเพลท หรือรังผ้ึง 
  6. ตะแกรงขาดอันเนื่องมาจากอุปกรณหรือชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุดเขาไปใน
ระบบแลวเกิดการเสียดสีกับตะแกรงทําใหเกิดตะแกรงขาด 
  7. ตะแกรงขาดเนื่องจากแรงอัดจากสบู 
 4.1.12 ปญหาจากเคร่ืองบดรีดโรลเลอรมิลล (Roller mill) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
  1. Hard Chrome ที่เคลือบกันสนิมหลุดออกมาจากการเสียดสีของสบู 
      2. ใบคัตเตอรหักเนื่องจากหมดอายุการใชงาน 
            3. ใบคัตเตอรหักเนื่องจากสบูแข็ง หรือเหนียว 
 4.1.13 ปญหาจากเคร่ืองกดอัดพลอดเดอร (Plodder) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
      1. ตัวนัทที่บุช สึกจากการขยับตําแหนงของเพลท 
  2. เวร์ิม เกิดการสึกกรอนจากการหมดอายุการใชงาน 
  3. เวร์ิม ที่ใสเกิด Mis Alignment แลวเกิดการเสียดสีกับดานขาง หรือ บารเรล
ที่ใส 
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       4. นัทที่ยึดตัวเพลทดานหนาหลุดหรือขาด ทําใหตัวเพลทตกลงเสียดสีกับ
อุปกรณอ่ืน 
       5. คัตเตอรหักงอจากการที่เพลทตก แลวทําใหกระทบกับคัตเตอร Cutter ไป
เสียดสีกับดิลเพลทหรือรังผ้ึง 
       6. ตะแกรงขาดอันเนื่องมาจากอุปกรณหรือชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุดเขาไปใน
ระบบแลวเกิดการเสียดสีกับตะแกรงทําใหเกิดตะแกรงขาด 
       7. ตะแกรงขาดเนื่องจากแรงอัดจากสบู 
            8. พลอดเดอรสปริงหลุดเนื่องจากแผนการซอมบํารุงไมเหมาะสม 
  4.1.14 ปญหาจากใบตัดเคร่ืองตัดแทงสบู (Cutter) มีการหลุดออกมาเนื่องจาก
หมดอายุการใชงาน 
 4.1.15 ปญหาจากเคร่ืองขึ้นรูป (Stamper) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
  1. ชุดประคองสบูหลนจากการขันยึด nut ไมแนน 
             2. ลิฟทยกสบูหลุดจากการขันยึด nut ไมแนนหรือแนนเกินไป 
 4.1.16 ปญหาจากเคร่ืองตรวจสอบช้ินโลหะ (Metal Detector) 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือ 
  1. อํานาจการตรวจจับของเคร่ืองไมพอที่จะจับโลหะที่มีขนาดเล็กกวา
ประสิทธิภาพของเคร่ืองได 
      2. ตั้งลมเปาเบาเกินไป เม่ือสบูถูก Reject แลวแรงดันลมไมพอที่จะดันสบูที่
ปนเปอนลงสูถัง reject ทําใหสบูผานเขาสายพานตอไป 
      3. ตั้งคา Parameter ไมเหมาะสมเนื่องจากคาที่ตั้งไวไมเหมาะสมตั้งแตแรก 
หรือมีการเลือกใชคาผิด  
  4. คา Parameter ไมเหมาะสมเนื่องจากตอนที่ตั้งคาไว มีการสะสมของฝุน
หรือสบูที่บริเวณสายพานและอุโมงคทําใหคา Setting ของสนามแมเหล็กกวาง เม่ือมีการผลิตทํา
ใหอํานาจการตรวจจับและ Reject ของสบูที่ปนเปอนดวยชิ้นเล็ก ๆ ลดลง 
 4.1.17 อุปกรณอ่ืน ๆ และสวนประกอบของสายพานหลุด หลนเขาไปในระบบอัน
เนื่องจากการขันยึด และการตรวจสอบไมด ี
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ภาพที่ 4.2 
แผนผังกางปลาแสดงปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุนในภาพรวม
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ภาพที่ 4.3 
แผนผังกางปลาแสดงปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุนในสวนของเคร่ืองจักร 
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4.2 กระบวนการปฏิบัติงานท่ีทําใหเกิดปญหาทางคุณภาพเร่ืองกระดาษหอสบูช้ันนอกเปด 
(Skillet Pop up) 
 
 ในการเกิดปญหากระดาษหอสบูชั้นนอกเปดหรือ  Skillet Pop Up นั้น คือการที่
กระดาษไมไดหอกอนสบูดวยกาวอยางมิดชิด เกิดการเปดออกมาในระหวางการผลิต หรือหลังจาก
ผลิตไปแลว ซึ่งกระบวนการนี้จะเกี่ยวของกับการทํางานของเคร่ืองหอกระดาษชั้นนอกหรือเคร่ือง 
Skillet  
 ในข้ันตอนการผลิตนี้เคร่ืองสกินเลส (Skillet) จะทําหนาที่รับกอนสบูที่ผานการหอดวย
ฟลมใสจากเคร่ืองอินเนอรแร็ป (Inner Wrap) มาทําการหอกระดาษ ของผลิตภัณฑแตละชนิด โดย
ใชกาวเปนตัวยึดใหติดกัน  ซึ่งสวนของกาวนี้จะเร่ิมจากการที่เทกาวเกล็ดลงในถังกาวที่ตั้งอุณหภูมิ
ใหเหมาะสมเพื่อการหลอมเหลวไว หลังจากกาวหลอมเหลวจะมีการสงกาวผานสายสงกาวไปยัง
หัวยิงกาวโดยใชแรงดันลม ขณะเดียวกันเซ็นตเซอรจะจับที่กอนสบูและสงสัญญาณใหปลอย
กระดาษหอสบูหรือที่เรียกวาสกินเลส (Skillet) เขาหอสบู หลังจากนั้นผานหัวยิงกาวทั้ง 4 จุด คือ 
ดานขาง  2 จุด และดานหลัง 2 จุด  ทําการรีดปดโดย Forming Part  แลวปลอยลงสูสายพานไป
ข้ันตอนตอไป 
     ปญหาหลักที่อาจเกิดข้ึน ไดแก 
 4.2.1 อุณหภูมิท่ีใชในการทํางานของกาวไมเหมาะสม 
 อุณหภูมิที่ใชทํางานเคร่ืองสกินเลส คือ อุณหภูมิที่ใชหลอมเหลวกาว รักษาอุณหภูมิ
ของกาวที่ถูกหลอมเหลว เพื่อใชในการติดกระดาษหอสบู โดยมีอุณหภูมิอยู 3 จุดที่เกี่ยวของคือ
อุณหภูมิที่ถังกาว สายสงกาว และหัวยิงกาว 
              จากการวิเคราะหหาสาเหตุโดยใชแผนผังสาเหตุและผลตามภาพที่ 4.3 พบวา สาเหตุที่
เปนไปไดคือ  

                1. อุณหภูมิที่ถังกาว สายสงกาว หัวยิงกาวไมเหมาะสมกับการหลอมของกาวที่
ใช หากกาวหลอมเหลวไมพอจะเกิดการหนืด ฉีดกาวไมออก หรือ ออกมานอยเกินไป ไมเกิดการยึด
ติดของกาวกับเนื้อกระดาษ หากหลอมเหลวมากเกินไป กาวจะเย็นตัวชา เนื้อกาวจะไมหนืด ไมซึม
เขาเนื้กระดาษ ไมเกิด การยึดติดเชนกัน 

    2. ตัว Control ไมทํางาน ไมสามารถควบคุมอุณหภูมิไดตามที่กําหนดได 
     3. เกจในการวัดอุณหภูมิมีปญหา ทําใหไมสามารถทราบไดวาอุณหภูมิที่ตั้ง   

ไวนั้น เปนอุณหภูมิแทจริงที่ตองการหรือไม 
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 4.2.2 หัวยิงกาวและสเตรนเนอร (Strainer) ตัน 
        สาเหตุที่เปนไปไดคือ การสะสมของกาวที่ใชเปนระยะเวลานาน ๆ โดยไมไดทําความ
สะอาด ,กาวมีคราบการไหม, มีฝุนลงไปในถังกาวเกิดการอุดตันที่หัวยิงและสเตรนเนอร  

4.2.3 ตัวยิงกาวความดันลมไมพอ 
         สาเหตุที่เปนไปไดคือ การปรับแรงดันลมนอยเกินไป ทําใหเปาปริมาณกาวที่ออกมา
นอยไมพอการยึดติด 

4.2.4 ยิงกาวไมตรงตําแหนง 
    สาเหตุที่เปนไปได 

1. ปรับตําแหนงทางกล ไมตรง 
                            2. เกิดจากสัญญาณทางไฟฟาที่จายใหกับเคร่ืองมีปญหา 

4.2.5 ไมมีการกําหนด Safety Level ของถังกาววาควรเติมกาวลงในถังกาวเม่ือ
กาวในถังลดลงจนถึงปริมาณเทาใด จึงจะทําใหกาวเกิดการหลอมเหลวพอดีกับเวลาที่ใชในการติด
กาวกับกระดาษ ซึ่งอาจเกิดจากการที่ไมมีการกําหนดในข้ันตอนการปฏิบัติงานไวอยางชัดเจน 

4.2.6 ไมมีการกําหนดมาตรฐานปริมาณกาวท่ีฉีดลงบนกระดาษ  วาควรเปน 
ปริมาณมากนอยเทาไร จึงจะพอกับการยึดติดกับกระดาษ 

4.2.7 ไมมีการปฏิบัติการแกไขเมื่อเกิดปญหา Parameter ที่สําคัญไมเปนไป 
ตามตองการ 

   สาเหตุที่เปนไปได 
  1. คา Parameter ที่เกี่ยวของกับเคร่ืองสกินเลส  ไมไดถูกจัดประเภทไวใน 

Critical Parameter ซึ่งเปน Parameter ที่สําคัญ เม่ือเกิดปญหาแลวตองทําการปฏิบัติการแกไข
ทันที แตถูกจัดไวใน Parameter กลุมที่เปน Monitor Parameter ซึ่งเปนกลุมที่เฝาระวัง หากเกิด
ปญหาจะเพียงลงรายงานและกลับมาทบทวนในภายหลังเทานั้น 
                            2. พนักงานไมทราบวา ตองแกไขอยางไรเม่ือคา Parameter ที่รายงานนั้นได
เบี่ยงเบนไปจากคามาตรฐานที่กําหนดไว 

4.2.8 พนักงานไมไดทําการตรวจสอบคุณภาพของสินคาอยางเครงครัด 
    สาเหตุที่เปนไปได 

1. วิธีการตรวจสอบยังไมชัดเจน มีไมครบ เชน ไมไดระบุใหมีการทดสอบการ
ฉีกกระดาษหอออกเพื่อดูรอยกาวที่ซึมติดกับกระดาษวาตองซึม และกินลงในเนื้อกระดาษ 

2. พนักงานไมไดตรวจสอบคุณภาพ (QC Online) ตามเวลาที่กําหนดไว 
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3. พนักงานไมตระหนักถึงปญหาทางคุณภาพของสินคาที่เกิดข้ึน เม่ือเกิด
ปญหาแลวไมไดทําการแกไข หรือแจงใหผูที่รับผิดชอบรับทราบ 

4.2.9 ปญหาจากการทํางานท่ีตัวขึ้นรูป (Forming Part)  ที่ทําหนาที่ประกบ 
กระดาษหอสบูที่ติดกาวแลวเขาดวยกันใหเปนรูปกอนสบูในลักษณะที่ตองการ 

  สาเหตุที่เปนไปได 
                1. ระยะเวลาหลังจากที่ฉีดกาวลงบนกระดาษหอแลว กอนที่กระดาษหอจะ

ประกบกันดวยตัวข้ึนรูปหรือ Open Time นั้น ถูกทิ้งระยะเวลาไวนานเกินไป กาวจะแหงและไมเกิด
การยึดติดกับกระดาษหออีกดานที่จะประกบ 
                            2. ระยะเวลาหลังจากที่ฉีดกาวลงบนกระดาษหอแลว (Open Time) กอนหอ
ดวยกระดาษหอนั้น ทิ้งระยะเวลาไวส้ันเกินไป กาว ไมทัน set ตัว ไมเกิดอํานาจการยึดติดกับ
กระดาษหออีกดานที่จะประกบ 
                            3. ระยะเวลาการประกบกระดาษหอโดยตัวข้ึนรูปส้ันเกินไป  ทําใหไมเกิด
อํานาจการยึดติดของกาวและกระดาษ 

4. แรงการประกบกระดาษหอโดย ตัวข้ึนรูปนอยเกินไป  โดยเกิดจากการ
ปรับตั้งอุปกรณในเคร่ืองสวนนี้ยังไมเหมาะสม 
 4.2.10 ไมมีวิธีการเก็บรักษากาวท่ีดี ทําใหเกิดความช้ืน  และฝุนสงผลกับ
ประสิทธิภาพของกาว ซึ่งอาจเกิดจากการที่ไมมีข้ันตอนการปฏิบัติงานและไมมี  Technical 
Information จาก ผูสงมอบกาวที่ใชวา การเก็บรักษาที่เหมาะสมควรเปนอยางไร 
 4.2.11 กระดาษหอหรือ สกินเลส ท่ีใชไมไดตามมาตรฐาน ซึ่งเกิดจากมีการ
เคลือบ Wax เกินพื้นที่ที่กําหนดบนสกินเลส กลาวคือ โดยปกติกระดาษหอชั้นนอกจะมีการเคลือบ 
Wax เพื่อความมันเงาและสวยงามของบรรจุภัณฑ แตจะเวนบริเวณที่ตองยิงกาวเพื่อใหกาว
ประสานกับเนื้อกระดาษไดดี ซึ่งเม่ือมีการเคลือบ Wax บริเวณที่ยิงกาวจะทําใหการยึดติดของกาว
ลดลง 
 4.2.12 กาวท่ีใชไมไดตามมาตรฐาน 
 สาเหตุที่เปนไปไดคือไมมีวิธีการตรวจสอบประสิทธิภาพของกาวตอนตรวจรับ หากกาว 
ไมไดมาตรฐานมาจากผูสงมอบจะไมทราบ จนกวาจะสงใหผูสงมอบตรวจสอบซ้ํา 
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ภาพที่ 4.4 
แผนผังกางปลาแสดงปญหาทางคุณภาพเร่ืองการกระดาษหอสบูชั้นนอกเปด 
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4.3  กระบวนการปฏิบัติงานท่ีทําใหเกิดปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนจากเศษ
สายพาน (Green belt Contamination) 
 

เม่ือไดสบูเกล็ดที่ผานการผลิตข้ันสุดทายมาแลว สบูเกล็ดจะถูกลําเลียงจัดเก็บยังไซโล
โดยใชสายพานลําเลียง ซึ่งสายพานลําเลียงนี้มีลักษณะเปนแผนพลาสติคยาวสีเขียว ขอบเปน
เหล็ก และเหล็กกลาไรสนิม เปนตัวประคองสายพานลําเลียง 

ปญหาหลักที่อาจเกิดข้ึน ไดแก 
4.3.1 สบูเกล็ดเหนียว เกิดแรงเสียดสีมากทําใหสายพานรับโหลดมากเกิดการดัน

สายพานไปขูดกับตัวประคอง  โดยสาเหตุที่ทําใหสบูเกล็ดเหนียวคือ การที่สบูเกล็ดมีความชื้นสูง
แลวจับตัวเปนกอน อันเนื่องจากการที่ตั้งคาที่ตองการตามมาตรฐาน ไวสูง 

4.3.2  เกิดตัวโครงสรางและวัสดุของสายพานและตัวประคอง 
             สาเหตุที่เปนไปได 
  1. ตัวสายพานเปนวัสดุที่ไมคงทนและขูดขีดไดงาย 
   2. สายพานหมดอายุการใชงานทําใหมีหลุดออกของสายพานปนเขามาในระบบ 
             4.3.3 พนักงานใสสายพานไมตรงตําแหนง ทําใหเกิดการเสียดสีกับตัวประคองเหล็ก
ดานขาง สาเหตุที่เปนไปได 
     1. พนักงานไมทราบวิธีที่ถูกตอง 
           2. พนักงานไมไดตรวจสอบหลังจากใสสายพานกลับเขาในระบบ 
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ภาพที่ 4.5 
แผนผังกางปลาแสดงปญหาทางคุณภาพเร่ืองการปนเปอนจากเศษสายพาน 
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4.4 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการปรับปรุง 
  

ในการวิเคราะหหาขอบกพรองและกระบวนการโดยใชเทคนิค FMEA ในตารางที่ 4.1 
จะเลือกศึกษากระบวนการที่เกีย่วของกับปญหาที่สําคัญที่ไดทําการคัดเลือกโดยใชแผนผังพาเรโต
ที่ไดทําการคัดเลือกไวเทานั้น  ซึ่งไดแกกระบวนการที่เกี่ยวของกับ 

1. การปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุน (Metal& Worm Contamination) 
2. กระดาษหอสบูชั้นนอกเปด (Skillet & Inner box Pop Up) 
3. การปนเปอนจากเศษสายพาน (Green Belt Contamination) 
เปนการนําเอาหลักการการระดมสมอง (Brain Storming) จากตัวแทนแตละหนวยงาน

ที่เกี่ยวของ มาแสดงความคิดเห็น ปรึกษาหารือ รวมกัน ในดานการหาความเปนไปไดของสาเหตุที่
จะทําใหเกิดปญหาตาง ๆ ที่เราสนใจ มาประเมินความเส่ียงดานตาง ๆ โดยมีขอมูลเบื้องตนจาก
ฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพเปนพื้นฐาน นําไปหาแนวทางการแกไขปรับปรุงระบบตอไป 

ในตารางที่ 4.2 จะคํานวณคาตัวเลขลําดับความเส่ียง (Risk Priority Number, RPN) 
ไวที่ทายตารางเพื่อจะเรียงลําดับคาตัวเลขในข้ันตอนตอไป 
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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) 

RP
N 

Prevention Detection 

1. การผลิตสบู
เกล็ด 

1.1 เนื้อสบูเกล็ดไมเหมาะกับ
ชนิดของเวร์ิม 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 
 

9 1.1 a ชนิดและรูปแบบ ของ
เวร์ิมที่ใชไมเหมาะกับชนิดของ
สบูเกล็ดสูตรปจจุบัน 

9 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 8 648 

1.2 สบู เกล็ดและสวนผสม
เหนียวทําใหเกิดแรงเสียดสีมาก
ขึ้น 

9 1.2 a การปรับคาความช้ืนให
ไดคาสูง 

3 มาตรฐาน
ความช้ืนของสบู 

ตรวจสอบความช้ืนที่
สบูเกล็ด 

3 81 

9 1.2 b พรีมิกซมีการผสม
สวนผสมที่เปนน้ําเพิ่มเขาไปใน
การผลิต ทําใหความช้ืนสูง 

2 มาตรฐาน
ความช้ืนของสบู 

ตรวจสอบความช้ืนที่
สบูกอน 

3 54 

1.3 สายพานไปขูดกับตัว
ประคอง 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 

7 1.3 a สายพานรับโหลดมาก
จากการที่สบูเหนียว 

7 มาตรฐาน
ความช้ืนของสบู 

ตรวจสอบดวยตาเปลา, 
ตรวจสอบความช้ืน 

3 147 

7 1.3 b ใสสายพานไมตรง
ตําแหนงเพราะพนักงานไม
ทราบวิธีที่ถูกตอง 

3 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 147 

7 1.3 cใสสายพานไมตรงตําแหนง
เพราะไมไดตรวจสอบหลังจากใส
สายพานกลับเขาในระบบ 
 

4 ตรวจสอบหลัง
ใสสายพาน 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 196 

ตารางที่ 4.2 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการปรับปรุง 
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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 ช้ินสวนของสายพานปน
เขามาในระบบ 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 

7 1.4 a ตัวสายพานเปนวัสดุที่ไม
คงทนและขูดขีดไดงาย 

6 ไมมีการปองกัน แผนการซอมบํารุง 7 294 

7 1.4 b หมดอายุการใชงาน 6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 294 
2. การผสม 

(Mixer) 
2.1 ใบกวนในเคร่ืองผสม เกิด
การเสียดสีกับขางถังผสม   

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 2.1 a แกนใบกวนไมได 
alignment 

2 แผนการซอมบํารุง ฟงเสียงที่ผิดปกติ 7 126 

9 2.1 b มีอุปกรณอื่น ๆตกลงไป
ในถังทําใหใบกวนหักงอ 

2 ไมมีการปองกัน ฟงเสียงที่ผิดปกติ ตรวจ
ตอน change over 

5 90 

3. การยอย 
(Refiner) 

3.1 ตัวนัทที่บุชสึก การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 
 

9 3.1 a การขยับตําแหนงของ 
เพลท 

3 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 108 

3.2 เวร์ิมเกิดการสึกกรอน 9 3.2 a หมดอายุการใชงาน 
 

7 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
ชวง  change over 
 

7 441 

3.3 เวร์ิมเกิดการเสียดสีกับ
ดานขาง หรือบารเรล ที่ใส 

9 3.3 a เวร์ิมที่ใสเกิด mis 
alignment 

4 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 144 

3.4 ตัวเพลทตกลงเสียดสีกับ
อุปกรณอื่น 

9 3.4 a นัทที่ยึดตัวเพลท
ดานหนาหลุดหรือขาด  

3 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 108 
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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 

3. การยอย 
(Refiner) 

3.5 คัตเตอรหักงอจากการที่ 
แลวทําใหกระทบกับคัตเตอรไป
เสียดสีกับ ดิลเพลท หรือรังผ้ึง 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 
 

9 3.5 a เพลทตก 2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 72 

3.6 ตะแกรงที่ใสมีรูขนาดใหญ 
หรือหยาบเกินไป 

9 3.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการปองกัน Metal detector 5 360 

3.7 ตะแกรงขาด 9 3.7 a อุปกรณหรือช้ินสวนใน
เคร่ืองจักรหลุดเขาไปในระบบ
แลวเกิดการเสียดสีกับตะแกรง 

6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

9 3.7 b แรงอัดจากสบู 6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

4. การบดรีด 
(Roller mill) 

4.1 Hard chrome ที่เคลือบกัน
สนิมหลุดออกมา 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 
 

9 4.1 a การเสียดสีของสบู 6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

4.2 ใบคัตเตอรหัก 9 4.2 a หมดอายุการใชงาน 6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา, 
,Metal detector 

4 216 

9 4.2 b สบูแข็ง หรือเหนียว 3 มาตรฐาน
ความช้ืนของสบู 

ตรวจสอบดวยตาเปลา
,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 
 

 
การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 5.1 a การขยับตําแหนงของ 
เพลท 

3 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 108 

5.2 เวร์ิมเกิดการสึกกรอน 9 5.2 a หมดอายุการใชงาน 7 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
ชวง C/O 

7 441 

5.3 เวร์ิมเสียดสีกับดานขาง 
หรือ บารเรลที่ใส 

9 5.3 a เวร์ิมที่ใสเกิด mis 
alignment 

4 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 144 

5.4 ตัว เพลทตกลงเสียดสีกับ
อุปกรณอื่น 

9 5.4 a นัท ที่ยึดตัวเพลท 
ดานหนาหลุดหรือขาด 

3 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 108 

5.5 คัตเตอรหักงอ 9 5.5 a เวร์ิม ตก แลวทําให
กระทบกับ คัตเตอรไปเสียดสี
กับ drill plate หรือรังผ้ึง 

2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 72 

5.6 ตะแกรงที่ใสมีรูขนาดใหญ 
หรือหยาบเกินไป 

9 5.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการปองกัน Metal detector 5 360 

5.7 ตะแกรงขาด 9 5.7 a อุปกรณหรือช้ินสวนใน
เคร่ืองจักรหลุดเขาไปในระบบ
แลวเกิดการเสียดสีกับตะแกรง
ทําใหเกิดตะแกรงขาด 

6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,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 การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 5.7 b แรงอัดจากสบู 6 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

5.8 พลอดเดอรสปริง หลุด 9 5.8 aแผนการซอมบํารุงไม
เหมาะสม 

2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 72 

6. เคร่ืองตัดแทง
สบู(Cutter) 

6.1 ใบตัดเคร่ืองตัดแทงสบูหลุด
ออกมา 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 6.1 a หมดอายุการใชงาน 6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 216 

7. เคร่ืองขึ้นรูป 
(Stamper) 

7.1 ชุดประคองสบูหลน 
 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 7.1 a ขันยึด นัท ไมแนน 
 

2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 72 

7.2  ลิฟทยกสบูหลุด 9 7.2 a ขันยึดนัท ไมแนนหรือ
แนนเกินไป 

2 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,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 ใหเปนมาตรฐาน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 8.1 a ไมมีการอางอิงและระบุ
ไวในขั้นตอนมาตรฐานการ
ทํางาน 

7 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 189 

8.2 ประสิทธิภาพการตรวจจับ
ของเคร่ืองตรวจจับโลหะไม
สามารถตรวจสอบช้ินที่เล็ก 

6 8.2 a ความสามารถของเคร่ือง
ตรวจจับหรือcapacity ของ
เคร่ืองยังไมเหมาะสม 

8 ไมมีการปองกัน ไมมีการตรวจสอบ 10 480 

  

 
85 



88 
 

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 ขาดความเขาใจในการ
ปรับแตงคา หรือหลักการของ
เคร่ืองตรวจจับโลหะ 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 8.3 a ยังไมเขาใจในหลักการ
อยางถองแททําใหการปรับแก
สัญญาณยังไมถูกตองนัก 

5 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 135 

8.4 ปรับแตงสายพานเอง 9 8.4 a ไมทราบวาจะสงผลกับ
การทํางานของเคร่ืองตรวจจับ
โลหะ 

5 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 135 

8.5 เม่ือสบูถูก reject แลว
แรงดันลมไมพอที่จะดันสบูลงสู
ถัง reject  

9 8.5 a ต้ังลมเปาเบาเกินไป 3 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 81 

8.6 ต้ังคา parameter ไม
เหมาะสม 

9 8.6 a คาที่ต้ังไวไมเหมาะสม
หรือมีการเลือกใชคาผิด 

2 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 54 

8.7 คา parameter ไม
เหมาะสม 

9 8.7 a ตอนที่ต้ังคามีการสะสม
ของฝุนหรือสบูที่เคร่ืองทําใหคา 
setting ของสนามแม เหล็ก
กวาง ทําใหอํานาจการตรวจจับ
และ reject ลดลง 

3 การทําความ
สะอาดกอน set 
และการสอน
งานกอน
ปฏิบัติงาน 

แผนการซอมบํารุง 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 อุปกรณอื่น ๆ และ
สวนประกอบของสายพานหลุด 
หลนเขาไปในระบบ 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและช้ินสวน
ของเกลียวหมุน 

9 9.1 a ขันยึด และการตรวจสอบ
ไมดี 

5 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา
,Metal detector 

4 180 

9.2 ไมไดตรวจสอบเคร่ืองจักร
ในสวนตาง ๆ วายังอยูในสภาพ
ที่ดีหรือไม 

9 9.2 a พนักงานขาดวินัยและ
ความรับผิดชอบไมปฏิบัติตาม
แผนที่วางไว 

3 อบรมกอน
ปฏิบัติงาน 

ไมมีการตรวจสอบ 10 270 

9 9.2 b มีระบบในการตรวจสอบ
หลายอยางซํ้าซอนกัน เวลาที่
ใหนอย 

4 อบรมกอน
ปฏิบัติงาน 

ไมมีการตรวจสอบ 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 ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่เปนระบบเดียวกัน
มีเพียงการตรวจสอบเคร่ืองจักร
โดยทั่วไป 

4 มาตรฐานการ
ตรวจสอบ
เคร่ืองจักร 

ไมมีการตรวจสอบ 10 360 

10. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.1 อุณหภูมิที่ใชในการ
ทํางานของกาวไมเหมาะสม 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 

6 10.1 a อุณหภูมิที่ถังกาว สาย
สงกาว หัวยิงกาวไมเหมาะสม
กับการหลอมของกาวที่ใช 

6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 108 
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88 

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. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.1 อุณหภูมิที่ใชในการ
ทํางานของกาวไมเหมาะสม 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.1 b ตัว control ไมทํางาน 
ไมสามารถควบคุมอุณหภูมิได
ตามที่กําหนดได 

4 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา,
เครื่องจักรหยุดทํางาน
บอย 

4 96 

6 10.1 c เกจในการวัดอุณหภูมิมี
ปญหา ทําใหไมสามารถทราบ
ไดวาอุณหภูมิที่ ต้ังไวนั้น เปน
อุ ณ ห ภู มิ แ ท จ ริ ง ที่ ต อ ง ก า ร
หรือไม 

4 แผนการซอมบํารุง การสอบเทียบ และการ
ทวนสอบเคร่ืองมือ 

4 96 

10.2 หัวยิงกาวและ สเตรน
เนอร ตัน 

6 10.2 a การสะสมของกาวที่ใช
เปนระยะเวลานาน ๆโดยไมได
ทําความสะอาด ,กาวมีคราบ
การไหม, มีฝุนลงไปในถังกาว
เกิดการอุดตัน 

3 ตารางการทํา
ความสะอาด
เปนประจํา 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 126 

10.3 ตัวยิงกาวความดันลมไม
พอ 

6 10.3 a ปรับแรงดันลมนอย
เกินไป ทําใหเปาปริมาณกาวที่
ออกมานอยไมพอการยึดติด 
 

5 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบกับ 
parameter check 
sheet 

3 90 
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89 

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. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.4 ยิงกาวไมตรงตําแหนง 
 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.4 a ปรับตําแหนงทางกลไม
ตรง 

6 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 252 

6 10.4 b เกิดจากสัญญาณทาง
ไฟฟาที่จายใหกับเคร่ืองมี
ปญหา 

5 แผนการซอมบํารุง ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 210 

10.5 ไมมีการกําหนด safety 
level ของถังกาว 

6 10.5 a ไมมีการกําหนดใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

6 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 252 

10.6 ไมมีการกําหนดมาตรฐาน
ปริมาณกาวที่ฉีดลงบน
กระดาษ 

6 10.6 a ไมมีการกําหนดใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

6 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 252 

10.7 ไมมีการปฏิบัติการแกไข
เม่ือเกิดปญหา parameter ที่
สําคัญไมเปนไปตาม 
ตองการ 

6 10.7 a ไมไดถูกจัดประเภทไว
ในcritical parameter 

6 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบ parameter 
check sheet 

3 108 

6 10.7 b พนักงานไมทราบวา
ต อ ง แ ก ไ ข อ ย า ง ไ ร เ ม่ื อ ค า 
parameter นั้นไดเบี่ยงเบนไป
จากคามาตรฐานที่กําหนดไว 
 

6 การสอนงาน
กอนปฏิบัติงาน 

ตรวจสอบ parameter 
check sheet 

3 108 
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90 

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. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.8 พนักงานไมไดทําการ
ตรวจสอบคุณภาพของสินคา
อยางเครงครัด 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.8 a วิธีการตรวจสอบยังไม
ชัดเจน มีไมครบ 

6 มาตรฐานการ
ตรวจคุณภาพ 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 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 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 210 

6 10.8 c พนักงานไมตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของสินคาที่
เกิดขึ้น 

5 มาตรฐานการ
ตรวจคุณภาพ 

ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 210 

10.9 ระยะเวลาหลังจากที่ฉีด
กาวลงบนกระดาษหอ ถูกทิ้ง
ระยะเวลาไวนานเกินไปกอน
กระดาษหอจะประกบกัน 

6 10.9 a การต้ัง เวลาที่ ชุดขึ้นรูป
ไมสมดุล 
 
 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 84 

10.10 ระยะเวลาหลังจากที่ฉีด
กาวลงบนกระดาษหอ ถูกทิ้ง
ระยะเวลาไวส้ันเกินไปกอน
กระดาษหอจะประกบกัน 

6 10.10 a การต้ังเวลาที่ ชุดขึ้น
รูปไมสมดุล 
 
 
 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 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. เคร่ืองหอ
กระดาษสบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.11 ระยะเวลาการประกบ
กระดาษหอโดย ชุดขึ้นรูปส้ัน
เกินไป   

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.11 a การset เวลาที่ ชุดขึ้น
รูปไมสมดุล 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 84 

10.12 แรงการประกบกระดาษ
หอโดย ชุดขึ้นรูปนอยเกินไป   

6 10.12 a ปรับต้ังอุปกรณใน
เคร่ืองสวนนี้ยังไมเหมาะสม 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 84 

10.13 ประสิทธิภาพของกาว
ลดลง 

6 10.13 a ไมมีขอมูลการจัดเก็บ
และไมมี technical 
information จาก ผูสงมอบ 

2 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 84 

10.14 กาวที่ใชไมไดตาม
มาตรฐาน 

6 10.14 a ไมมีวิธีการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของกาวตอน
ตรวจรับ 

5 ไมมีการปองกัน ตรวจสอบดวยตาเปลา 7 210 

10.15 กระดาษหอหรือ สกิน
เลสt ที่ใชไมไดตามมาตรฐาน 

6 10.15 a เคลือบ wax เกินพื้นที่
ที่กําหนดบน skillet  

5 ไมมีการปองกัน การตรวจสอบตอนรับ
ของ 

2 60 
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4.5 การเลือกสาเหตุของขอบกพรองเพื่อนํามาแกไขปรับปรุง 
  
  จากตารางที่ 4.2 จะไดคาตัวเลขลําดับความเส่ียง (Risk Priority Number, RPN) ของ
แนวโนมสาเหตุของขอบกพรองมาเรียงลําดับ สําหรับการจัดทําแผนผังพาเรโตเพื่อเปนแนวทางใน
การตัดสินใจเลือกสาเหตุของขอบกพรองเพื่อนํามาแกไข ดังตารางที่ 4.3 
 

ตารางที่ 4.3 
สรุปแนวโนมสาเหตุของขอบกพรองจากคา RPN 

 

แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN เปอรเซ็นต 
สะสม 

1.1 a ชนิดและรูปแบบของ เวร์ิมที่ใชไมเหมาะกับชนิดของสบูเกล็ดสูตร
ปจจุบัน 648.00 5.52 

8.2 a ความสามารถของเคร่ืองตรวจจับหรือ capacity ของเคร่ืองยังไม
เหมาะสม 

480.00 9.61 

3.2 a เวร์ิม ของ รีฟายเนอร หมดอายุการใชงาน 441.00 13.37 
5.2 a เวร์ิม ของ plodder หมดอายุการใชงาน 441.00 17.13 
3.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ (ตะแกรง รีฟาย
เนอร) 360.00 20.19 

5.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ (ตะแกรง พลอด
เดอร) 360.00 23.26 

9.2 b มีระบบในการตรวจสอบหลายอยางซ้ําซอนกัน เวลาที่ใหนอย 360.00 26.33 
9.3 a ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบที่เปนระบบเดียวกัน 360.00 29.39 
1.4 a ตัวสายพานเปนวัสดุที่ไมคงทนและขูดขีดไดงาย 294.00 31.90 
1.4 b สายพานหมดอายุการใชงาน 294.00 34.40 
9.2 a พนักงานขาดวินัยและความรับผิดชอบไมปฏิบัติตามแผนที่วางไว 270.00 36.70 
10.4 a สกินเลสปรับตําแหนงทางกลไมตรง 252.00 38.85 
10.5 a ไมมีการกําหนด safety level ในข้ันตอนการปฏิบัติงาน skillet 252.00 41.00 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN เปอรเซ็นต 
สะสม 

10.6 a ไมมีการกําหนดปริมาณกาวที่ยิงในข้ันตอนการปฏิบัติงาน 252.00 43.15 
10.8 a วิธีการตรวจสอบสกินเลสยังไมชัดเจน มีไมครบ 252.00 45.29 
3.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุดเขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรง รีฟาย
เนอร 216.00 47.13 

3.7 b แรงอัดจากสบู (ตะแกรง รีฟายเนอร) 216.00 48.97 
4.1 a การเสียดสีของสบูทําให  hardchome หลุด ที่ 216.00 50.81 
4.2 a คัตเตอร ของ โรลเลอรมิลล หมดอายุการใชงาน 216.00 52.65 
5.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุดเขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรงพลอด
เดอร 216.00 54.49 

5.7 b แรงอัดจากสบู(ตะแกรง พลอดเดอร) 216.00 56.33 
6.1 a คัตเตอร หมดอายุการใชงาน 216.00 58.18 
10.4 b เกิดจากสัญญาณทางไฟฟาทีจ่ายใหกับเคร่ืองสกินเลสมีปญหา 210.00 59.96 
10.8 b พนักงานไมไดตรวจสอบคุณภาพ 210.00 61.75 
10.8 c พนักงานไมตระหนักถึงปญหาทางคุณภาพของสินคาที่เกิดข้ึน 210.00 63.54 
10.14 a ไมมีวิธีการตรวจสอบประสิทธิภาพของกาวตอนตรวจรับ 210.00 65.33 
1.3 cไมไดตรวจสอบหลังจากใสสายพานกลับเขาในระบบ 196.00 67.00 
8.1 a ไมมีการอางอิงและระบุไวในข้ันตอนมาตรฐานการทํางาน ของ
เคร่ืองตรวจจับโลหะ 

189.00 68.61 

9.1 a ขันยึด และการตรวจสอบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรไมด ี 180.00 70.15 

1.3 a สายพานรับโหลดมากจากการที่สบูเหนียว 147.00 71.40 

1.3 b ใสสายพานไมตรงตําแหนงเพราะพนักงานไมทราบวิธีที่ถูกตอง 147.00 72.65 
3.3 a เวร์ิม ของรีฟายเนอร  ที่ใสเกิด mis alignment 144.00 73.88 

5.3 a เวร์ิม ของพลอดเดอรที่ใสเกิด mis alignment 144.00 75.10 

8.3 a ใหการปรับแกสัญญาณเคร่ืองตรวจจับโลหะยังไมถูกตองนัก 135.00 76.25 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN เปอรเซ็นต 
สะสม 

8.4 a ไมทราบวาการปรับสายพานจะสงผลกับการทํางานของเคร่ือง 
ตรวจจับโลหะ 135.00 77.40 
2.1 a แกนใบกวนไมได alignment 126.00 78.48 

10.2 a การสะสมของกาวที่ใชเปนระยะเวลานาน  ๆ 126.00 79.55 

3.1 a การขยับตําแหนงของเพลท ตรง รีฟายเนอร 108.00 80.47 

3.4 a นัท ที่ยึดตัว เพลทรีฟายเนอร ดานหนาหลุดหรือขาด 108.00 81.39 
5.1 a การขยับตําแหนงของเพลทตรง พลอดเดอร 108.00 82.31 

5.4 a นัท ที่ยึดตัว เพลทพลอดเดอร ดานหนาหลุดหรือขาด 108.00 83.23 

10.1 a อุณหภูมิไมเหมาะสมกับการหลอมของกาวที่ใช 108.00 84.15 

10.7 a สกินเลสไมไดถูกจัดประเภทไวในcritical parameter 108.00 85.07 
10.7 b พนักงานไมทราบวาตองแกไขอยางไรเม่ือคา parameter สกิน
เลสเบี่ยงเบน 

108.00 85.99 

10.1 b ตัว control ไมทํางาน ไมสามารถควบคุมอุณหภูมิไดตามที่
กําหนดได 

96.00 86.81 

10.1 c เกจในการวัดอุณหภูมิมีปญหา 96.00 87.63 

2.1 b มีอุปกรณอ่ืน ๆตกลงไปในถังทําใหใบกวนหักงอ 90.00 88.40 

10.3 a ปรับแรงดันลมนอยเกินไป 90.00 89.16 

10.9 a การตั้ง เวลาที่ ชุดข้ึนรูป ไมสมดุล - ทิ้งกาวนานเกินไป 84.00 89.88 
10.10 a การตั้ง เวลาที่ ชุดข้ึนรูป ไมสมดุล- ทิ้งกาวส้ันเกินไป 84.00 90.59 

10.11 a การตั้ง เวลาที่ ชุดข้ึนรูป ไมสมดุล - ประกบส้ันเกินไป 84.00 91.31 

10.12 a ปรับตั้งอุปกรณ ชุดข้ึนรูป ยังไมเหมาะสม 84.00 92.03 
10.13 a ไมมีขอมูลการจัดเก็บและไมมี technical information จาก ผู
สงมอบ 84.00 92.74 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN เปอรเซ็นต 
สะสม 

1.2 a การปรับคาความชื้นใหไดคาสูง 81.00 93.43 
4.2 b สบูแข็ง หรือเหนียว (คัตเตอรของ โรลเลอรมิลล) 81.00 94.12 
8.5 a ตั้งลมเปาเบาที่ เคร่ืองตรวจจับโลหะ เกินไป 81.00 94.81 

8.7 a ตอนที่ตั้งคาเคร่ืองตรวจจับโลหะมีการสะสมของฝุน 81.00 95.50 

3.5 a เพลท รีฟายเนอร  ตก 72.00 96.11 
5.5 a เพลท พลอดเดอร ตก แลวทําใหกระทบกับคัตเตอร ไปเสียดสีกับ 
ดิลเพลท หรือรังผ้ึง 72.00 96.73 

5.8 aแผนการซอมบํารุง พลอดเดอร ไมเหมาะสม 72.00 97.34 

7.1 a ขันยึดนัท ที่ ชุดประคองสบู เคร่ืองข้ึนรูป ไมแนน 72.00 97.96 

7.2 a ขันยึด นัท ชุด ลิฟท ยกไมแนนหรือแนนเกินไป 72.00 98.57 

10.15 a เคลือบ wax เกินพื้นที่ที่กําหนดบนสกินเลส 60.00 99.08 
1.2 b พรีมิกซ มีการผสมสวนผสมที่เปนน้ําเพิ่มเขาไปในการผลิต ทําให
ความชื้นสูง 54.00 99.54 

8.6 a คาที่ตั้งไวไมเหมาะสมหรือมีการเลือกใชคาผิดที่ เคร่ืองตรวจจับ
โลหะ 54.00 100.00 
 
 จากขอมูลตารางที่ 4.3 นํามาจัดทําเปนแผนผังพาเรโตไดดังภาพที่ 4.5 
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ภาพที่ 4.6 
แผนผังพาเรโตการจัดลําดับคาตัวเลขลําดับความเส่ียงกอนการปรับปรุง 
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ในการจัดทําเปนแผนผังพาเรโตเพื่อเปนแนวทางการตัดสินใจเลือกแนวโนมของสาเหตุ
ที่ทําใหเกิดขอบกพรองมาทําการแกไขปรับปรุงนั้น จะไมสามารถใชหลัก 80 : 20 มาชวยในการ
เลือกตัวเลขลําดับความเส่ียงหลักได เนื่องจากลักษณะของแผนผังพาเรโตที่ไดมีลักษณะแบน ทาง
ทีมงานจึงไดคาเลือกคา RPN ที่มีคาสูงประมาณคร่ึงหนึ่งของทั้งหมด ตั้งแต 126 คะแนนข้ึนไป 
หรือตามลําดับคาตัวเลขลําดับความเส่ียงจากมากไปหานอยตั้งแต  1.1 a จนถึง 10.2 a ในตาราง
ที่ 4.3  
 
4.6 การหาแนวทางแกไขปรับปรุง การพิจารณาความจําเปนและความเปนไปไดในการ
ปรับปรุง 
  

จากการที่เลือกตัวเลขลําดับความเส่ียงหลักในการนํามาแกไขปรับปรุงโดยใชแผนผัง
พาเรโต ซึ่งคา RPN ที่เลือกไดแกคา RPN ที่มีคามากกวาหรือเทากับ 126 ข้ึนไป แนวโนมของ
สาเหตุที่ถูกเลือกจะถูกนํามาหาแนวทางแกไขปรับปรุงดวยการใชแผนผังตนไม โดยมีการพิจารณา
ความจําเปนและความเปนไปไดในการปรับปรุงควบคูกันไปดวยแผนผังแมทริกซ 

ในตารางที่ 4.4 จะเรียงลําดับแนวโนมของสาเหตุขอบกพรองตามลําดับของคา RPN 
จากมากไปหานอยตามตารางที่ 4.3 
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98 
ตารางที่ 4.4 

การแนวทางแกไขปรับปรุง การพิจารณาความจําเปนและความเปนไปไดในการปรับปรุง 
 

แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

1.1 a ชนิดและรูปแบบของ เวร์ิม 
ที่ใชไมเหมาะกับชนิดของสบูเกล็ด
สูตรปจจุบัน 

ชนิดของสบูเกล็ด
เหมาะสมกับรูปแบบ 
เวร์ิม 

ศึกษาวา เวร์ิม แบบใด
เหมาะกับสบูเกล็ดสูตร
ปจจุบัน 

1.เปล่ียนชนิดของ 
worm 

2 3 4 9 

2,เปล่ียนสูตรสบูเกล็ด 2 1 3 6 
8.2 a ความสามารถของเคร่ือง
ตรวจจับหรือcapacity ของเคร่ือง
ยังไมเหมาะสม 

ความสามารถของเคร่ือง 
ตรวจจับ มีประสิทธิภาพ
จับชิ้นเล็ก ๆได 

หาเคร่ืองที่มี capacity 
ดีกวาเดิม 

3.ศึกษาเคร่ืองตรวจจับ
โลหะที่ละเอียดข้ึน 

1 2 3 6 

4.ซื้อเคร่ือง X- ray 1 3 4 8 
3.2 aเวร์ิม ของรีฟายเนอร 
หมดอายุการใชงาน 

worm ของ รีฟายเนอร
อยูใน สภาพที่ใชงานไดด ี

5.เปล่ียน เวร์ิม ของ รี
ฟายเนอร 

- 2 4 5 11 

6.Re condition ผิวของ 
เวร์ิม รีฟายเนอรโดยการ
เจียร 
 

- 4 2 1 7 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

3.2 aเวร์ิม ของรีฟายเนอร 
หมดอายุการใชงาน 

มีการปองกันเศษเวร์ิม ที
หลุดออกมา 
 

7.เพิ่มความละเอียดของ
ขนาดรูตะแกรง รีฟาย
เนอร refiner 

- 
 
 

3 4 4 11 

5.2 a เวร์ิม ของ พลอดเดอรหมด
อายุการใชงาน 

เวร์ิม ของ พลอดเดอร 
อยูในสภาพที่ใชงานไดด ี

8.เปล่ียนเวร์ิม ของ 
พลอดเดอร 

- 2 4 5 11 

9. Re condition ผิวของ 
เวร์ิม พลอดเดอรโดย
การเจียร 

- 4 2 1 7 

มีการปองกันเศษเวร์ิม ที
หลุดออกมา 

10.เพิ่มความละเอียด
ของขนาดรูตะแกรง 
พลอดเดอร 

- 3 4 4 11 

3.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ(ตะแกรง รี
ฟายเนอร) 
 

ทําใหตะแกรงสามารถ
ลดการปนเปอนจากชิ้น
เล็กๆ ได 
 

11.เพิ่มความละเอียด
ของขนาดรูตะแกรง 

- 3 4 4 11 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

3.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ(ตะแกรง รี
ฟายเนอร) 

ทําใหตะแกรงสามารถ
ลดการปนเปอนจากชิ้น
เล็กๆ ได 

หาเคร่ืองที่มี capacity 
ดีกวาเดิม 

12.ศึกษา เครื่องตรวจจับ
โลหะ ที่ละเอียดขึ้น 

1 2 3 6 

13.ซื้อเคร่ือง X- ray 1 3 4 8 
5.6 a ไมไดคํานึงถึงการลดการ
ปนเปอนจากชิ้นเล็ก ๆ(ตะแกรง 
พลอดเดอร) 

ทําใหตะแกรงสามารถ
ลดการปนเปอนจากชิ้น
เล็กๆ ได 

14.เพิ่มความละเอียด
ของขนาดรูตะแกรง 

- 3 4 4 11 

หาเคร่ืองที่มี 
ประสิทธิภาพดีกวาเดิม 

15.ศึกษา เครื่องตรวจจับ
โลหะ ที่ละเอียดขึ้น 

1 2 3 6 

16.ซื้อเคร่ือง X- ray 1 3 4 8 
9.2 b มีระบบในการตรวจสอบ
หลายอยางซ้ําซอนกัน เวลาที่ให
นอย 

ทําใหระบบนอยลงหรือ
จัดสรรเวลาใหดีข้ึน 

17.รวมระบบการทํา 
Cleaning ,line 
inspection, CIL 

- 5 5 3 13 

18.Standardize 
ชิ้นสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกในการ
ตรวจ 

- 3 4 2 9 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

9.3 a ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่เปนระบบเดียวกัน 

มีมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่เปนระบบ
เดียวกัน 

19.ตั้งมาตรฐานการ
ตรวจสอบใหละเอียด
มากข้ึน 

- 4 4 2 10 

1.4 a ตัวสายพานเปนวัสดุที่ไม
คงทนและขูดขีดไดงาย 

ตัวสายพานเปนวัสดุที่
คงทนและขูดขีดไดงาย 

20.เปล่ียนสายพานและ
ระบบลําเลียงใหม 

- 3 4 4 11 

1.4 b สายพานหมดอายุการใช
งาน 

สายพานอยูในสภาพที่ใช
งานไดดี 

21.เปล่ียนสายพานและ
ระบบลําเลียงใหม 

- 3 4 4 11 

9.2 a พนักงานขาดวินัยและความ
รับผิดชอบไมปฏิบัติตามแผนที่วาง
ไว 

พนักงานมีวินัยและ
ความรับผิดชอบ ปฏิบัติ
ตามแผนที่วางไว 

โปรแกรมการใหรางวัล 22.โบนัสจูงใจ ในเร่ือง 
ปญหาคุณภาพ 

3 4 2 9 

23.ยกยองใน กิจกรรม 
Value ของบริษัท 

5 5 2 12 

24.ลงโทษทางวินัย - 4 3 3 10 
10.4 a เคร่ืองสกินเลสปรับ
ตําแหนงทางกลไมตรง 

เคร่ืองสกินเลสปรับ
ตําแหนงทางกลไดตรง
ตําแหนง 

การตรวจสอบตําแหนง
ทางกล 

25.ตรวจสอบตําแหนง
ทางกลของเคร่ืองสกิน
เลสกอนการผลิต 

5 4 3 12 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

10.4 a เคร่ืองสกินเลส ปรับ
ตําแหนงทางกลไมตรง 

เคร่ืองสกินเลสปรับ
ตําแหนงทางกลไดตรง
ตําแหนง 

การตรวจสอบตําแหนง
ทางกล 

26.ตรวจสอบตําแหนง
ทางกลของเคร่ืองสกิน
เลสระหวางการผลิต 

5 4 3 12 

10.5 a ไมมีการกําหนด safety 
level ในข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
เคร่ืองสกินเลส 

มีมาตรฐาน safety level 
ของถังกาว 

27.กําหนด safety level 
ในการปฏิบัติงานเคร่ือง
สกินเลส 

- 5 5 3 13 

10.6 a ไมมีการกําหนดปริมาณ
กาวที่ยิงในข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

มีมาตรฐานปริมาณกาว
ที่ยิงและการตรวจสอบ 

กําหนดมาตรฐาน
ปริมาณกาวในข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

28.กําหนดมาตรฐาน
จากการยิงกาวจาก
แบบจุดเปนแบบเสน 

5 5 3 13 

10.8 a วิธีการตรวจสอบ เคร่ือง
สกินเลสยังไมชัดเจน มีไมครบ 

มีวิธีการตรวจสอบ 
เคร่ืองสกินเลสทีช่ัดเจน 

29.กําหนดมาตรฐาน
ตัวอยางการทดสอบการ
ติดกาว 

- 5 5 3 13 

3.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุด
เขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรง รี
ฟายเนอร 

ไมมีชิ้นสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปเกิดการเสียด
สีกับตะแกรงรีฟายเนอร 

30.Standardize ช้ินสวน
ใหเปนแบบเดียวกัน 
สะดวกในการตรวจ 

- 3 4 2 9 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

3.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุด
เขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรง รี
ฟายเนอร 

ไมมีชิ้นสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปเกิดการเสียด
สีกับตะแกรงรีฟายเนอร 

31.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

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

ตะแกรงสามารถทน
แรงอัดจากสบูได 

เปล่ียนแปลงแบบของ
ตะแกรง 

33.เสริมความแข็งแรง
ตะแกรงรีฟายเนอรโดย
มีโครงหยาบ 

3 4 4 11 

4.1 a การเสียดสีของสบู ทําให  
hard chrome หลุด (เคร่ืองโรล
เลอรมิลล) 

ไมมี hard chrome หลุด
ออกมา 

นําสวน hard chrome 
ที่เคลือบออก 

34.ขัด hard chrome ออก
จากเคร่ืองโรลเลอรมิลล 

4 4 4 12 

ปองกันชิ้น hard 
chromeเขามาในระบบ 

35.ทําฝาครอบสวนที่จะ
ปนเปอนไปกับสบูได 

3 4 4 11 

4.2 a เคร่ือ ของ เคร่ืองโรลเลอร
มิลล หมดอายุการใชงาน 

คัตเตอร อยูในสภาพที่ใช
งานไดดี 

36.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

37.กําหนดอายุการใช
งานของคัตเตอร และ
เปล่ียนเม่ือครบอาย ุ

- 5 5 4 14 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 
มาตรการแกไข 2 คาใช 

จาย 
ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

5.7 a ชิ้นสวนในเคร่ืองจักรหลุด
เขาไปเกิดการเสียดสีกับตะแกรง
พลอดเดอร 
 
 

ไมมีชิ้นสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปเกิดการเสียด
สีกับตะแกรงพลอดเดอร 

38.Standardize 
ชิ้นสวนใหเปนแบบ
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
แรงอัดจากสบูได 

เปล่ียนแปลง design 
ของตะแกรง 

41.เสริมความแข็งแรง
ตะแกรงพลอดเดอรโดย
มีโครงหยาบ 

3 4 4 11 

6.1 a คัตเตอร หมดอายุการใช
งาน 

คัตเตอร อยูในสภาพที่ใช
งานไดดี 

42.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

43.กําหนดอายุการใช
งานของคัตเตอร และ
เปล่ียนเม่ือครบอาย ุ

- 5 5 4 14 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

10.4 b สัญญาณทางไฟฟาที่จาย
ใหกับเคร่ืองสกินเลสมีปญหา 

สัญญาณทางไฟฟาที่
จายใหกับเคร่ืองสกินเล
สไมมีปญหา 

การตรวจสอบสัญญาณ
ทางไฟฟา 

44.เพิ่มความถี่การ
ตรวจสอบในแผนซอม
บํารุงสกินเลส 

4 4 2 10 

10.8 b พนักงานไมไดตรวจสอบ
คุณภาพ 

พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพตามเวลา 

โปรแกรมการใหรางวัล 45.โบนัสจูงใจ ในเร่ือง 
ปญหาคุณภาพ 

3 4 2 9 

10.8 b พนักงานไมไดตรวจสอบ
คุณภาพ 

พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพตามเวลา 

โปรแกรมการใหรางวัล 46.ยกยองใน 
Company Value 
Activity 

5 5 2 12 

47.ลงโทษทางวินัยหาก
กระทําผิด 

- 4 3 3 10 

48.มีการสุมตรวจสอบซํ้า  5 4 2 11 
10.8 c พนักงานไมตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของสินคาที่
เกิดข้ึน 

พนักงานตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของ
สินคาที่เกิดข้ึน 

มีการส่ือสารดาน
คุณภาพ (Defect , 
cost, effect to 
business) 

49.ส่ือสารใน CFT และ 
บอรด 

5 5 1 11 

 



106 
 

 

106 

แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

10.8 c พนักงานไมตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของสินคาที่
เกิดข้ึน 

พนักงานตระหนักถึง
ปญหาทางคุณภาพของ
สินคาที่เกิดข้ึน 

50.เพิ่มการวัด
ประสิทธิภาพตามพื้นที ่

- 5 5 2 12 

51.โบนัสจูงใจ ในเร่ือง 
ปญหาคุณภาพ 

- 3 4 2 9 

10.14 a ไมมีวิธีการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของกาวตอนตรวจ
รับ 

มีวิธีการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของกาว
ตอนตรวจรับ 

52.เพิ่มวิธีการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของความ
เหนียวกาว 

- 4 2 2 8 

1.3 cไมไดตรวจสอบหลังจากใส
สายพานกลับเขาในระบบ 

มีตรวจสอบหลังจากใส
สายพานกลับเขาใน
ระบบ 

53.เพิ่มการตรวจสอบ
ซ้ําหลังใสสายพาน 
 

- 5 2 2 9 

54.เปล่ียนสายพานและ
ระบบลําเลียงใหม 
 
 
 

- 3 4 4 11 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

8.1 a ไมมีการอางอิง parameter
และระบุไวในข้ันตอนมาตรฐาน
การทํางาน เคร่ืองจับโลหะ 

มีการอางอิง parameter
ของ เคร่ืองจับโลหะ 

55.เพิ่ม parameter ที่
จําเปนไวใน WI ของ 
เคร่ืองจับโลหะ 

- 5 5 2 12 

9.1 a ขันยึด และการตรวจสอบ
เคร่ืองมือเคร่ืองจักรไมด ี

ขันยึดใหแนนและ
ตรวจสอบเคร่ืองมือเปน
ประจํา 

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

- 3 2 3 8 

1.3 a สายพานรับโหลดมากจาก
การที่สบูเหนียว 

สายพานสามารถรับ
โหลดไดมากข้ึน 

เปล่ียนชุดลําเลียงสบู
เกล็ด 

58.เปล่ียนเปนชนิด
modular belt 

3 4 4 11 

1.3 a สายพานรับโหลดมากจาก
การที่สบูเหนียว 

สบูเกล็ดมีขนาดเล็กลง
ไมจับตัวเปนกอน 

59.ปรับ speed ของ 
blowerให match 
speed ของ dryer 

- 3 2 2 7 

60.ติดตั้ง blower กอน
เปาลง rotary 

- 3 2 3 8 

61.ติดตั้งตัวตีสบูเกล็ด
กอนสงไปตามระบบ 

- 3 2 3 8 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

1.3 a สายพานรับโหลดมากจาก
การที่สบูเหนียว 

สบูเกล็ดมีขนาดเล็กลง
ไมจับตัวเปนกอน 

ควบคุม parameter ที่
เกี่ยวของ 

62.ควบคุม Vacuum 
ใหอยูในชวงที่กําหนด 

5 5 3 13 

1.3 b ใสสายพานไมตรงตําแหนง
เพราะพนักงานไมทราบวิธีที่
ถูกตอง 

ใสสายพานตรงตําแหนง 63.อบรมใหทราบ
ข้ันตอนการใสสายพาน
ที่ถูกตอง 

- 5 5 2 12 

เปล่ียนสายพานแบบที่
ไมเกิดการหลุดจาก
ตําแหนงแลวเกิดเสียดสี 

64.เปล่ียนสายพานเปน 
modular belt 
 

3 4 4 11 

3.3 a เวร์ิม ของ รีฟายเนอร  ที่ใส
เกิด mis alignment 

เวร์ิม ของ รีฟายเนอร  ที่
ใสไมเกิด mis alignment 

65.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

5.3 a เวร์ิม ของ พลอดเดอรที่ใส
เกิด mis alignment 

เวร์ิม ของ พลอดเดอรที่
ใสไมเกิด mis alignment 

66.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

8.3 a การปรับแกสัญญาณ เคร่ือง
ตรวจจับโลหะ ยังไมถูกตองนัก 

ทราบการปรับแก
สัญญาณที่ถูกตอง 

67.อบรมข้ันตอนการ
ปรับแกสัญญาณ เคร่ือง
จับโลหะที่ถูกตอง 

- 5 5 2 12 
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แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง เปาหมายการแกไข มาตรการแกไข 1 มาตรการแกไข 2 
คาใช 
จาย 

ความ
เปนไป
ได 

ผลกระ
ทบ 

คะแนน
รวม 

8.4 a ไมทราบวาการปรับ
สายพานจะสงผลกับการทํางาน
ของ เคร่ืองตรวจจับโลหะ 

พนักงานตองทราบส่ิงที่
สงผลกับการทํางานของ
เคร่ือง 

68.อบรมใหทราบถึง
การปรับแกที่จะสงผล
กับการทํางานของเคร่ือง 
ตรวจจับโลหะ 

- 5 5 2 12 

2.1 a แกนใบกวนไมได 
alignment 

แกนใบกวนตองได 
alignment 

69.Implement 
inspection program 

- 4 3 2 9 

10.2 a การสะสมของกาวที่ใชเปน
ระยะเวลานาน ๆ 

ลดการสะสมของกาวที่
หัวยิงกาว 

70.ตั้ง programในการ
ไลลางหัวยิงกาว 

- 5 4 3 12 

71.ควบคุมความดันใน
การยิงกาว 

- 5 4 3 12 

72.ตั้ง program ในการ
ลางหมอกาว 

- 5 4 3 12 

73.ตั้ง program ในการ
ลางกรองหมอกาว 

- 5 4 3 12 
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จากการพิจารณาคาใชจายในการจัดการแกไขปญหา ความเปนไปไดในการปรับปรุง
และผลกระทบที่จะไดรับหลังจากการปรับปรุงควบคูกันไปดวยแผนผังเมตริกซในตารางที่ 4.4  โดย
นําคาในแตละปจจัยมาบวกกัน แลวเลือกเฉพาะคะแนนรวมที่ไดมากกวา 8 คะแนน มาทําการ
แกไขปรับปรุง  ดังสรุปตามตารางที่ 4.5 ขางลางนี ้
 

ตารางที่ 4.5 
มาตรการแกไขปรับปรุงที่ถูกคัดเลือกและแผนการแกไข 

 

มาตรการการปรับปรุงแกไข 

ประเภทการแกไข
ปรับปรุง กําหนด

เสร็จ 

แผนกที่
รับผิด 
ชอบ 

เคร
ื่อง

จัก
ร 

ระบ
บ 

คุณ
ภา

พ 

ฝก
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 ชิ้นสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกในการตรวจ 

     Nov 09 PD,EN 

19.ตั้งมาตรฐานการตรวจสอบใหละเอียดมากข้ึน      Sep 09 PD,EN 
20, 21,54 เปล่ียนสายพานและระบบลําเลียงใหม      Oct 09 PD,EN 
22, 45, 51 โบนัสจูงใจ ในเร่ือง ปญหาคุณภาพ 
 

     Sep 09 HR 
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มาตรการการปรับปรุงแกไข 

ประเภทการแกไข
ปรับปรุง กําหนด

เสร็จ 

แผนกที่
รับผิด 
ชอบ 

เคร
ื่อง

จัก
ร 

ระบ
บ 

คุณ
ภา

พ 

ฝก
อบ

รม
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23, 46 ยกยองใน Company Value Activity      Sep 09 QA,HR 
24, 47 ลงโทษทางวินัยหากกระทําผิด      Sep 09 PD,HR 
25.ตรวจสอบตําแหนงทางกลของ สกินเลส กอน
การผลิต 

     Oct 09 PD,EN 

26.ตรวจสอบตําแหนงทางกลของ สกินเลส 
ระหวางการผลิต 

     Oct 09 PD,EN 

27.กําหนด safety level ในข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
สกินเลส 

     Oct 09 PD,EN 

28.กําหนดมาตรฐานจากการยิงกาวจากแบบจุด
เปนแบบเสน 

     Sep 09 PD,EN 

29.กําหนดมาตรฐานตัวอยางการทดสอบการติด
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 รีฟายเนอรโดยมี
โครงหยาบ 

     Oct 09     PD 

34.ขัด hard chrome ออกจาก โรลเลอรมิลล      Oct 09 PD,EN 
35.ทําฝา ครอบสวนที่จะปนเปอนไปกับสบูได      Oct 09 PD,EN 
37.กําหนดอายุการใชงานของคัตเตอร โรลเลอร
มิลลและเปล่ียนเม่ือครบอาย ุ

     Oct 09 PD,EN 

41.เสริมความแข็งแรงตะแกรง พลอดเดอรโดยมี
โครงหยาบ 

     Oct 09    PD 

43.กําหนดอายุการใชงานของคัตเตอร และเปล่ียน
เม่ือครบอาย ุ

     Oct 09 PD,EN 
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มาตรการการปรับปรุงแกไข 

ประเภทการแกไข
ปรับปรุง กําหนด

เสร็จ 

แผนกที่
รับผิด 
ชอบ 

เคร
ื่อง

จัก
ร 
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บ 

คุณ
ภา
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44.เพิ่มความถี่การตรวจสอบในแผนซอมบํารุง 
skillet 

     Oct 09    EN 

48.มีการสุมตรวจสอบซ้ํา      Sep 09    QA 
49.ส่ือสารใน CFT และ บอรด      Sep 09    QA 
50.เพิ่มการวัดประสิทธิภาพตามพื้นที ่      Sep 09    QA 
52.เพิ่มวิธีการตรวจสอบประสิทธิภาพของความ
เหนียวกาว 

     Oct 09   QA 

53.เพิ่มการตรวจสอบซ้ําหลังใสสายพาน      Oct 09 PD,EN 
55.เพิ่ม parameter ที่จําเปนไวใน WI ของ เคร่ือง
จับโลหะ 

     Oct 09 PD,EN 

56.ใช Lock nut      Oct 09 PD,EN 
57.กําหนดอายุการใชงานของ นัท      Oct 09 PD,EN 
58, 64 เปล่ียนสายพานเปน modular belt      Oct 09 PD,EN 
60.ติดตั้ง blower กอนเปาลง rotary      Oct 09 PD,EN 
61.ติดตั้งตัวตีสบูเกล็ดกอนสงไปตามระบบ      Oct 09 PD,EN 
62.ควบคุม Vacuum ใหอยูในชวงที่กําหนด      Oct 09 PD,EN 
63.อบรมใหทราบข้ันตอนการใสสายพานที่ถูกตอง      Sep 09 PD,EN 
67.อบรมข้ันตอนการปรับแกสัญญาณ Metal 
detectorที่ถูกตอง 

     Sep 09 PD,EN 

68.อบรมใหทราบถึงการปรับแกที่จะสงผลกับการ
ทํางานของเคร่ือง เคร่ืองจับโลหะ 

     Sep 09 PD,EN 

70.ตั้ง programในการไลลางหัวยิงกาว      Sep 09   PD 
71.ควบคุมความดันในการยิงกาว      Sep 09   PD 
72.ตั้ง program ในการลางหมอกาว 
 

     Sep 09   PD 
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มาตรการการปรับปรุงแกไข 

ประเภทการแกไข
ปรับปรุง กําหนด

เสร็จ 

แผนกที่
รับผิด 
ชอบ 

เคร
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73.ตั้ง program ในการลางกรองหมอกาว      Sep 09   PD 
 
 
4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบหลังการปรับปรุง 
 จากการที่มีการวางแผนนํามาตรการการแกไขปรับปรุงไปดําเนินการแกไขปรับปรุง
ในชวงระหวางเดือน กันยายน ถึงเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 ยังคงมีมาตรการการแกไขปรับปรุงที่
ไมสามารถนําไปแกไขปรับปรุงได ดังตอไปนี้ 
 
             4., 13., 16.ซื้อเคร่ือง X- ray 

 18., 30., 38.Standardize ชิ้นสวนใหเปนแบบเดียวกัน สะดวกในการตรวจ 
 
 เนื่องจากไมไดมีการแกไขตามมาตรการที่ไดวางแผนไวทําใหคาตัวเลขลําดับความเส่ียง
(RPN) ในมาตรการดังกลาวยังคงเทาเดิม  
 หลังจากที่มีการแกไขปรับปรุงในชวงระยะเวลาที่วางแผนไว ทางทีมงานไดมีการประเมิน
คาตัวเลขลําดับความเส่ียงใหม(RPN) ในมาตรการอ่ืนๆที่ไดทําการแกไขไป เพื่อดูประสิทธิภาพการ
แกไข 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
สบูเกล็ด 

1.1 เนื้อสบูเกล็ดไม
เหมาะกับชนิดของ
เวร์ิม 
 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 1.1 a ชนิดและ
รูปแบบ ของเวร์ิมที่ใช
ไมเหมาะกับชนิดของ
สบูเกล็ดสูตรปจจุบัน 

9 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

8 648 1.เปล่ียนชนิดของ 
เวร์ิม 
 

9 4 8 288 

1.3 สายพานไปขูด
กับตัวประคอง 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 

7 1.3 a สายพานรับ
โหลดมากจากการที่
สบูเหนียว 

7 มาตรฐาน
ความช้ืน
ของสบู 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา, 
ตรวจสอบ
ความช้ืน 

3 147 58. เปล่ียน
สายพานเปน 
modular belt 
 

7 2 3 42 

60.ติดตั้ง blower 
กอนเปาลง rotary 
 

7 2 3 42 

61.ติดตั้งตัวตีสบู
เกล็ดกอนสงไป
ตามระบบ 
 

7 2 3 42 

ตารางที่ 4.6 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนและหลังการปรับปรุง 
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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
สบูเกล็ด 

1.3 สายพานไปขูด
กับตัวประคอง 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 
 
 

7 1.3 b ใสสายพานไม
ตรงตําแหนงเพราะ
พนักงานไมทราบวิธี
ที่ถูกตอง 

3 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 147 63.อบรมใหทราบ
ข้ันตอนการใส
สายพานที่ถูกตอง 

7 2 7 98 

64 เปล่ียน
สายพานเปน 
modular belt 

7 2 3 42 

7 1.3 cใสสายพานไม
ตรงตําแหนงเพราะ
ไมไดตรวจสอบ
หลังจากใสสายพาน
กลับเขาในระบบ 
 

4 ตรวจสอบ
หลังใส
สายพาน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 196 53.เพิ่มการ
ตรวจสอบซ้ําหลัง
ใสสายพาน 

7 2 4 56 

54 เปล่ียน
สายพานและระบบ

ลําเลียงใหม 

7 2 3 42 

1.4 ช้ินสวนของ
สายพานปนเขามา
ในระบบ 

7 1.4 a ตัวสายพาน
เปนวัสดุที่ไมคงทน
และขูดขีดไดงาย 

6 ไมมีการ
ปองกัน 

แผนการ
ซอมบํารุง 

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
สบูเกล็ด 

1.4 ช้ินสวนของ
สายพานปนเขามา
ในระบบ 

ปนเปอนเศษ
สายพาน 

7 1.4 b หมดอายุการ
ใชงาน 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 294 21.เปล่ียน
สายพานและระบบ
ลําเลียงใหม 
 

7 2 3 42 

การผสม 
(Mixer) 

2.1 ใ บกวนใ น
เคร่ืองผสม เกิดการ
เ สียดสีกับขางถัง
ผสม   

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 
 
 

9 2.1 a แกนใบกวน
ไมได alignment 

2 แผนการ
ซอมบํารุง 

ฟงเสียงที่
ผิดปกติ 

7 126 69.Implement 
inspection 
program 

9 2 4 72 

การยอย 
(Refiner) 

3.2 เวร์ิมเกิดการ
สึกกรอน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 
 

9 3.2 a หมดอายุการ
ใชงาน 
 

7 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลาชวง  
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 

การยอย 
(Refiner) 

3.2 เวร์ิมเกิดการ
สึกกรอน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 3.2 a หมดอายุการ
ใชงาน 
 

7 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลาชวง  
change 
over 

7 441 7.เพิ่มความ
ละเอียดของขนาด
รูตะแกรง รีฟาย

เนอร refiner 

9 2 4 72 

3.3 เวร์ิมเกิดการ
เสียดสีกับดานขาง 
หรือบารเรล ที่ใส 

9 3.3 a เวร์ิมที่ใสเกิด 
mis alignment 

4 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 144 65.Implement 
inspection 
program 

9 2 4 72 

3.6 ตะแกรงที่ใสมีรู
ขนาดใหญ หรือ
หยาบเกินไป 

9 3.6 a ไมไดคํานึงถึง
การลดการปนเปอน
จากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการ
ปองกัน 

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 

การยอย 
(Refiner) 

3.7 ตะแกรงขาด การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 
 

9 3.7 a อุปกรณหรือ
ช้ินสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปในระบบ
แลวเกิดการเสียดสี
กับตะแกรง 

6 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 30.Standardize 
ช้ินสวนใหเปนแบบ
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 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 33.เสริมความ
แข็งแรงตะแกรงรี
ฟายเนอรโดยมี

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 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 
 

9 4.1 a การเสียดสีของ
สบู 

6 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 34.ขัด hard chrome 
ออกจากเคร่ืองโรล
เลอรมิลล 

9 2 4 72 

35.ทําฝาครอบสวน
ที่จะปนเปอนไปกับ
สบูได 
 

9 2 4 72 

4.2 ใบคัตเตอรหัก 9 4.2 a หมดอายุการ
ใชงาน 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา, 
,Metal 
detector 

4 216 36.Implement 
inspection 
program 

9 2 4 72 

37.กําหนดอายุ
การใชงานของคัต
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
สึกกรอน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 5.2 a หมดอายุการ
ใชงาน 

7 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลาชวง 
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 
บารเรลที่ใส 

9 5.3 a เวร์ิมที่ใสเกิด 
mis alignment 

4 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 144 66.Implement 
inspection 
program 

9 2 4 72 

5.6 ตะแกรงที่ใสมีรู
ขนาดใหญ หรือ
หยาบเกินไป 

9 5.6 a ไมไดคํานึงถึง
การลดการปนเปอน
จากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการ
ปองกัน 

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 ตะแกรงที่ใสมีรู
ขนาดใหญ หรือ
หยาบเกินไป 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 5.6 a ไมไดคํานึงถึง
การลดการปนเปอน
จากช้ินเล็ก ๆ 

8 ไมมีการ
ปองกัน 

Metal 
detector 

5 360 16.ซื้อเคร่ือง X- 
ray 

9 8 5 360 

5.7 ตะแกรงขาด 9 5.7 a อุปกรณหรือ
ช้ินสวนในเคร่ืองจักร
หลุดเขาไปในระบบ
แลวเกิดการเสียดสี
กับตะแกรงทําใหเกิด
ตะแกรงขาด 

6 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 38.Standardize 
ชิ้นสวนใหเปนแบบ
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 การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 5.7 b แรงอัดจากสบู 6 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 41.เสริมความ
แข็งแรงตะแกรง
พลอดเดอรโดยมี

โครงหยาบ 
 

9 2 4 72 

เคร่ืองตัด
แทงสบู
(Cutter) 

6.1 ใบตัดเคร่ืองตัด
แทงสบูหลุดออกมา 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 6.1 a หมดอายุการ
ใชงาน 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 216 42.Implement 
inspection 
program 
 

9 2 4 72 

43.กําหนดอายุ
การใชงานของคัต
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 ไมมีการ
ควบคุม 
parameter เคร่ือง
ตรวจจับโลหะ ให
เปนมาตรฐาน 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 8.1 a ไมมีการอางอิง
และระบุไวในขั้นตอน
มาตรฐานการทํางาน 

7 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
กับ 
paramet
er check 
sheet 

3 189 55.เพิ่ม 
parameter ที่
จําเปนไวใน WI 
ของ เคร่ืองจับ
โลหะ 

9 4 3 108 

8.2 ประสิทธิภาพ
การตรวจจับของ
เคร่ืองตรวจจับ
โลหะไมสามารถ
ตรวจสอบช้ินที่เล็ก 

6 8.2 a ความสามารถ
ของเคร่ืองตรวจจับ
หรือcapacity ของ
เคร่ืองยังไมเหมาะสม 

8 ไมมีการ
ปองกัน 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

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

8.3 ขาดความ
เขาใจในการ
ปรับแตงคา หรือ
หลักการของเคร่ือง
ตรวจจับโลหะ 

9 8.3 a ยังไมเขาใจใน
หลักการอยางถองแท
ทํ า ใ ห ก า ร ป รั บ แ ก
สั ญ ญ า ณ ยั ง ไ ม
ถูกตองนัก 

5 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
กับ 
paramet
er check 
sheet 

3 135 67.อบรมข้ันตอน
การปรับแก

สัญญาณ เคร่ือง
จับโลหะที่ถูกตอง 

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 ปรับแตง
สายพานเอง 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 8.4 a ไมทราบวาจะ
สงผลกับการทํางาน
ของเคร่ืองตรวจจับ
โลหะ 

5 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
กับ 
paramet
er check 
sheet 

3 135 68.อบรมใหทราบ
ถึงการปรับแกที่จะ

สงผลกับการ
ทํางานของเคร่ือง 

ตรวจจับโลหะ 

9 4 3 108 

เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักร
อื่น ๆ 

9.1 อุปกรณอื่น ๆ 
และสวนประกอบ
ของสายพานหลุด 
หลนเขาไปในระบบ 

9 9.1 a ขันยึด และการ
ตรวจสอบไมดี 

5 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา
,Metal 
detector 

4 180 56.ใช Lock nut 9 3 4 108 

57.กําหนดอายุ
การใชงานของนัท 

9 3 4 108 

9.2 ไมไดตรวจสอบ
เคร่ืองจักรในสวน
ตาง ๆ วายังอยูใน
สภาพที่ดีหรือไม 

9 9.2 a พนักงานขาด
วิ นั ย แ ล ะ ค ว า ม
รับผิดชอบไมปฏิบัติ
ตามแผนที่วางไว 

3 อบรม
กอน
ปฏิบัติงา
น 
 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

10 270 22.โบนัสจูงใจ ใน
เร่ือง ปญหา

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 ไมไดตรวจสอบ
เคร่ืองจักรในสวน
ตาง ๆ วายังอยูใน
สภาพที่ดีหรือไม 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 9.2 a พนักงานขาด
วิ นั ย แ ล ะ ค ว า ม
รับผิดชอบไมปฏิบัติ
ตามแผนที่วางไว 

3 อบรม
กอน
ปฏิบัติงา
น 
 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

10 270 23.ยกยองใน 
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 
เวลาที่ใหนอย 

4 อบรม
กอน
ปฏิบัติงา
น 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

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

9 3 8 216 

18.Standardize 
ชิ้นสวนใหเปนแบบ
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 

การปนเปอนช้ิน
โลหะและ
ช้ินสวนของ
เกลียวหมุน 

9 9.3 a ไมมีมาตรฐาน
การตรวจสอบที่เปน
ระบบเดียวกันมีเพียง
ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
เคร่ืองจักรโดยทั่วไป 
 

4 มาตรฐาน
การ
ตรวจสอบ
เคร่ืองจักร 

ไมมีการ
ตรวจสอบ 

10 360 19.ตั้งมาตรฐาน
การตรวจสอบให
ละเอียดมากข้ึน 

9 3 7 189 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.2 หัวยิงกาวและ 
สเตรนเนอร ตัน 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.2 a การสะสม
ของกาวที่ใชเปน
ระยะเวลานาน ๆโดย
ไมไดทําความสะอาด 
,กาวมีคราบการไหม, 
มีฝุนลงไปในถังกาว
เกิดการอุดตัน 
 

3 ตารางการ
ทําความ
สะอาด
เปน
ประจํา 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 126 70.ตั้ง programใน
การไลลางหัวยิง
กาว 
 

6 3 5 90 

71.ควบคุมความ
ดันในการยิงกาว 
 
 
 

6 3 5 90 
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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 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.2 หัวยิงกาวและ 
สเตรนเนอร ตัน 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.2 a การสะสม
ของกาวที่ใชเปน
ระยะเวลานาน ๆโดย
ไมไดทําความสะอาด 
,กาวมีคราบการไหม, 
มีฝุนลงไปในถังกาว
เกิดการอุดตัน 
 

3 ตารางการ
ทําความ
สะอาด
เปน
ประจํา 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 126 72.ตั้ง program 
ในการลางหมอ
กาว 
 

6 3 5 90 

73.ตั้ง program 
ในการลางกรอง
หมอกาว 

6 3 5 90 

10.4 ยิงกาวไมตรง
ตําแหนง 
 

 6 10.4 a ปรับตําแหนง
ทางกลไมตรง 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 252 
 
 
 
 
 
 
 
 

25.ตรวจสอบ
ตําแหนงทางกล
ของเคร่ืองสกินเล
สกอนการผลิต 

 
 

6 6 5 180 

 



128 
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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 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.4 ยิงกาวไมตรง
ตําแหนง 
 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.4 a ปรับตําแหนง
ทางกลไมตรง 

6 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 252 26.ตรวจสอบ
ตําแหนงทางกล
ของเคร่ืองสกินเล
สระหวางการผลิต 

 

6 6 5 180 

6 10.4 b เกิดจาก
สัญญาณทางไฟฟาที่
จายใหกับเคร่ืองมี
ปญหา 

5 แผนการ
ซอมบํารุง 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 210 44.เพิ่มความถี่การ
ตรวจสอบในแผน
ซอมบํารุงสกินเลส 

 

6 4 5 120 

10.5 ไมมีการ
กําหนด safety 
level ของถังกาว 

6 10.5 a ไมมีการ
กําหนดในขั้นตอน
การปฏิบัติงาน 

6 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 
 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

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 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.6 ไมมีการ
กําหนดมาตรฐาน
ปริมาณกาวที่ฉีด
ลงบนกระดาษ 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.6 a ไมมีการ
กําหนดในขั้นตอน
การปฏิบัติงาน 

6 การสอน
งานกอน
ปฏิบัติงา
น 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 252 28.กําหนด
มาตรฐานจากการ
ยิงกาวจากแบบจุด

เปนแบบเสน 

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
เครงครัด 

6 10.8 a วิธีการ
ตรวจสอบยังไม
ชัดเจน มีไมครบ 

6 มาตรฐาน
การตรวจ
คุณภาพ 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 252 29.กําหนด
มาตรฐานตัวอยาง
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
ดวยตา
เปลา 

7 210 45.โบนัสจูงใจ ใน
เร่ือง ปญหา

คุณภาพ 

6 3 7 126 

 



130 
 

130 

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 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.8 พนักงาน
ไมไดทําการ
ตรวจสอบคุณภาพ
ของสินคาอยาง
เครงครัด 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

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
ดวยตา
เปลา 

7 210 46.ยกยองใน 
Company Value 

Activity 

6 3 7 126 

47.ลงโทษทางวินัย
หากกระทําผิด 

6 3 7 126 

48.มีการสุม
ตรวจสอบซํ้า 

6 3 7 126 

6 10.8 c พนักงานไม
ตระหนักถึงปญหา
ทางคุณภาพของ
สินคาที่เกิดขึ้น 

5 มาตรฐาน
การตรวจ
คุณภาพ 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 210 49.ส่ือสารใน CFT 
และ บอรด 

6 3 7 126 

50.เพิ่มการวัด
ประสิทธิภาพตาม
พื้นที ่

6 3 7 126 

51.โบนัสจูงใจ ใน
เร่ือง ปญหา
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 

เคร่ืองหอ
กระดาษ
สบู
ช้ันนอก 
(skillet) 

10.14 กาวที่ใช
ไมไดตาม
มาตรฐาน 

กระดาษหอสบู
ช้ันนอกเปด 
 

6 10.14 a ไมมีวิธีการ
ตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของ
กาวตอนตรวจรับ 

5 ไมมีการ
ปองกัน 

ตรวจสอบ
ดวยตา
เปลา 

7 210 52.เพิ่มวิธีการ
ตรวจสอบ

ประสิทธิภาพของ
ความเหนียวกาว 

6 3 4 72 
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 กลาวโดยสรุปแลวการศึกษาวิจัยนี้ไดทําการคัดเลือกปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย 3 
อันดับแรก มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงโดยใชผังกางปลาและนําสาเหตุจากกางหลักและ
รองนั้นมาทําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ เลือกคาตัวเลขลําดับความเส่ียงที่มีคาสูงมา
หามาตรการแกไขโดยใชแผนผังตนไมและแผนผังแมทริกซ หลังจากนั้นดําเนินการแกไขเปน
ระยะเวลาประมาณ 4 เดือน แลวจึงนํามาวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบซ้ําอีกคร้ัง 
 


