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ข้อมูลข'องเสิยท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการรีดยาง



ข ้อม ูลของเส ิย ใน กระบ วน การร ีดยาง ต ั้งแต ่เด ีอน  มธ ุนายน  พ .ศ .2547 ถ ึง Iด ีอ น ก ุม ภ าพ ้น ธ ์ พ .ศ .2548

ขอนส ืยใน กระบวนการร ีดยางโดยน ํ้าพน ักหน ่วยเป ็นส ัน
ก ่อนปรีป ฺปร ุ ไ 1เวงการดำเน ํนการปรีบปรุง

ม ํย.47 Jul-47 Aug-47 กย. 47 ตค. 47 พย. 47 แค.47 มค. 48 กพ. 48

ยอดผล ิตต ั้งหมดในกระบวนการร ีดยาง (Tuber #2.3 /DHT /Duplex) 2436 2401 2458 2465 2474 2482 2438 2568 2571

ยอดผล ิตท ี่ Tuber#2.3 1510 1513 1671 1504 1509 1440 1463 1566 1620

ยอดผล ิตท ี่ DHT .Duplex 926 888 78 7 961 965 1042 975 1002 951

ปร ิมาณ ของเส ืยรวมในกระบวนการร ีดยาง 620 631 648 650 645 607 540 487 381

% ของเล ิยต ั้งหมดเท ียบยอดผล ิต 25.45% 26.28% 26.36% 26.37% 26.07% 24.46% 22.15% 18.96% 14.82%

ปร ิมาณ ของเล ิย ประ๓ ท P/R 575 584 612 608 601 567 502 458 359

% PR เท ียบยอดผล ิต 23.60% 24.32% 24.90% 24.67% 24.29% 22.84% 20.59% 17.83% 13.96%

ปริมาณ ของเส ืย  Non-conform 45 47 36 42 44 40 38 29 22

% Non-conform เทยบยอดผลิต 1.85% 1.96% 1 46% 1.70% 1.78% 1.61% 1.56% 1.13% 0.86%

Tuber #2,3
ปร ิมาณ ของเล ิยรวมจากเครื่อง Tuber 2.3 403 441 446 415 380 340 292 271 194

% ของเล ิยจากเคร ื่อง Tuber 2.3 เท ียบยอดผลิต 26.67% 29.15% 26.69% 27.60% 25.78% 23.62% 19.96% 17.30% 11.98%

ปริมาณ ของเส ืย ประ๓ ท P/R จากเคร ื่อง Tuber 2.3 374 403 416 384 356 312 265 252 182

% PR จากเคร ื่อง Tuber 2.3 เท ียบยอดผลิต 24.75% 26.64% 24.90% 25.54% 23.59% 21.67% 18.12% 16.09% 11.24%

ปรีมา(นของเส ิย Non-conform จากเค ่ร ึ่อง Tuber 2,3 29 38 30 31 33 28 27 19 12

% Non-conform จากเคร ื่อง Tuber 2.3 เท ียบยอดผลิต 1.92% 2.51% 1.79% 2.06% 2.19% 1.95% 1.85% 1.21% 0.74%

DHT . Duplex
ปริมา(นของเล ิยรวมจากเครื่อง DHT . Duplex 217 190 202 235 256 267 248 216 187

% ของเส ืยจากเคร ื่อง DHT 1 D u p le x é ยบยอดผลิต 23.47% 21.39% 25.66% 24.44% 26.53% 25.61% 25.43% 21.57% 19.66%

ปริมาณ 1ของเส ืย ประ๓ ท P/R จากเคร ื่อง DHT . Duplex 201 181 196 224 245 255 237 206 177

% PR จากเคร ื่อง DHT . Duplex เท ียบยอดผลิต 21.74% 2038% 24.90% 23.30% 25.39% 24.46% 24.30% 20.57% 18.61%

ปริมาณ ของเล ิย Non-conform จากเครื่อง DHT . Duplex 16 9 6 11 11 12 11 10 10

% Non-conform จากเคร ื่อง DHT 1 Duplex เท ียบยอดผลิต 1.73% 1.01% 0.76% 1.14% 1.14% 1.15% 1.13% 1.00% 1.05% 222



ข้อรุ)ลของเสียจากกระบวนการผสิต ส์งแด่เส ือน »ฤนายน พ .ศ.2 5 4 7  สีง เสือนกุมภาพันข้ พ .ศ .2 5 4 8



% ของเสียฬ้งหมดในกระบวนการผสิตยางโดย๗๒บยอดผสิต
ชบ. uir/o
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% ของเสียจากเคร่ือง Tuber 2,3 เทียบยอดผสิต
225
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% Non-conform จากเครื่อง Tuber 2,3 เทียบยอดผสิต



% PR ๗๒บยอดผสิด
228



% PR จากเดใ[อง Tuber 2,3 เทียบยอดผสิต
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ปริมาณยางเสีย หน่วยเป็นดัน

800

□  ป!มาณขปีงเฝึยฑมในทวะ!ทนทาว!ดยาง__
■  ป!มาณของเสิยรวมจาทเครื่อง Tuber 2,3
□  ป!มาณของเสียวามจากเครื่อง D H T 1 Duple>



แผนชุมิฟรีบณหีบนของเหียจากเคร่ือง Tuber หีบย อฟิผอิด

□  ยอดผสิดท่ี Tuber#2,3 ■  lf ijn m ของเสียรวมจากเคร่ือง Tuber 2,3
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แผนภาพต้นไม้ แสดงสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องที่ก่อ่ให้เกิดยางเสิย
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Operator ขาดความชำนาญ 
การ Put Out ก่อนการใส่ Die 

เร่ํมรด Component ยังไม่ไตัขนาด (ความขก้าง/น้ําหนัก)
ความสัมพันธ์รอบการหมุน Screw Extru กับความเร็ว Conveyor 

การปรับแต่งเคร่ืองจักรยังไม่เข้าท่ี 
การส่งยางเข้า Extru ไม่ต่อเน่ือง(การส่งขาดตอน)

การไม่ Break Down (การตัดยางตามแนวขวางบนMill ให้ยางรอดผ่าน) 
การส่งยางเข้า Extru ไม่ต่อเน่ือง(การส่งขาดตอน)

ยางลงไม่เต็ม Extru ขณะร็ด
pigment (สารเคม)ไม่แตกตัวจับเปินก้อน

Speed Conveyor ข้าเก้น'ไป
Screw Speed เร็วเกินไป

Speed Conveyor เร็วเกินไป
Screw Speed ข้าเกินไป



การทำสิหกหล่นบนผลิตภัณฑ์
การ Mark ผิดสิ

‘ส่องปล่อยสีก'!)างเกินไป 
เล็นสีท่ี Mark ใหญ่เกินไป 

‘ส่องปล่อยสีเล็กเกินไป 
เล็นสีท่ี Mark เล็กเกินไป
ฬสีจนหมดแล้วไม่เติม

การต้ังค่าผิดพลาด

น้ําหนักมากเกินไป
ยางก'h งเกิน'ไป 

น้ําหนักน้อยเกินไป
ยางแคบเกินไป
ตัดยาวเกินไป 
ตัดล้นเกินไป

ความถ่วงจำเพาะของยางแต่ละ Batch ไม่เท่ากัน 235



Marking

Cushion

END/Finsh

Other

การ mark ผิดสี
การ mark หมายเลขผิด

การปรับแต่งองศาของ Cutter ผิด 
มอเตอร์ท่ีหมุน Cutter มีกำลังน้อยเกินไป 
การนับรอบผิดพลาดของ Rotary Cutter

การประมาณปริมาณยางบน Mill มากเกิน(การรีดแบบ Hot feed)
การยืดของยางขณะหยุด Extru 

ความกว้างไม่เป็นไปตามท่ีกำหนด 
Put Out หัวยางท่ีอยู่ใน Extru

การเกิดอุบัติเหตุกับพนักงาน 
เคร่ืองจ้กรชำรุด 
กระแสไฟฟ้าดับ

Die Cut
Die ไม่ผ่านการ Warm 

Die มีอุณหภูมิต่ําเกินไป 236



การ Mix ยางภายใน Chamber นานเกินไป
การ Mix ยางภายใน Chamber อุณหภูมิสูงเกินไป 

การ Mix ยางบน mill นานเกินไป 
ลืมเปิดน้ําเย็นหล่อ Mill

การBlending stock ทมีเม็ด Lumpy ปะปนอยู่ 
pigment (สารเคมี)ไม่แตกตัวจ้บเปีนก้อน 

การรีดยางท่ีหัว Extru นานเกินไป 
ตะแกรงกรองขณะรีดในExtณ ก่ีเกินไป 

ลืมเปิดน้ําหล่อเย็นท่ีExtur (สำหรับการรีดแบบ Hot feed) 
การต้ังอุณหภูมิสูงเกินไปภายใน Extru (การรีดแบบ Cold feed)
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แผนผังแสดงเหตุและผลของสาเหตุการเกิดข้อบกร่องท่ีก่อให้เกิดของเสิย
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พนกงในใ)น!

ห้านน้า)ไนไ)!สอนง11!
น«ะนำวิธีทารทำฑน

ไม ่ม ิการ Break Down ยางบไ4 M ill

าเา«การ'ฝืทอ)นม

Mill Man ส่งยางไม่ต่อ)นิอง

P ig m e n t!  สารเกมี)ใ)!นฝ็ทกิาธีน!)พอน

ว่ตถุดบ

เครองจกร



«หักง าน1 แม่
'เทดความ‘พำบาณ 

หัวทน้างานไม่สอนงาน X

เครองจักร

244
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พนักงานใหม่

ขาดการ'ฝืกทแรม
นัาาท,ท่งาน1!!!สจนงาน 
แนะนำว?การทำงาน

M i x  ยางหน M i l l  มาก!กิน
ความถี่ในการชั่งนาหนัก

ความถ่วงจำ!พาะของยางแต่ละ Batch ไม่!ท่ากัน

วัตถุดบ

เคร่ืองจักร

ปรบความเรว Conveyor แต่ละคัวไม่!ท่ากัน

Weight

247



วตถุดบ
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ตัวอย่างแบบฟอร์มสำหรับกิจกรรม 5
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แบบฟอf มสำหรับการตรวจ 5 ส. ที่เครื่อง Mill
แบบฟฉร์มุทารตรวจสอบความุเรื่ยุบร้อยของ M il l :  T u b e r  2

วนÿ j____________ ผู้ตรวจสอบ________________ท ม _______ก ะ_____ หัวหน้างาน____

ผู้รับผํด๚อบ_______________ ท บ ______ ก ะ_____

หัวข้อ ดี ไม่ดี หมุายเหตุ การแผ้ไข

เครื่องมีอ / อุปกรณ ์

_________________________ ะ]

ดูÎ ปที่ 1โต ๊ะ, เก้าอ้ี
---------------------------------------------- _ ---------------------------------------

-  กระดานเอกสารจดบันทก

- แฟ้มุเอกสาร

F in a l M ix  s t o c k  s k id ดูรูปที่ 2

P /R  s k id ดู ร ูปท ี่3

>

ดู้เกิบอุปกรณ์'ทำความุสะอาด

- ผ้าเช็ด
►

-  P 0 9 0 3

ไมุ้ปัดขนไก่,ไมุ้กวาด และ ที่ตักมุง ดู รูปที่ 4

ลิอคเกอร์พนักงาน

-  มุด

- [นุมีอ

-  เครื่องเขียน

ราวแขวน L in e r ด ูร ูปท ี่5

รถแขวนยาง S h e e t  o f f ดูรูปที่ 6

สาย s a f e t y  ของเครื่องจักร อยู่ในสภาพพร้อมุใข้งาน ดู รูป ท่ี 7

สภาพการทำงาน

ไฟแสงสว่างมุเพียงพอ

บริเวณรอบM iแสะอาด ไม่มีฝ ่นและนํ้ามุ้นเส์«น ด ูร ูปท ี่8

ถาดใต้ M i l l  สะอาด ไม่มีเศษยาง

อุปกรณ์ที่เสืยหาย

คะแนนดี

เปอร์เชนต์ของดี =  คะแนนดี X  1 0 0 / คะแนนรวมุ 1 9
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รูปแสดงมาตรฐานการทำงาน และการตรวจสอบกิจกรรม 5 ล.

รูปที่1 : โต๊ะ

อุปกรณ์ และ เครื่องมือที่เกี่ยวข้องทั้งหมดจะต้องอยู่ในที่ๆได้จัดไว้ให้อย่างถูกต้อง 
รูปที 2 : Final Mix stock Skid

Skid ใส่ยาง จะต้องอยู่ในที่ๆใต้จัดไว้ให้อย่างถูกต้อง
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รูปแสดงมาตรฐานการทำงาน และการตรวจสอบกิจกรรม 5 ล. (ต่อ)

รูปท่ี 3 : P/R Skid

P/R จะต้องอยู่ในที่ๆได้จัดไว้ให้อย่างถูกต้อง, 
skid ใส่ P/R จะต้องมีผ้า liner คลุมป้องกันฝ่นอยู่เสมอ

รูปท่ี 4: ตู้เก ็บอุปกรณ์ทำความสะอาด,ล็อคเกอf  
อุปกรณ์ทำความละอาด และ ตู้ locker ทั้งหมดจะต้องอยู่ในที่ๆไต้จัดไว้ให้อย่างถูกต้อง
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รูปแสดง มาตรฐานการทำงาน และการตรวจสอบกิจกรรม 5 ล. (ต่อ)

รูปท่ี 5 : ราวแขวนผ้า liner

เรียบร้อย

รถ sheet off จะต้องอยู่ในที่ๆได้จัดไว้ให้อย่างถูกต้อง
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รูปแสดงมาตรฐานการทำงาน และการตรวจสอบกิจกรรม 5 ส. (ต่อ)

รูปที 7 : ลาย safety

สาย Safety จะต้องอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน

รูปที 8 : Mill Machine

เคร่ือง Mill จะต้องสะอาด ปราศจาก น้ํามันร่ัว, ฝ่น และ เศษยาง
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ภาคผนวก จ.

ตัวอย่างแบบฟอร์มท่ีใซ้ในการแกอบรมและพัฒนาพนกังาน



แบบฟอร์มการร้องขอเพ่ือการแกอบรม

ฟaiufnsiawaiwafnsaiiiii
TO. 0 )  Shop Trainer (~ J Port IVainer IP. (3) other
U1D .............................  พูร้บ&แ*อม Core Task wo. 1

ฟิคว!นปร ะ».! ทอะ»!พนคง1ฟ่1นฟ้นขแาอมร!!เนตัร4อฟ้ระมุ,โ,ïlviiuwvkเร็ม
0  PtiuviwjjiUlviù 0  ษพ์rfloพนทอนคแม่เม*Büvi

Team ...  ....... ทน่วเน!น........
เ!&นอ!ค
0  ส์»นรู้J!Vil)ไคคว่! 1 AlUHVij (Multi Shall)

Alflufl La ■ ฟระร!ตัว $อ - ma เ&น ฟ้สัอรค!ฟ้ท์?Jกอมรม ว้ทคุประรทค่ํ1!Elงกว! unอ! ค!ฟ้ «?เาอมร!)

......................... aj$a........................................
Production Spnte McVUQ Shop Trainer/Engmeermg

CeU Manager Mil mg shop พู้นมิB

N) cri cb
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แ บ บ ป ระเม ิน ค วาม ส าม ารถ ใน ก ารป /}ป ต งาน ข อ งพ น ้ก งาน

ช ื่อ ............................................................... นามสกุล................................................................... เลขประจำตัว
ตำแหน่ง............................................. แผนก..................................... ส่วน................................... ฝ่าย..............
วันเข้าตำแหน่ง........................................... ระยะเวลาในการประเมิน.................เดือน

การประเมินความสามารถไนทๆรปฏิบัติงานของพนักงาน

หัวข้อการประเมิน A N/A ผลการประเมิน สรุปผลการประเมิน
Target/standard Actual ผ่าน ไม่ผ่าน

1 .จำนวนผลผลิตท่ีไตั (Production) □ □
2. คุณภาพงาน/จำนวนของเสิยท่ีเกิดข้ืน □ □

(Quality / Scrap)
3. การปฏิบัติตามกฎความปลอดภัย □ □

และขนตอนการทำงานเร่ืองความ
ปลอดภัย (Safety)

4. การปฏิบัติงานตามข’นตอนการทำงาน □ □
และวิธีปฏิบัติงานท่ีกำหนด
(Follow work instruction and work
method)

5. □ □
6. □ □
7. □ □
8. □ □
9. □ □
10. □ □

A = ใข้ประกอบการพิจารณา N/A = ไม่ใข้ประกอบการพิจารณา 
A = (Apply), N/A = (Not Apply)
สรปผฟิการประเมินความสามารถในการปฏิบัติงๆนของพนักงาน 

I---- 1 พนักงานมิความสามารถไนการปฏิบัติงาน
□  พนักงานไม่มิความสามารถในการปฏิบัติงาน ควรไตัร้ปการรกอบรมเพ่ิมเติม ในเร่ือง .

ลงซ่ือ : พนักงานผู้ดำรงตำแหน่ง ลงซอ : ผู้บงคับนัญชา

( .................................. ) ......... / ........./ ........ ( ............................................ ) ......... / ........./ ........
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การตดิตามนละทวนสอบผลการปฏบิตังิาน
STATING DATE OF 

REVIEW : วันทISUกา5ชร:เมิช
ENDING DATE OF REVIEW : วับfiลนสุดการนระเมิน

NAME : «อ ID NO เลซประจ่าตัว POST : ด้าแหน่งงาน

DIV : ป๋าย DEPT. : ส่วน SECT. : แนนก REVIEWED BY :ชร:เนิบ!ดย

INDIVIDUAL S JOB FUNCTION AND MISSIONS : ลักษณะงานใดยย่อ TIME IN POSITION ระอ:เวลา!นด้าแทม่ง
OBJECTIVES- TARGET วัดฦป่ระสงด้-เป็าทมาย RESULTS ACHIEVED - ผลงานท่ีสำเร็จ 

ตามเป็าหนาอ
INCLUDE OBJECTIVES DEVELOPED WITH FUNCTIONAL MANAGER, CROSS-FUNCTIONAL, PROJECT LEADER, PROJECT TEAM, CUSTOMERS - รวบกิงแนบงานพิเศษเาง!นและนอกสายงานหลัก

INCLUDE THE MANNER IN WHICH THEY HAVE BEEN OBTAINEDรวมกีงวิธีการทำงาบ1ทัสำเร็จดามเปีาหมาย
ROUTINE ACTIVITY 

OBJECTIVES - วัดฤประลงfillละ 
แนนงานชอง •งานชระจ่า"

Key Operating Indicator : 
ดัวซ้ึวัดพลการปฏิบัดงาน

TARGET
เปีาทนาย

PREVIOU 
SLY :

ผลงานย่ท่ีแล้ว
1ÏÏ 2—

PROGRESS OBJECTIVES -
วัดกฺประสงตันละIIUUงานซอง "งาน 

พัฒนา''
Key Operating Indicator

ด้วสัวัดผลการปฏิบัติงาน
TARGET 
เปิาหมาย

PREVIOU 
SLY :

ผลงานปิทแล้ว
1a 2—

PERSONAL DEVELOPMENT OBJECTIVES - วัดฤชร:สงตัแล: 
แผนงานด้าน •การพัฒนา 
พนักงาน”(รายบดดล)

Key Operating Indicator :
ดัวสัวัดผลทารปฐน้ดังาน

TARGET 
เปีาหมาย

PREVIOU
SLY:

ผลงานวี)ทแล้ว

1a 2—

COMMITMENT TO OBJECTIVES - การยอบรับเป็าทบายและแนนงานซัางด้น
INDIVIDUALS 

SIGNATURE : ลาอชอซ่ึอ 
พนักงาน

DATE : วันท่ี REVIEWER'S SIGNATURE : ลายนิอซ่ึอยู้ปร:เนิน DATE : วันท่ี

OVERALL PERFORMANCE - สรชนลงานในกาพรวน INDIVIDUAL'S COMMENTS - บันทกจากการน!ดดฺยและ
1— (สรชดร่ึงจแรก) Is (สรชคร่ึงปีแรก)

1— , & 2- (สรปรวบยอดดลอด!างปิชร:เนิน) 1— . & 2- (สรปรวบออดดลอด!'างปิชร:เนิน)

REVIEWERS 
SIGNATURE : ลายบัอซ่ีอนุ้

ประเนิน
DATE : วันท่ี INDIVIDUAL'S SIGNATURE : ลายนิอชีอพนักงาน DATE : วันท่ี

Note 1 Additional information may be attached: อาจแนบเอกสารซัอเ2ลเพ่ีมเดิมเก่ียวก'บแนนงานทรอผลงาบ (ท้าช)
This document is a part of performance appraisal: เอกสารเ0นส่วบทนงฃองการชระเนิบพลการ Ü ฏิปดังาน

Note 2: Competence and Training needed for or improving or developing are identified on FOM 1 0116 PER :ทวามสามารก!นกา 5ÜQÜ® งานแส:การปีกอบรฆท่ึดิ00ทารปรันบรงทรอผัดเนา'เท
บ่งสั!บ FOM 10116 PER



262

บันทึกการสนทนากันผู้ดำรงดำนทน่ <]
(Records of Communication to Posi Holder)

วันท่ี
(Date)

สรุปการสนทนา
(Summary of Communication)

ผู้ดำรง 
ดำนทนํง
Post

Holder
Sign.)

ผู้บังคับบญ 
ซา

(Supervi
Sign.)



ภาคผนวก ฉ.

ตวัอย่างแบบฟอร์มท๋ึใช้สำหรับการตรวจสอบสภาพของเคร่ีองจักร
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Check L is t o f M ach ine C om ple tion  : T ube r #2

Machine : Tuber#2 Date : Time
By: KM Code : stock

Item Unit Spec Tolerance Actual Conclusion

1. Breakdown Mill speed fpm 63.8 +/-1
2. Feed Mill Speed fpm 63.8 +/-1 @ 0 0
3. Feed strip Conveyor Speed fpm 64 5 +/-1 0 0 0
4 Screw Speed rpm +/-1 0 0 0
5 TAB Speed fpm +/-1 0 0 0
6 Cov.2 Speed (Cooling Line) fpm +/-1 [ U S E
7. Linear Scale ( I ) kg/m 1 +/- 0.2 [ U S E
8. Booking Scale ( II ) kg 1 +/- 0.2 E  ฌ  E
9. Cutter Accuracy Cp Cp > 1 E  ฌ  E
10. Shrinkage % 0 + 1 -5 E  E  E

Data o f Length ะ KM Code : Length Spec.: Tol.
1. 2. 3. 4. 5 6. 7.
8. 9. 10. 11. 12. 13. 14.

15. 16. 17. 18. 19. 20. 21.
22. 23. 24. 25 26. 27. 28.
29. 30. 31. 32 33. 34. 35.
36. 37. 38. 39. 40. 41. 42.
43. 44. 45. 46. 47. 48 49
50. 51. 52. 53 54, 55. 56.
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ประว้ติผู้เขียนวิทยานิพนธ์

นายสัญชัย ไพศาล เกิดวันท่ี 24 พฤษภาคม พ.ศ.2521 ท่ีอำ๓ อเมือง จังหวัด 
นครราชสีมา สำเร็จการสีกษาปริญญาวิศวกรรมศาลตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตลาหการ 
มหาวิทยาลัยบูรพา ในปีการศึกษา 2541 แล้วเข้าศึกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาลตร
มหาบัณฑิต ลาชาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ท่ีจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ปีการศึกษา 2546
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