
3.1

บ ท ท ี่ 3

ว ิธ ีด ำ เ น ิน ก า ร ว ิจ ัย  

ข้อมูลท่ัวไปของโรงงานตัวอย่าง
โรงงานตัวอย่าง เป็นผู้ผลิตประเก็นยาง และช้ินส่วนอะไหล่ยาง เรมก่อต้ังข้ึนในปี พ.ศ.

2530โดยลูกค้าหลัก คือ โรงงานประกอบรถจักรยานยนต์ และช้ินส่วนยานยนต์ โรงงานตัวอย่าง
ผลิตช้ินส่วนยางเพ่ือจำหน่ายให้ลูกค้าภายในประเทศประมาณ 95 % และส่งออกต่างประเทศ 
ประมาณ 5% ซ่ึงเป็นการผลิตตามคำลังช้ิอฃองลูกค้า โดยบริษัทมีกำลังการผลิตประมาณ 1,200 
ตันต่อปี และมียอดขายประมาณ 100 ล้านบาทต่อปี และมีพนักงานประมาณ 200 คน

ในปัจจุบันมีการแบ่งระบบการบริหารงานเป็นตังแผนผังในรูปท่ี 3.1 ซ่ึงประกอบด้วย 5 
ฝ่าย ท่ีรายงานตรงต่อผู้จัดการท่ัวไป ดังน้ืคือ

รูปท่ี 3.1แสดงแผนผังองค์กรของโรงงานตัวอย่าง

รายละเอียดของแผนผังองค์กรของโรงงานตัวอย่างมีดังน้ี
1. ฝ่ายผลิต ซ่ึงประกอบด้วย แผนกต่างๆ ท่ีจำแนกตามกระบวนการผลิต ได้แก่ แผนก 

วางแผนการผลิต แผนกควบคุมและบดผสมยาง Compound แผนกตัดยาง แผนกข้ึนรูปยาง แผนก 
ปล่อยยาง แผนกตัดแต่งยาง และแผนกซ่อมบำรุง
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2. ฝ่ายคลังสินค้า โดยฝ่ายน้ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบควบคุมดูแลการเบิกจ่ายวัตถุดิบ อะไหล่ 
บรรจุภัณฑ์ท่ีใช้บรรจุผลิตภัณฑ์ อุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต เช่นไขควงงัดแม่พิมพ์ ถุงมือ เป็นต้น และ 
ควบคุมสินค้าคงคลัง

3. ฝ่ายคุณภาพ ประกอบด้วยส่วนการประกันคุณภาพของผลิตภัณฑ์ตัวใหม่ มีหน้าท่ี 
รับผิดชอบในการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นแบบใหม่ สูตรทางเคมี สารเคมี และออกแบบ 
แม่พิมพ์ท่ีจะนำมาใช้ในการข้ึนรูป ส่วนการประกันคุณภาพในกระบวนการควบคุมการผลิต มีหน้าท่ี 
รับผิดชอบควบคุมและติดตามคุณภาพในกระบวนการผลิตได้แก่ การตรวจลอบคุณภาพใน 
กระบวนการตัดยางและในกระบวนการข้ึนรูป ส่วนประกันคุณภาพด้านเทคนิคมีหน้าท่ีรับผิดชอบ 
ตรวจลอบคุณภาพทางเคมีของยางท่ีบดผสมแล้วก่อนการข้ึนรูป และส่วนสุดท้ายคือ ส่วนของการ 
ควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จ

4. ฝ่ายบุคคล ฝ่ายน้ีมีหน้าท่ีในการสรรหา จ่ายเงินเดือน เบ้ียเล้ียงและ สวัสดิการแก่ 
พนักงาน รวมไปถึงความรับผิดชอบด้านความปลอดภัยภายในโรงงาน

5. ฝ่ายจัดซ้ือ มีหน้าท่ีในการจัดทำเอกสารต่างๆ  ท่ีใช้ในการจัดซ้ือ และรับผิดชอบการ 
จัดซ้ือวัตถุดิบและอะไหล่ต่างๆ

6. ฝ่ายบัญชีและการเงิน มีหน้าท่ีรับผิดชอบด้านการบัญชีภายในโรงงาน บัญชีลูกหน้ี 
เจ้าหน้ี และคีย์ข้อมูล

7. ฝ่ายขาย มีหน้าท่ีรับผิดชอบในการหาลูกค้าและขายผลิตภัณฑ์

3.2 ผลิตภัณฑ์ของโรงงาน
ผลิตภัณฑ์ท่ีโรงงานตัวอย่างทำการผลิตน้ันจะเป็นในรูปแบบการผลิตตามความต้องการ 

ของลูกค้าเป็นหลักซ่ึงลูกค้าจะลังผลิตตามคุณสมบัติของยางและรูปแบบผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการโดย 
ผลิตภัณฑ์น้ันจำแนกตามประ๓ทของยางท่ีใช้ตังน้ี

1. Natural (NR) มีคุณสมบัติในการทนทานต่อการสิกหรอและความทนทานต่อสภาพ 
อุณหภูมิต่ํา แต่ไม่ทนต่อสภาพท่ีลัมผัสภับน้ําบันปิโตรเลียม

2. SBR มีคุณสมบัติทนทานต่อการลีกหรอแต่ไม่ทนต่อสภาพท่ีลัมผัสภับน้ําบันปิโตรเลียม
3. Butyl (IRR) มีคุณสมบัติเด่นด้านความทนทานต่อการเลีอมสภาพต่อสภาพอากาศ 

ท่ัวไป และมีคุณสมบัติทางกายภาพดี อากาศสามารถซึมผ่านได้น้อย แต่ไม่ทนต่อสภาพท่ีลัมผัสกับ 
น้ําบันปิโตรเลียม

4. Butadiene (BR) มีคุณสมบัติเด่นด้านความทนทานต่อสภาพอุณหภูมิต่อและความ 
ทนทานต่อการสึกหรอ และมีสมบัติการกระดอนสูง
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5. Chloroprene (CR) มีคุณสมบัติด้านความทนทานต่อการเสือมสภาพและต่อสภาพ 
อากาศท่ัวไป รวมท่ังสมบ้ตทางกายภาพอ่ืนๆ  ทนต่อสภาพที'สัมผัสกับน้ํามันปิโตรเลียมได้บ้าง แต่ 
ไม่ทนต่อพวกอโรมาติค ไม่ติดเปลวไฟ

6. Nitrile Buna (NBR) มีคุณสมบัติด้านความทนทานต่อสภาพท่ีสัมผัสกับน้ํามัน 
ปิโตรเลียมดีมาก และมีสมบัติทางกายภาพดี ทนต่อสารจำพวกอโรมาติคได้พอลมควร

7. Ethylene propylene rubber (EPDM & EPM) มีคุณสมบัติเด่นด้านความทนทานต่อ 
สภาพอากาศโอโซน ความร้อน น้ํา ไอน้ํา ไกลคอลอีเทอร์และน้ํามันพืช แต่ไม่ทนทานต่อสภาพท่ี 
สัมผัสกับน้ํามันปิโตรเลียม และน้ํามัน mineral

8. Silicone (VMQ) มีคุณสมบัติเด่นด้านความทนทานต่อสภาพอุณหภูมิต่ําและสูง 
และมีคุณสมบัติทางกายภาพท่ัวไปพอใช้

โดยตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง เช่นช้ินส่วนต่างๆ ของรถจักรยานยนต์และ 
ยานยนต์ เช่น ท่ีพักเท้า ท่ีรองกระจกมองช้าง ท่อพลาสติก ซีลและโอริง เป็นต้น

R u b b e r T u b e  S ea l &  O -R in g  C o lo r  P ro d u c t

รูปท่ี 3.2 แสดงตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงาน
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3.3 วัตถุดิบท่ีใซิในกระบวนการผลิต
วัตถุดิบหลักท่ีใช้ในกระบวนการผลิตยางผสม (Rubber Compound) ประกอบด้วย 

วัตถุดิบท่ีสำคัญดังต่อไปน้ี
1. ยางชนิดต่างๆ ท่ีนำมาใช้บดผสมกัน โดยหลักการเลือกชนิดของยางจะประกอบด้วย 

ราคาและสมบัติประจำตัวของยาง ซ่ึงยางท่ีนำมาใช้สามารถแบ่งเป็น 3 ประ๓ท ดังน้ี
1.1 ยางธรรมชาติ (Natural Rubber) ซ่ึงได้จากธรรมชาติโดยการกรดน้ํายางจาก 

ต้นยาง และเป็นสารหลักชองกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป โดยท่ัวไปแล้วยางธรรมชาติ 
แบ่งเป็นกลุ่มได้ 3 กลุ่มหลัก คือ

- ยางท่ีระบุคุณภาพมาตรฐานเชิงวิชาการ ซ่ึงได้แก่ยางแท่ง
- ยางท่ีระบุคุณภาพด้วยสายตา ได้แก่ ยางแผ่นรมควัน(Ribbed Smoked Sheet, 
RSS) ยางเครพ (Crepe)

- ยางชนิดอ่ืนๆ  ได้แก่ยางแผ่นผ่ึงแห้ง (Air Dried Sheet, ADS) ยางลกิม(Skim) 
และยางท่ีมีความหนืดคงท่ี (Constant Viscosity, CV)

โดยยางธรรมชาติชนิดต่างๆ  จะมีช้อได้เปรียบและเสียเปรียบแตกต่างกันไป
1.2 ยางลังเคราะห์ (Synthetic Rubber) หรือยางเทียม หมายถึง ยางท่ีมนุษย์ 

ลังเคราะห์ข้ึน โดยอาคัยวิธีการทางเคมีโพลืเมอไรเซช่ัน (Polymerization) ยางลังเคราะห์แต่ละชนิด 
จะมีคุณสมบัติแตกต่างกัน และสามารถเลือกใช้ให้ตรงตามคุณสมบัติท่ีต้องการได้ โดยคุณสมบัติ 
เด่นของยางลังเคราะห์คือ ทนทานต่อการเสียดสี มีความเหนียว สามารถใช้ในกระบวนการผลิตได้ 
ง่าย

1.3 ยาง'รีเคลม เป็นวัตถุดิบท่ีได้มาจากการนำเอาเศษวัสดุสำเร็จรูปยางต่างๆ ท่ีใช้ 
ไม่ได้แล้ว เซ่นยางล้อรถยนต์ ยางในรถยนต์ และเศษยางจากวัสดุยางประ๓ทอ่ืนๆ  มาทำการแยก 
สารอ่ืนๆ ท่ีไม่ใช่ยาง เซ่นโลหะผ้าไนล่อนฯลฯออกแล้วนำวัสดุยางไปย่านกรรมวิธีโดยความร้อน 
และปฎิกริยาเคมี โดยปกติจะใช้ยางรีเคลมผสมกับยางธรรมชาติเพ่ือผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีไม่คำนึงถึง 
ความแข็งแรงและทนทานนัก

2. ผงเขม่าดำและผงถ่านคาร์บอน (Carbon Black) ผลิต1จากน้ํามันดิบ มีคุณสมบัติช่วยให้ 
ยางแข็งตัวและเพ่ิมความทนทาน

3. สารเคมีสำหรับยาง (Rubber Chemicals) การใล่สารเคมีลงไปในยาง เพ่ือแปรรูปยาง 
ดิบให้เป็นยางลุก (Cure) ทำให้สามารถแปรรูปและข้ึนรูปได้ตามท่ีต้องการ และสามารถผลิตไดใน 
เวลาอันรวดเร็วโดยให้มีของเสียน้อยท่ีสุด และให้ใต้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณสมบัติตามต้องการ กลุ่มของ 
สารเคมีสำหรับยาง ได้แก่
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3.1 สารวัลคาไนซ์ (Valcanizing Agent) คือสารเคมีท่ีใส่เพ่ือให้เกิดปฎิกริยาเคมี 
เกิดเป็นพันธโยงระหว่างโมเลกุลข้ึนกลายเป็นยางสุก สารวัลคาไนซ์ท่ีนิยมใช้ได้แก่ กำมะถัน, 
TMTD, DTDM

3.2 สารตัวเร่ง (Accelerator) ใส่เพ่ือลดเวลาการสุกตัวของยางโดยไปเพ่ืมอัตรา 
การวัลคาไนซํซ่ึงสารเคมีกลุ่มน้ี ได้แก่ ZBDC, ZBX, MPT

3.3 สารกระตุ้นและสารหน่วง (Activator and Retarder) สารกระตุ้นคือสารท่ีใช้ 
เพ่ือกระตุ้นและปรับประสิทธิภาพของตัวเร่ง โดยสารกระตุ้นท่ีนิยมใช้คือ ชิงค์,ออก'ไซด์ และกรดส 
เตียริค สารหน่วงเป็นสารท่ีช่วยลดปัญหายางสุกก่อนกำหนด ตัวอย่างสารหน่วง เช่น กรดซาลิไชสิก 
กรดทาลิก และไซโคลเฮกชิลไธโอทาลิไมด์(Cyclohexylthiophthalimide, CTP)

3.4 สารต้านการเส่ือมของยาง (Antioxidants) เป็นสารท่ีเพ่ือหน่วงให้อายุการ 
เส่ือมของยางอันเน่ืองมาจากการกระตุ้นของออกซิเจน โอโซน ความร้อน แสง โลหะ และการหักงอ 
ไปมาช้าลง สารเคมีประ๓ทน้ีได้แก่ PBN, DBNPPD

3.5 สารตัวเติม (Filler) โดยสารตัวเติมท่ีใช้ผสมกับยางอาจแยกตามความสามารถ 
ของสารได ้เป็น2กลุ่มค ือ กลุ่มท่ีช่วยเพ่ิมความแข็งแรง (Reinforcing) และกลุ่มไม่ช่วยเสริมความ 
แข็งแรง(Non-Reinforcing) ให้กับยาง และอาจแบ่งตามลักษณะของสารเป็นสารตัวเติมชนิดมีสิดำ 
คือ กลุ่มเขม่าถ่านกับกลุ่มไม่เป็นสีดำ สารตัวเติมกลุ่มท่ีเป็นสิดำมีจำหน่ายเป็นเกรดต่างๆ  ตาม 
ความสามารถในการปรับปรุงคุณสมปติของยาง เช่น ความแข็ง ความต้านทานการสึกหรอ ส่วน 
สารตัวเติมกลุ่มไม่เป็นสิดำ จะช่วยลดต้นทุนการผลิตและยังทำให้ยางผสมสารต่างๆ  แล้วมีความ 
เรียบ (Smooth) ง่ายต่อการผลิตซิลิกา แคลเซียมคาร์บอเนต เป็นต้น

3.6 พลาลติไซเซอร์, สารทำให้น่ิมและแทคติไฟเออร์ (Plasticizer, Peptizer and 
Tackifier) เป็นสารท่ีใส่ในยางเพ่ือช่วยในการผสม ปรับความหนืด ทำให้เกิดการเหนียวติดกัน ทำ 
ให้หักงอได้ท่ีอุณหภูมิต่ํา สารเคมีประเภทน้ี ได้แก่ พาราทิเนิก (Parafinic), แนพธานิก 
(Naphthanic), อโรมาติก (Aromatic)

3.4 เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตยางผสมมีดังต่อไปน้ี
1. เคร่ืองผสมยาง (Banbury Mixer) เป็นเคร่ืองผสมยางระบบปิด มีต้นกำเนิดในระหว่าง 

สงคราม (ค.ศ. 1914-1918) ถูกคิดค้นโดยวิศวกรชาวอังกฤษช่ือ Fernley H. Banbury การบดผสม 
ยางกับสารเคมีในเคร่ืองระบบปิดท่ัวไปแล้วจะบดยางผสมกับสารอ่ืนๆ  ยกเว้นพวกซัลเฟอร์และสาร 
เร่งปฏิกิริยาคงรูป การบดยางผสมกับสารต่างๆ  ในเคร่ืองระบบปิดจะเน้นถึงระยะเวลาการปิด
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ลำดับการเติสารลงไปบด ตลอดจนอุณหภูมิขณะบด และการบดระหว่างยางและวัตถุดิบจะเกิดข้ึน 
ระหว่างปีกของแกนหมุนกับผนังของห้องผสม ซ่ืงทำให้การผสมเข้ากันอย่างรวดเร็ว

2. เคร่ืองช่ังวัตถุดิบ (Weighing Scale) เป็นอุปกรณ์สำคัญท่ีจะทำให้การผสมแต่ละแบช 
ให้มีลัดส่วนองค์ประกอบของวัตถุดิบตามสูตรท่ีกำหนด โดยเคร่ืองช่ังท่ีใช้ประกอบด้วย เคร่ืองช่ัง 
ยาง (Rubber Scale) และเคร่ืองช่ังคาร์บอนแบล็ค (Carbon Black Scale)

3. เคร่ืองบดยาง ( Double Drum ) เป็นเคร่ืองบดผสมยางระบบเปิด ซ่ึงคิดด้นโดยนาย 
Thomas Hancock ในปี ค.ศ. 1820 เคร่ืองบดยางเป็นชุดเคร่ืองจักรท่ีประกอบด้วยลูกกล้ิงจำนวน 
2 ลูกท่ีมีความเร็วรอบแตกต่างกัน เคร่ืองบดยางน้ีมีหน้าท่ีทำให้ยางเป็นแผ่น ยางท่ีผ่านช่องห่าง 
ระหว่างลูกกล้ิงตอนแรก  ๆจะมีลักษณะร่วนตกลงบนถาดรองรับใต้ลูกกล้ิงได้นอกจากน้ันแล้วเคร่ือง 
บดผสมยางระบบเปิดยังทำหน้าท่ีทำให้ยางเย็นลง เพ่ือส่งต่อไปยังกระบวนการกัดไปใซใด้สะดวก 
โดยความยากง่ายท่ีจะจับให้ยางพันรอบลูกกล้ิงน้ันอยู่กับชนิดของยางท่ีใซ้

4. ชุดราวตากยาง (Festooner) เป็นราวตากยางให้แห้งและเย็นลงก่อนท่ีจะนำมาเก็บบน 
เหล็กวางยาง (Skid)

รูปท่ี 3.3 แสดงเคร่ืองบดผสมระบบปิด Banbury Mixer
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วิธีการท่ีโรงงานตัวอย่างทำให้ยางเป็นรูปร่างและคงรูป คือการใช้แม่พิมพ์ซ่ึงแม่พิมพ์ท่ีใช้ 
อยู่ในปัจจุบันแบ่งได้เป็น 2 แบบ คือ

1. แม่พิมพ์แบบอัด (Compression Mould) จำนวน 40 เครองแบบอัดน้ีใช้กันอย่าง 
กว้างขวางในนการผลิตภัณฑ์ท่ัวไปประกอบด้วย2 ส่วนซ่ึงยึดกันด้วยสลักใส่ยางท่ีผสมสานเคมี 
แล้วลงในช่องของแม่พิมพ์โดยให้ขนาดยางเล็กกว่าขนาดช่องของแม่พิมพ์เล็กน้อยเพ่ือยางจะได้แผ่ 
กระจายอยู่เต็มช่องแม่พิมพ์ เม่ือปิดแม่พิมพ์และอาลัยเคร่ืองอัด Press อัดแม่พิมพ์ ส่วนของยางท่ี 
เกินความจุของช่องแม่พิมพ์จะล้นออกตามข้างแม่พิมพ์ใหลไปตามร่องและเรียกยางท่ีล้นจาก 
แม่พิมพ์ว่า ข้ียาง (mould flash)

2. แม่พิมพ์แบบฉีด (Injection Mould) จำนวน 6 เคร่ืองเคร่ืองอัดยางแบบฉีด (และแบบก่ึง 
ฉีด) ยางจะถูกหลอมด้วยความร้อนก่อนอย่างท่ัวถึง อุณหภูมิของยางขณะท่ีผ่านตามช่องทางส่ช่อง 
ของแม่พิมพ์ สูงข้ึนถึง 70 องศาเซลเซียส ความร้อนท่ีเกิดข้ีนน้ีเน่ืองมาจากแรงเสียดสืปฎิกิริยาท่ีทำ 
ให้ยางคงรูปจึงอาลัยความร้อนท่ีเกิดข้ึนอย่างท่ัวถึงในยาง ดังน้ันจึงก่อให้เกิดการคงรูปท่ีมีความ 
สม่ําเสมอและ,ท่ัวถึง แม้ว่าผลิตภัณฑ์ท่ีทำจากเคร่ืองอัดยางแบบฉีดมีความทนทานต่อการหักงอ 
ดีกว่าท่ีทำจากการใช้แม่พิมพ์ธรรมดาและอัดโดยเคร่ืองอัดธรรมดา

3.5 กระบวนการผลิต
กระบวนการผลิตช้ินส่วนอะไหล่ทุกประ๓ ทในโรงงานตัวอย่างน้ีจะต้องผ่านกระบวนการ 

ขึ้นรูปแล้วจึงนำไปตัดแต่งและบรรจุเพ่ือเตริยมส่งมอบให้ลูกค้าต่อไปโดยแต่ละขั้นตอนของ 
กระบวนการผลิตมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี

1. ตรวจรับวัตถุดิบและสารเคมี กระบวนการน้ีจะทำหน้าท่ีตรวจรับวัตถุดิบและสารเคมีแล้ว 
ตรวจสอบว่าวัตถุดิบและสารเคมีน้ันได้น้ําหนักตามท่ีกำหนดหริอไม่ พร้อมท่ังตรวจสอบสูตรของ 
สารเคมีว่าตรงกับใบลังช้ือหริอไม่

2. บดผสมวัตถุดิบและสารเคมี ซ่ึงได้แก่ ยางธรรมชาติ (Natural Rubber) ยางลังเคราะห์ 
(Synthetic Rubber) ผงเขม่าดำและผงถ่าน (Carbon Black) และสารเคมีต่าง  ๆลำหรับยาง 
(Rubber Chemicals) กระบวนการน้ีจะทำการนำวัตถุดิบและสารเคมีซนิดต่าง  ๆมาบดผสมเข้า 
ด้วยกันตามสูตรและน้ําหนักท่ีกำหนดไว้ โดยจะนำส่วนผสมตามลักษณะคุณสมบัติชิ้นงานที ่
ต้องการมาใส่เคร่ือง Compound A ซ่ึงจะทำการบดผสมยางและสารเคมีให้น่ิมเข้ากันใช้เวลา 
ประมาณ 5 นาที โดยยาง Compound A ท่ีออกมาจะมีลักษณะเป็นก้อน แล้วนำเข้าเคร่ืองลูกกล้ิง 
หมุนคู่ ( Double Drum ) เพ่ือรีดยางให้ออกมาเป็นแผ่น จะทำการช่ังน้ําหนักแบ่งตามชนิดของยาง 
โดยจะตัดยางให้มีน้ําหนักต้ังแต่ 13-21 กิโลกรัม และม้วนเก็บไว้ท่ีข้ันเก็บ Compound A เพ่ือรอ 
คำลังผลิต เป็นลักษณะการเก็บแบบเกณฑ์ข้ันต่ําท่ีฝ่ายวางแผนกำหนด เม่ือมีแผนการผลิตช้ินงาน
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พนักงานจะนำสารเคมีเข้าไปทำปฏิกิริยากับสายโมเลกุลของยางCompound A เพ่ือให้เกิดการ 
เช่ือมโยงระหว่างโมเลกุล ทำให้ยางคงรูป บดผสมกันในเคร่ือง Compound B ประมาณ 1-2 นาที 
ยาง Compound B ท่ีได้ออกมาจะมีลักษณะเป็นก้อนเช่นกัน แล้วนำไปรดท่ีเคร่ือง Double Drum 
สำหรับยาง Compound B ท่ีมี 2 เคร่ืองโดยเคร่ืองริดเล็ก จะได้ยางออกมาเป็นเล้นยาวๆ คล้าย 
ริบบ้ินสำหรับเตริยมเข้าเคร่ืองฉีดข้ึนรูป ส่วนเคร่ืองริดใหญ่ จะใช้สำหรับเตริยมยางท่ีจะอัดข้ึนรูป ซ่ึง 
จะต้องนำไปตัดขนาดยาง Compound B ให้มีขนาดต่างๆ  สำหรับนำไปวางในแม่พิมพ์แต่ละชนิด

3. ตรวจสอบคุณภาพก่อนตัดวัตถุดิบ ก่อนท่ีจะเข้าส่กระบวนการตัดยาง พนักงานจะต้อง 
ม่ันใจได้ว่ายางท่ีบดผสมแล้วมีคุณภาพตามท่ีมาตรฐานกำหนดไว้ ตังน้ันจึงมีการนำยางมาทดสอบ 
ทางเทคนิค ซ่ึงได้แก่ การทดสอบความแข็ง การทดสอบค่า tensile strength การทดสอบความน่ิม 
และการสุกตัวของยาง นอกจากทางเทคนิคแล้วพนักงานจะนำช้ินยางบดผสมไปทดลองอัดแผ่น 
เพ่ือดูเน้ือยางว่า ยางน้ันมีสารเจือปนหรือไม่ ยางน้ันมีการพองตัวหรือไม่ แต่หากผลิตภัณฑ์ใดท่ี 
เป็นงานเร่งด่วนท่ีไม่มีเวลาพอท่ีจะทำการทดสอบด้วยวิธีท่ีกล่าวมาแล้วข้างต้น พนักงานจะลอง 
ทดสอบนำช้ินยางดิบน้ันทำการข้ึนรูปจริง แล้วทำการตรวจสอบสภาพท่ัวไปของช้ินยาง หากช้ินยาง 
ตัวอย่างน้ันผ่านการตรวจสอบก็จะนำช้ินยางดิบของผลิตกัณฑ์น้ันทำการข้ึนรูป

4. ตัดขนาดวัตถุดิบ หลังจากท่ีช้ินยางผ่านการทดสอบคุณภาพแล้ว กระบวนการต่อมาคือ 
การตัดวัตถุดิบโดยพนักงานจะรับวัตถุดิบมาจากแผนก Compound แล้ว ตรวจลอบความหนา 
ความยาวของช้ินยางดิบว่าเป็นไปตามมาตรฐานท่ีกำหนดหรือไม่ แล้วใช้เคร่ืองตัดยางตัดตาม 
ขนาดและน้ืาหนักท่ีกำหนด ในข้ันตอนน้ืมีการควบคุมคุณภาพการตัดยางโดยพนักงานจะทำการ 
ล่มยางช้ินยางดิบท่ีได้ตัดแล้วมาช่ังน้ืาหนัก

5. อัดข้ึนรูปช้ินงาน ในกระบวนการข้ึนรูปน้ืพนักงานจะนำยาง Compound B ท่ีตัดได้ 
ขนาดพร้อมจะผลิต จะถูกนำไปเข้าเคร่ืองข้ึนรูป โดยการใช้แม่พิมพ์แบบฉีด (Injection Mould) หรือ 
แม่พิมพ์แบบอัด (Compression Mould) ตามลักษณะความซับข้อนของช้ินงาน

6. ตรวจนับและตรวจสอบสภาพท่ัวไปหลังจากข้ึนรูป เม่ือยางถูกนำไปข้ึนรูปแล้วพนักงาน 
จะนำยางมายังแผนกปล่อยยาง แผนกน้ืจะทำการตรวจนับและตรวจสอบสภาพท่ัวไปของช้ินงาน 
เม่ือพิจารณาแล้วว่าช้ินงานเป็นไปตามมาตรฐานพนักงานจะทำการนับช้ินงานใส่ถุงพร้อมแปะป้าย 
ช่ือผลิตภัณฑ์เพ่ือรอปล่อยยางไปล่ข้ันตอนการตกแต่งต่อไป

7. ตกแต่งช้ินงาน ในกระบวนการน้ืช้ินยางที'ผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้วจะถูกนำมา 
ตกแต่งโดยแบ่งเป็น4 กลุ่มได้แก่กลุ่มแรกทางโรงงานจะเป็นผู้ตกแต่งเองโดยแผนกแต่งยาง แต่ 
เน่ืองจากช้ินงานมีจำนวนมากจึงจำเป็นต้องจ้างบุคคลภายนอกมาช่วยแต่งเพ่ิมเดิม ซ่ึงได้แก่กลุ่มท่ี 
2 คือ การว่าจ้างให้กรมราชทัณฑ์กลุ่มท่ี 3 เป็นบุคคลภายนอกมารับไปตกแต่ง นอกจากน้ันแล้ว 
พนักงานในโรงงานในแผนกอ่ืนๆ ก็สามารถท่ีจะรับงานไปแต่งท่ีบ้านได้ด้วยซ่ึงจัดเป็นกลุ่มที, 4
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ตามลำดับ โดยอุปกรณ์ท่ีใช้ในการตกแต่งได้แก่ กรรไกรใบมีด และช้ินงานท่ีมีฃนาดเล็กและมี 
ความเหนียว ผลิตภัณฑ์บางชนิดลามารถนำไปเช้าเครองปันยาง ซ่ึงเป็นเครองท่ีใช้ไนโตรเจนเหลว 
ไล่อากาศได้โดยไม่ต้องใช้คนตกแต่ง

8. ตรวจสอบก่อนการล่งมอบ ในกระบวนการน้ีพนักงานจะทำการตรวจสอบสภาพท่ัวไป 
ของช้ินงานสำเร็จ ท่ีผ่านการตกแต่งเรยบร้อยแล้ว หากช้ินงานตัวใดไม่ผ่านการตรวจสอบ พนักงาน 
ก็จะแจ้งให้ผู้ตัดแต่งน้ันทำการแก้ใขต่อไป

9. ทำการล่งมอบ ในกระบวนการสุดท้ายน้ี พนักงานจะทำการนับจำนวนช้ินงาน เพ่ือบรรจุ 
ใส่ถุง เตรยมล่งมอบให้ลูกค้าต่อไป

ซ่ึงข้ันตอนต่างๆท่ีได้อธิบายไปน้ันสรุปได้ตามแผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตซ่ึง 
แสดงในรูปท่ี 3.4

รปท่ี 3.4 แสดงกระบวนการผลิตเบ๋ึองต้น
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3.6 สภาพปัญหาในปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง
จากการศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่างผู้ว ิจัยพบว่า โรงงานตัวอย่างนี้ยังมีปัญหา 

ด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ยังไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่กำหนดไว้นอกจากนั้นแล้วเปอร์เซ็นต์ของ 
เสืยที่เกิดขึ้นในแต่ละเดือนยังไม่คงที่อีกด้วย ข้อมูลตังกล่าวแสดงในตารางที่ 3.1 และรูปท่ี 3.5 

ตารางที่ 3. 1 แสดงปริมาณของเสียจำแนกตามแผนก ตั้งแต่เดือนมกราคม -ธันวาคม 2547

ของเสืยจาก

QC
ยอดผลิต ตรวจลอบ ลูกค้า %  ของ เสีย

เสือน (บาท) COMPOUND ขึ้นรูปยาง 100% คีย์ข้อมูล ร้องเรียน รวม (บาท)

ม.ค. 7,703,720.84 24,487.74 67,467.39 69,344.59 27,993.21 2,407.70 191,700.63 2.49

ก.พ. 8,244,453.59 16,133.27 73,168.69 92,879.23 16,193.22 36.28 198,410.69 2.41

มี.ค. 8,016,141.50 9,957.00 84,279.23 80,797.01 13,445.98 7,914.36 196,393.58 2.45

เม.ย. 7,731,206.11 5,203.40 117,096.07 57,174.00 12,553.22 1,516.50 193,543.19 2.5

พ.ค. 8,944,623.37 37,324.80 199,052.75 50,803.26 13,039.58 439.41 300,659.80 3.36

มี.ย. 7,928,088.38 17,824.00' 155,064.70 77,943.90 15,364.64 3,103.80 269,301.04 3.4

ก.ค. 9,290,513.62 15.077.68 125,970.76 78,569.41 10,526.60 11,338.10 241,482.55 2.6

a .ค. 9,873,693.13 36,239.96 171,374.99 81,741.39 12,579.29 6,123.60 308,059.23 3.12

ก.ย. 8,999,917.30 22,895.54 155,359.86 73,907.00 11,153.57 1,281.60 264,597.57 2.94

ต.ค. 8,657,419.76 1,986.45 110,601.90 90,202.84 11,871.05 8,699.19 223,361.43 2.58

พ.ย. 9,343,113.38 16,803.40 142,658.27 84,279.27 13,194.68 0 256,935.62 2.75

ธ.ค. 9,421,329.06 27,172.42 175,642.31 68,644.87 16,360.57 472.5 288,292.67 3.06

รวม 104,154,220.04 231,105.66 1,577,736.92 906,286.77 174,275.61 43,333.04 2,932,737.99 2.82

หมายเหตุ

- Compound หมายถึง กระบวนการบดผสมยาง compound A และ Compound B 
-ขึ้นรูปหมายถึงกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โดยเครองขึ้นรูปแบบฉีดและแบบอัด

- QC ตรวจสอบ 100% หมายถึง กระบวนการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์แบบ 100 เปอร์เชนต์

- คีย์ข้อมูล หมายถึง กระบวนการปล่อยยางให้กรมราชฑ์ณฑ์และบุคคลภายนอกตัดแต่งแต่จำนวน 
ผลิตภัณฑ์ที่ล่งกลับคืนบริษัทไม่เดิมจึงถือว่าชิ้นงานที่ขาดไปเป็นชิ้นงานเสีย

- ลูกค้าร้องเริยน หมายถึง ผลิตภัณฑ์ท ี่ล ูกค ้าม ีการร้องเริยนและคืนผลิตภ ัณฑ์มายังบริษ ัท ซึ่ง 
ผลิตภัณฑ์ตังกล่าวนำมาพิจารณาเฉพาะผลิตภัณฑ์ที่ไม่สามารแก้ไขได้แล้ว (Scrap)
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เปอร์เซ็นต์ของเสีย

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มี.ย. ก.ด. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
หมายเหตุ เป้าหมายของเสีย เท่ากับ 2.5%

รูปท่ี 3.5 แสดง ปริมาณของเสียรวมทุกแผนกตั้งแต่เดือนมกราคม -ธันวาคม 2547 
จากตารางที่ 3.1 ผู้วิจัยและทีมงานผู้ชำนาญการได้นำทุกกระบวนการมาทำการเลือกกระบวนการที่ 
จะนำมาแก้ไขโดยใช้แผนภาพพาเรโต และผลจากการวิเคราะห์แผ■ นภาพพาเรโตแสดงดังรูปที่ 3.6

D e f e c t
ข บ ร ูป QC ตรวจสอบ  

100 %
C o m p o u n d ค ีย ์ข อ ม ูล ล ูก ค ้า ร อ ง เร ึย บ

C o u n t 1 5 7 7 7 3 7 9 0 6 2 8 7 2 3 1 1 0 6 1 7 4 2 7 6 4 3 3 3 3
P e r c e n t 5 3 .8 3 0 .9 7 .9 5 .9 1.5
C u m  % 53 .8 8 4 .7 9 2 .6 9 8 .5 1 0 0 .0

รูปท่ี 3.6 แสดงแผนภาพพาเรโตแสดงจำนวนของเสียรวมที่เกิดขึ้นในแต่ละแผนก 
ตั้งแต่เดือนมกราคม-ธันวาคม 2547
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และจากรูปที่ 3.6 ซึ่งแสดงแผนภาพพาเรโตแสดงจำนวนของเสียรวมที่เกิดขึ้นในแต่ละ 
แผนกตั้งแต่เดือนมกราคม -  ธันวาคม 2547 และตามหลักการ 80-20 ของแผนภาพพาเรโต ผู้วิจัย 
และทีมงานผู้ชำนาญการจึงเลือกกระบวนการขึ้นรูป และกระบวนการ QC ตรวจลอบ 100%มาทำ 
การปรับปรุงปริมาณของเสียให้ลดน้อยลง เนื่องจาก ของเสียส่วนใหญ่กว่า 80 เปอร์เซ็นต์ พบใน 
แผนกขึ้นรูปยาง คิดเป็น 53.80 เปอร์เซ็นต์ และพบในแผนก QC ตรวจสอบ 100% คิดเป็น 30.90 
เปอร์เซ็นต์ ของของเสียทั้งหมด นอกจาก 2 กระบวนการนี้แล้ว ผู้ว ิจัยและทีมงานผู้ชำนาญการยัง 
เห็นว่าปัญหาของเสียที่มาจากการร้องเรียนของลูกค้าก็มีความสำคัญมากเซ่นกันแม้ว่ามูลค่าของ 
ของเสียที่เกิดขึ้นจะมีจำนวนเล็กน้อยเพียง 5.9 เปอร์เซ็นต์ ของของเสียทั้งหมดแต่ของเสียดังกล่าวนี้ 
อาจมีผลข้างเคียงและส่งผลเสียตามมา โดยอาจทำให้ความพึงพอใจของลูกค้าลดลงและเป็นการ 
เปิดช่องว่างของการแข่งขันให้คู่แข่งได้ ดังนั้น ผู้ว ิจัยและทีมงานผู้ชำนาญการจึงจะทำการปรับปรุง 
ในส่วนของของเสียที่เกิดจากลูกค้าร้องเรียนด้วยเซ่นกัน

3.6.1 ข้อมูลลักษณะของเสียในแต่ละกระบวนการ
หลังจากท่ีผู้วิจัยและทีมงานผู้เช่ียวชาญได้คัดเลือกกระบวนการหรือแหล่งท่ีมาของ 

ของเสียเพื่อนำมาปรับปรุงปริมาณของเสียแล้ว ซึ่งได้แก่ กระบวนการขึ้นรูป กระบวนการQC 
ตรวจลอบ 100% และ ลูกค้าร้องเรียน ลำดับต่อมาผู้วิจัยจึงได้เก็บข้อมูลลักษณะของของเสียที่ 
เกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการเพ่ือให้ทราบว่าในแต่ละกระบวนการน้ันมีของเสียลักษณะใดมากท่ีสุด 

(1.)กระบวนการข้ึนรูป
ในกระบวนการข้ึนรูป ผู้วิจัยได้ทำการเก็บข้อมูลปริมาณการผลิตผลิตภัณฑ์ต่างๆ 

และเน่ืองจากโรงงานตัวอย่างน้ีทำการผลิตแบบตามคำลังซื้อของลูกค้า ดังน้ันผู้วิจัยจึงได้ทำการ 
เลือกผลิตภัณฑ์ท่ีมีการผลิตเป็นประจำทุกเดือนและมีจำนวนการลังผลิตมากเป็น 10 อันดับแรก 
ของผลิตภัณฑ์ท้ังหมด มาดำเนินการแก้ไขซ่ึงข้อมูลดังกล่าวแสดงในตารางท่ี 3.2 ซ่ึงปริมาณการ 
ผลิตของผลิตภัณฑ์ทั้ง 10 ผลิตภัณฑ์นี้คิดเป็น 39.82 เปอร์เซ็นต์ของปริมาณการผลิตทั้งหมด 
(46,852,276ช้ิน)ซ่ึงผลิตภัณฑ์ท้ัง 10 ผลิตภัณฑ์มีรายละเอียดแสดงดังตารางท่ี3.2
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ตารางที่ 3.2 แสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียของผลิตภัณฑ์ที่เลือกมาดำเนินแกใฃในแผนกขึ้นรูป 
ข้อมูลตั้งแต่เดือนมกราคม-ธันวาคม 2547

ลำดับที่ ผลิตภัณฑ์ จำนวนผลิต(ชิ้น) %ฃองยอดผลิต

1 33705-KW7-9001 3,387,677 7.23

2 50661-GN8-9200 (BMW) 3,357,008 7.17

3 12196-KFM-9000 2,119,670 4.52

4 53107-KW7-9300 1,895,647 4.05

5 53102-GN5-9000 1,628,488 3.48

6 88113-KET-9000 1,440,479 3.07

7 SEAL 0430 1,298,873 2.77

8 12195-KFL-8500 1,247,984 2.66

9 16905-MG7-0000 (TYG) 1,174,209 2.51

10 32825-GB4-6800-03 1,109,399 2.37

รวม 18,659,434 39.82

จากตารางท ี่ 3.2 หลังจากท ี่ผ ู้ว ิจ ัยและท ีมงานผู้เช ี่ยวชาญได้เล ือกผลิตภ ัณฑ ์มาทำการ 
ปรับปรุงปริมาณของเสียให้ลดลงแล้ว ต่อจากนั้นผู้วิจัยจึงได้ทำการเก็บข้อมูลประ๓ ทของของเสีย 
ของผลิตภัณฑ์ทั้ง 10 ผลิตภัณฑ์และจากการเก็บรวบรวมข้อมูลในกระบวนการขึ้นรูปนี้ผ ู้ว ิจ ัยได้ 
ทำการสืกษาลักษณะของเสียพบว่า ลักษณะของเสียที่พบได้แก่ ชิ้นงานเป็นแผล แตก เน่า สภาพ 
ผิวของชิ้นงานมีลักษณะเป็นคราบขาว คราบนํ้ามัน บวม พอง มีรอยพิมพ์ชิ้นงานมีตะเข็บย่น แตก 
ไม่เป็นไปตามรอยตะเข็บ และชิ้นงานมีการเสียรูปทรงบิดเบี้ยว เป็นต้น โดยรายละเอียดของจำนวน 
ของเสียของแต่ละผลิตภัณฑ์จำแนกได้ดังตารางที่ 3.3

^<£2<20ป £>£)£>
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ตารางท ี่ 3 .3  แ ส ด งจำน วน ขอ งเส ีย จ ำแน ก ต าม ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ 10 รายการ ก ่อนการปร ับปร ุง

ล ำด ้บ  

ที่

ป ร ะ เภ ท  

ข อ ง เส ีย

ผ ล ํต ภ ัณ ฑ ์

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

รวม

33705-KW
7-9001

50661-G
N

8-9200

12196-KFM
-9000

53107-KW
7- 9300

53102-G
N

5- 9000

88113-KET-9000

SEAL 0430

12195-KFL-8500

16905-M
G

7-0000

32825-G
B4-6800-03

1 แ ผ ล 4 ,0 3 8 2 ,6 8 8 2 4 ,5 2 8 1 ,6 92 6 4 1 8 5 ,6 5 8 15 342 1 7 ,1 4 8 6 2 0 2 ,1 1 8 8 0 ,2 8 1

2 ไม ่เต ็ม 3 ,1 4 9 58 2 8 ,3 7 6 61 7 8 6 5 8 1 ,914 8 6 7 3 7 ,8 7 8 9 3 9 ,8 5 7

3 ย ่น 119 17 ,371 3 ,7 3 2 3 1 8 57 2 68 4 714 3 2 0 2 3 ,8 3 0

4 ไ ม ่ล ุก 3 ,7 8 0 9 ,9 1 8 72 6 9 4 8 2 ,1 0 0 4 9 8 67 8 4 ,1 6 5 2 2 ,8 1 3

5 ค ร า บ ข า ว 1 ,344 29 4 18 1 ,6 5 6

6 เน ่า 1 ,2 2 3 1 1 ,2 2 0 7 0 2 6 9 5 1927 198 8 9 1 6 ,0 5 4

7 พ อ ง 54 1 ,2 97 79 2 1925 4 5 6 3 6 2 1 6 10 4 ,7 8 6

8 บ ว ม 144 6 150

9 ด ้า น 451 4 8 99 6 180 72 7 2 ,4 0 2

10 ฉ ก 311 6 ,3 9 6 3 6 1 ,3 8 6 6 5 ,2 8 6 13 ,421

11 แต ก 1 2 ,2 7 0 71 1 ,5 06 1 0 ,0 4 9 2 3 ,8 9 6

12 ส ก ป ร ก 2 9 4 2 6 6 157 9 3 0 3

13 ข ี้ย า ง 24 1 7 ,3 4 0 36 143 7 2 36 0 1 7 ,9 7 5

14 ไ ม ่ป ร ะ ล า น 9 4 2 61 1 ,0 0 3

1 5 เข ม ่า 186 186

1 6 เส ีย ท รง 3 9 6 3 7 2 76 8

1 7 ค ว า ม แ ข ็ง 7 6 9 7 6 9

18 ต ะ เข ็บ แ ต ก 9 0 9 0

19 บ ่า ย ื่น 4 2 4 2

2 0 ร อ ย พ ิม พ ์ 180 180

21 ต า ม ด 55 2 5 5 2

ข อ ง เส ีย ร ว ม 2 4 ,9 9 7 6 9 ,0 0 5 4 1 ,8 2 0 14 ,571 2 1 ,7 3 8 1 3 ,4 8 8 2 4 ,7 5 9 2 6 ,8 6 2 1 ,0 57 1 2 ,7 1 7 2 5 1 ,0 1 4

ป ร ิม า ณ ผ ล ิต 3 ,387 .677 3 ,357,008 2 ,119 ,670 1,895,647 1 ,628,488 1,440,479 1 ,298,873 1,247,984 1.174,209 1,109,399 18 ,659 ,434

%  ข อ ง เส ีย 0 .7 4 2 .0 6 1 .9 7 0 .7 7 1 .3 3 0 .9 4 1.91 2 .1 5 0 .0 9 1 .15 1 .3 45

หมายเหตุ % ของเสียคำนวณจากจำนวนของเสียรวมเทียบกับปริมาณการผลิตจากตารางที่ 3.2
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ตารางท ี่ 3 .4  แสด งจำน วน ขอ งเส ีย จ ำแน ก ต าม ล ัก ษ ณ ะขอ งเส ีย จ าก ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ั้ง  10 รายการ

ลำดับที่ ลักษณะของเสีย จำนวน เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์สะสม

1 แผล 80,281 31.98 31.98

2 ไม่เต็ม 39,857 15.87 47.86

3 แตก 23,896 9.51 57.38

4 ย่น 23,830 9.49 66.87

5 ไม ่ส ุก 22,813 9.08 75.96

6 ข ี้ย าง 17,975 7.16 83.12

7 เน่า 16,054 6.39 89.51

8 ฉีก 13,421 5.34 94.86

9 พอง 4,786 1.90 96.77

10 ด้าน 2,402 0.95 97.72

11 คราบขาว 1,656 0.65 98.38

12 ไม่ประลาน 1,003 0.39 98.78

13 ความแข็ง 769 0.306 99.09

14 เสียทรง 768 0.305 99.40

15 ตามด 552 0.219 99.62

16 สกปรก 303 0.120 99.74

17 เขม่า 186 0.074 99.81

18 รอยพิมพ์ 180 0.071 99.88

19 บวม 150 0.059 99.94

20 ตะเข็บแตก 90 0.035 99.98

21 บ่ายื่น 42 0.016 100

รวม 251,014 100
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ตารางท ี่ 3 .4  แสด งก ารล ร ุป ป ัญ ห าล ัก ษ ณ ะขอ งเส ียขอ งแต ่ล ะผล ิต ภ ัณ ฑ ์

ลำดับที่ ผล ิตภ ัณฑ ์ ลักษณะของเสีย จำนวน เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์ละลม

1 แตก 12,270 49.1 49.1

33705-KW7-9001 แผล 4,038 16.2 65.3

ไม่ลุก 3,780 15.1 80.4

2 ย่น 17,371 25.2 25.2

50661-GN8-9200 ขี้ยาง 17,340 25.1 50.3

(BMW) เน่า 11,220 16.3 66.6

ไม่สุก 9,918 14.4 81.0

3 แผล 24,528 58.7 58.7

12196-KFM-9000 ไม่เต็ม 8,376 20.0 78.7

ย่น 3,732 8.9 87.6

4
53107-KW 7-9300

แตก 10,049 69.0 69.0

แผล 1,692 11.6 80.6

5 ไม่เติม 8,658 39.8 39.8

53102-GN5-9000 แผล 6,418 29.5 69.3

เน่า 1,927 8.9 78.2

6 แผล 5658 41.9 41.9

ไม่สุก 2100 15.6 57.5
88113-KET-9000

ไม่เติม 1914 14.2 71.7

ฉีก 1386 10.3 82.0

7
SEAL 0430

แผล 
ไม่เต็ม

15372 62.1 62.1

8673 35.0 97.1

8
12195-KFL-8500

แผล 
ไม่เต็ม

17148 63.8 63.8

7878 29.3 93.2

9 16905-MG7-0000 แผล 620 58.7 58.7

(TYG) ย่น 320 31.2 89.9

10 ฉีก 5286 41.6 41.6

32825-GB4-6800-03 ไม่ลุก 4165 32.8 74.4

แผล 2118 16.7 91.1

จากตารางที่ 3.3 และ 3.4 อ้างอิงจากผังพาเรโต 80-20 ในกระบวนการฃึนรูปสามารถสรุป 
ลักษณะของเสียทั้งหมดที่จะนำมาดำเนินการแก้ไขและหาสาเหตุได้ 8 ลักษณะ ได้แก่ ชินงานเป็น 
แผล ไม่สุก ฉีก ย่น แตก ขี้ยาง ไม่เต็ม เน่า เมื่อทราบลักษณะของเสียแล้วลำดับต่อไปผู้วิจัยและทีม 
ผู้เชี่ยวชาญจึงร่วมกันวิเคราะห์หาสาเหตุของลักษณะของเสียแต่ละประเภท
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(2.) กระบวนการ QC ตรวจสอบ 100%

ในกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100%นี้ เป็นกระบวนการตรวจสอบแบบ 100%  
หลังจากที่ชิ้นงานได้ผ่านกระบวนการตัดแต่งชิ้นงานมาเป็นที่เริยบร้อยแล้วจากการรวบรวมข้อมูล 
ของเสืยที่มาจากกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100% ตั้งแต่เดือนมกราคม-ธันวาคม 2547 พบว่า 
จากหลักการฃองพาเรโต 80-20% มีผลิตภัณฑ์จำนวน 11 รายการที่มีจำนวนของเสียมากที่สุดซึ่ง 
แสดงตังตารางที่ 3.5

ตารางท ี่3 .5 แสดงปริมาณของเสียของผลิตภัณฑ์ที่มียอดของเสียสูงสุด 11 อันตับแรก

ลำดับที่ ผลิตภัณฑ์
จำนวนยอดที่ตรวจ 

(ชิ้น)
จำนวนยางเสีย % ของเสีย

1 88113-KTLH-7400 772,143 40316 5.22

2 88114-GN5-7800 718,924 38387 5.34

3 61312-149-3000 686,213 36128 5.26

4 88110-KPKJ-9400 634,962 34321 5.41

5 BAR18421-KBA-9000 570,635 33213 5.82

6 5TN-F743300 573,621 29872 5.21

7 SOCKET-675-7 486,982 26854 5.51

8 88113-KET-9000 446,214 25465 5.71

9 90441-ZE2-0101 412,162 22236 5.39

10 12391-KGH-9010 381,645 13587 3.56

11 5TN-F744400 361,658 10697 2.96

รวม 6,045,159 311,076 5.146

จากตาราง 3.5 ผ ู้ว ิจ ัยได้นำทัง 11 ผลิตภัณฑ์มาทำการแยกประเภทของเส ียในแต่ละ

ผลิตภัณฑ์ซึ่งได้ผลแสดงตังตารางที่ 3.6
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ต า ร า ง ท ี่3 .6  แ ส ด งจ ำน วน ข อ งเส ีย จ ำแ น ก ต าม ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์11 รายการในกระบ วนการ

QC ตรวจสอบ 100%ก่อนการปรับปรุง
ผลิตภณฑ์

รวม
ประ๓ ท 
ของเสย

88113-KTLH-7400

88114-GN5-7800

61312-149-3000

88110-KPKJ-9400

BAR18421-KBA-9000

5TN-F743300

SOCKET-675-7

88113-KET-9000

90441-ZE2-0101

12391-KGH-9010

en
ร ุ
ท่า-ง
-fc*๐๐

แผล 12,260 12,674 10,987 10,437 10,100 9,084 8,166 7,744 6,762 4,132 3,254 95,600

แตก 4.179 4,531 4,911 4,666 4,515 4,061 2,784 3,462 3,023 1,847 1,454 39,433

รอยพมพ์ 5,451 3,978 3,745 3,558 3,443 2,597 3,650 2,640 2,305 1,408 1,109 33,884

ฉีก 2,827 1,543 2,534 2,407 2,329 2,095 1,883 1,786 1,559 953 750 20,666

เลยทรง 888 2,692 1,452 1,380 935 1,201 1,079 610 894 325 430 11,886

อ่อน 966 920 866 822 769 716 643 1,024 533 309 211 7,779

คราบดำ 949 875 823 782 957 1,181 455 580 506 299 243 7,650

บวม 1,621 756 796 756 732 658 592 561 490 222 235 7,419

พอง 795 847 712 677 855 367 529 432 438 230 256 6,138

ยืดยาว 683 651 612 582 563 506 612 393 377 268 181 5,428

รูเอยง 653 622 585 556 538 484 235 412 360 220 173 4,838

หนา 623 593 558 530 513 461 90 502 343 210 165 4,588

าง 82 270 254 241 111 210 189 179 156 95 75 1,862

คราบฝ่น 225 214 202 192 185 389 150 142 124 76 59 1,958

บาง 219 209 196 186 180 100 146 138 121 73 58 1,626

คราบขาว 192 183 172 164 158 142 128 121 106 64 51 1,481

บั้นกร่อน 175 167 156 149 143 149 315 110 96 59 46 1,565

รูต้น 135 129 46 115 233 162 415 85 74 380 36 1,810

ตะเข็บเคลื่อน 283 49 73 70 67 41 54 52 45 27 21 782

แตกตะเข็บ 75 71 67 64 61 55 50 47 41 25 19 575

ดีนต้วไม่ดี 52 78 121 44 42 50 34 32 28 17 23 521

เคษตด 31 16 15 25 13 12 11 15 9 5 4 156

เศษผ้าติด 6 5 21 5 49 4 18 10 15 2 1 136

แต่งเข็าเน้ีอ 6,946 6,314 6,224 5,913 5,722 5,147 4,626 4,388 3,831 2,341 1,843 53,295

ของเลยรวม 40,316 38,387 36,128 34.321 33,213 29,872 26,854 25,465 22,236 13,587 10,697 311,076

ยอดตรวจ 772,143 718,924 686,213 634.962 570,635 573,621 486,982 446,214 412,162 381,645 361,658 6,045,159

% ของเสีย 5.22 5.34 5.26 5,41 5.82 5.21 5.51 5.71 5.39 3.56 2.96 5.146
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ตารางท่ี 3.7 แสดงการสรุปจำนวนของเสียในแผนก QC ตรวจสอบ 100%โดย 
จำแนกตามประ๓ ทของเสีย

ลำดับท่ี ประ๓ ทของเสีย จำนวนของเสียรวม เปอร์เซ็นของเสีย
1 แผล 95,600 30.73

2 แต่งเข้าเน้ือ 53,295 17.13

3 แตก 39,433 12.68
4 รอยพิมพ์ 33,884 10.89

5 ฉีก 20,666 6.64

6 เสียทรง 11,886 3.82

7 อ่อน 7,779 2.50

8 คราบดำ 7,650 2.46

9 บวม 7,419 2.38

10 พอง 6,138 1.97

11 ยืดยาว 5,428 1.74

12 รูเอียง 4,838 1.56

13 หนา 4,588 1.47

14 คราบฝ่น 1,958 0.63

15 รูบาง 1,862 0.60

16 รูตัน 1,810 0.58

17 บาง 1,626 0.52

18 บั้นกร่อน 1,565 0.50

19 คราบขาว 1,481 0.48

20 ตะเข็บเคล่ือน 782 0.25

21 แตกตะเข็บ 575 0.18

22 คืนตัวไม่ดี 521 0.17

23 เศษยางติด 156 0.05

24 เศษผ้าติด 136 0.04

รวม 311,076 100.00
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จากตารางที่ 3.7 ซึ่งสรุปค่าจำนวนของเสียโดยจำแนกตามประเภทของเสียจะพบว่ามี 
ลักษณะของปัญหาใกล้เคียงกับกระบวนการขึ้นรูป ได้แก่ขึ้นงานเป็นแผล ขึ้นงานเสียทรง แตก ฉีก 
เป็นต้นแต่ปัญหาที่เพิ่มขึ้นในกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100%ที่เด่นชัดคือปัญหาเรื่องการตัดแต่ง 
ยางและรอยพิมพ์ ดังนั้นในหัวข้อการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาผู้วิจัยจึงขอทำการวิเคราะห์ปัญหา 
เพิ่มเติมเฉพาะสองประ๓ ทของเสียที่ได้กล่าวไปแล้วเท่านั้น 

(3.) ลูกค้าร้องเรียน
จากการรวมรวมข้อมูลของเสียที่ลูกค้าร้องเรียนตั้งแต่เดือน มกราคม-ธันวาคม 

2547 พบว่าลูกค้ามีการร้องเรียนผลิตกัณฑ์ทั้งสิ้นจำนวน 37 รายการซึ่งแสดงในภาคผนวก ผู้วิจัย 
ไค้ใช้หลักการพาเรโต 80-20% ในการดัดเลือกผลิตกัณฑ์ที่มีมูลค่าการร้องเรียนมากที่สุด 80 % 
แรกมาทำการแก้ไขซึ่งคิดเป็น 5 ผลิตกัณฑ์โดยมีรายละเอียดในการร้องเรียนดังตารางที่ 3.8
ตารางที่ 3.8 แสดง 5 ผลิตกัณฑ์ที่มีจำนวนการร้องเรียนสูงสุดตั้งแต่เดือน มกราคม-ธันวาคม 2547

ลำดับท่ี
จำนวนช้ินงานท่ีลกค้า

ผลิตภัณฑ์ 7ร้องเรียน (ชน)
Rework Scrap

1 RG084-00020-01 41,717 29,201 12,516
2 17802-415-02 20,644 20,644 -
3 52485-GA7-0030 13,445 13,445 -
4 RRA52517-178-00 10,700 10,685 15
5 5TN-F744400 9,240 8,987 253

รวม 95,746 82,962 12,784

จากตารางที่ 3.8 ผู้วิจัยจึงนำข้อมูลลูกค้าร้องเรียนของทัง 5 ผลิตกัณฑ์มาจำแนกตาม 
ลักษณะของเสียดังตารางที่ 3.9
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ตารางท ี่ 3 .9  แส ด งป ระ๓ ท ชอ งเส ียของผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ล ูกค ้าร ้อ งเร ียน ม ากท ี่ส ุด  5 อ ันด ับแรก

ลำดับท่ี ประ๓ ทของเสีย

ผลิตภัณฑ์

รวม

RG084-00020-01

17802-415-02

52485-GA7-0030

RRA52517-178-00

5TN-F744400

1 แตก 3,292 3,292
2 R ปนไปกับข้าง L 1 1
3 ประกอบแด 20,644 20,644
4 ประกอบห่าง 921 921
5 ยางอัดแล้วห่าง 95 95
6 รอยตำหนิบริเวณตะเข็บ 471 471
7 รอยพิมพ์ 300 300
8 รอยพิมพ์,แตก 16,719 41,717
9 ไม่มีคู่ข้าง L 24,998 1,968 1,968
10 ยางแหว่ง 17 17
11 ยางแหว่งขาด 3 3
12 แต่งข้ียางไม่เกล้ียง 512 512
13 แต่งข้ียางไม่เกล้ียง 10,700 10,700
14 แต่งครีบยางไม่เกล้ียง 13,445 13,445
15 แต่งเข้าเน้ือ 1,660 1,660

รวม 41,717 20,644 13,445 10,700 9,240 95,746

จากตารางที่ 3.9 สรุปได้ว่า ประ๓ ทของเสียลำดับที่ 1 ถึงลำดับที่ 9 เป็นของเสียที่มีสาเหตุ 
มาจากกระบวนการผลิต ซึ่งคิดเป็น 72.49% ส่วนของเสียที่มาจากการตัดแต่งคิดเป็น 27.51% จาก 
ปัญหาดังกล่าวพูจัยจะได้ทำการวิเคราะห์สาเหตุในหัวข้อ3.7 การวิเคราะห์ปัญหาต่อไป
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3.7 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
3.7.า การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการขึ้นรูป

1.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานเป็นแผลโดยใช้แผนภาพก้างปลา 
ทีมผู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันระความคิดในการหาสาเหตุของการปัญหาชิ้นงานเป็น 

แผล โดยจากรูปที่ 3.7 ซึ่งแสดงสาเหตุต่างๆ ที่คาดว่าจะมีผลต่อปัญหาชิ้นงานเป็นแผลและ 
หลังจากที่ได้ร่วมกันระดมความคิดแล้วได้สรุปว่า ปัญหาชิ้นงานเป็นแผลนั้นเกิดจากการปฏิบ้ติงาน 
ของพนักงานเป็นหลัก โดยพนักงานปรับการโยกยํ้าฃองเครื่องจักรน้อยเกินไป และพนักงานทำการ 
ฉีดซิลิโคนไปยังแม่พิมพ์มากเกินไป นอกจากนั้นแล้วลาเหตุจากแรงดันเครื่องจักรที่ไม่เพียงพอก็ยัง 
ส่งผลทำให้ชิ้นงานเป็นแผลด้วยเช่นกัน

ร ูปท ี่ 3 .7  แส ด งแผน ภ าพ ก ้างป ลาเพ ีอ ว ิเค ราะห ์ห าสาเห ต ุของป ัญ ห าช ิ้น งาน เป ็น แผล
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า.2 การวิเคระห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานไม่เต็มโดยใช้แผนภาพก้างปลา 
ทีมผู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันระความคิดในการหาสาเหตุชองการปัญหาชิ้นงานไม่เต็ม 

โดยจากรูปที่ 3.8 ซึ่งแสดงสาเหตุต่างๆ ที่คาดว่าจะมีผลต่อปัญหาชิ้นงานไม่เต็ม และหลังจากที่ได้ 
ร่วมกันระดมความคิดแล้วได้สรุปว่า ปัญหาชิ้นงานไม่เต็มนั้นมีสาเหตุหลักมาจากการปฎิปัติงาน 
ของพนักงาน โดยพนักงานทำการวางยางดิบไม่ขนานหรอไม่ตรงช่องของแม่พ ิมพ์ และหาก 
พนักงานไม่ได้ทำการฉีดซิลิโคนไปยังแม่พิมพ์ก็จะมีผลทำให้ยางไหลตัวไม่ดี ประกอบกับหากยาง 
ดิบนั้นมีขนาดเล็กใหญ่ไม่ได้มาตรฐานเดียวกันแล้วก็จะเป็นสาเหตุทำให้ชิ้นงานไม่เต็มได้

I ร/

รูปท่ี 3.8 แสดงแผนภาพก้างปลาเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาซิ้นงานไม่เต็ม
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1.3 การวิเคระห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานฉีกและแตก โดยใช้แผนภาพก้างปลา 
เนื่องจากปัญหาชิ้นงานฉีกและแตกมีลักษณะการเสียและมีลาเหตุที่คล้ายคลึงกัน 

ดังนั้นจึงทำการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาทั้งลองร่วมกันโดย ทีมยู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันระความคิด 
ในการหาลาเหตุของการปัญหาชิ้นงานแตก ฉีก โดยจากรูปที่ 3.9 ซึ่งแสดงสาเหตุต่างๆ ที่คาดว่าจะ 
มีผลต่อปัญหาชิ้นงานแตก ฉีก หลังจากที่ได้ร่วมกันระดมความคิดแล้วได้สรูปว่า ปัญหาชิ้นงานฉีก 
แตกนั้นมีสาเหตุหลักมาจากการปฎิบ้ติงานของพนักงาน โดยพนักงานไม่กำหนดอุณหภูมิตามที่ 
ดู่มีอปฎิบติงานได้กำหนดไว้จากการลังเกตหน้างานจะพบว่าพนักงานส่วนใหญ่ไม่ได้ระวัง รีบทำ 
การผลิตจึงทำการแกะชิ้นงานและเปิดฝาแม่พิมพ์แรงเกินไป อีกประเด็นหนึ่งคือเรองของอุปกรณ์ใน 
การแกะชิ้นงานแต่ละผลิตภัณฑ์ไม่มีมาตรฐานทำให้พนักงานสร้างวิธีปฎิปัติของแต่ละคนขึ้นมาซึ่ง 
สาเหตุดังกล่าวนั้นล้วนมีผลทำให้ชิ้นงานแตกและฉีกได้

รูปท ี่ 3 .9  แสดงแผน ภ าพ ก ้างป ลาเพ ื่อ ว ิเค ราะห ์ห าสาเห ต ุของป ัญ ห าช ิ้น งาน เป ็น แตก ,ฉ ีก



47

1.4 การวิเคระห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานย่นโดยใช้แผนภาพก้างปลา 
ทีมผู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันระความคิดในการหาลาเหตุของการปัญหาชิ้นงานย่น 

โดยจากรูปที่ 3.10 ซึ่งแลดงสาเหตุต่างๆ ที่คาดว่าจะมีผลต่อปัญหาชิ้นงานย่น และหลังจากที่ได้ 
ร่วมกันระดมความคิดแล้วได้สรุปว่า ปัญหาชิ้นงานย่นนั้นมีสาเหตุหลักมาจากการปฎิป้ตงานของ 
พนักงาน โดยพนักงานทำการปรับการโยกยํ้าของเครองจักรน้อยกว่าที่คู่มือปฎิบ้ติการกำหนดและ 
กำหนดอุณหภูมิของเครองจักรสูงกว่าที่คู่มือปฎิปติงานกำหนดไว้ทำให้ชิ้นงานย่น

รูปท่ี 3.10 แสดงแผนภาพก้างปลาเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานย่น
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1.5 การวิเคระห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานไม่สุก โดยใช้แผนภาพก้างปลา 
ทีมผู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันระความคิดในการหาลาเหตุของการปัญหาชิ้นงานไม่สุก 

ตัว โดยจากรูปที่ 3.1า ซึ่งแสดงลาเหตุต่างๆ ที่คาดว่าจะมีผลต่อปัญหาชิ้นงานไม่สุกตัว และ 
หล้งจากที่ได้ร่วมกันระดมความคิดแล้วได้สรุปว่า ปัญหาชิ้นงานไม่สุกตัวนั้นมีสาเหตุหลักมาจาก 
การปฎิบ้ติงานของพนักงาน โดยพนักงานมักจะทำการกำหนดเวลาในการอบยางน้อยกว่าที่คู่มีอ 
ปฏิบัติการกำหนดไว้และกำหนดอุณหภูมิของเครื่องจักรให้สูงกว่าที่คู่มือปฏิบัติงานกำหนดไว้ อีก 
สาเหตุหนึ่งเกิดจากปัญหาด้านเครื่องจักรที่อุณหภูมิของเครื่องจักรไม่ลมํ่าเสมอ แผ่นฮิตเตอร์ร้อนไม่ 
ทั่วทั้งแผ่นซึ่งก็มีผลทำให้ชิ้นงานไม่สุกได้

I ร/

ร ูปท ี่ 3 .11  แส ด งแผน ภ าพ ก ้างป ลาเพ ื่อ ว ิเค ราะห ์ห าสาเห ต ุของป ัญ ห าซน งาน ไม ่ส ุก
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1.6 การวิเคระห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานติดขี้ยาง โดยใช้แผนภาพก้างปลา 
ทีมผู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันระความคิดในการหาสาเหตุของการปัญหาชิ้นงานติดขี้ 

ยาง โดยจากรูปที่ 3.12 ซึ่งแสดงสาเหตุต่างๆ ที่คาดว่าจะมีผลต่อปัญหาชิ้นงานติดขี้ยาง หลังจากท่ี 
ทีมผู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันระดมความคิดแล้วได้สรูปว่า ปัญหาชิ้นงานติดขี้ยางนั้นมีสาเหตุหลักมา 
จากการปฎิป้ติงานของพนักงานโดยพนักงานมักจะไม่ทำความสะอาดแม่พิมพ์ก่อนที่จะใส่ชิ้นยาง 
เนื่องจากพนักงานเร่งรีบในการผลิตจึงเผลอเรอไม่ได้ใช้สายลมในการฉีดขี้ยางที่ติดบริเวณแม่พิมพ์ 
นอกจากนั้นแล้วการที่ฉีดไล่ลมน้อยเกินไปโดยไม่ได้ตรวจลอบว่าได้ฉีดสะอาดแล้วหรีอไม่ก็ส่งผลให้ 
ชิ้นงานมีขี้ยางติดได้
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1.7 การวิเคระห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานเน่า โดยใช้แผนภาพก้างปลา 
ทีมยู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันระความคิดในการหาลาเหตุของการปัญหาชิ้นงานเน่า 

โดยจากรูปที่ 3.13 ซึ่งแสดงสาเหตุต่างๆ ที่คาดว่าจะมีผลต่อปัญหาชิ้นงานเน่า และหลังจากที่ได้ 
ร่วมกันระดมความคิดแล้วได้สรูปว่า ปัญหาชิ้นงานเน่ามีลาเหตุหลักมาจากการปฏิบัติงานของ 
พนักงาน โดยพนักงานมักจะทำการกำหนดการโยกยํ้าน้อยเกินไป อีกสาเหตุหนึ่งเกิดจากปัญหา 
ด้านเครื่องจักรที่อุณหภูมิของเครื่องลักรไม่ลมํ่าเสมอ แผ่นฮิตเตอร์รอนไม่ทั่วทั้งแผ่นซึ่งก็มีผลทำให้ 
ชิ้นงานเน่า

รูปท่ี 3.13 แสดงแผนภาพก้างปลาเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานเน่า
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จากการเก็บข้อมูลของเสียในบทที่ 3 ในส่วนของปัญหาที่พบในกระบวนการ QC ตรวจลอบ 
100%และลูกค้าร้องเริยน พบว่า มีปัญหาที่พบเพิ่มขึ้นจากกระบวนการขึ้นรูปนั่นคือ ปัญหาเรื่อง 
รอยพิมพ์และปัญหาจากการตัดแต่ง ช ึ่งย ู้ว ิจ ัยพ ิจารณาว่าเป ็นป ัญหาลักษณะเด ียวกันใน 
กระบวนการ QC ตรวจสอบ 100%นละลูกค้าร้องเริยน ดังนั้นผู้วิจัยและทีมผู้เชี่ยวชาญจึงได้ร่วมกัน 
ระความคิดในการหาลาเหตุของการปัญหาชิ้นงานเกิดรอยพิมพ์และปัญหาจากการตัดแต่ง โดย 
จากรูปท่ี 3 .1 4  ซึ่งแสดงสาเหตุต่างๆ ที่คาดว่าจะมีผลต่อปัญหาชิ้นงานเกิดรอยพิมพ์โดยหลังจากที่ 
ได้ร่วมกันระดมความคิดแล้วได้สรุปว่า ปัญหาชิ้นงานเกิดรอยพิมพ์มีสาเหตุหลักมาจากการ 
ปฏิบ้ตงานของพนักงานแผนกแม่พิมพ์ซึ่งไม่ได้ทำการยิงทรายให้กับแม่พิมพ์ตามเวลาที่เหมาะสม 
และแม่พิมพ์มีการใช้งานมากทำให้แม่พิมพ์เกิดคราบ หรอเป็นรอยพิมพ์และแม่พิมพ์ไม่ได้รับการ 
บำรุงรักษาให้เหมาะสมกับสภาพการใช้งาน เมื่อแม่พิมพ์เป็นรอยจึงทำให้ยางที่นำไปขึ้นรูปนั้นเป็น 
รอยตามแม่พิมพ์ไปด้วย

3 .7 .2  ก ารว ิเค ราะห ์ส า เห ต ุข อ งป ัญ ห าใน ก ระบ วน ก าร  Q C  ตรวจลอบ  1 0 0 % นละล ูกค ้า

ร ้องเร ิยน

รูปท่ี 3.14 แสดงแผนภาพก้างปลาเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาชิ้นงานเป็นรอยพิมพ์ 
และจากรูปที่ 3.15 ซึ่งแสดงสาเหตุต่างๆ ที่คาดว่าจะมีผลต่อปัญหาชิ้นงานตัดแต่งเสีย 

ชิ้นงานแหว่ง โดยหลังจากที,ผู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันระดมความคิดแล้วได้สรุปว่า ปัญหาชิ้นงานตัด 
แต่งเสีย ชิ้นงานแหว่งมีสาเหตุหลักมาจากไม่มีการอบรมอย่างจริงจังให้กับผู้ตัดแต่งยางโดยผู้ตัด
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แ ต ่งย า งส ่ว น ให ญ ่ไม ่ใช ่พ น ัก งาน ท ี่เซ ีย ว ช าญ ด ้าน ก ารต ัด แ ต ่ง โด ย ต รงท ำ ให ้ข าด ป ระส บ ก ารณ ์แ ล ะ

เทคน ิค ในการต ัดแต ่งซ ึ่งท ำให ้ช ิ้น ยางแหว ่ง ,ขาด

รูปท่ี 3.15 แสดงแผนภาพก้างปลาเพื่อวิเคราะห์หาลาเหตุของปัญหาชิ้นงานแต่งเสีย 
จากปัญหาและสาเหตุที่ได้กล่าวไปแล้วในหัวข้อ 3.6 และ 3.7จะลังเกตว่าของเสียส่วนใหญ่ 

เกิดจากกระบวนการชิ้นรูปทั้งสินซึ่งลาเหตุที่พบเกิดจากพนักงานยู้ปฏิปตงาน วัตถุดิบ เครื่องจักร 
และวิธีการต่างๆ ผู้วิจัยจึงได้นำการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบหลักมาแก้ไขปรับปรุง 
กระบวนการชิ้นรูปซึ่งจะแสดงในบทที่ 4 ต่อไป นอกจากนั้นแล้วก็จะดำเนินการแก้ไขปัญหาที่เกิด 
จากแม่พิมพ์และการตัดแต่งชิ้นยางเสียในกระบวนการQC ตรวจสอบ 100% และลกค้าร้องเรียนZ
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