
บทที ่  5
ผลการดำเนินการวิจัย

จากการปรับปรุงข้อบกพร่องที่ทำให้เกิดของเสียประเภทต่างๆทั้งในกระบวนการขึ้นรูป 
กระบวนการ QC ตรวจสอบ 100% และของเสียที่มาจากลูกค้าร้องเรียนแล้วในบทที่ 4 ส่วนในบทนี้ 
ผู้วิจัยจะไค้นำเสนอผลการปรับปรุงโดยเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังไปพร้อมกันโดยการ 
เปรียบเทียบนี้จำแนกตามกระบวนการได้เป็นหัวข้อดังต่อไปนี้

1. การเปรียบเทียบของเสียในกระบวนการผลิตรวม
2. การเปรียบเทียบค่าดัชนีความเสียงขึ้นำ(RPN) ก่อนและหลังการปรับปรุงแก้ไข 

ข้อบกพร่อง
3. การเปรียบเทียบของเสียในกระบวนการขึ้นรูป
4. การเปรียบเทียบของเสียในกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100%
5. การเปรียบเทียบของเสียที่มาจากลูกค้าร้องเรียน

5.1 การเปรียบเทียบของเสิยในกระบวนการผลิตรวม
ในการเปรียบเทียบของเสียในกระบวนการผลิตรวมนั้นผู้ว ิจ ัยไค้นำเสนอผลจากการ 

ดำเนินการปรับปรุงในช่วงเดือน พฤษภาคม-กรกฏาคม 2548 เสนอดังตารางที่ 5.1 และนำผลหลัง 
การปรับปรุงเปรียบเทียบกับข้อมูลก่อนการปรับปรุงเสนอในตารางที่ 5.2

ตารางท่ี 5.1 แสดงปริมาณของเสียจำแนกตามแผนกตั้งแต่เดือนพฤษภาคม-กรกฎาคม 2548

เ ด ือ น
ย อ ด ผ ล ิต

( บ า ท )

ข อ ง เ ล ิย จ า ก ข อ เ ล ิย  
ร ว ม

%  ข อ ง เ ส ิย
( บ า ท )C O M P O U N D ข ึ้น ร ูป ย า ง

Q C
เ ช ็ค ร ้อ ย

ค ีย ์ข ้อ ม ูล
ล ูก ค ้า  

ร ้อ ง เ ร ย น

พ . ค . 9 2 1 0 6 1 7 . 7 9 5 , 7 6 4 . 2 5 1 0 5 , 5 4 3 . 5 3 5 8 , 2 1 6 . 8 2 9 , 5 2 7 . 9 4 2 5 . 7 1 7 9 , 0 7 8 . 2 4 1 . 9 4

ม ิ. ย . 1 1 , 9 2 5 , 1 1 9 . 0 3 8 , 4 4 1 . 0 0 1 2 2 , 9 8 5 . 9 3 8 4 , 7 6 0 . 5 0 1 2 , 8 0 9 . 4 3 4 0 0 . 9 8 2 2 9 , 3 9 7 . 8 4 1 . 9 2

ก . ค . 1 1 , 3 1 6 , 7 6 2 . 5 4 1 3 , 4 7 8 . 0 0 1 2 3 , 6 1 7 . 3 7 6 9 , 9 4 7 . 5 0 1 2 , 9 8 9 . 8 5 3 7 6 . 7 5 2 2 0 , 4 0 9 . 4 7 1 . 9 5

ร ว ม 3 2 , 4 5 2 , 4 9 9 . 3 6 2 7 , 6 8 3 . 2 5 3 5 2 , 1 4 6 . 8 3 2 1 2 , 9 2 4 . 8 2 3 5 , 3 2 7 . 2 2 8 0 3 . 4 3 6 2 8 , 8 8 5 . 5 5 1 . 9 3 8

% เ ส ีย 1 0 0  % 0 . 0 8 5 1 . 0 8 5 0 . 6 5 6 0 . 1 0 9 0 . 0 0 2

จากตารางท ี่ 5.1 ซ ึ่งแสดงปร ิมาณ ของเส ียจำแนกตามแผนกภายหล ังจากการดำเน ินการ

ปรับปรุงต ั้งแต ่เด ือนพฤษภาคม - กรกฎาคม 2548 พบว่าในแผนกขึ้นร ูปย ังเป ็นแผนกที่พบของเส ีย
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มากที่สุด โดยของเสียที่พบในแผนกนี้คิดเป็น 56.0% รองลงมาคือของเสียที่พบจากแผนก QC 
ตรวจลอบ 100%ชื่งคิดเป็น 33.86% แผนกคีย์ข้อมูล ซึ่งคิดเป็น 5.62% แผนกบดผสม
COMPOUND มิของเสียคิดเป็น 4.40% และของเสียที่มาจากลูกค้าร้องเรียนมีน้อยที่สุดคิดเป็น 
0.13% ตามลำดับ หลังจากนั้นจึงได้นำข้อมูลเปอร์เซ็นต์ของเสียก่อนการปรับปรุงในตารางที่ 3.1 
ในบทท่ี 3 มาเปรียบเทียบกับข้อมูลหลังการปรับปรุงในตารางที่ 5.1 ที่กล่าวไปแล้วแสดงได้ดัง 
ตารางท่ี 5.2 และรูปท่ี 5.1

ตารางท่ี 5.2 แสดงการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ของเสียใน 5 แผนกก่อนและหลังการปรับปรุง

การปรับปรุง

ของเสียจาก

% ของเสีย 
(บาท)COMPOUND ข้ึนรูปยาง

QC
ตรวจสอบ 

100% คีย์ข้อมูล
ลูกค้า 

ร้องเรียน
ก่อน 0.222 1.515 0.870 0.167 0.042 2.816
หลัง 0.085 1.085 0.656 0.109 0.002 1.938

ลดลง(%) 61.555 28.366 24.597 34.942 94.049 31.178

จากตารางที่ 5.2 และรูปท่ี 5.1 ซึ่งแสดงการเปรียบเทียบผลการดำเนินการก่อนและหลัง 
การปรับปรุงสรุปได้ว่าจากการดำเนินการแก้ไขของเสียใน 3 ได้แก่แผนกขึ้นรูปยาง แผนก QC 
ตรวจลอบ 100% และปรับปรุงของเคลม พบว่าของ มูลค่าของเสียที่มาจากลูกค้าร้องเรียนลดลง 
มากที่สุดคิดเป็น94.049%ล่วนแผนกขึ้นรูปซึ่งเป็นแหล่งที่พบของเสียมากที่สุดสามารถลดของเสีย 
ได้ 28.366 % ส่วนแผนก QC ตรวจสอบ 100%นั้นสามารถลดของเสียได้ 24.597% นอกจากทั้ง 3 
แผนกที่ได้ทำการปรับปรุงแล้วยังพบว่าจากตารางที่ 5.2 แม้ว่าผู้วิจัยจะไม่ได้ทำการปรับปรุงแก้ไข 
ในแผนกบดผสม COMPOUND แต่ของเสียก็ลดลงจากเดิมคิดเป็น 61.55% ซึ่งมากที่สุดใน 5 แผนก 
สาเหต ุท ี่เป ็น เช ่นน ี้เน ื่องจากในช ่วงท ี่ทำการปร ับปร ุงแก ้ไขทางโรงงานได ้ทำการว ่าจ ้าง 
บุคคลภายนอกให้ทำการบดผสมยาง COMPOUND A เนื่องจากเครองบดผสมของโรงงานเสียและ 
พบว่ายางที่บดผสมจากนอกโรงงานมีคุณภาพดีกว่าที่โรงงานบดผสมเองดังนั้นทางโรงงานจึงได้ 
จ้างบดผสมต่อไป ส่วนของเสียที่เกิดจากแผนกคีย์ข้อมูลก็ลดลงคิดเป็น 34.942% เน่ืองจากแผนก 
คีย์ข้อมูลก็คีอแผนกที่ได้ทำการปล่อยยางซึ่งการลดลงของของเสียนี้เป็นผลสืบเนื่องจากการ 
ปรับปรุงคุณภาพของผู้ที'ทำการดัดแต่งยางให้มีทักษะและเทคนิคมากขึ้นทำให้ยางที่ผ่านการตัด 
แต่งแล้วมีคุณภาพที่ดีขึ้นทำให้ยางเสียลดลง
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เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง เ ส ีย

C O M PO U N D  ข ึ้น ร ูป ย า ง  Q C  ค ีย ์ข ้อ ม ูล  ข อง เค ล ม

□  ก ่อนปรบปรุง

□  หล ังปร ับปรุง

แ ห ล ่ง ท ี่พ บ ข อ ง เ ส ีย

รูปท่ี 5.1 แสดงกราฟเปรยบเทียบเปอร์เซ็นต์ของเสียใน 5 แผนกก่อนและหลังการปรับปรุง

5.2 ก าร เป ร ีย บ เท ีย บ ค ่าค ะแ น น ค วาม เส ิย ง  (RPN) ก ่อ น แ ล ะห ล ังก ารป ร ับ ป ร ุงแ ก ใฃ  
ข้อบกพร่อง

หล ังจากท ี่ผ ู้'ว ิจ ัยและท ีมผ ู้เช ี่ยวชาญ ได ้ดำเน ินการแก ้ไขปรับปรุงของเส ียใน 
กระบวนการขึ้นรูปโดยเริ่มต้นจากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบและทำการแก้ไข 
ข้อบกพร่องที่มีสาเหตุต่างๆ 21 หัวข้อดังตารางที่ 5.2 แล้วทีมผู้เชี่ยวชาญจากแผนกต่างๆ ได้ 
ร่วมกันระดมความคิดและหาแนวทางในการแก้ไขข้อบกพร่องที่มีค่าคะแนนความเสียง (RPN) ท่ีมี 
ค่าตั้งแต่ 100 ขึ้นไป (จากตารางที่ 4.3)หลังจากดำเนินการปรับปรุงแก้ไขในแต่ละกระบวนการ 
เรียบร้อยแล้วทีมผู้เชี่ยวชาญจึงร่วมกันระดมความคิดอีกครั้งหนึ่งเพื่อประเมินค่าคะแนนความเสี่ยง 
(RPN) หลังจากปรับปรุงแล้ว (จากตารางที่ 4.3)จากการดำเนินการแก้ไขในบทที่ 4 มีผลทำให้ค่า 
RPN ที่เก ิดขึ้นในแต่ละกระบวนการลดลงดังตารางที่ 5.2 และรูปที่ 5.2 ซึ่งแสดงกราฟเล้น 
เปรียบเทียบค่าคะแนนความเสี่ยงก่อนและหลังการปรับปรุงในกระบวนการขึ้นรูปแต่จากตารางที่
5.2 จะพบว่าค่า RPN แม้จะได้รับการปรับปรุงแล ้วจนมีค่าลดลงจากแต ่เดิมแต ่ก ็ยังมีค่ามากกว่า 
100เกือบทั้งสินซึ่งจะต้องนำมาปรับปรุงต่อไปยกเว้นข้อบกพร่องในลำดับที่ 19ซึ่งมีค่า RPN 
เท่ากับ 48 จึงไม่ต้องดำเนินการปรับปรุงอีก



1 1 8

ตารางที่ 5 .2 แสดงค่า RPN ของป ัญหาแต่ละสาเหตุก ่อนและหลังดำเน ินการปรับปรุง

ล ำ ด ับ ท ี่ ก ร ะ บ ว น ก า ร ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ส า เ ห ต ุ R P N
ก ่อ น

R P N
ห ล ัง

1 ท ำ ศ ว า ม ส ะ อ า ด  
แ ม ่พ ิม พ ์

ไ ม ่ไ ด ้ฉ ีด ช ิล ิโ ค น ท ี่ แ ม ่พ ิม พ ์/  
ฉ ีด ข ัล ิโ ค น ม า ก น ้อ ย เ ก ิน ไ ป

ไ ม ่ม ืก า ร ร ะ บ ุว ิธ ีก า ร ฉ ีด ข ัล ิโ ค น  
ใ น ค ู่ม ือ ป ฏ ิบ ัต ิง า น

8 0 0 3 3 6

2 ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด  
แ ม ่พ ิม พ ์

ไ ม ่ไ ด ้ฉ ีด ช ิล ิโ ค น ท ี่ แ ม ่พ ิม พ ์/  
ฉ ีด ช ิล ิโ ค น ม า ก น ้อ ย  เ ก ิน ไ ป

ไ ม ่ม ืก า ร อ บ ร ม ว ิธ ีก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น  
แ ก ่พ น ัก ง า น

7 2 0 2 2 4

3 ก า ร ก ำ ห น ด อ ุณ ห ภ ูม ิ 
ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร

อ ุณ ห ภ ูม ิเ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  
ไ ม ่เ ป ็น 1ไ ป ต า ม ท ี่ค ู่ม ิอ  
ป ฏ ิบ ัต ิง า น ก ำ ห น ด ไ ว ้

พ น ัก ง า น ป ร ับ ต ั้ง อ ุณ ห ภ ูม ิส ูง  
ก ว ่า ท ี่ด ู่ม ือ ป ฏ ิบ ัต ิง า น ก ำ ห น ด  

ไ ว ้

7 2 0 1 9 2

4 ต ั้ง ร ะ บ บ ก า ร โ ย ก ย ํ้า ต ั้ง จ ำ น ว น ก า ร โ ย ก ย ํ้า น ้อ ย /  
ม า ก ก ว ่า ท ี่ พ เ ก ำ ห น ด

พ น ัก ง า น ต ั้ง จ ำ น ว น ก า ร โ ย ก ย ํ้า  
น ้อ ย ก ว ่า  W I  ก ำ ห น ด

7 2 0 3 3 6

5 แ ก ะ ช ิ้น ง า น อ อ ก จ า ก  
แ ม ่พ ิม พ ์

แ ก ะ ช ิ้น ง า น แ ล ะ เ ป ิด  
แ ม ่พ ิม พ ์โ ม ่ถ ูก ว ิธ ี

พ น ัก ง า น แ ก ะ ช ิ้น ง า น โ ด ย ไ ม ่ร ะ ว ัง 7 2 0 3 3 6

6 ว า ง ย า ง ด ิบ ใ น ช ่อ ง  
แ ม ่พ ิม พ ์

ว า ง ย า ง ด ิบ ไ ม ่ถ ูก ว ิธ ีไ น ช ่อ ง  
แ ม ่พ ิม พ ์

ค ู่ม ือ ป ฏ ิบ ัต ิง า น ไ ม ่ข ัด เ จ น 6 4 0 3 3 6

7 แ ก ะ ช ิ้น ง า น อ อ ก จ า ก  
แ ม ่พ ิม พ ์

แ ก ะ ช ิ้น ง า น แ ล ะ เ ป ิด  แ ม ่พ ิม พ ์ 
ไ ม ่ถ ูก ว ิธ ี

อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ข ้ใ น ก า ร  แ ก ะ  
ช ิ้น ง า น ย ัง ไ ม ่ม ิม า ต ร ฐ า น

6 4 0 1 9 2

8 ก ำ ห น ด เ ว ล า ใ น ก า ร  
ข ึ้น ร ูป

เ ว ล า ใ น ก า ร ข ึ้น ร ูป ไ ม ่ เ ป ็น ไ ป  
ต า ม ท ี่ W I  ก ำ ห น ด

พ น ัก ง า น ป ร ับ ต ั้ง  เ ว ล า ใ น ก า ร  
ข ึ้น ร ูป น ้อ ย ก ว ่า ท ี่ W I  ก ำ ห น ด

6 3 0 1 6 8

9 แ ก ะ ช ิ้น ง า น อ อ ก จ า ก  
แ ม ่พ ิม พ ์

แ ก ะ ช ิ้น ง า น โ ด ย ไ ม ่เ ป ล ี่ย น ถ ุง  
ม ือ

พ น ัก ง า น เ ร ่ง ผ ล ิต จ ืง ล ะ เ ล ย ก า ร  
เ ป ล ี่ย น ถ ุง ม ือ

6 3 0 3 3 6

1 0 ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ  
ข อ ง ช ิ้น ย า ง

ไ ม ่ไ ด ้ต ร ว จ ส อ บ ช ิ้น ง า น พ น ัก ง า น ไ ม ่ม ืม า ต ร ฐ า น ก า ร  
ต ัด ส ิน ใ จ ข อ ง ช ิ้น ง า น ท ี่ไ ม ่ด ิ

6 3 0 2 4 5

ฑ ก า ร ก ำ ห น ด อ ุณ ห ภ ูม ิ 
ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร

อ ุณ ห ภ ูม ิเ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ไ ม ่เ ป ็น ไ ป  
ต า ม ท ี่ค ู่ม ือ ป ฎ ิบ ัต ิง า น ก ำ ห น ด  
โ ว ้

ส า ย ไ ฟ ข า ด 5 6 0 2 4 0

1 2 แ ก ะ ช ิ้น ง า น อ อ ก จ า ก  
แ ม ่พ ิม พ ์

แ ก ะ ช ิ้น ง า น โ ด ย ไ ม ่เ ป ล ี่ย น ถ ุง  
ม ือ

ไ ม ่ม ิว ิธ ีก า ร ท ี่ เ ป ็น ม า ต ร ฐ า น ร ะ ! ;  
ไ ว ้ใ น  ค ู่ม ือ ป ฏ ิบ ัต ิง า น

4 9 0 2 4 5

1 3 ว า ง เ ห ล ็ก ใ น ช ่อ ง  แ ม ่พ ิม พ ์ ว า ง เ ห ล ็ก ไ ม ่ถ ูก ต ้อ ง ต ร ง จ ุด พ น ัก ง า น ไ ม ่ท ร า บ ว ิธ ีว า ง เ ห ล ็ก 4 8 0 2 2 4
1 4 ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด แ ม ่พ ิม พ ์ ไ ม ่ม ืก า ร ท ำ ค ว า ม ล ะ อ า ด  

แ ม ่พ ิม พ ์/ ไ ม ่ไ ด ้ฉ ีด ไ ล ่ล ม
พ น ัก ง า น ไ ม ่ท ร า บ ว ิธ ีท ำ ค ว า ม  

ล ะ อ า ด
4 8 0 2 8 0

1 5 ก า ร ก ำ ห น ด อ ุณ ห ภ ูม ิ 
ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร

อ ุณ ห ภ ูม ิเ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ไ ม ่เ ป ็น ไ ป  
ต า ม ท ี ่ ค ู ่ ม ื อ ป ฏ ิ บ ั ต ิ ง า น  
ก ำ ห น ด ไ ว ้

แ ผ ่น ฮ ิต เ ต อ ร ์ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร เ ส ืย 4 4 8 1 6 0

1 6 ต ั้ง ร ะ บ บ ก า ร โ ย ก ย ํ้า ต ั้ง จ ำ น ว น ก า ร โ ย ก ย ํ้า น ้อ ย /  
ม า ก ก ว ่า ท ี่ ผ เ ก ำ ห น ด

แ ร ง ด ัน เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ไ ม ่เ พ ีย ง พ อ 4 4 8 2 4 0
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ตารางที่ 5.2 แสดงค่า RPN ของปัญหาแต่ละสาเหตุก่อนและหลังดำเนินการปรับปรุง (ต่อ)

ล ำ ด ับ ท ี่ ก ร ะ บ ว น ก า ร ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ส า เ ห ต ุ R P N
ก ่อ น

R P N
ห ล ัง

1 7 ว า ง ย า ง ด ิบ ใ น ร เ อ ง  
แ ม ่พ ิม พ ์

ว า ง ย า ง ด ิบ ไ ม ่ถ ูก ว ิธ ีใ น ช ่อ ง  
แ ม ่พ ิม พ ์

ย า ง ด ิบ ท ี่น ำ ม า จ า ก  แ ผ น ก ต ัด  
ย า ง ม ืฃ น า ด ไ ม ่เ ท ่า ก ัน

3 8 4 2 0 0

1 8 ว า ง ย า ง ด ิบ ใ น ช ่อ ง  
แ ม ่พ ิม พ ์

เ ด ิม ย า ง ย า ง ด ิบ ท ี่น ำ ม า จ า ก แ ผ น ก ต ัด  
ย า ง บ า ง ช ิ้น ม ืข น า ด เ ล ีก

3 3 6 1 7 5

1 9 น ำ ช ี่น ง า น ใ ส ่ต ะ ก ร ้า ใ ส ่ช ิ้น ง า น ส ล ับ ต ะ ก ร ้า ต ะ ก ร ้า ท ี่ใ ช ้ใ ส ่ช ิ้น ง า น เ ป ็น ส ิ 
เ ด ีย ว ก ัน

3 2 0 4 8

2 0 แ ก ะ ช ิ้น ง า น อ อ ก จ า ก  
แ ม ่พ ิม พ ์

แ ก ะ ช ิ้น ง า น โ ด ย ไ ม ่เ ป ล ี่ย น ถ ุง  
ม ือ

พ น ัก ง า น ไ ม ่ไ ด ัร ้บ ก า ร อ บ ร ม  
ก ่อ น ก า ร ป ฎ ิบ ้ต ิง า น จ ร ง

3 1 5 1 1 2

2 1 ก ำ ห น ด เ ว ล า ใ น ก า ร  
ช ิ้น ร ูป

เ ว ล า ใ น ก า ร ข ึ้น ร ูป ไ ม ่ เ ป ็น ไ ป  
ต า ม ท ี่ W I  ก ำ ห น ด

T i m e r  ข อ ง เ ค ่ร ึ่อ ง จ ัก ร ไ ม ่ถ ูก ต ้อ ง  
แ ม ่น ย ำ

2 8 0 1 1 2

ลำ à  บหี่

รูปท่ี 5.2 แสดงกราฟเลันเปรียบเทียบค่าความเสี่ยงก่อนและหลังการปรับปรุง 
ภายในกระบวนการขึ้นรูป

และจากตารางที่ 5.2 แม้ว่าค่า RPN ส่วนใหญ่จะยังไม่ตํ่ากว่า 100 แต่ผู้วจัยและทีม 
ผู้เชี่ยวชาญเห็นว่าจำนวนของเสืยได้ลดลงตามเป้าหมายที่โรงงานกำหนดคือ 2.5 % และยังลดลง 
ได้ตามที่ตั้งวัตถุประสงคืใว้ในงานวิจัยดังนั้นในงานวิจัยเล่มนี้จึงฃอเสนอเพียงการดำเนินการ 
ปรับปรุงแก้ไขในขั้นต้นเท่านั้น นอกจากนั้นแล้วผู้วิจัยได้ทำการเสนอแนะให้ทางทีมผู้เชี่ยวชาญได้
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ดำเนินการปรับปรุงแก้ไขต่อไปจนกว่าค่า RPN จะตํ่ากว่า า00 ในทุกๆ ข้อบกพร่องชึ่งผูวิจัยจะได้ 
ทำการเสนอแนะไว้ในบทที่ 6 ต่อไป

5.3 การเปรียบเทยีบของเสิยในกระบวนการข้ึนรูป
ในการเปรียบเทียบของเสียในกระบวนการขึ้นรูปก่อนการปรับปรุงที่ได้กล่าวไว้ในบทที่ร 

และหลังจากการปรับปรุงของเสียในกระบวนการขึ้นรูปตั้งแต่เดือนพฤษภาคม-กรกฎาคม 2548 
แล้วผู้วิจัยได้นำปริมาณของเสียของผลิตภัณฑ์ทั้ง 10 รายการมาทำการเปรียบเทียบจะพบว่า 
หลังจากที่นำเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการขึ้นรูปนี้ 
ลามารถลดของเสียจาก 10 ผลิตภัณฑ์นี้ได้21.87% โดยผลการเปรียบเทียบแสดงได้ดังตารางที่
5.5

ตารางท่ี 5.3 แสดงจำนวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่เลือกนำมาแก้ไข 
ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม-กรกฎาคม 2548

ลำดับท่ี ผลิตภัณฑ์ จำนวนผลิต (ช้ิน)
1 33705-KW7-9001 602,862
2 50661-GN8-9200 (BMW) 967,595
3 12196-KFM-9000 556,569
4 53107-KW7-9300 3,915
5 53102-GN5-9000 533,602
6 88113-KET-9000 215,020
7 SEAL 0430 657,732
8 12195-KFL-8500 317,889
9 16905-MG7-0000 (TYG) 21,040
10 32825-GB4-6800-03 184,798

รวม 4,061,022
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ตารางท่ี 5.4 แสดงจำนวนของเสียจำแนกตามผลิตภัณฑ์ 10 รายการหลังการปรับปรุง

ลำด้บ 
ท่ี

ผลีตภัณฑ์

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

รวม

ประ๓ ท 
ของ เลย

33705-KW
7-9001

50661-GN8-9200

12196-KFM-9000

53107-KW
7- 9300

53102-GN5- 9000

88113-KET-9000

SEAL 0430

12195-KFL-8500

16905-MG7-0000

32825-GB4-6800-03

1 แผล 345 591 4382 1065 652 2826 3234 205 13,300

2 ไม่เต็ม 99 10 593 1885 132 2240 690 1า 20 5,680

3 ย่น 1660 459 595 12 132 103 2,961

4 ไม่สุก 639 2908 492 16 512 302 215 434 5,518

5 คราบขาว 610 1 422 1,033

6 เน่า 198 2324 555 10 555 60 3,702

7 พอง 576 156 509 615 31 32 266 8 2,193

8 ด้าน 384 10 500 60 104 1,058

9 ฉีก 279 534 218 366 1,397

10 แตก 279 44 55 378

11 สกปรก 9 26 35

12 ขี้ยาง 2423 471 2,894

13 ไม่
ประสาน

60 60

14 เลียทรง 44 44

15 ความแข็ง 45 45

16 บ่ายื่น 135 135

17 ยางลุกปน 126 126

ของเสยรวม 2.415 11,340 7,610 26 5,330 1,611 5678 5,034 19 1,496 40,559

ปริมาณผลิต 602,862 967,595 556,569 3,915 533,602 215,020 657,732 317,889 21,040 184,798 4,061,022

% ของเลีย 0.401 1.172 1.367 0.664 0.999 0.749 0.863 1.584 0.090 0.810 0.998



122

ตารางที่ 5 .5 แสดงการเปรียบเท ียบของเสียในกระบวนการขึ้นร ูปก่อนและหลังการปรับปรุง

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0

% ข อ ง  
เ ส ีย ร ว ม

33705-KW7-9001

50661-GN8-9200

12196-KFM-9000

53107-KW7- 9300

53102-GN5- 9000

88113-KET-9000

SEAL 0430

12195-KFL-8500

16905-MG7-0000

32825-GB4-6800-03

ก ่อ น 0 . 7 4 2 . 0 6 1 . 9 7 0 . 7 7 1 . 3 3 0 . 9 4 1 .9 1 2 . 1 5 0 . 0 9 1 . 1 5 1 . 3 4 5

ห ล ัง 0 . 4 0 1 1 . 1 7 2 1 . 3 6 7 0 . 6 6 4 0 . 9 9 9 0 . 7 4 9 0 . 8 6 3 1 . 5 8 4 0 . 0 9 0 . 8 1 0 . 9 9 8

ล ด ล ง  % 4 5 . 8 1 4 3 . 1 1 3 0 . 6 1 1 3 . 7 7 2 4 . 8 9 2 0 . 3 2 5 4 . 8 2 2 6 . 3 3 0 2 9 . 5 7 2 5 . 7 9 9

5.4 การเปรียบเทียบของเสียในกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100%
สำหรับการเปรียบเทียบของเสียในกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100%นั้น ผู้วิจัยได้ทำ 

การเปรียบเทียบข้อมูลของผลิตภัณฑ์1 า รายการที่มียอดของเสียสูงสุด 80 % แรกที่พบใน 
กระบวนการ QC ตรวจลอบ 100%ที่กล่าวไปแล้วในบทที่ 3 และของเสียหลังการปรับปรุงโดยเก็บ 
รวบรวมข้อมูลหลังการปรับปรุงตั้งแต่เดือนพฤษภาคม -  กรกฎาคม 2548 ผลการแก้ไขปรับปรุง 
เปรียบเทียบกับก่อนปรับปรุงเสนอดังตารางที่ 5.8
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ตารางที่ 5.6 แสดงปริมาณของเสียของผลิตภัณฑํที่มียอดของเสียสูงสุด11อันดับแรกหลังการปรันปรุง

ลำดับท่ี ผลิตภัณฑ์ จำนวนยอดท่ีตรวจ(ช้ิน) จำนวนยางเสีย % ของเสีย
1 88113-KTLH-7400 111,249 3091 2.78
2 88114-GN5-7800 74,132 3072 4.14
3 61312-149-3000 3,608 96 2.66
4 88110-KPKJ-9400 1,710 113 6.61
5 BAR18421-KBA-9000 271,333 1470 0,54
6 5TN-F743300 11,563 622 5.38
7 SOCKET-675-7 30,845 1323 4.29
8 88113-KET-9000 87,512 422 0.48
9 90441-ZE2-0101 28,784 1737 6.03
10 12391-KGH-9010 5,520 34 0.62
11 5TN-F744400 11,729 316 2.69

รวม 637,985 12,296 1.927



ตารางท ี่ 5.7 แส ด งจำน วน ข องเล ียจำแน กต าม ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์11 รายการ
หล ังการปรับปร ุงในกระบวนการ QC ตรวจลอบ 100%

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

ร ว ม

ป ร ะ ๓ ท  

ข อ ง เส ิย

88113-KTLH
-7400

88114-G
N

5-7800

61312-149-3000

88110-KPKJ-9400

B
A

R
18421-KBA-9000

5TN
-F743300

SO
CKET-675-7

88113-KET-9000

90441-ZE2-0101

12391-KG
H

-9010

5TN
-F744400

แ ผ ล 272 472 76 52 914 207 844 253 884 28 65 4,067

แ ต ก 5 350 4 359

ร อ ย พ ํม พ ์ 2,431 87 26 340 3 2,887

ฉ ีก 68 5 73

เล ึย ท ร ง 90 189 39 154 472

ค ร าบ ด ำ 146 146

บ ว ม 588 37 5 630

พ อ ง 278 93 19 31 101 71 593

ร ูเอ ย ง 458 458

ร ูบ า ง 234 234

ค ร า บ ร ]น 64 63 127

ค ร า บ ข า ว 3 5 124 132

บ ั้น ก ร ่อ น 20 20

ร ูต ้น 13 13

แ ต ก ต ะ เข ็บ 22 40 62

ค ีน ต ้ว ไม่ดี 503 20 523

เค ษ ต ิด 2 2

แ ต ่ง  เข ้า เน ื้อ 17 951 42 4 336 5 9 1 133 1,498

เส ิย ร ว ม 3,091 3,072 96 113 1,470 622 1,323 422 1,737 34 316 12,296

ย อ ด ต ร ว จ 111,249 74,132 3,608 1,710 271,333 11,563 30,845 87,512 28,784 5,520 11,729 637,985

%  ข อ ง 1 ส ิย 2.78 4.14 2.66 6.61 0.54 5.38 4.29 0.48 6.03 0.62 2.69 1.927
_____ ____
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ตารางที่ 5.8 แสดงการเปรียบเทียบของเสียในกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100% ก่อนและหลัง 
การปรับปรุง

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

88113-KTLH-7400

88114-GN5-7800

61312-149-3000

88110-KPKJ-9400

CD>
5
CO-Nลัว
:kCD>
CD๐O๐

5TN-F743300

SOCKET-675-7

88113-KET-9000

90441-ZE2-0101

12391-KGH-9010

5TN-F744400

% ฃ อ ง  
[ ล ีย ร ว ม

ก ่อ น 5 . 2 2 5 . 3 4 5 . 2 6 5 . 4 1 5 . 8 2 5 . 2 1 5 .5 1 5 .7 1 5 . 3 9 3 . 5 6 2 . 9 6 5 . 1 4 6
ห ล ัง 2 . 7 8 4 . 1 4 2 . 6 6 6 . 6 1 0 . 5 4 5 . 3 8 4 . 2 9 0 . 4 8 6 . 0 3 0 . 6 2 2 . 6 9 1 . 9 2 7

ล ด ล ง  % 4 6 . 7 7 2 2 . 4 0 4 9 . 4 2 - 2 2 . 1 5 9 0 . 6 9 - 3 . 2 5 2 2 . 1 6 9 1 . 5 5 - 1 1 . 9 6 8 2 . 7 0 8 . 9 8 6 2 . 5 5

จากตารางที่ 5.8 ซึ่งแสดงการเปรยบเทียบของเสียในกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100% ก่อนและ 
หลังการปรับปรุงจะพบว่า เมื่อพิจารณาโดยรวมทั้ง 11 ผลิตภัณฑ์การดำเนินการปรับปรุงแก้ไข 
สามารถช่วยลดของเสียใด้ทั้งสิ้น 62.55 % แต่หากพิจารณาที่ละผลิตภัณฑ์จะพบว่าผลิตภัณฑ์ 
หมายเลข 88110-KPKJ-9400, 5TN-F743300 และ 90441-ZE2-0101 ท้ัง 3 ผลิตภัณฑ์นี้มี 
จำนวนของเสียเพิ่มขึ้น ผู้วิจัยและทีมผู้เชี่ยวชาญจึงได้ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเพิ่มขึ้น 
ของของเสียพบว่า ในช่วงระหว่างการปรับปรุงนั้นมีผลิตภัณฑ์เก่าที่ค้างสต๊อกยังไม่ได้ทำการ 
ตรวจเช็คซึ่งเพิ่งจะนำมาตรวจเช็คทำให้พบของเสียมากกว่าก่อนดำเนินการปรับปรุง

5.5 การเปรียบเทียบข,องเสิยท่ีมาจากลูกค้าร้องเรียน
จากการเก็บรวมรวมข้อมูลลูกค้าร้องเรียนภายหลังการปรับปรุงของเสียระหว่างเดือน 

พฤษภาคม-กรกฎาคม 2548 พบว่าลูกค้ามีลูกค้าร้องเรียนผลิตภัณฑ์ทั้งสิ้นเพียง 13 รายการซึ่ง 
แสดงในตารางที่5 .9 และจากตารางท่ี 3.8ในบทที่ 3 ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่มีจำนวนลูกค้าร้องเรียนสูงสุด 
5 ผลิตภัณฑ์ตั้งแต่เดือน มกราคม - ธันวาคม 2547 เมื่อทำการเปรียบเทียบทั้ง 2 ตารางแล้วพ บ ว่า 
หลังการปรับปรุงไ ม ่พบว่ามีลูกค้าร้องเรียนผลิตภัณฑ์ดังกล่าวอีก และจากตารางที่ 5.9 จะพ บ ว ่า  

ของเคลมกว่า90 % มาจากผลิตภัณฑ์รายการที่ 1และ2 ผู้วิจัยได้แสดงรายละเอียดของประ๓ ท 
ของเสียแต่ละรายการในภาคผนวกซึ่งจะพบว่าของเสียที่มาจาก 2 ผลิตภัณฑ์เกิดจากชิ้นงานปน 
ภับชิ้นงานบรีษัทอื่น และช้ินงานเป็นรูเอียง
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ตารางท่ี 5.9 แสดงจำนวนชิ้นงานที่ลูกค้าร้องเรียน (Rework และ Scrap) 
ระหว่างเดือนพฤษภาคม-กรกฎาคม 2548

ลำดับ
ท่ี ผลิตภัณฑ์ จำนวนช้ินงานท่ี 

ลูกค้าร้องเรียน Rework Scrap % ช้ินงานท่ี 
ร้องเรียน % ละลม

1 16905-MG7-0000 20,800 20,800 55.25 55.25
2 52517-GJ5-0030 15,155 15,155 40.26 95.51
3 40036300 1,350 1,350 3.59 99.09
4 พ436D00A 156 156 0.41 99.51
5 24721-KW6-9600 83 83 0.22 99.73
6 9 HOLE 26 26 0.07 99.80
7 GASKET 9 HOLE 26 26 0.07 99.86
8 90441-ZE2-0101 19 19 0.05 99.91
9 2W8-H2155-00 18 18 0.05 99.96
10 5TN-F743300 6 6 0.02 99.98
11 2JH-H2115 5 5 0.01 99.99
12 G00397 2 2 0.01 100.00
13 H030-12910 1 1 0.00 100.00

รวม 37,647 37,486 161 100.00
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