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บทคัดยอ 

 
งานวิจัยเร่ืองนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต

ยางรูปพรรณ โดยใชแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story) ในการคนหาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลิต ตั้งแต เดือนพฤศจิกายน 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม 2554 ซ่ึงงานวิจัย 
คร้ังนี้ไดดําเนินการวิจัยตามแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story) โดยมีการออกแบบใบตรวจสอบ 
(Check Sheet) เพื่อใชเปนเคร่ืองมือสําหรับทําการสํารวจสภาพปจจุบันของการปฏิบัติงาน และ    
ทําการเก็บขอมูลจํานวนของผลิตภัณฑบกพรอง จากกระบวนการผลิตจากโรงงานยางท่ีเปน
กรณีศึกษา จากนั้นแจกแจงปญหาดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) และแสดงความถ่ีของปญหา 
เพ่ือแยกความ สําคัญตามลําดับดวย กฎ 80:20 เพื่อเลือกทําการแกไขในสวนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด 
ไดแก ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ และต้ังเปาหมายในการลดผลิตภัณฑบกพรอง
ผิวช้ินงานไมเรียบ ลงใหไดต่ํากวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด แลวจึงนําไปวิเคราะห
ปญหานั้นวาเกิดข้ึนจากอะไรดวยแผนภูมิกางปลา  (Fish-Bone Diagram)  เพ่ือวางมาตรการแกไข
ปญหาจากการระดมความคิด   (Brainstorming) แลวนําขอมูลท้ังหมดมาเปรียบเทียบกอน            
และหลังจากการปรับปรุง ผลการดําเนินการปรับปรุง แกไขปญหาการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง
ผิวชิ้นงานไมเรียบ ตามแนวทางของคิวซีสตอรี่ (QC Story) สามารถลดการเกิดปญหาผลิตภัณฑ
บกพรองผิวช้ินงานไมเรียบจากเดิม 13.68%  จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ลดลงเหลือ 4.26% 
จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด 
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ABSTRACT 
 

This research aims to reduce the waste that occurs in rubber production process by 
using QC story. In order to identify the causes as well as improve the quality of the production 
process, the check sheet has been designed and used for the inspection of current production 
process during November 2010 - July 2011. Subsequently, the defection in the current production 
process has been detected including the number of defected products. And then the problems 
were categorizes with Pareto distribution (Pareto Chart) and the frequency of the problems to 
identify the majority of the problem using 80:20 rule. The problem that made the highest defected 
products (i.e. surface of rubber product not flat) was the first priority to be solved. In order to 
analyze the cause of problem, the fish bone diagram is used, then all data were compared to find 
solutions. As the result after apply the solution, the production process has improved and wasted 
product was reduced from 13.68% to 4.26%.  
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1  ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

เรือรบเปนยุทโธปกรณท่ี สําคัญของกองทัพเรือ ซ่ึงการซอมบํารุงและดูแลใหเรือรบมี
ความพรอมในการปฏิบัติราชการเปนภารกิจท่ีสําคัญของกรมอูทหารเรือ ปจจุบันการซอมบํารุงเรือ
รบจําเปนตองใชงบประมาณสูงเนื่องจากจําเปนตองนําเขาช้ินสวนอะไหลจากตางประเทศ 
นอกจากนี้ยังประสบปญหาความไมแนนอนท้ังในดานการสงมอบอะไหลลาชาหรือบริษัทหยุด
กิจการทําใหตองจัดซ้ืออะไหลจากบริษัทอ่ืน ซ่ึงบางคร้ังอาจจะไมสามารถนํามาใชแทนกันได ทําให
ไมสามารถนําเรือออกไปปฏิบัติราชการไดตามกําหนดเวลา ดวยเหตุนี้ กรมอูทหารเรือจึงไดจัดต้ัง
โรงงานยางเพื่อผลิตช้ินสวนหรืออะไหลยางท่ีจําเปนสําหรับการใชงานภายในกองทัพเรือโดยมี
เปาหมายหลักเพื่อลดการนําเขาผลิตภัณฑยางจากตางประเทศและเพ่ือความสะดวกและรวดเร็วใน
การซอมแซมดูแลรักษาเรือและยานรบ 

ผูวิจัยจึงไดใหความสนใจกับโรงงานยาง สังกัดกองโรงงาน อูทหารเรือธนบุรี (โรงงาน
ยางฯ)  ซ่ึงมีหนาท่ีผลิตช้ินสวนเคร่ืองยนต อุปกรณเคร่ืองจักรตาง ๆ ท่ีทําจากยางรูปพรรณ ใหกับ
หนวยงานของกองทัพเรือ โดยปญหาท่ีพบอยูเสมอ ในการผลิตช้ินงานยางรูปพรรณของโรงงานยาง
ฯ ท่ีเปนกรณีศึกษานี้พบวา มักเกิดของเสียระหวางกระบวนการผลิต และการจัดการการผลิต 
เนื่องมาจากรูปแบบผลิตภัณฑท่ีแตกตางกัน มีเทคนิคและกระบวนการท่ีแตกตางกัน และมีข้ันตอน
เทคนิคท่ีมีความยุงยาก เกิดผลิตภัณฑท่ีบกพรอง และท่ีไมสมบูรณจํานวนมาก เชน ผิวยางไมเรียบ 
ช้ินงานยางบิดเบ้ียวไมสมบูรณ ช้ินงานไหมเนื่องจากใหความรอนนานเกินไป เปนตน ซ่ึงท่ีผาน
มายังไมเคยมีการดําเนินการพิจารณา หาหนทางแกไขความส้ินเปลืองท่ีเกิดข้ึนอยางเปนระบบ และ
หากนํามาคิดเปนจํานวนงบประมาณท่ีตองสูญเสียไปโดยเปลาประโยชนนั้นถือวาในชวงเวลาใน
อดีตท่ีผานมาน้ันเกิดความส้ินเปลืองงบประมาณไปแลวเปนจํานวนมาก ดังนั้นผูวิจัยจึงเลือกใช
เทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงเปนวิธีการจัดการแบบหน่ึงท่ี
สามารถแกปญหาและกําหนดวิธีการทํางาน  มาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ช้ินสวนยางรูปพรรณของโรงงานยางฯ โดยไดพิจารณานําปญหาที่เกิดข้ึนเหลานี้มาทําการวิจัย      
ซ่ึงเปนปญหาท่ีสามารถนําแนวทางแกไขปญหาตามหลักการจัดการทางวิศวกรรมมาใชแกไขปญหา
ได เพื่อลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต โดยคาดวาการใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพตาม
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ภาพท่ี 1.1 ตัวอยางผลิตภัณฑยางท่ี โรงงานยางฯ ผลิตในปจจุบัน 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
1.  เพื่อลดของเสียท่ีเปนผลิตภัณฑบกพรองในการผลิตของโรงงานยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษา 
2.  เพื่อนําเอาเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) มาประยุกตใชใน

การปรับปรุงกระบวนการผลิตในโรงงานยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษา 
 

 1.3  สมมุติฐานของการวิจัย 
การนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) มาใชในโรงงาน

ยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษา จะสามารถวิเคราะหหาขอบกพรองในการทําใหเกิดผลิตภัณฑท่ีบกพรอง 
และสามารถกําหนดแนวทางการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานซ่ึงชวยใหสามารถลดผลิตภัณฑท่ี
บกพรองลงได 

 
1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

งานวิจัยนี้ศึกษาทําการศึกษากระบวนการผลิตและการปฏิบัติการในโรงงานยางฯ ท่ีเปน
กรณีศึกษา โดยใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) มาประยุกตใช 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและเพื่อลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  
 
1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
        1.  สามารถลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองในกระบวนการผลิตของโรงงานยางฯ ท่ีเปน
กรณีศึกษาได 

2.  สามารถนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) มาประยุกตใช
เพื่อการปรับปรุงกระบวนการผลิตในโรงงานยางฯ ที่ เปนกรณีศึกษา และชวยใหกําลังพล
ผูปฏิบัติงานสามารถนําเครื่องมือเทคนิคดังกลาวมาพัฒนากระบวนการผลิตยางรูปพรรณตอไปใน
อนาคตได 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ในการทําวิจัยในเร่ืองการลดผลิตภัณฑบกพรองในการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงาน
ยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษานี้ สามารถแบงเปน 2 สวนสําคัญ คือ ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของและสรุปสาระสําคัญ
ของผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 
 
2.1  ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
       2.1.1  QC  Story  
                คือข้ันตอนในการแกไขปญหาภายใตเง่ือนไขการพัฒนาบุคลากร  ใหเขาใจถึงหลักการใน
การบริหารโครงการดวยวงจร P – D – C – A  โดยมีข้ันตอน 7 ประการดังนี้            

1)  การกําหนดหัวขอปญหา 
2)  สํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย 
3)  การวางแผนการแกไข 
4)  การวิเคราะหสาเหตุ 
5)  การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติตามมาตรการ 
6)  การติดตามผล 
7)  การทําใหเปนมาตรฐาน 
1)  การกําหนดหัวขอปญหา การกําหนดหัวขอปญหา  จะไดมาจากการกําหนดแนวคิด

ของกลุม  เพื่อกําหนดความคาดหมายของลูกคา สําหรับเปาหมายคุณภาพ เม่ือไดปญหามา ใหนําไป
วิเคราะหดวยหนาตางปญหาของโฮโซตานิ เพ่ือเลือกปญหาประเภท  A (ปญหาท่ีไมทราบสาเหตุ
และมาตรการแกไข เพื่อกําหนดหัวขอปญหาตอไป) 

2)  สํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมายโดยใชคําถาม  what   where  when  who 
How  Why  การเลือกปญหาจะเลือกบนพื้นฐานท้ัง  3  ประการ  คือ ความถ่ีของการเกิดปญหา ความ
รุนแรงของลูกคา ความเปนไปไดในการแกปญหา 

3)  การวางแผนการแกไข เปนการนําโครงการท่ีวิเคราะหและแกปญหาโดยอาศัยการ
สังเกตการณท่ีได แสดงผลลงในแผนภูมิของแกนท  ซ่ึงแผนภูมินี้นอกจากจะใชวางแผนแลว   ยัง
สามารถใชเฝาพินิจเพื่อควบคุมโครงการดวย 
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4)  การวิเคราะหสาเหตุ กําหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดยผาน  การระดมสมอง  จาก 
สมาชิกในกลุม ทํา การ รวบรวมขอมูลสําหรับการพิสูจนหาขอเท็จจริง โดยอยาลืมแยกแยะสาเหตุ 
จากการปฏิบัติงานและการควบคุม ในการระดมสมองผานการสังเกตการณจากหลักการ  3 จริง  คือ 
สถานท่ีเกิดเหตุจริง (Genba) สภาพแวดลอมจริง  (Genjitsu)  และของจริง  (Genbusu) เคร่ืองมือท่ีใช
หาความสัมพันธระหวางเหตุและผล  คือ แผนภาพกางปลา และพิจารณาเลือกสาเหตุในรูปกางปลา
และทําการพิสูจนดวย  เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมตอไป 

 5)  การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติตามมาตรการ จะเปนการกําหนด
มาตรการตอบโตเพื่อการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพ  คํานึงถึงขบวนการพัฒนาอยาง
ตอเนื่อง  (Kaizen) คือ  มาตรการท่ีคนในกลุมคิดไดเอง  และมีความสามารถใน การทําไดจริง  โดย
มีเจตนาตองการใหคิดเปน  ไมตองใชเงินมาแกไข  และตองมีความม่ันใจวา วิธีการแกไขท่ีสนใจนั้น
สอดคลองกับสาเหตุหลักของปญหาจริง 

6)  การติดตามผล ประเมินผลโดยทําการตรวจสอบประเมินผลการแกปญหา  โดยการ
เก็บขอมูลของลักษณะจําเพาะตัวเดียวกับท่ีไดตั้งเปาหมายไวแตแรก  แลวนําเสนอผลการแกไข
ปญหาออกเปน 2  สวน คือ  ผลประโยชนท่ีสามารถวัดเปนตัวเงิน   และผลประโยชนท่ีไมสามารถ
วัดเปนตัวเงินได 

7)  การทําใหเปนมาตรฐานเพ่ือจุดประสงคในการรักษาสภาพของมาตรการตอบโตท่ี
ประยุกตใชไปแลว  ใหดํารงไวในระบบเพื่อมิใหปญหานั้นๆเกิดข้ึนซํ้าอีก 
ประโยชนของ QC Story 

1)  เพื่อพัฒนาพนักงานหนางานใหมีความเกงมากข้ึน 
2) สรางขวัญและกําลังใจใหแกพนักงานของหนวยงาน ใหอยากอยู อยากทํา อยากคิด 
3) พัฒนาทีมงานใหเขาใจบทบาทตัวเอง เพื่อการประสานงานกัน ตลอดจนการพัฒนา 

เพื่อเปนหัวหนางานในอนาคต เปนการสรางความเขมแข็งใหกับหนวยงาน 
4) เพื่อชวยกําหนดมาตรฐานในการควบคุมงาน และยกระดับคุณภาพ และมาตรฐาน

การทํางานของพนักงานใหสูงข้ึน  
5) ชวยใหไดสินคาและบริการมีคุณภาพและสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
6) ชวยแบงเบาหนาท่ีงานจากหัวหนา ทําใหหัวหนามีเวลาทํางานดานอ่ืนเพิ่มข้ึน 

      2.1.2 การประยุกตวิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ 
โดยทั่วไปของสาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดความแปรปรวนในกระบวนการผลิตและทําให

เกิดความสูญเสียในการผลิตมีปจจัยสําคัญมาจาก 4 ปจจัยหลักคือความผันแปรท่ีมาจากวัสดุท่ีใช
เคร่ืองจักรกล วิธีการทํางาน หรือ ความบกพรองท่ีเกิดจากการกระทําของบุคคลท่ีเกี่ยวของ (Man-
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Made Error) ดังนั้นเราจะพบเสมอวาในเกือบทุกสายการผลิตจะไมมีสภาพท่ีผลิตของดีตลอดเวลา
หรือของเสียตลอดเวลา แตเราจะพบวาจะมีการเกิดความผันแปรในการผลิตเสมอ ท้ังนี้เปนเพราะวา
สาเหตุมาจากส่ีปจจัยหลักในการผลิตท่ีกลาวมาขางตนท่ีไดเกิดข้ึนอยูตลอดเวลานั่นเอง ดังนั้นทาง
ฝายผลิตตองมีวิธีการวางแผนการเฝาระวังความผันแปรท่ีจะเกิดข้ึนในระหวางการผลิต เพื่อลด
ปริมาณความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึนกับผลิตภัณฑจนกลายเปนของเสียใหนอยท่ีสุด กระบวนการแรก
ของการพัฒนาคุณภาพการผลิตคือ การตรวจวิเคราะหกระบวนการผลิตเพราะผลจากการตรวจ
วิเคราะหกระบวนการผลิตจะทําใหทราบสาเหตุท่ีแทจริงของความบกพรองในการผลิต ท่ีมีผลจริง
ตอคุณภาพของสินคาท่ีผลิตได การที่เรงสรุปสาเหตุท่ีซอนเรนและไมใชสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา
แลวทําการแกไขไปทันที อาจไดผลในระยะส้ันแตในท่ีสุดปญหานั้นจะเกิดข้ึนอีกซ่ึงอาจจะมีความ
รุนแรงมากข้ึนอีกดวย การคนหาหรือตรวจวิเคราะหเพื่อหาจุดบกพรองอันเปนสาเหตุความของ
บกพรองของสินคาท่ีผลิตข้ึนนั้น กระทําไดหลายวิธี อาทิ โดยความรูสึก จิตสํานึกหรือสัมผัสท่ีหก
ของผูเช่ียวชาญ โดยวิธีการออกแบบการทดลอง โดยการตั้งสมมติฐานหรือโดยการใชขอมูลทาง
สถิติท่ีมีการเก็บขอมูลท่ีถูกวิธีและมีปริมาณขอมูลท่ีเพียงพอ แตในทางปฏิบัติจริงนั้นการคนหาหรือ
ตรวจวิเคราะหเพื่อหาจุดบกพรองอันเปนสาเหตุความของบกพรองของสินคาท่ีผลิตโดยใชหลักและ
วิธีการทางสถิติ (วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน, 2539) คือ หนทางสูการตรวจวิเคราะหเพื่อคนหาสาเหตุ
แหงความบกพรองในกระบวนการผลิตไดดีท่ีสุด วิธีการเก็บขอมูลในเชิงการควบคุมคุณภาพมี
วัตถุประสงคของการรวบรวมขอมูลเพื่อควบคุมและติดตามดูผลการดําเนินการผลิต เพ่ือวิเคราะห
หาสาเหตุของความไมสอดคลอง (Non-Conformance) และเพื่อการตรวจเช็ค ดังนั้นขอมูลท่ีมีการ
เก็บตองมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคท่ีตองการศึกษาและมีวัตถุประสงคเฉพาะตัวท่ีชัดเจน 
หลังจากนั้นจึงทําการออกแบบแผนบันทึกขอมูล (Data Sheet) ท่ีถูกตองและสะดวกใชงาน และทํา
การบันทึกขอมูลจากการผลิตรวมท้ังมีการตรวจเช็คเพ่ือปองกันการผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนใน
กระบวนการบันทึกขอมูล โดยมีเคร่ืองมือตางๆท่ีจะนํามาใชดังนี้คือ 

 2.1.2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) (เกียรติศักดิ์ จันทรแดง, 2549) คือแผนท่ีมีแบบฟอรม
ซ่ึงไดรับการออกแบบชองวางตางๆและพิมพมาเรียบรอยเพื่อใหผูบันทึกสามารถลงบันทึกขอมูล
ตางๆลงในชองวางไดโดยสะดวกไมยุงยาก และมีการเขียนนอยท่ีสุดสะดวกตอผูอานหรือผูนําไปใช 
ดังนั้นในการออกแบบแผนแบบฟอรมจึงมีวัตถุประสงคอยูสองประการคือ เพ่ือชวยใหการกรอก
ขอมูลใหสะดวกและใหขอมูลท่ีจดบันทึกสามารถที่จะนําไปใชไดงายท่ีสุด ได ซ่ึงลักษณะของใบ
ตรวจสอบทั่วไปจะเปนดังนี้ บนหัวกระดาษใบตรวจสอบ จะมีรายละเอียดของผูตรวจสอบวา
ตรวจสอบสินคาชนิดอะไร จากกลองไหนท่ีไหน หมายเลขอะไรวันไหนเปนวันท่ีตรวจสอบจํานวน
ท่ีตรวจสอบเทาไร ใครเปนผูตรวจสอบ และลักษณะท่ีวัดเปนอยางไร ลักษณะท่ีเปนตารางท่ีมี
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รายละเอียดตางๆ ท่ีตองการตรวจสอบไวพรอมแลวสามารถใชปฏิบัติไดโดยไมตองกรอก
รายละเอียดใหมแตเพียงกรอกรายละเอียดขีดลงในชองท่ีตรงกับรายละเอียดนั้น หรือกรอกผลการ
ตรวจสอบในรายละเอียดนั้น ใบตรวจสอบท่ีแสดงภาพ เชน แสดงรอยตําหนิบนสินคา 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1 ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) 
ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
 

 2.1.2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิท่ีแสดงวา เหตุใดเปนมูลเหตุท่ี
สําคัญท่ีสุดวิธีการเขียนแผนภูมิพาราเตโรเริ่มจากการใชใบตรวจสอบเก็บขอมูลกอน แลวจําแนก
แจกแจงขอมูลตามหมวดหมูตามสาเหตุตางๆ หลังจากนั้นก็จัดอันดับโดยนําสาเหตุที่มีความถ่ีสูงสุด
ไปแสดงไวซายสุดของแผนภูมิ และสาเหตุรองลงมาก็แสดงชิดมาทางขวามือ นอกจากจะแสดง
ขอมูลท่ีสําคัญท่ีสุดจะเรียงขอมูลเหตุอ่ืนๆ ตามลําดับความสําคัญแลวจะแสดงเปนเสนกราฟสะสม
ไวดวย(วิชัย ฉัตรทินวัฒน, 2547) นักเศรษฐศาสตรชาวอีตาเลียน ช่ือ วี พาเรโต (ค.ศ.1848-1923) 
เปนคนแรกท่ีแสดงขอมูลวา การกระจายรายไดของประชากรไมสมํ่าเสมอกันและในป ค.ศ.1907นัก
เศรษฐศาสตรชาวอเมริกันช่ือ เอ็ม.ซี.โลเอ็นส เปนคนแรกท่ีเขียนแผนภูมินี้ เพื่อแสดงความม่ังค่ัง
ของคนสวนใหญในมือคนไมกี่คน ดร.จูรัน เปนคนแรกท่ีนําแผนภูมิของโลเอนส มาแสดงวาปญหา
ในเร่ืองคุณภาพข้ึนอยูกับสาเหตุสําคัญไมกี่ประการ และไมข้ึนอยูกันปลีกยอยซ่ึงมีมากมาย ดังนั้นจึง
มีการเก็บขอมูลวาปญหาคุณภาพเกิดจากสาเหตุอะไรบาง นําขอมูลมาแจกแจงความถ่ี จะพบสาเหตุ
ปญหา ถาลงมือแกไขสาเหตุสําคัญเหลานี้เพียงไมกี่อยาง ก็จะลดปญหาคุณภาพลงไดมาก เหมือนท่ี
กลาวไวเสมอวาแกปญหาใหตรงจุด หรือจัดลําดับความสําคัญของปญหา (วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน
,2539) โดยสรุปผังพาเรโตมีอยูสองประเภทคือ 

1) ผังพาเรโตท่ีเกิดจากประสบการณหรือผลของปญหา ผังชนิดนี้เขียนข้ึนจากการ
ตรวจสอบหาประเภทตางๆของประสบการณความบกพรองแตละชนิด ซ่ึงเปนส่ิงท่ีไมพึงปรารถนา
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ในการผลิตเพื่อการคนหาสาเหตุตอไปอาทิเชน ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการจัดสง และ ดาน
ความปลอดภัย เปนตน 

  2) ผังพาเรโตท่ีเกิดจากสาเหตุแหงปญหา ผังชนิดนี้จะพบมากในการผลิตท่ีใชบอก
ท่ีมา สถานที่เกิด หรือจุดท่ีเปนตนตอของสาเหตุของขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนและตรวจพบ อาทิเชน
พนักงานควบคุมเคร่ือง เคร่ืองจักร วัตถุดิบ หรือ วิธีการทํางาน เปนตน 

หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโตนั้นจะตองจําแนกลักษณะประเภทสาเหตุของ
ปญหาท่ีเกิดข้ึน แลวทําการเก็บรวบรวมขอมูล นับจํานวนลักษณะประเภทของปญหาท่ีเกิดข้ึน แลว
คํานวณรอยละของลักษณะประเภทของปญหาที่เกิดข้ึน หลังจากนั้นจึงทําการเรียงขอมูลท่ีนับ
จํานวนไดมากไปหานอย จัดทํารอยละสะสม แลวนํามาแสดงผลที่ไดเปนแผนภูมิเขียนแผนรอยละ
สะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะประเภทของปญหา และแกนต้ังเปนรอยละลักษณะของปญหา
แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหาจากมากไปหานอย พรอมท้ังกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสม
ของลักษณะประเภทของปญหา ซ่ึงผลท่ีไดดังแสดงดังภาพท่ี 2.2 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2 แผนภูมิพาเรโต 
 

 2.1.2.3 แผนภูมิกางปลา (Fish Bone Diagram) เปนเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพในการระดม
ความคิดจากระดับหัวหนางานและผูปฏิบัติงานโดยเร่ิมจากการกําหนดปญหาท่ีจะทําการศึกษากอน 
หลังจากนั้นจึงระดมความคิดเพื่อหาสาเหตุของปญหา สาเหตุหลักของปญหาท่ีเกิดข้ึนมักจะเกิดจาก
ปญหาของคน เคร่ืองจักร วัสดุ และวิธีการทํางาน หลังจากนั้นจึงทําการเลือกสาเหตุหลักของปญหา
แลวทําการเอาสาเหตุหลักเหลานั้นมาวิเคราะหเพื่อหาขอมูลเพิ่มเติมและจัดลําดับความสําคัญโดย
การรวบรวมหาสาเหตุ และ การจัดรูปแบบใหงายตอการวิเคราะหภาพแผนผังแสดงมูลเหตุและผลที่
เกิดข้ึนในการจัดทําแผนผังกางปลานั้นทุกคนจะตองคํานึงถึงเร่ืองคุณภาพและความคิดสรางสรรค
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เปนสําคัญ โดยแบงหมวดหมูของความคิดไวกอนในหลายดานอาทิเชน ดานบุคลากร ดานวัสดุ
วัตถุดิบ ดานกระบวนการวัด ดานวิธีการทํางาน ดานเคร่ืองจักรอุปกรณ และดานส่ิงแวดลอม แลว
จะสามารถนํามากําหนดเปนสาเหตุตางๆตามท่ีกําหนดไวเบ้ืองตน 

หลักการเขียนแผนภูมิกางปลา 
กําหนดปญหาท่ีตองการแกไขจากแผนภูมิพาเรโต จากปญหาท่ีกําหนด จะเปนผลของ

สาเหตุท่ีอยูปลายสุดของกางปลา แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและปลายเสนของแนวนอนจะ
เปนผลของสาเหตุเขียนตนเหตุของปญหาท่ีเปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ แตกแขนงออกจากเสนเปน
แนวนอนท่ีช้ีไปยังผลของสาเหตุ ซ่ึงเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดท้ังหมด เร่ิม
จากตนเหตุใหญของปญหาซ่ึงโดยท่ัวไปจะประกอบดวย คน เคร่ืองจักร วิธีการทํางาน วัตถุดิบ หรือ
มีสภาพแวดลอมท่ีไมเหมาะสม เปนตนจากตนหลักท่ีสําคัญทุกประการท่ีกลาวมาขางตน ทําให
สามารถที่จะแยกแตกแขนงปญหาหลักท้ังหมดเพ่ือคนหาท่ีมาของปญหา ซ่ึงจะสามารถออกเปน
ปญหายอยนํามาเขียนลงแผนภูมิกางปลา แลวเขียนเปนแขนงยอยดังภาพท่ี 2.3 

 

 
 

ภาพท่ี 2.3 แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 

 2.1.2.4 กราฟ (Graph) เปนสวนหนึ่งของรายงานท่ีใชสําหรับนําเสนอขอมูลท่ีสามารถทํา
ใหผูอานเขาใจขอมูลตางๆ ไดสะดวกและงายตอการแปลความหมาย สามารถใหรายละเอียดของ
การเปรียบเทียบไดดีกวาการนําเสนอขอมูลดวยวิธีอ่ืนท้ังนี้ขอมูลกราฟสามารถมองเห็นขอมูลตางๆ
ไดทันทีจากขอมูลจากเสน รูปภาพ แทงส่ีเหล่ียม และวงกลม ซ่ึงนําเสนอขอมูลดวยกราฟนี้ กราฟท่ี
นิยมกันมากไดแก กราฟเสน กราฟรูปภาพ กราฟแทง กราฟวงกลม และแผนภูมิรูปภาพ ซ่ึงกราฟแต
ละชนิดจะมีประโยชนในการใชแตกตางกันไป (วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน, 2539) 
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2.1.2  เทคนิคการระดมสมอง (Brainstorming) 
เปนวิธีการท่ีใหสมาชิกในกลุมไดชวยกันแสดงความคิดเห็นรวมกัน เพ่ือหาแนวทางท่ี

จะนําไปสูการแกปญหาโดยเพื่อนๆทุกคนในกลุมจะไดแสดงความคิดเห็นกันอยางเต็มท่ีกอใหเกิด
แนวทางการแกปญหาท่ีหลากหลายวิธีการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่มากมายไดแงคิดความ
คิดเห็นหลายแนวทางเปนวิธีการทํางานเปนทีมจึงไดผลงานท่ีมีคุณภาพหลากหลายความคิดเห็น 
เทคนิค KJ เปนเทคนิคท่ีใชวิเคราะหขอมูลเชิงคุณภาพใชวิธีการระดมสมอง ระดมความคิดเห็นของ
สมาชิกในกลุมทุกคนไดชวยกัน โดยจะใหสมาชิกทุกคนเขียนแสดงความคิดเห็นของตนเองลงไป
ในกระดาษแลวจึงนําความคิดเห็นตาง ๆ มารวมกัน กอนจําแนกเปนกลุมซ่ึงขอดีท่ีไดจากวิธีการนี้
ถือวามีประโยชนและเปนวิธีการที่ดีมากทีเดียว เพราะทุกคนจะมีอิสระทางความคิดไมมีการปดกั้น
จึงทําใหไดความคิดเห็นออกมาในจํานวนมากมีความคิดเห็นที่หลากหลายอีกท้ังยังไมเกิดการโตแยง
ภายในกลุมใหเกิดความวุนวายอีกดวยหลีกเล่ียงปญหามากมายไดอยางดีไมมีการวิพากษ วิจารณ
ความคิดเห็นของคนอ่ืน ใหเกิดการโตเถียงกันข้ึน จึงถือไดวาเทคนิค KJ เปนเทคนิคท่ีเอ้ือประโยชน
ใหกับการทํางานเปนกลุม เปนทีมท่ีมีจํานวนสมาชิกหลายคนทําใหผลการวิเคราะหท่ีไดมีความ
หลายหลายแนวทางและไมเกิดการวิพากษวิจารณความคิดเห็นของกันและกันอันเปนสาเหตุของ
การโตเถียงทะเลาะเบาะแวงอันกอใหเกิดผลเสียตอกลุมไดอีกดวย เทคนิคแผนภูมิกลุมเช่ือมโยง 
(Affinity Chart) จะเปนวิธีการจัดเรียงความคิดเห็นท่ีไดระดมความคิดกันมาจัดเปนหมวดเปนหมู
ตาง ๆ แลวจึงเช่ือมโยงความสัมพันธของแตละกลุมความคิดเห็นเขาดวยกันจึงทําใหการวิเคราะห
นั้นงายสะดวกเห็นภาพรวมและความเกี่ยวของกันของความคิดเห็นตาง ๆ ไดชัดเจน เพราะความ
คิดเห็นท่ีไดมานั้นอาจมีท้ังท่ีเหมือนกัน คลายคลึงกัน หรือ ตางกันออกไปเราจึงใชวิธีการนี้มา
จัดเปนหมวดหมูใหกับความคิดเห็นท่ีเหมือนกันไดอยูดวยกันทําใหเห็นไดวามีความคิดเห็นท่ีได
ออกมาเปนกี่ประเภท แตละกลุมความคิดนั้น จะสามารถเช่ือมโยงกันไดอยางไร ทําใหสามารถ
สรุปผลการวิเคราะหของความคิดเห็นของคนในกลุมไดสะดวกงายดาย ไดผลสรุปหลักผลสรุปยอย
ของออกมาไดอยางเขาใจไดงาย เทคนิคแผนภูมิกลุมเช่ือมโยง เปนการวิเคราะหสาเหตุของปญหา
อีกวิธีการหนึ่งซ่ึงจะเห็นภาพรวมที่ชัดเจนและเปนระเบียบอันเนื่องมาจากการแบงกลุมแยกยอยท่ี
ชัดเจน โดยวิเคราะหหาสาเหตุหลักออกมากอนแลวจึงเรียงลําดับความสําคัญของสาเหตุนั้นๆ 
จากนั้นจึงคอยใชความคิดสรางสรรคและความคิดเชิงวิเคราะหมาประยุกตใชหาสาเหตุแยกยอยออก
จากสาเหตุหลักในกลุมตาง ๆ อีกทีถือเปนวิธีการระดมความคิดท่ีเปนระเบียบเปนช้ินเปนตอน เห็น
ภาพท่ีชัดเจนเขาใจไดงาย (วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน, 2539) 
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      2.1.3 กระบวนการผลิตยาง 
เนื่องจากยาง ดิบมีสมบัติท่ีไมเหมาะสมที่จะนําไปใชผลิตผลิตภัณฑไดโดยตรง 

จําเปนตองมีการผสมยางดิบกับสารเคมีตางๆ เพ่ือปรับสมบัติของยางใหไดตามความเหมาะสมกับ
สภาพการใชงานของผลิตภัณฑ นั้นๆ และนํายางคอมพาวดท่ีผสมไดไปผานกระบวนการคงรูป 
(vulcanization) ทําใหยางมีโครงสรางโมเลกุลแบบตาขาย 3 มิติ (3-D network) หรือท่ีเรียกวาการเกิด 
crosslink ระหวางโมเลกุลของยางโดยท่ัวไป กระบวนการผลิตผลิตภัณฑยางพอสรุปไดดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



12 

 

ขั้นท่ี 1 การออกสูตรเคมียาง 
(Compounding Forming) 

 

ขั้นท่ี 2 ผสมยางและสารเคมี 
(Mixing) 

 

ขั้นท่ี 3 การทําใหยางคงรูปหรืออบยาง 

(Vulcanize or Curing Machine) 

 

ขั้นท่ี 4 ตัดเน้ือยางสวนท่ีเกินเพ่ือตกแตงผลิตภัณฑ 
(Trimming) 

 

ขั้นท่ี 5 ไดยางท่ีมีคุณภาพตามลักษณะการใชงาน 

 
ภาพท่ี 2.4  กระบวนการผลิตผลิตภัณฑยางโดยท่ัวไป 
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ข้ันท่ี 1 การออกสูตรเคมียาง (Compounding Forming)  
การออกสูตรยางเปนส่ิงท่ีสําคัญมากตอคุณภาพและตนทุนของผลิตภัณฑท่ีได การออก

สูตรยางจําเปนตองมีความรูเกี่ยวกับสมบัติของยาง หนาท่ีและความจําเปนของการใชสารเคมีผสม
ยาง รวมท้ังตองพิจารณาถึงราคาของสารเคมีท่ีจะใชวาเหมาะสมหรือคุมกับการผลิต ผลิตภัณฑนั้นๆ 
เพราะตนทุนการผลิตก็เปนส่ิงสําคัญท่ีตองคํานึงถึงเปนส่ิงแรกสําหรับโรงงาน อุตสาหกรรมท่ัวไป 
การออกสูตรยางจะตองรูสมบัติของยางแตละชนิดเปนอยางดี กลาวคือตองรูขอดีและขอเสียของยาง
ท่ีจะนํามาใช เชน ยางธรรมชาติมีขอดีคือ มีความแข็งแรงของเนื้อยางลวน (pure gum) ดีมาก นั่นคือ
ไมตองเติมสารเสริมแรงก็สามารถใหความแข็งแรงไดดี ในขณะเดียวกันยาง EPDM มีความแข็งแรง
ของน้ํายางลวนๆ สูยางธรรมชาติไมได แตมีความทนทานตอการเส่ือมสภาพเน่ืองจากโอโซนและ
สภาพอากาศที่ดีกวา เปนตน ปจจุบันไดมีการนําเทคโนโลยีการผสมยางธรรมชาติและยาง
สังเคราะหมาใช เพื่อใหไดผลิตภัณฑท่ีมีสมบัติท่ีดีของยางแตละชนิดและยังมีผลตอการลดตน ทุน
การผลิตอีกดวย 

การออกสูตรยางจะกําหนดปริมาณสารตางๆ ในสัดสวนตอยาง 100 สวน (โดยนํ้าหนัก) 
และเรียกเปน phr หรือ pphr (part per hundred of rubber) 

ข้ันท่ี 2 การผสมวัตถุดิบ (Mixing) 
       เคร่ืองมือท่ีใชบดผสมยาง โดยท่ัวไปมี 2 ระบบ คือ เคร่ืองบดระบบปด (internal mixer) 

เชน เครื่องนวด (kneader) เคร่ือง banbury เปนตน และเคร่ืองบดระบบเปด เชน เคร่ืองบดแบบ 2 
ลูกกล้ิง (two-roll mill) ( ดูภาพท่ี 2.5 และ 2.6) 

 

 
 
ภาพท่ี 2.5  เคร่ืองบดผสมระบบปด (Internal mixer) 
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ภาพท่ี 2.6  เคร่ืองบดผสมระบบเปด (Two-roll mill) 
 

ในการบดผสมยางอยางมี ประสิทธิภาพและบดยางใหมีความสม่ําเสมอในคุณภาพนั้น 
ลําดับข้ันตอนการเติมสารเคมีตางๆ ตองเปนไปตามข้ันตอนอยางถูกตอง หลักการโดยท่ัวไปคือ 
หลังจากการบดยางใหนิ่มก็จะเติมสารท่ีบดใหกระจายในเนื้อยางไดยากกอน เชน ซิงคออกไซด 
(ZnO) กรดสเตียริค (stearic acid) ผงเขมาดํา เพราะชวงนี้อุณหภูมิในการบดยังตํ่า และยางมีความ
หนืดสูง แรงกระทําเชิงกลจึงมีมาก จากนั้นจึงเติมสารตัวเติมท่ีไมเสริมแรง สารอ่ืนๆ และนํ้ามัน สาร
ท่ีแนะนําใหเติมลําดับสุดทาย คือ สารตัวเรง กํามะถัน และสารปองกันยางตาย (scorch ) ยางที่ได
หลังจากท่ีผสมสารเคมีตางๆ เรียบรอยแลวจะเรียกวา ยางคอมพาวด (rubber compound) ภาพท่ี 2.4 
แสดงลําดับของการบดผสมโดยท่ัวไป  
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ภาพท่ี 2.7 ลําดับการผสมยางโดยท่ัวไป 
 

ข้ันท่ี 3 การข้ึนรูปยาง (forming)  
เทคนิคหลักๆ ท่ีใชในการการใชแมพิมพ (moulding) ข้ึนรูปยางคอมพาวดใหเปน

ผลิตภัณฑ เปนการข้ึนรูปยางพรอมๆ กับการเกิดปฏิกิริยาคงรูป (vulcanization) โดยอาศัยความรอน
และแรงอัด แมพิมพท่ีใชข้ึนรูปมีหลายแบบ ไดแก แบบอัด (compression mould) แบบกึ่งฉีด 
(transfer mould) และแบบฉีด (injection mould) ภาพท่ี 2.5 แสดงลักษณะของแมพิมพแบบตางๆ  
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ภาพท่ี 2.8 การข้ึนรูปโดยแมพิมพแบบตางๆ 
 

แมพิมพแบบอัด เปนแมพิมพแบบงาย ราคาถูก ใชกันอยางกวางขวางในการทํา
ผลิตภัณฑท่ัวไป ลักษณะของแมพิมพแบบอัดประกอบดวยฝา 2 ช้ินท่ียึดกันดวยสลักฝาดานหน่ึงจะ
เปนชองรูปรางของผลิตภัณฑซ่ึงเวลาอัด ยางจะใสยางลงในฝานี้ เม่ือนําอีกฝาหนึ่งปดลงและวาง
พิมพในเคร่ืองอัดพรอมท้ังใหความรอน ยางจะไหลเต็มชองของแมพิมพ สวนแมพิมพแบบกึ่งฉีด
นั้นมีสวนประกอบของแมพิมพมากกวา 2 สวน ยางจะถูกอัดจากสวนของแมพิมพ เขาไปยังชองของ
แมพิมพท่ีเปนรูปรางของผลิตภัณฑ โดยแมพิมพแบบกึ่งฉีดนี้สามารถใชผลิตภัณฑท่ีซับซอนได 
แมพิมพแบบฉีดเปนแบบท่ีไดรับการพัฒนามาจาก 2 แบบแรก ซ่ึงจะประกอบดวยเคร่ืองท่ีเปนสวน
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ทําใหยางนิ่มแลวฉีดยางเขาพิมพ เคร่ืองฉีดและแมพิมพแบบนี้ราคาสูงมาก แตจะใหอัตราเร็วในการ
ผลิตสูง เหมาะกับการผลิตช้ินสวนท่ีซับซอนและมีปริมาณการผลิตสูง  

การทําใหยางคงรูป (vulcanization or curing)  
การทําใหยางคงรูปหรือทําใหยางสุกคือการทําใหยางเกิดปฏิกิริยาเชื่อมโยงระหวางสาย

โมเลกุลหรือท่ี เรียกกันวา ปฏิกิริยาวัลคาไนเซชัน เกิดเปนโครงสรางตาขาย 3 มิติ สงผลใหยางเกิด
การเปล่ียนสภาพจากคอนขางออน ( มีความเปนพลาสติกสูง) ไปเปนยางท่ีมีความยืดหยุนดีและ
แข็งแรง มีสมบัติเชิงกลท่ีเสถียรและไมข้ึนอยูกับการเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิมากนัก และทําให
ยางทนตอการเส่ือมสภาพเน่ืองจากความรอนและแสงแดดไดดียิ่งข้ึน จึงสามารถนํายางไปใชได
อยางกวางขวาง ปฏิกิริยาวัลคาไนเซชันตองอาศัยสารเคมีกลุมท่ีทําใหยางคงรูป (vulcanizing or 
curing agents) และความรอนเพื่อทําใหสารดังกลาวสามารถเกิดปฏิกิริยาได  

เทคนิคการทําใหยางคงรูป  
การทําใหยางคงรูปมีหลายวิธี ซ่ึงการเลือกใชวิธีใดนั้นข้ึนอยูกับลักษณะของผลิตภัณฑ 

ตัวอยางเชน  
1) การทําใหยางคงรูปดวยเคร่ืองอัด ใชทําผลิตภัณฑท่ีข้ึนรูปดวยแมพิมพแบบอัดหรือ

แบบกึ่งฉีด  
2) การทําใหยางคงรูปแบบเปด (open cure) ใชสําหรับทําผลิตภัณฑยางชนิดท่ีไม

ตองการความแนนอนของรูปรางตามรูปราง ของแมพิมพ การใชคําวา เปด ช้ีใหเห็นวา ความรอนท่ี
ทําใหยางคงรูปนั้น หมุนเวียนอยางอิสระภายในตูอบ ( สําหรับ hot air curing) หรือหมอนึ่ง (open 
steam curing) วิธีการท่ีจะยึดใหยางท่ียังไมคงรูปมีรูปรางตามตองการนั้นข้ึนอยูกับ ลักษณะและ
ชนิดของผลิตภัณฑ เชน ใชแกนอลูมิเนียมสอดยึดรูปรางของทอยางท่ีจะนําไปตัดเปนยางวงรัดของ 
เปนตน  

3)  การทําใหยางคงรูปโดยระบบตอเนื่อง (continuous vulcanization) ซ่ึงอาศัยความ
รอนจากแหลงตางๆ เชน จากไอนํ้าท่ีมีความดันสูง (high pressure steam) ความรอนจากอางเกลือ
หลอม (molten salt bath) ความรอนจากลูกแกวกลมขนาดเล็กท่ีแขวนลอยอยูในอากาศรอน 
(fluidized bed) รวมถึงการใชความรอนจากไมโครเวฟ เปนตน วิธีการนี้เหมาะสําหรับใชผลิต
ผลิตภัณฑท่ีมีความยาวตอเนื่องกันมากๆ เชน ทอยาง สายเคเบิล เปนตน  

ข้ันท่ี 4 ตัดเนื้อยางสวนท่ีเกิน (Trimming) 
ข้ันท่ี 5 ไดยางที่มีคุณภาพตามลักษณะการใชงาน 
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2.2  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
จิระเดช ดิสสัน (2551) ไดทําการศึกษาอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกจากบริษัทฯ ตัวอยาง 

ซ่ึงมีผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ เปนของเสียของบริษัทฯ จํานวนท้ังส้ิน 111,826 ช้ิน สงผลใหตนทุน
การผลิตของบริษัทฯ สูงข้ึน อีกท้ังไมสามารถสรางความม่ันใจใหกับลูกคาในการจัดสงของท่ีมี
คุณภาพไดครบถวน ผูวิจัยจึงไดนําเอาเทคนิคการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ มาใชแกไขปญหาใน
กระบวนการผลิต และทําการเปรียบเทียบสัดสวนของเสียของผลิตภัณฑหลังจากแกไขปญหาใน
กระบวนการผลิตแลว สามารถลดจํานวนผลิตภัณฑของเสียลงได 63,338 ช้ิน คิดเปน 56.64% ซ่ึง
ผูวิจัยไดแสดงใหเห็นวาการลดปริมาณของเสียไดโดยการควบคุมกระบวนการผลิต ดวยหลักการ
ทางสถิติ นี้มีการลดลงของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง และสามารถควบคุมกระบวนการผลิตใหอยู
ในมาตรฐานท่ีลูกคายอมรับได 

คมสัน ศรีประสิทธ์ิ (2551) ไดทําการศึกษาปญหาการเกิดของเสีย ของ บริษัท ปารค
เกอร อินเตอรเนช่ันแนล คอปอเรช่ัน (ไทยแลนด) ซ่ึงเปนบริษัทฯ ผลิตช้ินสวนกรองอากาศและ
ฉนวนกันเสียง โดยเจาะจงไปที่กระบวนการผลิตข้ึนรูปเน็ทสําหรับกรองฝุนละออง ซ่ึงมีปญหาดาน
คุณภาพการผลิตและปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนมีปริมาณสูง ซ่ึงสงผลกระทบตอองคกรและตนทุน
การผลิตของบริษัทฯ ผูวิจัยจึงไดประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง ,QC Story และการออกแบบ
ทดลอง มาทําการวิเคราะหหาปจจัยท่ีมีผลตอผลิตภัณฑบกพรองและกําหนดแนวทางแกไขปญหา 
จนไดคาพารามิเตอรตางๆ สําหรับการผลิตท่ีเหมาะสม ซ่ึงหลังจากไดทําการประยุกตใชหลักการ
ดังกลาวในการแกไขปญหาแลวพบวา หลังจากท่ีไดนําคาพารามิเตอร มาใชเปนการควบคุมการผลิต
แบบใหม ทําใหเปอรเซ็นตของเสียลดลงถึง 90.26% 

กองฤทธ์ิ อุสาหะและกาญจนา กาญจนสุนทร (2551) ไดทําการศึกษาคนควาวิจัยใน
บริษัท  อีโนโว  รับเบอร  (ประเทศไทย) จํากัด  (มหาชน) ซ่ึงเปนโรงงานผลิตช้ินสวนยาง
อุตสาหกรรม ยางนอกรถจักรยานยนต และยางในรถจักรยานยนต  พบวามีของเสียท่ีเกิดข้ึนและ
เรงดวนอยู 2 ปญหาหลัก คือ ปญหายางงับขอบและปญหาดอกยางไมเต็ม โดยกอนการแกไขมี
จํานวนถึง 1,254 เสน คิดเปน 12.14% และ 1,062 เสน คิดเปน 10.28% ตามลําดับ ผูวิจัยไดใช
แผนผังกางปลา มาใชในการวิเคราะหหาสาเหตุหลักและหาสาเหตุยอย ตางๆ ท่ีทําใหเกิดปญหาของ
เสียในแตละประเภท และไดพิจารณาแนวทางการแกไขปญหา โดยการกําหนดวิธีปฏิบัติงานแบบ
ใหมใหเปนมาตรฐานเพ่ือใชในเปนวิธีการปฏิบัติงาน ซ่ึงจากการกําหนดแนวทางตางๆ นั้นสามารถ
แกไขปญหาของเสีย ปญหายางงับขอบและปญหาดอกยางไมเต็มลดลงเหลือเพียง 502 เสน คิดเปน 
5.82% และ 212 เสน คิดเปน 2.46% ตามลําดับ 
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กุลธวัช จิตรักษ (2551) ไดทําการศึกษากระบวนในการผลิตชิฟออนบอรดอุปกรณ
รับสงสัญญาณไมโครเวฟ เนื่องจากพบวามีของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแบบชิฟออนบอรด 
เกิดจากวัตถุดิบท่ีดอยคุณภาพ จึงสงผลใหช้ินงานท่ีผลิตได มีคุณภาพต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน 
ผลกระทบท่ีตามมาคือทําใหตนทุนการผลิตสูงข้ึนถึง 7% โดยจุดเร่ิมตนการทําวิจัยนั้นไดทําการผลิต
โดยไมมีการปรับปรุงกระบวนการ นําขอมูลในแผนบันทึกของเสียมาวิเคราะหเพ่ือหาจุดวิกฤติของ
กระบวนการผลิตและทําการวางแผนการแกไขจุดวิกฤติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ หลังจากนั้นจึงทํา
การแกไขปญหาอยางเปนระบบดวยการใชเทคนิคการแกไขปญหาในข้ันตอนสุดทาย ผลท่ีไดรับคือ
สามารถลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตจนทําใหรอยละของผล ท่ีไดในการทดสอบ
ผลิตภัณฑเพิ่มข้ึนถึง 100%  

กลาวโดยสรุปจากผลงานวิจัยท่ีไดอางถึงนั้นทําใหผูวิจัยไดทราบวาหลักการแกปญหา
ของการเกิดผลิตภัณฑบกพรองตางๆ ในการผลิตนั้นสามารถประยุกตทฤษฎีตางๆมาใชได
หลากหลายวิธีแตตองมีความเหมาะสมในการใชและสามารถทําใหกระบวนการผลิตมีความเสถียร
อยางมีประสิทธิภาพได โดยการประยุกตหลักการตางๆที่เกี่ยวของกับการจัดการทางวิศวกรรมที่
สําคัญ และรวมถึงการนําเครื่องมือตางๆ มาใชในการคนควาวิจัยไดแก แผนตรวจสอบ            
แผนผังพาเรโต แผนภูมิกางปลา กราฟ เปนตน ซ่ึงในการแกปญหาตางๆนั้น ตองมีการคัดเลือก
สาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดความแปรปรวนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงสามารถเกิดข้ึนไดจาก
เหตุผลหลากหลาย ดังเชน วิธีการทํางานของผูปฏิบัติงาน เคร่ืองมือท่ีใชในการทํางาน วัตถุดิบท่ี
ปอนเขาสูกระบวนการผลิต และตัวผูปฏิบัติงานเองท่ีทําใหเกิดความแปรปรวนนั้น ดังนั้นหาก
ตองการปรับปรุงกระบวนการทํางานใหเหมาะสมนั้นจําเปนตองมีการคนหาสาเหตุของปญหา    
โดยการรวบรวบขอมูลตางๆเพื่อนํามาวิเคราะหหาสาเหตุดวยการนําเคร่ืองมือท่ีใชในการ
คนควาวิจัยดังท่ีกลาวไวในเบ้ืองตนคือ แผนตรวจสอบ แผนผังพาเรโต และแผนภาพสาเหตุและผล
มาใชในการระดมความคิดเห็น และดําเนินการคัดเลือกสาเหตุของปญหาท่ีสําคัญ และกําหนด
วิธีการในการแกไขปญหาสําคัญนั้นๆ และเม่ือไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการตางๆตาม
ข้ันตอนแลวนั้น ผลท่ีไดรับก็จะสามารถทําใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
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บทที่ 3 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 
ในการวิจัยนี้ ผูวิจัยไดทําการศึกษากระบวนการผลิตของ โรงงานยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษา 

จากการท่ีไดทําการศึกษาจากทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของดังท่ีกลาวไวในบทท่ี 2 แลว
นั้น ผูวิจัยจึงเลือกดําเนินการวิจัยในเชิงปฏิบัติ โดยการประยุกตใชแนวทางการแกไขปญหาแบบ   
คิวซีสตอร่ี (QC STORY) ซ่ึงเปนข้ันตอนพื้นฐานของการแกปญหาอยางเปนวิทยาศาสตรอยางใช
เหตุผลและอยางมีประสิทธิภาพ เปนเสมือนกลยุทธหรือยุทธวิธีในการปฏิบัติการท่ีเอ้ืออํานวยตอ
บุคคลหรือกลุมบุคคลใหสามารถแกปญหาท่ียุงยากไดอยางสมเหตุสมผล ทําใหทราบวาจําเปนท่ี
จะตองมีการกําหนดแนวทางที่ใชในการวิจัย ใหเหมาะสม และเลือกใชเคร่ืองมือท่ีจะนํามาใชในการ
ดําเนินการวิจัยในแตละข้ันตอนใหเหมาะสมดวย และกําหนดข้ันตอนตางๆ ตามแบบวิธีการแกใน
การดําเนินการวิจัย ซ่ึงสามารถอธิบายวิธีการดําเนินการวิจัย ไดดังนี้ 

 
3.1  การดําเนินการวิจัยจะประยุกตใชแนวทางการแกไขปญหาแบบคิวซีสตอร่ี (QC STORY)   

มีข้ันตอนการดําเนินงานอยู 7 ข้ันตอน ดังนี้  
1) การกําหนดหัวขอปญหา เปนการคัดเลือกหัวขอของปญหาท่ีทําใหเกิดความเสียหายตอการ

ปฏิบัติงานประจําวันของ โรงงานยางฯ ซ่ึงไดมาจากการกําหนดแนวคิดของคณะทํางาน เพ่ือเลือก
หัวขอปญหาท่ีไมทราบสาเหตุและมาตรการแกไข   

2)  สํารวจสภาพปจจุบันและต้ังเปาหมาย เปนการทําความเขาใจในสถานการณของปญหาใน
ปจจุบันท่ีเกิดข้ึน โดยการเก็บรวบรวมขอมูล ท่ีจําเปนซ่ึงเกี่ยวของกับหัวขอปญหาท่ีไดกําหนดไว
แลว พิจารณาในขอมูลรายละเอียดท่ีเกี่ยวของ ใหครบถวน และต้ังเปาหมายในการดําเนินการ
ปรับปรุงกระบวนการ 

3)  การวางแผนการแกไข เปนการวางแผนกิจกรรมท่ีจะทําการแกไขปญหา โดยมีการกําหนด
กรอบระยะเวลาในการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 

4)  การวิเคราะหสาเหตุ เปนการวิเคราะหสาเหตุโดยการตรวจสอบคาตางๆ ของคุณลักษณะท่ี
เปนปญหาในกระบวนการ วาเกิดจากสาเหตุใด โดยการกําหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดย
ผาน  การระดมสมอง  จากผูรวมงาน  
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5)  การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติตามมาตรการ จะเปนการกําหนดมาตรการตอบ
โตเพื่อการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพ  คํานึงถึงขบวนการพัฒนาอยางตอเนื่อง  คือ  มาตรการท่ีคน
ในกลุมคิดไดเอง  และมีความสามารถใน การทําไดจริง  โดยมีเจตนาตองการใหคิดเปน  ไมตองใช
เงินมาแกไข  และตองมีความม่ันใจวา วิธีการแกไขท่ีสนใจนั้นสอดคลองกับสาเหตุหลักของปญหา
จริง และนํามาตรการนั้นไปปฏิบัติ 

6)  การติดตามผล เปนการประเมินผลการแกไขปญหา โดยการเก็บขอมูลของลักษณะจําเพาะ
ตัวเดียวกับท่ีไดตั้งเปาหมายไวแตแรก  และนําขอมูลท่ีไดมาเปรียบเทียบกับเปาหมายท่ีไดกําหนดไว 

7)  การทําใหเปนมาตรฐาน หากแนวทางท่ีไดกําหนดสามารถแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนไดจริง ก็จะ
ดําเนินการนําแนวทางปฏิบัติท่ีกําหนดไวมาจัดทําเปนมาตรฐานในการปฏิบัติใหม และทบทวน
มาตรฐานการปฏิบัติแบบเดิม เพื่อไมใหเกิดปญหาเดิมซํ้าอีก 

3.1.1 การกําหนดหัวขอปญหา ในการดําเนินการวิจัยนี้ หัวขอปญหานั้นจะไดมาจากการกําหนด
แนวคิดของคณะทํางาน ผูปฏิบัติงานในโรงงานยางฯ รวมกันเพื่อคัดเลือกปญหาท่ีสําคัญท่ีเกิดข้ึนใน
สภาพปจจุบัน โดยการพิจารณาจากปญหาที่เกิดข้ึนเปนประจําในการปฏิบัติงานประจําวัน ซ่ึงจาก
การพิจารณาคัดเลือกหัวขอปญหา ซ่ึงในคร้ังนี้ผูวิจัยไดรวมกับคณะทํางานเลือกกําหนดหัวขอปญหา
ท่ีจะดําเนินการแกไขปรับปรุง ไดแก การแกไขปญหาการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง ในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานยางฯ  

3.1.2 สํารวจสภาพปจจุบันและต้ังเปาหมาย เร่ิมตนจากการรวบรวมความคิดเห็นเพื่อการจัดทํา
แผนตรวจสอบ เปนข้ันตอนเร่ิมตนในการเก็บขอมูลผลิตภัณฑบกพรอง เร่ิมจากการนัดหมาย
ประชุมระหวางผูควบคุมงานและพนักงานผูมีหนาท่ีในการผลิตช้ินงาน ซ่ึงมีความรูความชํานาญใน
การผลิตช้ินสวนยาง ของโรงงานยางฯ ทําการศึกษาจากสภาพการผลิตปจจุบัน เพื่อคนหาประเภท
ของผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนอยูเปนประจําในข้ันตอนการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ 
จนไดขอสรุป และจึงทําการรวมกันพิจารณาออกแบบแผนตรวจสอบ จากประเภทของผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีเกิดข้ึน และออกแบบแผนตรวจสอบเพื่อใหงายตอการรวบรวมขอมูลและเปนท่ีเขาใจ
สําหรับผูท่ีไดรับมอบหมายใหทําหนาท่ีบันทึกขอมูล จากนั้นเปนข้ันตอนการเก็บขอมูล ผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิตยางรูปพรรณ เพื่อใหทราบถึงจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในสภาพ
การทํางานในปจจุบัน โดยการบันทึกจํานวนผลิตภัณฑบกพรองตามประเภทท่ีไดจําแนกไว เชน   
ผิวยางไมเรียบ ช้ินงานยางบิดเบ้ียวไมสมบูรณ ช้ินงานไหมเนื่องจากใหความรอนนานเกินไป     
เปนตน  ซ่ึงผลท่ีไดมาจากข้ันตอนนี้  จะใชเปนตัวเปรียบเทียบกับขอมูลหลังการปรับปรุง
กระบวนการตอไป โดยเร่ิมทําการเก็บขอมูลตามรายการช้ินงานท่ีไดทําการผลิตท้ังหมด จากน้ันเม่ือ
ทําการเก็บขอมูลครบตามชวงเวลาท่ีกําหนดแลว ก็จะนําขอมูลท่ีไดทําการบันทึกไวท้ังหมด           
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มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําใหเกิดความบกพรอง และนําไปสูการคนหาสาเหตุท่ีทําใหเกิด
ปญหาท่ีท่ีแทจริงในกระบวนการผลิต ตอไป และเม่ือครบกําหนดชวงเวลาท่ีทําการบันทึกแลว 
รวบรวมขอมูลท่ีไดมาแสดงผล โดยการประยุกตใชแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ ทําการคํานวณ
จํานวนผลิตภัณฑบกพรองท่ีเก็บขอมูลไดเปนเปอรเซ็นต และคาเปอรเซ็นตสะสม เพื่อแสดงผลที่
บันทึกวาผลิตภัณฑบกพรองประเภทตางๆท่ีเกิดข้ึนนั้น มีจํานวนมากนอยเทาไร และนําขอมูล
ดังกลาวมาจัดเรียงลําดับความสําคัญของปญหาจากมากท่ีสุดไปหานอยท่ีสุด  

3.1.3 การวางแผนการแกไข เม่ือพิจารณารูปแบบของการผลิตยางรูปพรรณ ของโรงงานยางฯ 
นั้น แตกตางจากโรงงานอุตสาหกรรมภายนอก ท่ีเปนลักษณะเชิงพาณิชยท่ีตองทําการผลิตช้ินงาน
ประเภทเดียวและมีปริมาณมากๆ แตสําหรับการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ เปนการผลิต
ช้ินสวนยางเพื่อใชงานในราชการเปนการผลิตช้ินงานหลากหลายประเภทและมีปริมาณการผลิตตอ
ช้ินงานมากนอยตางกันข้ึนอยูกับความตองการของหนวยผูใช ขอมูลปริมาณงานท่ีมีในชวงเวลาส้ัน 
จะไมเพียงพอตอการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง ดังนั้น ผูวิจัยจึงเห็นวาสมควรท่ีจะตองทําการเก็บ
ขอมูลโดยใชระยะเวลานานมากข้ึน เพ่ือใหไดขอมูลปริมาณงานมากเพียงพอที่จะสามารถนํามาใช
ในการวิจัยไดอยางเหมาะสม ดังนั้นผูวิจัยจึงไดพิจารณากําหนดชวงระยะเวลาในการดําเนินการวิจัย
ไวใหอยูระหวางเดือน พฤษภาคม 2553 ถึง มิถุนายน 2554 ผูวิจัยจึงไดทําการวางแผนกิจกรรมท่ีจะ
ทําการแกไขปญหา โดยมีการกําหนดกรอบระยะเวลาในการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ     
โดยใช GANNT CHART เปนเคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอมูลและดําเนินการตามแผนกิจกรรม 
และใชในการเฝาติดตามและควบคุมระยะเวลาที่ใชในการวิจัยดวย  

3.1.4 การวิเคราะหสาเหตุ หลังจากท่ีไดทําการรวบรวมจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง ดวยแผน
ตรวจสอบที่ออกแบบไว ตามชวงเวลาท่ีไดกําหนด และนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาปญหาสําคัญ
โดยการประยุกตใชแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ ทําการคํานวณจํานวนผลิตภัณฑบกพรองท่ีเก็บ
ขอมูลไดเปนเปอรเซ็นต และคาเปอรเซ็นตสะสม เพื่อแสดงผลท่ีบันทึกวาผลิตภัณฑบกพรอง
ประเภทใดท่ีมีความสําคัญ จําเปนตองทําการแกไขบาง จากน้ันทําการวิเคราะหสาเหตุโดยการ
ตรวจสอบคาตางๆ ของคุณลักษณะท่ีเปนปญหาในกระบวนการ วาเกิดจากสาเหตุใด โดยการ
กําหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดยผาน  การระดมสมอง  รวบรวมความคิดเห็นระหวาง ผูควบคุม
งานและพนักงานผูมีหนาท่ีในการผลิตช้ินงาน ซ่ึงมีความรูความชํานาญในการผลิตช้ินสวนยาง ของ
โรงงานยางฯ เพื่อวิเคราะหคนหาสาเหตุของปญหาท่ีแทจริง โดยการใชเคร่ืองมือในการวิเคราะห 
คือ แผนผังกางปลาพิจารณาหาสาเหตุสําคัญของปญหาท่ีปจจัยหลัก ไดแก  คน(Man) วิธีการ
(Method) เคร่ืองจักร(Machine) และวัตถุดิบ(Material) โดยมุงสูรายละเอียดของสาเหตุของปญหา 
ระดมความคิดท่ีใชในการสรางแผนภูมิแสดงเหตุผล ใชหลักการ  3  จริง คือ  
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1) การสังเกตท่ีหนางานจริง วามีข้ันตอนการทํางานในสภาพความเปนจริงอยางไร 
2) ในสภาพแวดลอมหรือสภาวะจริง โดยการพิจารณาสภาพแวดลอมท่ีเกี่ยวของกับ

การปฏิบัติงานท่ีอาจเปนสาเหตุสําคัญของปญหา 
3)   ดวยการดําเนินการกับงานจริง โดยการเก็บรวบรวมขอมูลจากการปฏิบัติงาน

ประจําวัน 
3.1.5 การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติตามมาตรการ  หลังจากท่ีทําการวิเคราะห

ขอมูลท่ีไดมาจากการระดมความคิดของผูซ่ึงมีความรูความชํานาญในข้ันตอนการผลิตแลว มาทํา
การพิจารณาเลือกตัวแปรสําคัญตางๆ ท่ีอาจเปนตนเหตุของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง ซ่ึงจะแสดง
ใหเห็นวาข้ันตอนใดหรือสวนใดในกระบวนการผลิตท่ีมีขอบกพรองและจําเปนตองทําการปรับปรุง
กอน จากน้ันจึงกําหนดวิธีการหรือกําหนดมาตรการตอบโตเพื่อการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพ
เพื่อใหไดผลดีท่ีสุด โดยอยูบนพ้ืนฐานท่ีสามารถปฏิบัติได มาตรการท่ีคนในกลุมคิดไดเอง  และมี
ความสามารถใน การทําไดจริง  โดยมีเจตนาตองการใหคิดเปน  ไมตองใชเงินมาแกไข  และตองมี
ความม่ันใจวา วิธีการแกไขท่ีสนใจนั้นสอดคลองกับสาเหตุหลักของปญหาจริง และนํามาตรการน้ัน
ไปปฏิบัติ และเม่ือสามารถกําหนดวิธีการหรือแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีตองการทดสอบ
แลวจะตองทําการเก็บรวบรวมขอมูลอีกคร้ัง เพื่อตรวจสอบวาการปรับปรุงกระบวนการท่ีได
กําหนดไปแลว สามารถแกไขปญหาไดอยางเหมาะสม โดยการกําหนดชวงระยะเวลาไวประมาณ 1 
เดือน  

3.1.6 การติดตามผล เพื่อเปนการตรวจสอบกระบวนทํางานวาหลังจากท่ีไดกําหนดวิธีการหรือ
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีตองการทดสอบแลว  และประเมินผลการแกไขปญหา โดยการ
เก็บรวบรวมขอมูลอีกคร้ัง ในสภาพการทํางานตามปกติ ในลักษณะเดิม ในชวงระยะเวลาประมาณ 
3-6 เดือน เพื่อเปนการตรวจสอบกระบวนทํางานวาหลังจากท่ีไดกําหนดวิธีการหรือแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการท่ีตองการทดสอบแลว  พิจารณาวาการปรับปรุงกระบวนการที่ไดกําหนดไว
นั้น จะสามารถแกไขปญหาไดอยางเหมาะสมหรือไม หรือผลของการปรับปรุงมีแนวโนมไปใน
ทิศทางใด และสามารถบรรลุตามเปาหมายท่ีกําหนดไวหรือไม หากขอมูลผลิตภัณฑบกพรองท่ี
ไดมาหลังจากการปรับปรุงกระบวนการนั้นยังมีจํานวนมากไมไดเปนไปตามเปาหมายท่ีกําหนดไวก็
จําเปนตองปรับปรุงสาเหตุอ่ืนๆ หรือวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดปญหาใหม แลวดําเนินการรวบรวม
ขอมูลและเปรียบเทียบผลอีกคร้ัง 

3.1.7 การทําใหเปนมาตรฐาน หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ และตรวจสอบ
ขอมูลตางๆ ครบถวนเรียบรอย หากแนวทางท่ีไดกําหนดสามารถแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนไดจริง         
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ก็จะดําเนินการนําแนวทางปฏิบัติท่ีกําหนดไวมาจัดทําเปนมาตรฐานในการปฏิบัติใหม และโดยการ
ทบทวนจากมาตรฐานการปฏิบัติแบบเดิม เพื่อปรับปรุงใหเหมาะสม 

 
ตารางท่ี 3.1 แนวคิดการวิจยั โดยการประยกุตใชแนวทาง QC Story 

 
ขั้นตอนของ QC 

STORY 
ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการ เครื่องมือท่ีชวยในการ

เก็บรวบรวมและ
วิเคราะหขอมูล 

1.การกําหนด
หัวขอปญหา  

1.1 ปรับปรุงจํานวนผลิตภัณฑบกพรองที่เกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต  

- 

2.การสํารวจสภาพ
ปจจุบนัและ
ตั้งเปาหมาย 

2.1 เก็บขอมูลผลการผลิตชิน้งาน ระยะเวลาเกบ็ขอมูลประมาณ 6 
เดือน 
2.2 พิจารณาวาปญหาผลิตภัณฑบกพรองประเภทใดที่เปนปญหา
สําคัญ 
2.3 ตั้งเปาหมายวาจะปรับปรุงปญหาบกพรองประเภทใดกอน 

- แผนตรวจสอบ 
(Check Sheet) 
- กราฟ (Graph) 
- แผนผังพาเรโต 
(Pareto) 

3.การวางแผนการ
ดําเนินงาน 

3.1 กําหนดกรอบระยะเวลาของการปรับปรุงใหครอบคลุมทุก
ข้ันตอนของ QC Story 

- Gantt Chart 

4.การวิเคราะห
สาเหตุและแนว
ทางแกไข 

4.1 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาวาเกิดจากสาเหตุใด โดยใช
วิธีการเขียนสาเหตุออกมาใหหลากหลายที่สุด  
4.2 กําหนดแนวทางแกไข โดยเนนการแกไขที่ตนตอของปญหา 

- แผนภาพกางปลา 
(Cause & Effect 
Diagram) 

5.การลงมือปฏิบตัิ
ตามแนวทางแกไข
ที่กําหนดข้ึน 

5.1 เม่ือมีการกําหนดแนวทางแกไข แลวก็ใหนําแนวทางดังกลาว
ไปปฏิบัติจริง 

- 

6.การติดตามผล
การปฏิบัตกิาร
แกไข 

6.1 หลักจากที่ไดนําแนวทางแกไขไปปฏิบัติจริงแลวก็จะตองทํา
การเก็บ ขอมูลหลังการปรับปรุงกระบวนการ เพื่อติดตามผลวาแนว
ทางแกไขที่กําหนดข้ึนสามารถทําจํานวนผลิตภัณฑประเภทนั้นมี
จํานวนลดลงหรือไม และสามารถบรรลุเปาหมายที่ตั้งไวหรือไม  

- แผนตรวจสอบ 
(Check Sheet) 
-กราฟ (Graph) 
- แผนผังพาเรโต 
(Pareto) 
 

7.การจัดทํา
มาตรฐาน 

7.1 หากแนวทางแกไขที่กําหนดข้ึนสามารถแกไขปญหาไดจริง ก็
ใหนําแนวทางดังกลาวมาเปนมาตรฐานในการปฏิบัติคร้ังตอ ๆ ไป 
เพื่อไมใหปญหาเกิดซํ้าข้ึนอีก 

- 
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3.2  ขั้นตอนการสรุปผลการทําวิจัย 
ในการสรุปผลที่ไดจากการวิจัยนั้นเปนการสรุปผลการดําเนินงานตลอดกระบวนการ

เพื่อใหทราบแนวทางการดําเนินการวิจัย การวิเคราะหผลท่ีไดจากการดําเนินการในข้ันตอนตางๆ 
ทําการสรุปผลของกระบวนการวิเคราะหท่ีมาของปญหา กระบวนการแกไขปญหาตรงตาม
วัตถุประสงคท่ีตั้งสมมติฐานไวหรือไม และผลที่ไดหลังการปรับปรุงมีการเปล่ียนแปลงไปใน
ทิศทางใด ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงความสอดคลองของท่ีมาของการทําวิจัยกับผลที่เกิดข้ึนในระหวางการ
ทําวิจัย รวมท้ังการนําเสนออุปสรรคตางๆท่ีเกิดข้ึนในระหวางการดําเนินงานและเสนอแนะการนํา
งานวิจัยนี้ไปประยุกตใชในโอกาสตอไป  DPU



 
บทที่ 4 

ผลการวิจัย 
 

จากการดําเนินการทําวิจัยดังท่ีไดกําหนดไว เพ่ือใหการแกปญหาใหเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด ดังนั้นวิธีการท่ีจะแกปญหาผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของโรงงานยางฯ 
นั้น จะดําเนินการอยางเปนข้ันตอนตามแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story) เปนไปตามลําดับ ดังจะ
ไดกลาวในลําดับตอไป 
 
4.1  การกําหนดหัวขอปญหา 

ในการกําหนดหัวขอปญหา  ไดมาจากการกําหนดแนวคิดของคณะทํางาน เพื่อคัดเลือก
หัวขอปญหาท่ีสําคัญท่ีจะปรับปรุง หลังจากท่ีคณะทํางานไดรวมกันพิจารณาแลวสามารถกําหนด
หัวขอปญหา และเขาสูการดําเนินการตามข้ันตอนของคิวซีสตอร่ี (QC Story) ตอไป หัวขอปญหาท่ี
เลือกทําการแกไขของโรงงานยางฯ ไดแก การเลือกแกปญหาการเกิดผลิตภัณฑบกพรองใน
กระบวนการผลิตยางรูปพรรณ  
 
4.2 การสํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย 

ส่ิงท่ีมีความสําคัญอยางหนึ่งในการแกปญหาตามแนวทางของ คิวซีสตอร่ี (QC Story)  
เพื่อท่ีจะใหการดําเนินแผนการปรับปรุงนั้นประสบความสําเร็จ คือตองเร่ิมตนจากการสํารวจสภาพ
การผลิตของ โรงงานยางฯ ในปจจุบันวาเกิดปญหาผลิตภัณฑบกพรองแตละประเภทอยางใดบาง 
โดยการนัดหมายประชุมระหวางผูควบคุมงานและพนักงานผูมีหนาท่ีในการผลิตช้ินงาน ทําการ
พิจารณาจําแนกลักษณะความบกพรองของช้ินงานท่ีเกิดข้ึนจากสภาพการผลิตของ โรงงานยางฯ ใน
ปจจุบัน เพื่อใหเกิดความเขาใจไปในแนวทางเดียวกัน จนสามารถเลือกประเภทของผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีเกิดข้ึน มาใชในการวิจัยได ซ่ึงสามารถแบงออกไดเปน 5 ประเภท ดังนี้ 

1)  ผิวชิ้นงานไมเรียบ หมายถึง ช้ินงานมีผิวสภาพพื้นผิวหนาของช้ินงานไมสมํ่าเสมอ ,ผิวงาน
เปนรอยไมเรียบเนียน เปนรอยแตก เปนรูในลักษณะท่ีไมมีเนื้อยาง หรือมีส่ิงแปลกปลอมอยูบริเวณ
ผิวหนาช้ินงาน

DPU



27 
 

  
 

  
 

 
 

ภาพท่ี 4.1 ตัวอยาง ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ 
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2) ช้ินงานบิดเบ้ียวไมไดรูปทรง หมายถึง ช้ินงานมีขนาด และรูปทรงไมเปนไปตามรูปแบบ
ของช้ินงานท่ีตองการ  

     
 

ภาพท่ี 4.2 ตัวอยาง ผลิตภัณฑบกพรองช้ินงานบิดเบ้ียวไมไดรูปทรง 
 

3) ช้ินงานยางสวนท่ีติดกับโลหะ ไมเช่ือมติดกัน หมายถึง ช้ินงานบางชิ้นงานตองยึดติดเนื้อ
ยางกับโลหะท่ีเปนแกนกลาง แตหลังจากผลิตออกมาสวนท่ีเปนยางไมยึดติดกับสวนท่ีเปนโลหะ 

 
 

ภาพท่ี 4.3 ตัวอยาง ผลิตภัณฑบกพรองช้ินงานยางสวนท่ีติดกับโลหะ 
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4) ช้ินงานไหม หมายถึง ช้ินงานไดรับความรอนมากเกนิไป ทําใหยางมีลักษณะไหม และทํา
ใหคุณสมบัตทิางเคมีของช้ินงานสูญเสียไป  

 

 
 

ภาพท่ี 4.4 ตัวอยาง ผลิตภัณฑบกพรองช้ินงานไหม 
 

5) อ่ืนๆ เชน มีคราบสารเคมี   เนื้อยางมีรูพรุน ยางสุกไมท่ัวทั้งช้ินงาน 
หลังจากท่ีไดจาํแนกลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง แลวจงึรวมกันพจิารณาออกแบบแผน

ตรวจสอบ ( C h e c k  S h e e t) สําหรับจัดเก็บขอมูลความถ่ีการเกดิผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต ใหมีลักษณะท่ีงาย สะดวก ตอการจัดเก็บขอมูล เพื่อใหพนกังานของโรงงานยางฯ 
สามารถทําการเก็บขอมูลผลิตภัณฑบกพรองตางๆท่ีเกิดข้ึนไดอยางเรียบรอย  
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ตารางท่ี 4.1  แผนตรวจสอบท่ีใชในการเกบ็ขอมูลความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง 
 

จํานวน ช้ิน

แลวเสรจ็

ผิวหนา

ของ

ชิ้นงาน

ขรขุระ

ปรมิาณ

เน้ือยาง

ขาด

ผิวหนา

ของ

ชิ้นงาน

มีสิ่ง

แปลก 

ปลอม

รวม
ชิ้นงาน

ผิดรปูทรง
รวม

เน้ือยางไม

หุมแกน

โลหะ/ผาใบ

รวม
เน้ือยาง

ไหม
รวม

มีคราบ

สารเคมี

ขนาด

ไมได

ตาม

ตองการ

รวม

หมายเหตุ

- จํานวนท่ีตรวจ ตรวจทุกช้ินงาน
- ทําการตรวจในขั้นตอนหลังจากตกแตงช้ินงานเรยีบรอย

วันท่ี

แผนตรวจสอบความถี่ การเกิดช้ินงานบกพรอง ของโรงงานยางฯ 

ความถ่ีการเกิดช้ินงานบกพรอง

ช่ืองาน
เริม่ผลิต
ผูบันทึก

ผิวช้ินงานไมเรยีบ

จํานวน

ที่ตรวจ

ชิ้นงานไมติดกับโลหะ อื่นๆบิดเบ้ียว ไมไดรปูทรง ไหม

 
 

จากนั้นใชแผนตรวจสอบท่ีไดจัดทําในการ เก็บรวบรวมขอมูลความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑ
บกพรอง จากกระบวนการผลิตยางรูปพรรณ ของ รง.ยางฯ โดยมอบหมายใหพนักงานอาวุโส เปนผู
ตรวจสอบสภาพช้ินงานยาง และทําการบันทึกขอมูล โดยทําการตรวจสอบช้ินงานทุกชิ้นงาน
หลังจากท่ีไดผานข้ันตอนการตกแตงช้ินงานแลว โดยไดกําหนดชวงเวลาการเก็บรวบรวมขอมูล ไว 
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ดังนี้  การเก็บรวบรวมขอมูลใหจัดเก็บขอมูล ในทุกวัน และเวลาราชการ เปนระยะเวลา 3 เดือน 
ตั้งแต เดือน พฤษภาคม 2553 – กรกฏาคม 2553  

ซ่ึงจากการเก็บรวบรวมขอมูลผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตใน
ปจจุบันของ โรงงานยางฯ สามารถรวบรวมขอมูล โดยจําแนกตามลักษณะความบกพรองของ
ช้ินงาน ไดดังนี้  

 
ตารางท่ี 4.2  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2553 
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ภา
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1 หลอยางกันกระแทกรูปตวั D เล็ก 46 ทอน 8 11 2
2 หลอยางชองระบายนํ้าดาดฟาเรือ 20 อัน 3

3 หลอยางกันกระแทก 30 ทอน 12 1
4 หลอยางลูกอุดในการอุดรู 120 ตวั 10 7 1 1
5 หลอยางหุมสลักฝาสูบ 375 ตวั 8 14 6 2 1 1 2 1 1

6 ยางรองแทนพัดลมดูดอากาศ  20 อัน 1 1
7 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING  10 อัน 1
8 หลอยาง  COUPLING  DISC 50 อัน 11

รวม 671 16 28 28 19 2 1 1 0 1 2 1 1 0 1 0 0 2 1 1 1

ลําดับ

ผิวไมเรียบ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นับ

บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมตดิ ไหม อ่ืนๆ

รายการ

ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2553 (กอนการปรบัปรงุ)
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ตารางท่ี 4.3  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มิถุนายน 2553 
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1 หลอยางหนาแปลน 30 อัน 8 1 1
2 หลอ  RUBBER  BEARING   2 อัน

3 หลอยางรองหมอน 20 ทอน 5 1
4 หลอยางแทนเคร่ืองไฟฟา 8 อัน 1
5 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING   8 อัน 1 1 1
6 หลอซีลยางทอทางดูด 10 อัน 2 1
7 หลอยางรูระบายนํ้าทองเรือ 2 อัน

รวม 80 0 8 5 3 0 0 1 2 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 1

ผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมตดิ ไหม อ่ืนๆ

ลําดับ

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง  เดือน มิถุนายน 2553 (กอนการปรบัปรงุ)

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นบั

รายการ

 
 
ตารางท่ี 4.4  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กรกฎาคม 2553 
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1 หลอยาง  FLAP  NON - RETURN  10 อัน 3 1 0 1
2 หลอยางแทนเคร่ืองสูบน้ํามันหลอลื่น 16 อัน 3 1

3 หลอยางฝาปดรูยึดอากาศยาน 270 อัน 11 5 12 9 1 1 2 1 1
4 หลอยางรองฐานแผงควบคุมเครื่องจักรใหญ 54 อัน 7 2 2
5 หลอยางลูกอุด 20 อัน 1 1 1
6 หลอซีลยางสายสูบ 100 อัน 9 2 1

รวม 470 11 11 12 16 10 1 2 2 3 3 0 1 0 2 1 0 0 0 0 1 0 2 0 0 0

ผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ช้ินงานไมติดกับ ไหม อื่นๆ

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นบั

ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง  เดือน กรกฎาคม 2553 (กอนการปรับปรุง)
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ตารางท่ี 4.5  ความถ่ีการเกดิผลิตภัณฑบกพรอง (กอนการแกไขปญหา) 
 

 พฤษภาคม 

2553

 มิถุนายน 

2553

 กรกฎาคม 

2553 รวม

ผิวไมเรียบ 91 16 60 167

บิดเบี้ยว ไมไดรูปทรง 4 3 11 18
ช้ินงานไมติดกับโลหะ 5 1 4 10

ไหม 1 1 1 3

อืน่ๆ 5 2 2 9

207

ชวงระยะเวลาเก็บขอมูล(กอนการปรับปรุง)

ประเภทของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

 
 

นําขอมูลความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง แยกตามประเภทท่ีเกิดข้ึน มาทําการคํานวณ
รอยละ และรอยละสะสม เพื่อประยุกตใชแผนภูมิพาเรโตในการวิเคราะห หาปญหาสําคัญของ
ผลิตภัณฑบกพรองของ โรงงานยางฯ ท่ีจําเปนตองมีการแกไข 

 
ตารางท่ี 4.6  เปอรเซ็นตสะสมของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง (กอนการแกไขปญหา) 
 

ผิวไมเรียบ 167 80.68 80.68

บิดเบี้ยว ไมไดรปูทรง 18 8.70 89.37
ชิ้นงานไมตดิกับโลหะ 10 4.83 94.20

ไหม 3 1.45 95.65

อืน่ๆ 9 4.35 100.00

ประเภทของ

ผลิตภัณฑบกพรอง เปอรเซ็นต 

เปอรเซ็นต

สะสม

รวมความถีการ

เกิดผลิตภัณฑ

บกพรอง

 
 

จากขอมูลตามตารางท่ี 4.3 ทําการประยุกตใชแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ เพ่ือท่ีจะทํา
ใหทราบถึงสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ในปจจุบัน โดยการเรียงลําดับคาของขอมูลท่ี
มีคาสูงสุดไวทางซาย  แลวเรียงลําดับคาของขอมูลท่ีลดลงมาทางขวาของกราฟ  จัดทํารอยละสะสม 
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แลวนํามาแสดงผลท่ีไดเปนแผนภูมิเขียนแผนรอยละสะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะประเภท
ของผลิตภัณฑบกพรอง และแกนต้ังเปนรอยละลักษณะของผลิตภัณฑบกพรอง แลวเขียนกราฟแทง
เรียงปญหาจากมากไปหานอย พรอมท้ังกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสมของลักษณะประเภท
ของปญหา ซ่ึงผลท่ีไดดัง ภาพท่ี 4.5 แผนภูมิพาเรโตแสดงจํานวนของผลิตภัณฑบกพรอง (กอนการ
แกปญหา) 

 

แผนภูมิแสดงจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง(กอนการปรับปรุง)
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ภาพท่ี 4.5 แผนภูมิพาเรโตแสดงจํานวนของผลิตภัณฑบกพรอง (กอนการแกปญหา) 
 

จากสถิติจํ านวนผลิตภัณฑบกพรองท่ี เกิด ข้ึน  ตามแผนภู มิพาเรโตท่ีสราง ข้ึน              
ตามภาพ   ท่ี 4.5  ทําใหสามารถทราบไดวาปญหาสําคัญของผลิตภัณฑบกพรองของ โรงงานยางฯ ท่ี
จําเปนตองมีการแกไขเปนไปตามลําดับ ไดแก ผิวชิ้นงานไมเรียบ 80.68% ช้ินงานบิดเบ้ียว   ไมได
รูปทรง 8.70% ช้ินงานไมติดกับโลหะ 4.83% ไหม 1.45% และอ่ืนๆ 4.35% ดังนั้น ผูวิจัย    จึงเลือกท่ี
จะ แกไขปญหาสําคัญ ท่ีเกิดผลิตภัณฑบกพรองมากท่ีสุด ไดแก ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไม
เรียบ 

จากปริมาณของผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ท่ีไดเก็บรวบรวมขอมูลไวแลว
นั้น พบวามีปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบจํานวนท้ังส้ิน 167 ช้ินงาน จากปริมาณ       
การผลิตช้ินงานท้ังหมด 1,221 ช้ินงาน ภายในชวงระยะเวลา 3 เดือน(กอนการปรับปรุง) ซ่ึงคิดเปน 

DPU
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13.68%  ผูวิจัยจึงกําหนดเปาหมายการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ใหได     
นอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ภายในชวงระยะเวลา 3 เดือน(หลังการปรับปรุง) 
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14.00%

 
ภาพท่ี 4.6  เปาหมายการลดความถ่ีการเกดิผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ 
 
4.3 การวางแผนการแกไข  

เม่ือไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลกอนการปรับปรุงกระบวนการผลิตของ โรงงานยางฯ 
ในสภาพปจจุบันและกําหนดเปาหมายการดําเนินการเรียบรอยแลว ข้ันตอนตอไปเปนการกําหนด
กรอบระยะเวลาของการปรับปรุงใหสามารถปฏิบัติได โดยเร่ิมจากข้ันตอนการวิเคราะหสาเหตุ การ
กําหนดมาตรการแกไขและลงมือปฏิบัติตามแนวทางท่ีไดกําหนดข้ึน การติดตามผลการปฏิบัติ และ
การจัดทํามาตรฐาน โดยใชแผนภูมิ Gantt Chart เปนเคร่ืองมือ สามารถเขียนไดดังนี้  

 
ตารางท่ี 4.7 กรอบระยะเวลาของการปรับปรุงกระบวนการ 
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การวิเคราะหสาเหตแุละแนวทางแกไข

การลงมือปฏิบัตติามแนวทางแกไขทางกําหนดข้ึน
ตดิตามผลการปฏิบัติ
กําหนดมาตรการแกไข  
 

ลดลง 
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4.4 การวิเคราะหสาเหตุ 

จากขอมูลการเกิดผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบท่ีรวบรวมไดนั้น ข้ันตอนตอไป
เปนการวเิคราะหหาสาเหตุของปญหาในแตละสวน โดยไดทําการระดมความคิดเห็นระดมสมอง 
รวบรวมความคิดเห็นระหวาง ผูควบคุมงานและพนักงานอีกคร้ังหนึ่ง เพื่อวิเคราะหคนหาสาเหตุ
ของปญหาท่ีแทจริง โดยการใชเคร่ืองมือในการวิเคราะห คือ แผนภูมิแสดงเหตุผล พิจารณาหา
สาเหตุสําคัญของปญหาท่ีปจจัยหลัก ไดแก  คน (Man) วธีิการ(Method)  เคร่ืองจักร (Machine) และ
วัตถุดิบ(Material) ระบุเปนรายละเอียดของสาเหตุของปญหา ซ่ึงสามารถแสดงไดดังแผนภูมิ   
แสดงเหตุและผลดังนี้DPU
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เครื่องอัดไฮดรอลิกส ผูควบคุมงาน

กดแผนความรอนไมสนิท เปลี่ยนตัวบอย มีนอย

แผนความรอนไมขนานกัน กําลังดันตก
ขาดการบํารุงรักษา ใชงานมานาน ขาดการบํารุงรักษา ใชงานมานาน พนักงาน

MOULD ขาดความชํานาญ
กรอน เปนสนิม เปนรอย พรุน พนักงานใหม ไมมีการสอนงาน

ไมทําความสะอาด MOULD กอน-หลังการใชงาน จัดทํา MOULD ไมดี
อุปกรณชวย

MOULD ปดไมสนิท ใชอปุกรณแหลมคมงัดยาง

ชํารุด เครื่องผสมยาง เคยชิน
ใชงานมานาน มีสิ่งปลอมปน

ไมทําความสะอาด

ผิวชิ้นงานไมเรียบ 

การผสมยาง

ไมสิ่งปลอมปน ยาง

วางยางไวกับพื้น เสื่อมสภาพ
จัดเก็บไมเหมาะสม มีมากเกินไป

การขึ้นรูป
ใสยางไมพอ กด MOULD ไมสนิท

ประมาณการไมถูก เคยชิน เคยชิน สารเคมี
เสื่อมสภาพ

ไมตรวจสอบ MOULD จัดเก็บไมเหมาะสม มีมากเกินไป

ละเลย

MACHINE MAN

METHOD MATERIAL

 
 

ภาพที่ 4.7  แผนภูมิแสดงเหตุและผล ผลิตภัณฑบกพรองผิวชิ้นงานไมเรียบ 
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4.5  การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัตติามมาตรการ 

จากแผนภู มิแสดงเหตุและผลท่ีได  จากแนวคิดการสํารวจสภาพปจจุ บันของ
กระบวนการทํางาน และการหารือกันระหวางผูปฏิบัติงาน ไดทําการพิจารณาเลือกตัวแปรสําคัญ
ตางๆ ท่ีอาจเปนตนเหตุของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง ซ่ึงจะแสดงใหเห็นวาข้ันตอนใดหรือสวนใด
ในกระบวนการผลิตท่ีมีขอบกพรองและจําเปนตองทําการปรับปรุง จึงไดกําหนดวิธีการหรือแนว
ทางการปรับปรุงเพื่อใหไดผลดีท่ีสุด โดยการเลือกจัดลําดับความสําคัญของการแกไขปญหาจะเลือก
อยูบนพ้ืนฐาน 3 ประการ คือ ความเปนไปไดในการแกปญหา ความรุนแรงของปญหา ความถ่ีของ
การเกิดปญหา โดยสามารถจัดลําดับความสําคัญของการแกไขปญหา ตามตารางท่ี 4.7 ไดดังนี้ 
 
ตารางท่ี 4.8  การจัดลําดับความสําคัญของปญหา ผลิตภัณฑบกพรอง ผิวชิ้นงานไมเรียบ 
 

ปญหา 
 

ผิวชิ้นงานไมเรียบ 

ความถี่ของการ
เกิดปญหา 

ความรุนแรง
ของปญหา 

ความเปนไปได
ในการ
แกปญหา 

คะแน
นรวม 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4  
คน              

- พนักงานใหมขาดความ
ชํานาญ 

            8 

- ไมมีการสอนงานพนักงาน
ใหม 

            7 

- ผูควบคุมการทํางานเปลี่ยน
บอย 

            7 

- ผูควบคุมการทํางานมีนอย             6 

วัตถุดิบ              

- จัดเก็บยางไมดี             8 

- ยางเส่ือมสภาพมีมากเกินไป             7 

- จัดเก็บสารเคมีไมดี             8 

- สารเคมีเสื่อมสภาพมีมาก
เกินไป 

            7 
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 ตาราง ท่ี 4.8  การจัดลําดับความสําคัญของปญหา ผลิตภัณฑบกพรอง ผิวชิ้นงานไมเรียบ (ตอ) 
 

ปญหา 
 

ผิวชิ้นงานไมเรียบ 

ความถี่ของการ
เกิดปญหา 

ความรุนแรง
ของปญหา 

ความเปนไปได
ในการ
แกปญหา 

คะแนน
รวม 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4  
วิธีการ              

- วางยางไวกับพ้ืน มีสิ่ง
ปลอมปน 

            9 

- ประมาณการยางไมเต็ม
แมพิมพ 

            12 

- การกดแมพิมพไมสนิท             6 

- ไมตรวจสอบแมพิมพ             6 

เครื่องมือ อุปกรณ              

- ขาดการบํารุงเครื่องอัดไฮ
ดรอลิกส 

            6 

- เครื่องอัดไฮดรอลิกสใชงาน
มานาน 

            7 

- แมพิมพเปนสนิมไมทําความ
สะอาด 

            11 

- แมพิมพใชงานมานาน             7 

- ผิวแมพิมพไมดเีปนรูพรุน             8 

- ไมทําความสะอาดเครื่อง
ผสมยาง 

            5 

 
หมายเหต ุ      หลักเกณฑการใหคะแนน 1 คะแนน หมายถึง นอย , 2 คะแนน หมายถึง ปานกลาง ,  
3 คะแนน หมายถึง มาก และ 4 คะแนน หมายถึง มากท่ีสุด 
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จากตารางการจัดลําดับความสําคัญในการแกปญหา ผูวิจัยไดพิจารณาใหน้ําหนักท่ีหัว
ขอความรุนแรงของปญหา ความถ่ีของการเกิดปญหา และความเปนไปไดในการแกปญหา 
ตามลําดับ โดยพิจารณาท่ีคาคะแนนในระดับ 4 และ 3 กอน (4 คะแนน หมายถึง มากท่ีสุด และ3 
คะแนน หมายถึง มาก) โดยผูวิจัยเลือกแกปญหาท่ีมีคะแนนรวมมากกวา 10 คะแนนเสียกอน 
(มากกวา 85% ของคะแนนรวมท้ังหมดในแตละหัวขอ) ซ่ึงคาดวาจะทําใหสามารถแกไขปญหาท่ีทํา
ใหเกิดผลิตภัณฑบกพรองไดทันที ดังนั้น จากเกณฑการใหคะแนนดังกลาวพบวาโอกาสท่ีทําใหเกิด
ปญหาผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ  นั้นมีสาเหตุสําคัญมาจาก 2 ปจจัย ไดแก 

1)  ดานวิธีการ คือ  
- ในการประมาณการปริมาณยางกอนเติมยางเพื่อข้ึนรูปยังไมเพียงพอสําหรับช้ินงาน 

2)  ดานเคร่ืองมืออุปกรณ คือ  
- ปจจุบันประสบกับปญหา แมพิมพ ชํารุด เปนสนิมกินลึกถึงเนื้อโลหะ  

ในการกําหนดมาตรการตอบโตปญหาและวิธีการแกไขปญหา หลังจากท่ีไดทําการ
วิเคราะหจุดบกพรองของกระบวนการทํางานเดิมแลว สามารถกําหนดแนวทางการแกไขปญหา ท่ี
สามารถนํามาใชแกไขปญหาท่ีสาเหตุสําคัญได สามารถปรับปรุงกระบวนการไดเองโดยไมตอง
ขอรับการสนับสนุนจากสวนราชการอ่ืนๆ และการแกไขปญหานี้เปนการปรับปรุงกระบวนการ
ภายในโรงงานยางฯ เทานั้นไมไดสงผลกระทบตอสายงานหรือหนวยงานอื่นๆ จึงสามารถกําหนด
มาตรการการแกไขปญหา ไดดังน้ี 

1)  หลังจากข้ันตอนการผสมยางเสร็จส้ินแลวจะไดยางคอมพาวดออกมา กอนท่ีจะนํามาข้ึนรูป
ดวย แมพิมพ สําหรับการปฏิบัติในลักษณะเดิมจะเปนการตัดยางคอมพาวดเปนช้ินๆ แลวบรรจุลง
ไปใน แมพิมพ จนพนักงานมีความรูสึกวาเต็ม เพียงพอตอช้ินงานแลว จากน้ันจึงกดเครื่อง            
อัด      ไฮดรอลิกส สําหรับช้ินงานท่ีมีขนาดใหญมักเกิดผลิตภัณฑบกพรองเน้ือยางไมเต็มทําให
ผิวช้ินงานไมเรียบ จึงไดกําหนดใหทําการประมาณปริมาณยางท่ีตองใชงานจากขนาดของช้ินงาน
ยางรูปพรรณท่ีเปนตัวอยาง โดยการช่ังน้ําหนักยางช้ินงานตัวอยางเดิมเสียกอนแลวจึงตัดแบงยาง
คอมพาวดแลวนํามาช่ังน้ําหนักใหมากกวาน้ําหนักยางตัวอยางอีกประมาณ 20% เพื่อใหมีเนื้อยาง
เพียงพอและมียางที่จะไหลผาน แมพิมพ จนเต็ม และไหลออกทางรูลนของ  แมพิมพ ได  ซ่ึงจะทํา
ใหไดช้ินงานท่ีมีเนื้อยางเต็ม 
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ภาพท่ี 4.8  การเติมยางลงในแมพิมพ (กอนการปรับปรุง) 
 

 
 

ภาพท่ี 4.9  การชั่งน้ําหนักยางกอนใสแมพมิพ (หลังปรับปรุง) 
 

2)  แมพิมพ ท่ีชํารุดเปนสนิมกินถึงเนื้อโลหะน้ัน อาจเนื่องมาจาก จากการจัดเก็บ และจากการ
ใชงานมานาน  การทําความสะอาดท่ัวไป เปนเพียงการตรวจสอบวามีเศษยางติดอยูกับ แมพิมพ 
เบ้ืองตน เทานั้น ยังไมไดดําเนินการทําความสะอาดอยางจริงจัง และดูแลรักษาไมท่ัวถึง อีกท้ังหาก
แมพิมพชํารุดเสียหายมาก จําเปนตองมีการสรางแมพิมพข้ึนมาใหม จะตองใชเวลานานเนื่องตอง
ขอรับการสนับสนุนการจัดทําแมพิมพจากหนวยงานอื่นๆ อีกหลายข้ันตอน ทําใหไมสามารถผลิต
ช้ินงานไดทันตามท่ีหนวยงานผูใชขอรับการสนับสนุนช้ินงาน ดังนั้นเพื่อให สามารถผลิตช้ินงาน
ตอบสนองความตองการไดทันเวลา จึงใหพนักงานดําเนินการทําความสะอาด แมพิมพ กอนท่ีจะนํา 
แมพิมพ เขาเก็บในหองเก็บแมพิมพ โดยใชน้ํามันเบนซินหรือสารทําความสะอาดโลหะอ่ืนๆ ทําการ
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ชําระลางคราบไขมันหรือส่ิงสกปรกอ่ืนๆ และทําการเคลือบผิวดานในตัวแมพิมพ ดวยจารบีหรือ
น้ํามันหลอล่ืน เพื่อปองกันการเกิดสนิมกับผิวแมพิมพ และถึงแมวาจะมีการทําความสะอาดแมพิมพ 
และเคลือบผิวกอนนําเขาเก็บ แลวก็ตาม แตจากสภาพการทํางานในปจจุบันของ โรงงานยางฯ นั้น มี
แมพิมพ บางช้ินงานท่ีไมไดผลิตเปนเวลานาน ดังนั้นเม่ือตองผลิตช้ินงานยาง กอนนําแมพิมพ  มาใช
งาน ตองมีการทําความสะอาด ดวยพนทรายหรือขัดทําความสะอาดพื้นผิวดานในดวยกระดาษทราย 
และลางทําความสะอาด ดวยน้ํามันเบนซินหรือสารทําความสะอาดโลหะอ่ืนๆ อีกคร้ังเสียกอน 
เพื่อใหไดแมพิมพท่ีเรียบ และสะอาด กอนการข้ึนรูปช้ินงาน 
 

   
 
ภาพท่ี 4.10  การเกิดสนิมบนแมพิมพ (กอนการปรับปรุง) 
 

   
 
ภาพท่ี 4.11  การทําความสะอาดแมพิมพกอนและหลังการใชงาน  
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ภาพท่ี 4.12  แมพิมพหลังจากการทําความสะอาด  (หลังปรับปรุง) 
 
4.6 การลงมือปฏิบัติและติดตามผล 

การปฏิบัติงานตามมาตรการการแกไขปญหาที่ไดกําหนดไว และทําการเก็บรวบรวม
ขอมูลจํานวนผลิตภัณฑบกพรองในลักษณะเดียวกันกับการเก็บรวบรวมกอนการปรับปรุง โดยใช
แผนตรวจสอบทําการบันทึกขอมูล เปนระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต เดือน กันยายน 2553- พฤศจิกายน 
2553 จากผลการเก็บรวบรวมขอมูล สามารถสรุปจํานวนผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนได ดังนี้  

 
ตารางท่ี 4.9  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กันยายน 2553 
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1 หลอยางลอรถเข็น 100 อัน 3 2 3 2 2 1 1 1

2 หลอยางรองฐานแทนเครื่อง 6 อัน 1

3 อัดยางรองรับราวเทียน 120 อัน 4 1 1 2
4 หลอยางฝาปดรูเกลียวยึดอากาศยาน 150 อัน 3 3 4 1 1 1 1 2

รวม 376 6 6 11 0 2 1 2 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 3 4 0

บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมติดผิวไมเรียบ

หน
วย
นบั

ไหม อื่นๆ

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กันยายน 2553 

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต
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ตารางท่ี 4.10  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน ตุลาคม 2553 
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1 หลอยางฝาปดรูเกลียวยึดอากาศยาน 50 อัน 4 3 1

2 หลอยางกันกระแทกชุดเรือ PCF  150 ทอน 2 4 3 2 1 1 2 1

3 หลอลอยางบรรทุกขวดแกส 80 อัน 1 1 3 1 2

4 หลอยางกันสะเทือนแบบหลอดดาย 54 ชุด 1 2 2 3

5 หลอยางกันกระแทกยานใตน้ํา 4 อัน

6 หลอยางแทนเครื่องไฟฟา 24 อัน 3 2 2 1

รวม 312 10 8 7 4 2 2 0 2 2 0 2 3 0 0 0 0 3 0 3 0

ผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมติด ไหม อื่นๆ

รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นบั

ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน ตุลาคม 2553

ลําดับ

 
 

ตารางท่ี 4.11 การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤศจิกายน 2553 
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1 หลอยางกันกระแทกชุดเรือ PCF  150 ทอน 4 2 2 4

2 หลอยางยอยตรับแรงสั่นสะเทือน 10 อัน 2 1 1

3 หลอยาง O - RING 20 อัน 1 2

4 หลอยางรองฐานแทนเครื่อง 30 อัน 3 1 1

5 หลอพุกยางรองรับขาเกาอ้ี 120 อัน 5

6 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING   1 อัน 3 1

7 หลอลูกอุด 400 ตัว 2 2

8 หลอยาง  SHOCK  MOUNT 32 ชุด 3 2 1 1

9 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING  2 อัน

10 หลอยางลอรถชานต่ํา 4 อัน 1

รวม 619 12 7 4 4 3 1 2 1 0 0 0 1 0 5 1 0 2 0 1 1

อื่นๆผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมติด ไหม

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นบั

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤศจิกายน 2553
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ตารางท่ี 4.12  แสดงจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง (หลังการแกไขปญหา) 
 

 กันยายน 253  ตุลาคม 2553  พฤศจิกายน 

2553

รวม

ผิวไมเรยีบ 23 29 27 79

บิดเบี้ยว ไมไดรปูทรง 5 6 7 18
ชิ้นงานไมติดกับโลหะ 0 7 1 8

ไหม 2 0 6 8

อ่ืนๆ 8 6 4 18
131

ประเภทของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

ชวงระยะเวลาเก็บขอมูล(หลังการปรบัปรงุ ระหวางเดือน ก.ย.-พ.ย.53)

  
 

การติดตามผลการปฏิบัติเพื่อเปนการตรวจสอบกระบวนทํางานวาหลังจากท่ีไดกําหนด
วิธีการหรือแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีตองการทดสอบแลว วาการปรับปรุงกระบวนการท่ี
ไดกําหนดไวนั้น จะสามารถแกไขปญหาไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยการเปรียบเทียบคุณภาพการ
ผลิตระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  

จากการแนวทางการดําเนินการแกไขและปรับปรุงท่ีไดดําเนินการท้ังหมดใน
กระบวนการผลิตยางรูปพรรณของ รง.ยางฯ ไดเก็บขอมูลกอนการดําเนินการ ตามตารางท่ี 4.2 
ตารางแสดงจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2553 – กรกฎาคม 2553   และนํามา
เปรียบเทียบกับขอมูลหลังการดําเนินการ ตามตารางท่ี 4.12 ตารางแสดงจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง 
เดือน กันยายน 2553- พฤศจิกายน 2553 จากนั้น ผูวิจัยจึงไดทําการแจกแจงขอมูลเพื่อทําการ
เปรียบเทียบรอยละของผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนท้ังกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือ
แสดงใหเห็นวาหลังจากการปรับปรุงกระบวนนั้นเกิดความเปล่ียนแปลงอยางไรตามตารางท่ี 4.12 
ตารางเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง และสามารถแสดงเปนกราฟไดตาม ภาพท่ี 4.14 กราฟ
แสดงผลการลดผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ในชวงกอนและหลังการแกไขปญหา 
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ตารางท่ี 4.13 การเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง 
 

ลักษณะของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

ผลิตภัณฑ

บกพรองกอน

ปรับปรุง

(พ.ค.-ก.ค.53)

ผลิตภัณฑ

ท้ังหมดกอน

ปรับปรุง 

(พ.ค.-ก.ค.53)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ผลิตภัณฑ

บกพรองหลัง

ปรับปรุง

(ก.ย.-พ.ย.53)

ผลิตภัณฑ

ท้ังหมดหลัง

ปรับปรุง

(ก.ย.-พ.ย.53)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ผิวไมเรียบ 167 13.68 79 6.04

บิดเบ้ียว ไมไดรูปทรง 18 1.47 18 1.38

ชิ้นงานไมตดิกับโลหะ 10 0.82 8 0.61

ไหม 3 0.25 8 0.61

อ่ืนๆ 9 0.74 18 1.38

1221 1307
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ภาพท่ี 4.13 ผลการลดผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ 
 

ตามท่ีผูวิจัยไดกําหนดเปาหมายการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ให
ไดนอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ภายในชวงระยะเวลา 3 เดือน(เดือน กันยายน 
2553- พฤศจิกายน 2553) นั้น จากการเปรียบเทียบขอมูลจํานวนผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไม
เรียบ ท่ีไดเก็บรวบรวมขอมูลไวหลังการปรับปรุงกระบวนการนั้น พบวามีปริมาณผลิตภัณฑ
บกพรองผิวช้ินงานไมเรียบลดลงไป 7.64%(13.68%-6.04%)  โดยขอมูลท่ีไดเปนจํานวนผลิตภัณฑ
บกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ท้ังส้ิน 79 ช้ินงาน จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด 1,307 ช้ินงาน ซ่ึง
คิดเปน 6.04% ของปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ซ่ึงแสดงใหเห็นวาเม่ือไดทําการกําหนด

ลดลง 
> 5% 
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มาตรการแกไขปญหาแลวนําไปปฏิบัติแลวสามารถลดจํานวนผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ
ลงไดจํานวนมาก แตยังไมถึงเปาหมายท่ีไดกําหนดไวคือนอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงาน
ท้ังหมด 

จากการติดตามผลการปฏิบัติท่ีไดดําเนินการแกไขปญหาการผลิต พบวายังไมสามารถ
ลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบไดตามเปาหมายท่ีไดกําหนดไว ผูวิจัยจึงไดทําการ
หารือกันระหวางคณะผูปฏิบัติงานอีกคร้ัง เพื่อดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเพิ่มเติมอีก โดยการ
ทบทวนมาตรการแกไขปญหาใหมอีกคร้ัง ดังแสดงไดตามแผนภูมิแสดงเหตุผลใหมอีกคร้ัง DPU



48 
 

เครื่องอัดไฮดรอลิกส ผูควบคุมงาน

กดแผนความรอนไมสนิท เปลี่ยนตัวบอย มีนอย
แผนความรอนไมขนานกัน กําลังดันตก

ขาดการบํารุงรักษา ใชงานมานาน ขาดการบํารุงรักษา ใชงานมานาน พนักงาน
MOULD ขาดความชํานาญ

กรอน เปนสนิม เปนรอย พรุน พนักงานใหม ไมมีการสอนงาน

ไมทําความสะอาด MOULD จัดทํา MOULD ไมดี
อุปกรณชวย

MOULD ปดไมสนิท ใชอปุกรณแหลมคมงัดยาง
ชํารุด เครื่องผสมยาง เคยชิน

ใชงานมานาน มีสิ่งปลอมปน
ไมทําความสะอาด

ผิวชิ้นงานไมเรียบ 

การผสมยาง
ไมสิ่งปลอมปน ยาง

วางยางไวกับพื้น เสื่อมสภาพ

จัดเก็บไมเหมาะสม มีมากเกินไป
การขึ้นรูป

ใสยางไมพอ กด MOULD ไมสนิท
ประมาณการไมถูก เคยชิน เคยชิน สารเคมี

เสื่อมสภาพ
ไมตรวจสอบ MOULD จัดเก็บไมเหมาะสม มีมากเกินไป

ละเลย

MACHINE MAN

METHOD MATERIAL

 
 

ภาพที่ 4.14  แผนภูมิแสดงเหตุและผล ผลิตภัณฑบกพรองผิวชิ้นงานไมเรียบ (แกไขเพิ่มเติม)
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จากแผนภูมิท่ี 4.14 แผนภูมิแสดงเหตุและผล ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ 
(แกไขเพ่ิมเติม) จากตารางท่ี 4.4 โดยพิจารณาสาเหตุของปญหาท่ีมีความสําคัญเปนลําดับตอไปท่ีมี
คะแนนรวมเทากับ 9 คะแนนเปนลําดับตอไป พบวาโอกาสท่ีทําใหเกิดปญหาผลิตภัณฑบกพรอง
ผิวช้ินงานไมเรียบ  นั้นมีสาเหตุท่ีสําคัญท่ีสมควรตองทําการแกไขเพ่ิมเติมอีก 1  สาเหตุ ซ่ึง
คาดการณวาจะสามารถทําใหปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ลดลงไดตามเปาหมาย 
ท่ีไดกําหนดไว ไดแก ดานวิธีการ คือ การนํายางคอมพาวดท่ีไดวางไวกับพื้นโรงงาน ท่ีไมสะอาด 
ทําใหเศษส่ิงสกปรก เชน กอนกรวด กอนหิน ติดไปกับยางได เม่ือนําไปขึ้นรูปก็จะทําใหเศษกรวด
ตางๆ ปรากฏขึ้นบนผิวช้ินงานได 

การกําหนดมาตรการตอบโตปญหาและวิธีการแกไขปญหา หลังจากท่ีไดทําการ
วิเคราะหจุดบกพรองของกระบวนการทํางานเดิมเพิ่มเติมอีกคร้ังนั้น สามารถกําหนดแนวทางการ
แกไขปญหาท่ีสามารถนํามาใชแกไขปญหาท่ีสาเหตุสําคัญได จึงสามารถกําหนดมาตรการการแกไข
ปญหา ไดดังนี้ 

1) ในข้ันตอนการผ่ึงยางคอมพาวดเพื่อลดอุณหภูมิหลังการผสมยางและสารเคมี จะเปน
ข้ันตอนการเตรียมตัดยางท่ีผสมเรียบรอย กอนการข้ึนรูป ท่ีผานมาพนักงานมักปฏิบัติงานดวยความ
เคยชิน คือ การนํายางคอมพาวดท่ีไดมาผ่ึงวางไวกับพื้นโรงงาน ท่ีมีพื้นท่ีกวางแตไมสะอาด เต็มไป
ดวยเศษส่ิงสกปรก เชน กอนกรวด กอนหิน ซ่ึงจะทําใหส่ิงเหลานี้ปลอมปนไปในเน้ือยางได จึงได
กําหนดใหปรับรูปการผ่ึงยางโดยใหผ่ึงยางคอมพาวดไวบนโตะทํางานท่ีไดทําความสะอาดไวแลว 
เพื่อเปนการปองกันไมใหเศษส่ิงสกปรก ติดไปกับยางคอมพาวดได  

 

      
 

ภาพท่ี 4.15  การเตรียมยางบนพื้นโรงงาน (กอนการปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.16  การเตรียมยางบนโตะทํางานกอนใสแมพิมพ (หลังการปรับปรุง) 
 

จากน้ันทําการกําหนดแนวทางการแกไขปญหาและไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลอีกคร้ัง 
เพื่อติดตามและตรวจสอบกระบวนทํางานวาหลังจากท่ีไดกําหนดวิธีการหรือแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการเพิ่มเติมดังกลาว    โดยการปฏิบัติงานตามมาตรการการแกไขปญหาท่ีไดกําหนดไว 
และทําการเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง โดยใชแผนตรวจสอบทําการบันทึกขอมูล 
เปนคร้ังท่ี 2 เปนระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต เดือน มกราคม 2554 –มีนาคม 2554 จากผลการเก็บ
รวบรวมขอมูล สามารถสรุปจํานวนผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนได ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 4.14  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มกราคม 2554 
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1 หลอซีลยางถังน้ํามนัเชื้อเพลิง 100 อัน 4 3 4 1 1 1
2 หลอยาง FLEXIBLE  COUPLING 2 อัน

3 หลอยางกันกระแทกหัวเรือ 1 อัน

4 หลอยางหนาแปลนเครื่องกําเนดิไฟฟา 30 อัน 2 3 1
5 หลอยางกันกระแทก 150 ทอน 3 2 3 2 3 1
6 หลอยาง FLEXIBLE  COUPLING ของเคร่ืองกําเนิดไฟฟา 3 ชุด

รวม 286 5 6 6 0 4 1 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 2 4 1 0

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือนมกราคม 2554

อืน่ๆผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมติด

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นับ

ไหม
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ตารางท่ี 4.15  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กุมภาพนัธ 2554 
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1 หลอยาง SHOCK MOUNT 40 อัน 2 3 2
2 หลอยาง COUPLING 2 อัน 3
3 หลอยางรองแทนเครื่อง 30 อัน 1 2 2
4 หลอยาง SEAL PACKING 30 อัน

5 หลอยางครอบ SELECTOR SWITCH 800 อัน 4 6 5 3 2 5 2 2 1 2 1 4
รวม 862 6 10 10 3 0 2 5 2 0 2 2 0 0 2 0 1 0 2 1 4

รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นับ

บิดเบี้ยว ไมไดผิวไมเรียบ ชิ้นงานไมติด

ลําดับ

ไหม อืน่ๆ

 
 

ตารางท่ี 4.16  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มีนาคม 2554 
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1 หลอยางรับฐานมอเตอร 50 อัน 1 2 2 1 1 1

2 หลอลกูยางรองขาเกาอ้ีนัง่ 320 อัน 4 2 3 7 1 3 2 2 2

3 หลอยางใชกบัเคร่ืองสูบน้ําเคลือ่นที ่ 150 อัน 3 2 4 2 1 3 2

4 หลอยางกนักระแทกหวัเรือยนต 2 ชุด

5 หลอยางทอทางน้ําระบายความรอน 10 ทอน 2
6 หลอยางรองแทนเครื่องสูบน้ําเคลือ่นที่ 12 อัน

7 หลอซีลยางลิน้ลม 50 อัน 5 4 2 2

รวม 544 4 4 7 11 9 1 3 2 2 5 0 0 2 1 0 0 0 0 0 2 0 2 6 1 4

อืน่ๆผิวไมเรยีบ บิดเบ้ียว ไมได ชิ้นงานไมตดิกับ ไหม

รายการลําดับ

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มีนาคม 2554
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หน
วย
นับ

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



52 
 
ตารางท่ี 4.17  จํานวนผลิตภณัฑบกพรอง (หลังการปรับปรุง) คร้ังท่ี 2 
 

 มกราคม 2554  กุมภาพันธ 

2554

 มีนาคม 2554

รวม

ผิวไมเรียบ 17 29 26 72

บิดเบี้ยว ไมไดรูปทรง 5 9 7 21
ชิ้นงานไมติดกับโลหะ 3 4 3 10

ไหม 0 3 2 5

อ่ืนๆ 7 7 13 27

135

ชวงระยะเวลาเก็บขอมูลคร้ังที่ 2 (หลังการปรับปรุง ระหวางเดือน 

ประเภทของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

 
  

ทําการเปรียบเทียบขอมูลรอยละของผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนท้ังกอนและหลังการ
ปรับปรุงกระบวนการ อีกคร้ังหนึ่ง ดังแสดงผลตามตารางท่ี 4.18 การเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑ
บกพรอง ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 4.18  การเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง  
 
 

ลักษณะของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

ผลิตภัณฑ

บกพรองกอน

ปรับปรงุ

(พ.ค.-ก.ค.53)

ผลิตภัณฑ

ท้ังหมดกอน

ปรบัปรงุ 

(พ.ค.-ก.ค.53)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ลักษณะของผลิตภัณฑ

บกพรอง

ผลิตภัณฑบกพรอง

หลังปรบัปรงุ    

(ก.ย.-พ.ย.53)

ผลิตภัณฑ

ท้ังหมดหลัง

ปรบัปรงุ   

(ก.ย.-พ.ย.53)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ลักษณะของผลิตภัณฑ

บกพรอง

ผลิตภัณฑ

บกพรองหลัง

ปรับปรุง ครัง้ท่ี 2 

(ม.ค.54-มี.ค.54)

ผลิตภัณฑท้ังหมด

หลังปรบัปรงุ ครัง้ที่

 2(ม.ค.54-มี.ค.54)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ผิวไมเรยีบ 167 13.68 ผิวไมเรยีบ 79 6.04 ผิวไมเรียบ 72 4.26

บิดเบ้ียว ไมไดรปูทรง 18 1.47 บิดเบ้ียว ไมไดรปูทรง 18 1.38 บิดเบ้ียว ไมไดรปูทรง 21 1.24

ช้ินงานไมติดกับโลหะ 10 0.82 ช้ินงานไมติดกับโลหะ 8 0.61 ช้ินงานไมติดกับโลหะ 10 0.59

ไหม 3 0.25 ไหม 8 0.61 ไหม 5 0.30

อ่ืนๆ 9 0.74 อ่ืนๆ 18 1.38 อ่ืนๆ 27 1.60

169213071221
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ภาพท่ี 4.17  ผลการลดผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ (คร้ังท่ี 2) 

 
จากการเปรียบเทียบขอมูลหลังจากท่ีไดทําการการกําหนดมาตรการตอบโตปญหาและ

วิธีการแกไขปญหาเพ่ิมเติมและเก็บรวบรวมขอมูลปริมาณผลิตภัณฑบกพรอง เปนคร้ังท่ี 2 แลว ผล
ปรากฏวา มีปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบลดลงจากการแกไขคร้ังแรกเพ่ิมข้ึนอีก 
1.78%  โดยขอมูลท่ีไดเปนจํานวนผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ จํานวน 72 ช้ินงาน จาก
ปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด 1,692 ช้ินงาน ซ่ึงคิดเปน 4.26% ของปริมาณการผลิตช้ินงาน
ท้ังหมด ในชวงระยะเวลา 3 เดือนถัดมา ซ่ึงแสดงใหเห็นวาเม่ือไดทําการกําหนดมาตรการแกไข
ปญหาเพิ่มเติมจากเดิมอีก แลวนําไปปฏิบัติแลวสามารถลดจํานวนผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไม
เรียบลงได จนบรรลุเปาหมายท่ีไดกําหนดไวคือนอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด 
แสดงใหเห็นวาการดําเนินการตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) อยางเปนระบบ ซ่ึงเปนการแกไข
ปญหาท่ีสาเหตุสําคัญดานการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ ท่ีสาเหตุสําคัญ จึงจะสามารถลด
ปริมาณผลิตภัณฑบกพรองไดตามเปาหมายท่ีกําหนดไว 

จากนั้นทําการเก็บรวบรวมขอมูลตอเนื่องเพื่อตรวจสอบและติดตามผลของการจัดทํา
มาตรฐาน อีกเปนระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต เดือน พฤษภาคม 2554 – กรกฎาคม 2554 เพื่อตรวจสอบ
การรักษามาตรฐานหลังจากท่ีไดปรับปรุงกระบวนการ วาสามารถรักษามาตรฐานไวไดหรือไม ซ่ึง
ผลจากการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถรักษามาตรฐานความถ่ีของการเกิดผลิตภัณฑบกพรองใหอยู
ต่ํากวาเกณฑท่ีไดตั้งไว  ดังตารางท่ี 4.21 
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ตารางท่ี 4.19  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2554 
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1 หลอยางติดแผนเหลก็ฐานแทนเครื่องอัดลม 26 ชุด

2 หลอลูกยางกันกระแทก 30 ลกู 1 4 1
3 หลอยางใชกบัเครื่องสูบนํ้าเคลือ่นที่ 8 อัน 2 2
4 หลอยางรบัฐานมอเตอร 12 อัน 1 1
5 หลอยาง COUPLING 10 อัน 1

6 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING   1 อัน

7 หลอยางรองขาเกาอี้ 50 อัน 2 5 2 3

8 หลอยางตอหนาแปลนพัดนํ้าจืด  20 อัน 2 2 2
9 หลอยางพัดนํ้าระบายความรอน 1 อัน 1

รวม 158 1 3 4 1 4 2 7 0 0 1 0 0 0 0 2 0 1 1 5 0

ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2554 

ไหม อืน่ๆ

ลําดับ

ผิวไมเรยีบ บิดเบี้ยว ไมได ช้ินงานไมติด

รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นับ

 
 

ตารางท่ี 4.20  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มิถุนายน 2554 
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1 หลอยางกันคลายสลักยึดดุมใบจักร 82 อนั 1 2 2 1 2 3 1 3 2 1 2
2 หลอยางใชกบัเคร่ืองสูบนํ้าเคลือ่นที่ 8 อนั 1
3 หลอยางรองฐานแทนเคร่ืองอัดลม 100 อนั 2 1 3 2 3 3 2
4 หลอยาง COUPLING 2 อนั

5 หลอยางปดหนาล้ินเคร่ืองสูบนํ้า 16 อนั 1
6 หลอยางรองแทนเคร่ืองสูบนํ้าเคล่ือนท่ี 13 อนั

รวม 221 1 1 2 4 1 1 0 1 0 0 0 2 6 3 3 0 3 2 0 0 0 1 2 3 2

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มิถุนายน 2554 

ผิวไมเรียบ บิดเบ้ียว ไมได ชิ้นงานไมติดกับ ไหม อ่ืนๆ

ลําดับ รายการ

จํา
นว
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ลิต

หน
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นับ
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ตารางท่ี 4.21  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กรกฎาคม 2554 
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1 หลอยางกันกระแทก 50 อัน 1 3
2 หลอยางกันกระแทก 120 ทอน 2 2 2

3 หลอยาง FLEXIBLE COUPLING 6 อัน

4 หลอลูกตะเพรายางกันกระแทกกราบเรอื 50 ลกู 2 3 1
รวม 226 1 5 4 2 0 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

อืน่ๆไหมผิวไมเรยีบ บิดเบี้ยว ไมได ช้ินงานไมติด
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ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กรกฎาคม 2554

 
 

ตารางท่ี 4.22  ความถ่ีการเกดิผลิตภัณฑบกพรอง (การรักษามาตรฐาน)  
 

ลักษณะของผลิตภัณฑ

บกพรอง

ผลิตภัณฑ

บกพรองหลัง

ปรับปรงุ ครัง้ท่ี 2 

(พ.ค.54-ก.ค.54)

ผลิตภัณฑท้ังหมด

หลังปรบัปรุง ครัง้ที่

 2(พ.ค.54-ก.ค.54)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ผิวไมเรยีบ 30 4.96

บิดเบี้ยว ไมไดรปูทรง 17 2.81

ชิ้นงานไมตดิกับโลหะ 3 0.50

ไหม 16 2.64

อืน่ๆ 24 3.97

605

 
 

4.7 การจัดทํามาตรฐาน 
1)   ทําการช่ังน้ําหนักยางคอมพาวดใหมากกวาน้ําหนักจริง ประมาณ 20% เพื่อใหมียางลนออก

เม่ือกด แมพิมพ ทําใหยางไหลเต็ม แมพิมพ โดยอยูในความควบคุมของนายชางหรือหัวหนางาน 
2)  การทําความสะอาด แมพิมพ กอนใชงาน โดยการพนทรายและขัดสนิมออกใหหมด ผิวของ 

แมพิมพ ท่ีเปนหลุมใหทําการเชื่อมพอกเนื้อ แมพิมพ และขัดใหเรียบ การทําความสะอาดหลังการ
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ใชงานใหเคลือบดวยจารบีกอนการเก็บเขาหองเก็บ แมพิมพ โดยอยูในความควบคุมของนายชาง
หรือหัวหนางาน 

3)  กําหนดพ้ืนท่ีในการเตรียมยางและผ่ึงยางคอมพาวด โดยการนํายางคอมพาวด มาจัดเตรียม
บนโตะทํางานท่ีสะอาด โดยอยูในความควบคุมของนายชางหรือหัวหนางาน 

4)  ตรวจสอบเคร่ืองจักร ตรวจสอบการร่ัวไหลและระดับน้ํามันไฮดรอลิกสใหเต็มอยูเสมอ 
เพื่อใหเคร่ืองจักรสามารถทํากําลังดันใชงานไดตามเกณฑ และกําหนดเกณฑกําลังดันในการกด 
แมพิมพ โดยอยูในความควบคุมของนายชางหรือหัวหนางาน 

5)   การอบรมการปฏิบัติงาน ข้ันตอนการผลิตช้ินงาน ทุกวันอังคารแรกของเดือน เพื่อทบทวน
วิธีการปฏิบัติงานใหถูกตองเหมาะสม จัดทําคูมือการปฏิบัติงาน 

 
4.8 สรุป 

ในการวิเคราะหและแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนของกระบวนการผลิตในคร้ังนี้นั้นเม่ือได
ปฏิบัติตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงเปนวิธีการจัดการแบบหนึ่งท่ีสามารถแกปญหาและ
กําหนดวิธีการทํางาน ไดอยางเปนข้ันตอน รวมถึงการกําหนดมาตรฐานการทํางานนั้น สามารถ    
ทําใหการคนหาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนจนประสบผลสําเร็จตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไว และผลการวิจัยก็
สามารถนําปฏิบัติไดจริง และทําใหจํานวนผลิตภัณฑบกพรองซ่ึงเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดลง
อยางเห็นไดชัด จนสามารถสรุปในส่ิงท่ีเปนสาเหตุหลัก ไดแกดานวิธีการในการทํางานในสภาพ
ปจจุบันท่ีไมเหมาะสม  และดานเคร่ืองมืออุปกรณท่ีใชในการผลิตช้ินงานยางท่ีมีอายุการใชงาน    
มานาน และขาดการบํารุงรักษา อยางเปนระบบ ซ่ึงเม่ือผูวิจัยไดไดทําการปรับปรุงและกําหนด
มาตรการในการแกไขสาเหตุสําคัญตามวิธีการท่ีไดเสนอไวแลวนั้น ดังนั้นแสดงใหเห็นวา ในการ
ปรับปรุงกระบวนการ และมีวิธีการแกไขปญหาท่ีสาเหตุหลักอยางเหมาะสม นั้นจะทําใหจํานวน
ผลิตภัณฑบกพรองมีจํานวนลดนอยลงได  สามารถบรรลุตามความมุงหมายของการวิจัย                 
ในครั้งนี้ได 
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บทที่ 5 

สรุปผลการวิจัย 
 

5.1 สรุปผลการดําเนินการวิจัย 
กลาวโดยสรุปไดวา  ผูวิจัยไดดําเนินการประยุกตใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทาง  

คิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงเปนวิธีการจัดการแบบหน่ึงท่ีสามารถแกปญหาและกําหนดวิธีการทํางาน ใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ ซ่ึงประสบปญหาการเกิดผลิตภัณฑ
บกพรองกับช้ินงานเปนจํานวนมากจากกระบวนการผลิต ในลักษณะตางๆ ซ่ึงทําใหเกิดของเสีย และท่ีไม
สมบูรณจํานวนมาก เชน ผิวยางไมเรียบ ช้ินงานยาง  บิดเบ้ียวไมสมบูรณ ช้ินงานไหมเนื่องจากใหความ
รอนนานเกินไป เปนตน ซ่ึงผูวิจัยไดคาดหวังไววา หากไดนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิว
ซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงมีข้ันตอนการดําเนินการ 7 ข้ันตอนตามท่ีไดกลาวมาแลวนั้นมาทําการประยุกตใช
ในการวิจัยคร้ังนี้ คาดวาจะสามารถวิเคราะหหาขอบกพรองในการทําใหเกิดผลิตภัณฑท่ีบกพรองและ
ชวยทําใหผลิตภัณฑท่ีบกพรองลดลงไดมาก โดยเร่ิมตนการวิจัยดวยการพิจารณาออกแบบแผนตรวจสอบ 
(Check Sheet) ใหสามารถเก็บขอมูลผลิตภัณฑบกพรองไดอยางสะดวก โดยไดกําหนดชวงเวลาการเก็บ
รวบรวมขอมูล เปนระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต เดือน พฤษภาคม 2553 – กรกฎาคม 2553 และนําขอมูล
ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง มาวิเคราะห โดยการใชแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ เพื่อหาปญหา
สําคัญของผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึน พบวาปญหาสําคัญของผลิตภัณฑบกพรองของ โรงงานยางฯ ท่ี
จําเปนตองมีการแกไข ไดแก ผิวช้ินงานไมเรียบ 80.68% ช้ินงานบิดเบ้ียวไมไดรูปทรง 8.70% ช้ินงานไม
ติดกับโลหะ 4.83% ไหม 1.45%      และอ่ืนๆ 4.35% ดังนั้น ผูวิจัยจึงเลือกที่จะ แกไขปญหาสําคัญ ท่ีเกิด
ผลิตภัณฑบกพรองมากท่ีสุด ไดแก ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ซ่ึงคิดเปน 13.68%  จาก
ปริมาณการผลิตชิ้นงานท้ังหมด และกําหนดเปาหมายการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไม
เรียบ ใหไดนอยกวา 5%   จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด จากนั้นจึงทําการกําหนดกรอบระยะเวลา
ของการปรับปรุงใหสามารถปฏิบัติได โดยเร่ิมจากข้ันตอนการวิเคราะหสาเหตุ การกําหนดมาตรการ
แกไขและลงมือปฏิบัติตามแนวทางท่ีไดกําหนดข้ึน การติดตามผลการปฏิบัติ และการจัดทํามาตรฐาน 
พบวามีปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบลดลงไปเหลือ 6.04% ของปริมาณการผลิตช้ินงาน
ท้ังหมด แตยังไมถึงเปาหมายท่ีไดกําหนดไวคือนอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ผูวิจัยจึง
ไดทําการหารือกันระหวาง คณะผูปฏิบัติงานอีกคร้ัง เพ่ือดําเนินการปรับปรุงกระบวนการทํางานเพิ่มเติม
อีก โดยการทบทวนมาตรการแกไขปญหาใหมอีกคร้ัง โดยพิจารณาสาเหตุของปญหาที่มีความสําคัญเปน
ลําดับตอไป จากนั้นจึงไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลอีกคร้ัง เพื่อติดตามและตรวจสอบกระบวนทํางานวา
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หลังจากท่ีไดกําหนดวิธีการหรือแนวทางการปรับปรุงกระบวนการเพ่ิมเติมดังกลาวสามารถลดความถ่ี
ของผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบลงจนเหลือ 4.26% ของปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ซ่ึงถือ
วาไดบรรลุเปาหมายท่ีไดกําหนดไวคือ  นอยกวา 5%  จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด จากนั้นไดทํา
การกําหนดมาตรฐานข้ันตอนการทํางานโดยเลือกท่ีจะกําหนดมาตรฐานท่ีปญหาสําคัญ และทําการเก็บ
รวบรวมขอมูลตอเนื่อง เพื่อตรวจสอบการรักษามาตรฐานหลังจากท่ีไดปรับปรุงกระบวนการ  

ผลจากการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถรักษามาตรฐานความถ่ีของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง
ใหอยูต่ํากวาเกณฑท่ีไดตั้งไว ผลท่ีไดพบวาความถ่ีผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบท่ีเกิดข้ึนคิดเปน 
4.96%  ซ่ึงยังอยูในเกณฑของเปาหมายท่ีไดกําหนดไว จากผลการวิจัยดังกลาวนั้นแสดงใหเห็นวาการการ
แกไขปญหาการเกิดผลิตภัณฑบกพรองของโรงงานยางฯ ตามแนวทาง         คิวซีสตอร่ี (QC Story) อยาง
เปนระบบ นั้น จะสามารถแกไขปญหาท่ีสาเหตุสําคัญไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยจะเห็นไดจากปริมาณ
ความถ่ีผลิตภัณฑบกพรองในกระบวนการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ ลดลงและเปนไปตาม
เปาหมายท่ีกําหนดไวได  
 
5.2 ขอจํากัดของงานวิจัย 

จากการวิจัยคร้ังนี้ พบวามีอุปสรรคและปญหาตางๆ เกิดข้ึนอยูบาง ในชวงการ
ดําเนินการวิจัยในชวงแรก เกิดความไมเขาใจของพนักงานท่ีเปนคณะทํางาน เกี่ยวกับข้ันตอนการ
ดําเนินงานตามแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story)  ทําใหขอมูลตางนั้นไมตอเนื่อง ซ่ึงผูวิจัยได
อธิบายโดยสรุปใหคณะทํางานไดรับขอมูลท่ีเพียงพอสําหรับการดําเนินงานไดและผูวิจัยทําหนาที่
ในการตรวจสอบการปฏิบัติโยตลอด จนทําใหสามารถเก็บรวบรวมขอมูลได 

ขอจํากัดอีกประการหนึ่งของการวิจัยในคร้ังนี้คือ ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เนื่องจาก
ปริมาณการผลิตยางรูปพรรณของโรงงานยางฯ นั้น ไมไดเปนการผลิตเปนจํานวนมากและมี
หลากหลายผลิตภัณฑ มีจํานวนแมพิมพตอช้ินงานนอย และมีรูปราง ขนาด แตกตางๆกันมากมาย  
ทําใหการผลิตช้ินงานสามารถผลิตไดไมสมํ่าเสมอ และในบางครั้งมีปริมาณการผสมยางคอมพาวด
มาก แตทําการข้ึนรูปผลิตช้ินงานซ่ึงมีขนาดเล็กนั้นจะตองใชเวลาหลายวันกวาท่ียางคอมพาวดจะ
หมด ซ่ึงทําใหคุณสมบัติของยางกอนการขึ้นรูปเปลี่ยนแปลงไปตามระยะเวลา ทําใหการเกิด
ผลิตภัณฑบกพรองเปล่ียนรูปแบบไป และสงผลใหขอมูลท่ีไดเปล่ียนแปลงไปได 
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5.2 ขอเสนอแนะ 
5.2.1 การวิจัยฉบับนี้ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับสาเหตุการเกิดผลิตภัณฑบกพรองซ่ึงเกิดจาก

สายการผลิตช้ินงานยางรูปพรรณโดยใชเคร่ืองอัดยางแบบไฮดรอลิกสในการขึ้นรูปของโรงงานยาง
ฯ เทานั้น ควรทําการศึกษาการผลิต ในสายการผลิตอ่ืนๆ ชองโรงงานยางฯ เชน การผลิตช้ินงานยาง
รูปพรรณดวยการรีดโดยใชเคร่ือง EXTRUDER เพ่ิมเติมอีก เพื่อใหสามารถลดจํานวนผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีเกิดจากการผลิตช้ินงานยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ ไดครบถวนทุกสายการผลิต 

5.2.2 ในการดําเนินงานตามแนวทางคิวซีสตอร่ี นั้นบุคลากร ภายในองคกรทุกคนมีความสําคัญ
จําเปนตองมีการพัฒนาทักษะความรู มีการฝกหัดศึกษาเกี่ยวกับข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีถูกตองอยาง
สมํ่าเสมอ เพื่อท่ีจะสามารถดําเนินงาน ปรับปรุงและแกไขปญหาตางๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

5.2.3  หนวยงานอ่ืนๆ สามารถนําแนวทางการแกไขปญหาตามแนวทางคิวซีสตอร่ีนี้ไป
ประยุกตใชในการดําเนินการแกไขปญหาของหนวยได ซ่ึงหากไดดําเนินการอยางเปนระบบและ 
แนวทางนี้จะชวยใหสามารถแกไขปญหาไดตรงสาเหตุสําคัญท่ีกอใหเกิดปญหาอยางมีประสิทธิภาพ 
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ผนวก ก 

แผนภูมิแสดงการทํางาน 

 

ข้ันท่ี 1 การออกสูตรเคมียาง (Compounding 
Forming) 

 

ขั้นท่ี 2 ผสมยางและสารเคมี (Mixing) 

 

ข้ันท่ี 3 การทําใหยางคงรูปหรืออบยาง 
(Vulcanize or Curing Machine) 

 

ข้ันท่ี 4 ตัดเนื้อยางสวนท่ีเกินเพื่อตกแตง
ผลิตภัณฑ (Trimming) 

 

ข้ันท่ี 5 ไดยางท่ีมีคุณภาพตามลักษณะการ
ใชงาน 

ภาพท่ี ก-1  ข้ันตอนการผลิตยางรูปพรรณ ของโรงงานยางฯ 
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ภาพท่ี ก-2 ผังงาน( Flow  Chart ) ของ ข้ันตอนการผสมยางและสารเคมี ของโรงงานยางฯ  

 

 

ผสมยางและสารเคมีด้วย
เครื่องผสมยางภายใน 

ผสมยางและสารเคมีด้วย
เครื่องผสมยางภายนอก 

START

ยางธรรมชาติ สารเคมีที่ใช้ในการ
ผสมยาง

ยางคอมพาวด์ 
(COMPOUND) 

 

END 
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ส่ิงตางๆ ท่ีจําเปนตองใชในการทํางาน 

1. สารต้ังตน (วัตถุดิบต้ังตน) ไดแก ยางธรรมชาติ 
2. สารเคมี วัสดุหรือสารเคมีท่ีผสมในยางแบงออกเปนกลุมใหญ ๆ ได 7 กลุม  ดังนี้ 

2.1  สารทําใหคงรูป    (VULCANIZING  AGENTS)  เปนองคประกอบท่ีสําคัญท่ี
ตองผสมลงในยางเพื่อทําใหเกิดปฏิกิริยาท่ีเรียกวา  ปฏิกิริยาวัลคาไนซเซช่ัน  การเกิดปฏิกิริยา
ดังกลาวจะสงผลทําใหโมเลกุลของยางเกิดการเชื่อมโยงเปนตาขาย  3 มิติ  ซ่ึงจะทําใหยางเปล่ียน
สภาพ   จากออนเปนยางท่ีมีความยืดหยุนสูง   มีความทนทานและมีคุณสมบัติ ท่ี เสถียรไม
เปล่ียนแปลงตามอุณหภูมิมากนัก  เคมีกลุมนี้ไดแก  กํามะถัน ,     เพอรออกไซค 

2.2  สารตัวเรงปฏิกิริยา    (ACCELERATORS)  เปนส่ิงจําเปนสําหรับระบบการ
คงรูปยางดวยกํามะถัน  เพราะปฏิกิริยาระหวางกํามะถันและยางจะเกิดไดชามากแมท่ีอุณหภูมิสูง ๆ 
การเติมสารตัวเรงปฏิกิริยาลงไปในยางประมาณเล็กนอย จะชวยทําใหปฏิกิริยายางระหวางยางกับ
กํามะถันเกิดไดเร็วยิ่งข้ึน จึงจะชวยลดระยะเวลาท่ีใชในการคงรูปยาง และทําใหไมจําเปนตองใช
กํามะถันในปริมาณท่ีสูงมากเกินไป สารเคมีนี้ไดแก  ไทยูแรม (THIURAMS)   กลุมพวก   
MERCAPTO 

2.3  สารกระตุนและสารหนวงปฏิกิริยา    (ACTIVATORS  AND  RETARDERS)  
คือสารท่ีเติมลงไปในยางเพ่ือเพิ่มอัตราเร็วในการเกิดปฏิกิริยาคงรูป  เพราะสารเคมีกลุมนี้จะเขาไป
กระตุนสารตัวเรงปฏิกิริยาใหมีประสิทธิภาพการทํางานสูง สารกลุมนี้ไดแก  ซิงคออกไซค 

2.4  สารปองกันการเส่ือมสภาพ    (ANTIDEGRADANTS)  การเส่ือมสภาพของ
ยางสังเกต        คุณสมบัติตาง ๆ ของยางจะดอยลง เชน การแข็งตัว , การออนตัว , รวมถึงการลาตัว
หรือการขยายตัวของรอยแตก สารเคมีปองกันการเสื่อมสภาพกลุมนี้ไดแก กลุมพวก  ฟนอลิก  
(PHENOLIC) 

2.5  การเสริมแรงและสารตัวเติม    (REINFORCEMENT  AND  FILLERS)   สาร
ตัวเติม  คือ  องคประกอบท่ีเติมเขาไปในยาง  เพื่อจุดประสงคเชน  เสริมแรงใหยางมีคุณสมบัติ
เชิงกลท่ีดีข้ึน   เพื่อใหเหมาะสมกับขบวนการผลิตหรือเพื่อลดตนทุน กลุมนี้ไดแก ผงเขมาดํา 
(CARBON  BLACK)  ซิลิกา , แคลเซียมคารบอเนต ,ทัลคัม , แมกนีเซียมคารบอเนต , ไมกา , ใยผา 

2.6  สารทําใหยางนิ่มและสารชวยในกระบวนการผลิต  (PLASTICIZERS  
SOFTENERS  AND  PROCESSING  AIDS)  สารเคมีกลุมนี้ยังแบงออกเปน  2  พวกอีก  คือ 

 2.6.1 สารทําใหยางออน    หมายถึงวัสดุท่ีเติมลงไปในยางเล็กนอยแลวทําให
ยางออน เพื่อทําใหขบวนการผลิตเปนไปไดงายข้ึน เชน พวกน้ํามันผสมยางตาง ๆ 
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2.6.2  สารท่ีทําใหยางนิ่ม    คือ  ปรับความหนืดของยางใหลดลง ทําใหยาง
ไหลไดงายข้ึน ทําใหยางเหนียวติดกัน เชน พาราฟน  (PARAFFINES)  กรดไขมัน 

2.7  องคประกอบอ่ืน ๆ  (MISCELLANEOUS  INGREDIENTS)  นอกจาก
องคประกอบหลักท่ีไดกลาวมาแลวท้ังหมด  ในบางคร้ังอาจมีการเติมสารเคมีบางชนิดลงไปในยาง  
เพื่อจุดประสงคเฉพาะอยาง      เชน เติมสี  เพื่อใหมีสีสันสวยงามหรือทําใหยางมีรูพรุน (เปนยาง
ฟองน้ํา)  เปนตน  สารพวกนี้ไดแกสีตาง ๆ สารปองกันกล่ิน  สารปองกันปลวก , สารปองกันการติด
ไฟ , สารปองกันเช้ือจุลินทรีย , สารดูดความชื้น หรือ    ยางรีเคลม 

- ยางรีเคลม  เปนยางท่ีไดจากการนําผลิตภัณฑยางเกาท่ีใชแลว  หรือยางคงรูปท่ี
เหลือจากการผลิตหรือเปนของเสียในการผลิตกลับมาใชใหม  โดยการบดเปนผงใหมีขนาด  20-30  
MESH  แลวนําผงน้ีไปผานกระบวนการรีเคลมตอไป 

 3. อุปกรณและเคร่ืองมือในกระบวนการผลิตยาง 
       3.1  เคร่ืองผสมยางแบบภายใน ท่ีใชอยูใน รง.ยาง มีจํานวน 2 เคร่ือง 
  -  ผสมคร้ังละ 1 ถัง 
  -  ผสมคร้ังละ 2-4 ถัง 
 

 
 

ภาพท่ี ก-3 เคร่ืองผสมยางแบบภายใน 
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3.2  เคร่ืองผสมยางโดยใชลูกกล้ิง  เปนการผสมยางแบบภายนอก  มีจํานวน  4   
เคร่ือง   ขนาด เสนผา ศก.ลูกกล้ิง 20 นิ้ว, 18 นิ้ว, 15 นิ้ว และ 4 นิ้ว 

 

 
 

ภาพท่ี ก-4 เคร่ืองผสมยางโดยใชลูกกล้ิง   
 
4. นาฬิกาจับเวลา  

 
ภาพท่ี ก-5 นาฬิกาจับเวลา 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DPU



67 

รายละเอียดขัน้ตอนตางๆ ในกระบวนการทํางาน ของโรงงานยางฯ 

๑.  วิธีการและขั้นตอนการผสมยางและสารเคมีดวยเคร่ืองผสมยางภายใน 

 ใสยางที่ไดช่ังน้ําหนักและเตรียมไว บดเขาไปในเครื่องผสมยางภายใน ใชเวลา
ประมาณ 2 นาที 

 

       
 

 
 

ภาพท่ี ก-6  การชั่งยางและสารเคมี 
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ภาพท่ี ก-7  การบดยางธรรมชาติดวยเคร่ืองผสมยางภายนอก 
 

 ใสสารกระตุนปฏิกิริยา ZINK OXYD  และ STEARIC ACID  ใชเวลาประมาณ     
2 นาที 

 

 
 

ภาพท่ี ก-8  การผสมยางและสารเคมีดวยเครื่องผสมยางภายใน 
 

 ใสสารตัวเติม (FILLER)  เพื่อเสริมแรงไดแก CARBON  BLACK (เขมาดํา)  โดย
แบงใสท่ีละคร่ึง คร่ึงแรกใชเวลาบดผสม ประมาณ 2 นาที คร่ึงหลังใชเวลา ประมาณ 7 นาที พรอม
กับใสสารชวยในกระบวนการผลิต ทําใหยางนิ่ม คือ PARAFFINIC  OIL ลงไปดวย ในข้ันตอน
เดียวกัน 

 
 ใส  PARAFFIN WAX (สารปองกันการแตกเปนรอยของยาง) สารปองกันการ

เส่ือมสภาพของยาง (ANTIOXIDANTS) TMQ ,6 PPD หรือ IPPD รวมเวลาท่ีใชในการบดผสมยาง
โดยเคร่ืองผสมภายในประมาณ 17 นาที และอุณหภูมิของเคร่ืองอยูระหวาง   110-120 ๐C  
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ภาพท่ี ก-9  การตรวจสอบ เวลาและอุณหภมิูในการผสมยางและสารเคมี 
 
 
 
๑. วิธีการและขั้นตอนการผสมยางและสารเคมีดวยเคร่ืองผสมยางภายนอก 

 

 
 

ภาพท่ี ก-10  การรีดยางดวยเคร่ืองผสมยางภายนอก 
 

 
 

ภาพท่ี ก-11  การผ่ึงยางเพื่อลดอุณหภูมิ 
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 นําแผนยางดังกลาวเขาเคร่ืองผสมภายนอกดวยลูกกล้ิง กรีดยางสลับไปมา ซาย – 

ขวา ใชเวลาประมาณ  2 นาที จึงใสตัวเรงปฏิกิริยา TBBS , CBS และเติมกํามะถัน (สารคงรูป) เปน
ลําดับสุดทาย ทําการกรีดยางสลับไปมา ซาย – ขวา โดยกรีดชวงส้ัน ๆ เพื่อใหยางผสมกับสารเคมีได
ดีข้ึน ใชเวลาประมาณ 5 นาที จึงนํายางคอมพาวด (COMPOUND) ท่ีไดรีดเปนแผนออกจากลูกกล้ิง 
ปรับความหนาของแผนยางใหเหมาะสม เพื่อเตรียมนําไปอัดเขาแบบ  (MOLD)  เพื่อใชงานตอไป  

 
 

ภาพท่ี ก-12  การเติมสารเคมีประเภทตางๆ 
 

     
 

ภาพท่ี ก-13  การกรีดยางสลับ ไปมา ซาย – ขวา 
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ภาพท่ี ก-14  การปรับความหนาของแผนยางใหเหมาะสม เตรียมยางคอมพาวด (COMPOUND) กอน

นําไปข้ึนรูป 
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ประวัติผูเขียน 

 
ช่ือ-นามสกุล    นาวาโท ภูธรา  อินมวง 

 ประวัติการศึกษา   ปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตร สาขาเคร่ืองกลเรือ 

โรงเรียนนายเรือ 

พ.ศ.2540 

ตําแหนงและสถานที่ทํางานปจจุบัน หัวหนาแผนกออกแบบและทดลองเรือ  

กองแผนและประมาณการชาง อูทหารเรือธนบุรี  

กรมอูทหารเรือ 
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