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บทคัดยอ 

 
งานวิจัยเร่ืองนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต

ยางรูปพรรณ โดยใชแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story) ในการคนหาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลิต ตั้งแต เดือนพฤศจิกายน 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม 2554 ซ่ึงงานวิจัย 
คร้ังนี้ไดดําเนินการวิจัยตามแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story) โดยมีการออกแบบใบตรวจสอบ 
(Check Sheet) เพื่อใชเปนเคร่ืองมือสําหรับทําการสํารวจสภาพปจจุบันของการปฏิบัติงาน และ    
ทําการเก็บขอมูลจํานวนของผลิตภัณฑบกพรอง จากกระบวนการผลิตจากโรงงานยางท่ีเปน
กรณีศึกษา จากนั้นแจกแจงปญหาดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) และแสดงความถ่ีของปญหา 
เพ่ือแยกความ สําคัญตามลําดับดวย กฎ 80:20 เพื่อเลือกทําการแกไขในสวนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด 
ไดแก ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ และต้ังเปาหมายในการลดผลิตภัณฑบกพรอง
ผิวช้ินงานไมเรียบ ลงใหไดต่ํากวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด แลวจึงนําไปวิเคราะห
ปญหานั้นวาเกิดข้ึนจากอะไรดวยแผนภูมิกางปลา  (Fish-Bone Diagram)  เพ่ือวางมาตรการแกไข
ปญหาจากการระดมความคิด   (Brainstorming) แลวนําขอมูลท้ังหมดมาเปรียบเทียบกอน            
และหลังจากการปรับปรุง ผลการดําเนินการปรับปรุง แกไขปญหาการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง
ผิวชิ้นงานไมเรียบ ตามแนวทางของคิวซีสตอรี่ (QC Story) สามารถลดการเกิดปญหาผลิตภัณฑ
บกพรองผิวช้ินงานไมเรียบจากเดิม 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  ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

เรือรบเปนยุทโธปกรณท่ี สําคัญของกองทัพเรือ ซ่ึงการซอมบํารุงและดูแลใหเรือรบมี
ความพรอมในการปฏิบัติราชการเปนภารกิจท่ีสําคัญของกรมอูทหารเรือ ปจจุบันการซอมบํารุงเรือ
รบจําเปนตองใชงบประมาณสูงเนื่องจากจําเปนตองนําเขาช้ินสวนอะไหลจากตางประเทศ 
นอกจากนี้ยังประสบปญหาความไมแนนอนท้ังในดานการสงมอบอะไหลลาชาหรือบริษัทหยุด
กิจการทําใหตองจัดซ้ืออะไหลจากบริษัทอ่ืน ซ่ึงบางคร้ังอาจจะไมสามารถนํามาใชแทนกันได ทําให
ไมสามารถนําเรือออกไปปฏิบัติราชการไดตามกําหนดเวลา ดวยเหตุนี้ กรมอูทหารเรือจึงไดจัดต้ัง
โรงงานยางเพื่อผลิตช้ินสวนหรืออะไหลยางท่ีจําเปนสําหรับการใชงานภายในกองทัพเรือโดยมี
เปาหมายหลักเพื่อลดการนําเขาผลิตภัณฑยางจากตางประเทศและเพ่ือความสะดวกและรวดเร็วใน
การซอมแซมดูแลรักษาเรือและยานรบ 

ผูวิจัยจึงไดใหความสนใจกับโรงงานยาง สังกัดกองโรงงาน อูทหารเรือธนบุรี (โรงงาน
ยางฯ)  ซ่ึงมีหนาท่ีผลิตช้ินสวนเคร่ืองยนต อุปกรณเคร่ืองจักรตาง ๆ ท่ีทําจากยางรูปพรรณ ใหกับ
หนวยงานของกองทัพเรือ โดยปญหาท่ีพบอยูเสมอ ในการผลิตช้ินงานยางรูปพรรณของโรงงานยาง
ฯ ท่ีเปนกรณีศึกษานี้พบวา มักเกิดของเสียระหวางกระบวนการผลิต และการจัดการการผลิต 
เนื่องมาจากรูปแบบผลิตภัณฑท่ีแตกตางกัน มีเทคนิคและกระบวนการท่ีแตกตางกัน และมีข้ันตอน
เทคนิคท่ีมีความยุงยาก เกิดผลิตภัณฑท่ีบกพรอง และท่ีไมสมบูรณจํานวนมาก เชน ผิวยางไมเรียบ 
ช้ินงานยางบิดเบ้ียวไมสมบูรณ ช้ินงานไหมเนื่องจากใหความรอนนานเกินไป เปนตน ซ่ึงท่ีผาน
มายังไมเคยมีการดําเนินการพิจารณา หาหนทางแกไขความส้ินเปลืองท่ีเกิดข้ึนอยางเปนระบบ และ
หากนํามาคิดเปนจํานวนงบประมาณท่ีตองสูญเสียไปโดยเปลาประโยชนนั้นถือวาในชวงเวลาใน
อดีตท่ีผานมาน้ันเกิดความส้ินเปลืองงบประมาณไปแลวเปนจํานวนมาก ดังนั้นผูวิจัยจึงเลือกใช
เทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงเปนวิธีการจัดการแบบหน่ึงท่ี
สามารถแกปญหาและกําหนดวิธีการทํางาน  มาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ช้ินสวนยางรูปพรรณของโรงงานยางฯ โดยไดพิจารณานําปญหาที่เกิดข้ึนเหลานี้มาทําการวิจัย      
ซ่ึงเปนปญหาท่ีสามารถนําแนวทางแกไขปญหาตามหลักการจัดการทางวิศวกรรมมาใชแกไขปญหา
ได เพื่อลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต โดยคาดวาการใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพตาม
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ภาพท่ี 1.1 ตัวอยางผลิตภัณฑยางท่ี โรงงานยางฯ ผลิตในปจจุบัน 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
1.  เพื่อลดของเสียท่ีเปนผลิตภัณฑบกพรองในการผลิตของโรงงานยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษา 
2.  เพื่อนําเอาเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) มาประยุกตใชใน

การปรับปรุงกระบวนการผลิตในโรงงานยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษา 
 

 1.3  สมมุติฐานของการวิจัย 
การนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) มาใชในโรงงาน

ยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษา จะสามารถวิเคราะหหาขอบกพรองในการทําใหเกิดผลิตภัณฑท่ีบกพรอง 
และสามารถกําหนดแนวทางการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานซ่ึงชวยใหสามารถลดผลิตภัณฑท่ี
บกพรองลงได 

 
1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

งานวิจัยนี้ศึกษาทําการศึกษากระบวนการผลิตและการปฏิบัติการในโรงงานยางฯ ท่ีเปน
กรณีศึกษา โดยใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) มาประยุกตใช 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและเพื่อลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  
 
1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
        1.  สามารถลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองในกระบวนการผลิตของโรงงานยางฯ ท่ีเปน
กรณีศึกษาได 

2.  สามารถนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) มาประยุกตใช
เพื่อการปรับปรุงกระบวนการผลิตในโรงงานยางฯ ที่ เปนกรณีศึกษา และชวยใหกําลังพล
ผูปฏิบัติงานสามารถนําเครื่องมือเทคนิคดังกลาวมาพัฒนากระบวนการผลิตยางรูปพรรณตอไปใน
อนาคตได 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

ในการทําวิจัยในเร่ืองการลดผลิตภัณฑบกพรองในการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงาน
ยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษานี้ สามารถแบงเปน 2 สวนสําคัญ คือ ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของและสรุปสาระสําคัญ
ของผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 
 
2.1  ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
       2.1.1  QC  Story  
                คือข้ันตอนในการแกไขปญหาภายใตเง่ือนไขการพัฒนาบุคลากร  ใหเขาใจถึงหลักการใน
การบริหารโครงการดวยวงจร P – D – C – A  โดยมีข้ันตอน 7 ประการดังนี้            

1)  การกําหนดหัวขอปญหา 
2)  สํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย 
3)  การวางแผนการแกไข 
4)  การวิเคราะหสาเหตุ 
5)  การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติตามมาตรการ 
6)  การติดตามผล 
7)  การทําใหเปนมาตรฐาน 
1)  การกําหนดหัวขอปญหา การกําหนดหัวขอปญหา  จะไดมาจากการกําหนดแนวคิด

ของกลุม  เพื่อกําหนดความคาดหมายของลูกคา สําหรับเปาหมายคุณภาพ เม่ือไดปญหามา ใหนําไป
วิเคราะหดวยหนาตางปญหาของโฮโซตานิ เพ่ือเลือกปญหาประเภท  A (ปญหาท่ีไมทราบสาเหตุ
และมาตรการแกไข เพื่อกําหนดหัวขอปญหาตอไป) 

2)  สํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมายโดยใชคําถาม  what   where  when  who 
How  Why  การเลือกปญหาจะเลือกบนพื้นฐานท้ัง  3  ประการ  คือ ความถ่ีของการเกิดปญหา ความ
รุนแรงของลูกคา ความเปนไปไดในการแกปญหา 

3)  การวางแผนการแกไข เปนการนําโครงการท่ีวิเคราะหและแกปญหาโดยอาศัยการ
สังเกตการณท่ีได แสดงผลลงในแผนภูมิของแกนท  ซ่ึงแผนภูมินี้นอกจากจะใชวางแผนแลว   ยัง
สามารถใชเฝาพินิจเพื่อควบคุมโครงการดวย 
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4)  การวิเคราะหสาเหตุ กําหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดยผาน  การระดมสมอง  จาก 
สมาชิกในกลุม ทํา การ รวบรวมขอมูลสําหรับการพิสูจนหาขอเท็จจริง โดยอยาลืมแยกแยะสาเหตุ 
จากการปฏิบัติงานและการควบคุม ในการระดมสมองผานการสังเกตการณจากหลักการ  3 จริง  คือ 
สถานท่ีเกิดเหตุจริง (Genba) สภาพแวดลอมจริง  (Genjitsu)  และของจริง  (Genbusu) เคร่ืองมือท่ีใช
หาความสัมพันธระหวางเหตุและผล  คือ แผนภาพกางปลา และพิจารณาเลือกสาเหตุในรูปกางปลา
และทําการพิสูจนดวย  เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมตอไป 

 5)  การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติตามมาตรการ จะเปนการกําหนด
มาตรการตอบโตเพื่อการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพ  คํานึงถึงขบวนการพัฒนาอยาง
ตอเนื่อง  (Kaizen) คือ  มาตรการท่ีคนในกลุมคิดไดเอง  และมีความสามารถใน การทําไดจริง  โดย
มีเจตนาตองการใหคิดเปน  ไมตองใชเงินมาแกไข  และตองมีความม่ันใจวา วิธีการแกไขท่ีสนใจนั้น
สอดคลองกับสาเหตุหลักของปญหาจริง 

6)  การติดตามผล ประเมินผลโดยทําการตรวจสอบประเมินผลการแกปญหา  โดยการ
เก็บขอมูลของลักษณะจําเพาะตัวเดียวกับท่ีไดตั้งเปาหมายไวแตแรก  แลวนําเสนอผลการแกไข
ปญหาออกเปน 2  สวน คือ  ผลประโยชนท่ีสามารถวัดเปนตัวเงิน   และผลประโยชนท่ีไมสามารถ
วัดเปนตัวเงินได 

7)  การทําใหเปนมาตรฐานเพ่ือจุดประสงคในการรักษาสภาพของมาตรการตอบโตท่ี
ประยุกตใชไปแลว  ใหดํารงไวในระบบเพื่อมิใหปญหานั้นๆเกิดข้ึนซํ้าอีก 
ประโยชนของ QC Story 

1)  เพื่อพัฒนาพนักงานหนางานใหมีความเกงมากข้ึน 
2) สรางขวัญและกําลังใจใหแกพนักงานของหนวยงาน ใหอยากอยู อยากทํา อยากคิด 
3) พัฒนาทีมงานใหเขาใจบทบาทตัวเอง เพื่อการประสานงานกัน ตลอดจนการพัฒนา 

เพื่อเปนหัวหนางานในอนาคต เปนการสรางความเขมแข็งใหกับหนวยงาน 
4) เพื่อชวยกําหนดมาตรฐานในการควบคุมงาน และยกระดับคุณภาพ และมาตรฐาน

การทํางานของพนักงานใหสูงข้ึน  
5) ชวยใหไดสินคาและบริการมีคุณภาพและสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
6) ชวยแบงเบาหนาท่ีงานจากหัวหนา ทําใหหัวหนามีเวลาทํางานดานอ่ืนเพิ่มข้ึน 

      2.1.2 การประยุกตวิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ 
โดยทั่วไปของสาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดความแปรปรวนในกระบวนการผลิตและทําให

เกิดความสูญเสียในการผลิตมีปจจัยสําคัญมาจาก 4 ปจจัยหลักคือความผันแปรท่ีมาจากวัสดุท่ีใช
เคร่ืองจักรกล วิธีการทํางาน หรือ ความบกพรองท่ีเกิดจากการกระทําของบุคคลท่ีเกี่ยวของ (Man-
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Made Error) ดังนั้นเราจะพบเสมอวาในเกือบทุกสายการผลิตจะไมมีสภาพท่ีผลิตของดีตลอดเวลา
หรือของเสียตลอดเวลา แตเราจะพบวาจะมีการเกิดความผันแปรในการผลิตเสมอ ท้ังนี้เปนเพราะวา
สาเหตุมาจากส่ีปจจัยหลักในการผลิตท่ีกลาวมาขางตนท่ีไดเกิดข้ึนอยูตลอดเวลานั่นเอง ดังนั้นทาง
ฝายผลิตตองมีวิธีการวางแผนการเฝาระวังความผันแปรท่ีจะเกิดข้ึนในระหวางการผลิต เพื่อลด
ปริมาณความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึนกับผลิตภัณฑจนกลายเปนของเสียใหนอยท่ีสุด กระบวนการแรก
ของการพัฒนาคุณภาพการผลิตคือ การตรวจวิเคราะหกระบวนการผลิตเพราะผลจากการตรวจ
วิเคราะหกระบวนการผลิตจะทําใหทราบสาเหตุท่ีแทจริงของความบกพรองในการผลิต ท่ีมีผลจริง
ตอคุณภาพของสินคาท่ีผลิตได การที่เรงสรุปสาเหตุท่ีซอนเรนและไมใชสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา
แลวทําการแกไขไปทันที อาจไดผลในระยะส้ันแตในท่ีสุดปญหานั้นจะเกิดข้ึนอีกซ่ึงอาจจะมีความ
รุนแรงมากข้ึนอีกดวย การคนหาหรือตรวจวิเคราะหเพื่อหาจุดบกพรองอันเปนสาเหตุความของ
บกพรองของสินคาท่ีผลิตข้ึนนั้น กระทําไดหลายวิธี อาทิ โดยความรูสึก จิตสํานึกหรือสัมผัสท่ีหก
ของผูเช่ียวชาญ โดยวิธีการออกแบบการทดลอง โดยการตั้งสมมติฐานหรือโดยการใชขอมูลทาง
สถิติท่ีมีการเก็บขอมูลท่ีถูกวิธีและมีปริมาณขอมูลท่ีเพียงพอ แตในทางปฏิบัติจริงนั้นการคนหาหรือ
ตรวจวิเคราะหเพื่อหาจุดบกพรองอันเปนสาเหตุความของบกพรองของสินคาท่ีผลิตโดยใชหลักและ
วิธีการทางสถิติ (วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน, 2539) คือ หนทางสูการตรวจวิเคราะหเพื่อคนหาสาเหตุ
แหงความบกพรองในกระบวนการผลิตไดดีท่ีสุด วิธีการเก็บขอมูลในเชิงการควบคุมคุณภาพมี
วัตถุประสงคของการรวบรวมขอมูลเพื่อควบคุมและติดตามดูผลการดําเนินการผลิต เพ่ือวิเคราะห
หาสาเหตุของความไมสอดคลอง (Non-Conformance) และเพื่อการตรวจเช็ค ดังนั้นขอมูลท่ีมีการ
เก็บตองมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคท่ีตองการศึกษาและมีวัตถุประสงคเฉพาะตัวท่ีชัดเจน 
หลังจากนั้นจึงทําการออกแบบแผนบันทึกขอมูล (Data Sheet) ท่ีถูกตองและสะดวกใชงาน และทํา
การบันทึกขอมูลจากการผลิตรวมท้ังมีการตรวจเช็คเพ่ือปองกันการผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนใน
กระบวนการบันทึกขอมูล โดยมีเคร่ืองมือตางๆท่ีจะนํามาใชดังนี้คือ 

 2.1.2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) (เกียรติศักดิ์ จันทรแดง, 2549) คือแผนท่ีมีแบบฟอรม
ซ่ึงไดรับการออกแบบชองวางตางๆและพิมพมาเรียบรอยเพื่อใหผูบันทึกสามารถลงบันทึกขอมูล
ตางๆลงในชองวางไดโดยสะดวกไมยุงยาก และมีการเขียนนอยท่ีสุดสะดวกตอผูอานหรือผูนําไปใช 
ดังนั้นในการออกแบบแผนแบบฟอรมจึงมีวัตถุประสงคอยูสองประการคือ เพ่ือชวยใหการกรอก
ขอมูลใหสะดวกและใหขอมูลท่ีจดบันทึกสามารถที่จะนําไปใชไดงายท่ีสุด ได ซ่ึงลักษณะของใบ
ตรวจสอบทั่วไปจะเปนดังนี้ บนหัวกระดาษใบตรวจสอบ จะมีรายละเอียดของผูตรวจสอบวา
ตรวจสอบสินคาชนิดอะไร จากกลองไหนท่ีไหน หมายเลขอะไรวันไหนเปนวันท่ีตรวจสอบจํานวน
ท่ีตรวจสอบเทาไร ใครเปนผูตรวจสอบ และลักษณะท่ีวัดเปนอยางไร ลักษณะท่ีเปนตารางท่ีมี
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รายละเอียดตางๆ ท่ีตองการตรวจสอบไวพรอมแลวสามารถใชปฏิบัติไดโดยไมตองกรอก
รายละเอียดใหมแตเพียงกรอกรายละเอียดขีดลงในชองท่ีตรงกับรายละเอียดนั้น หรือกรอกผลการ
ตรวจสอบในรายละเอียดนั้น ใบตรวจสอบท่ีแสดงภาพ เชน แสดงรอยตําหนิบนสินคา 

 

 
 

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

 2.1.2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิท่ีแสดงวา เหตุใดเปนมูลเหตุท่ี
สําคัญท่ีสุดวิธีการเขียนแผนภูมิพาราเตโรเริ่มจากการใชใบตรวจสอบเก็บขอมูลกอน แลวจําแนก
แจกแจงขอมูลตามหมวดหมูตามสาเหตุตางๆ หลังจากนั้นก็จัดอันดับโดยนําสาเหตุที่มีความถ่ีสูงสุด
ไปแสดงไวซายสุดของแผนภูมิ และสาเหตุรองลงมาก็แสดงชิดมาทางขวามือ นอกจากจะแสดง
ขอมูลท่ีสําคัญท่ีสุดจะเรียงขอมูลเหตุอ่ืนๆ ตามลําดับความสําคัญแลวจะแสดงเปนเสนกราฟสะสม
ไวดวย(วิชัย ฉัตรทินวัฒน, 2547) นักเศรษฐศาสตรชาวอีตาเลียน ช่ือ วี พาเรโต (ค.ศ.1848-1923) 
เปนคนแรกท่ีแสดงขอมูลวา การกระจายรายไดของประชากรไมสมํ่าเสมอกันและในป ค.ศ.1907นัก
เศรษฐศาสตรชาวอเมริกันช่ือ เอ็ม.ซี.โลเอ็นส เปนคนแรกท่ีเขียนแผนภูมินี้ เพื่อแสดงความม่ังค่ัง
ของคนสวนใหญในมือคนไมกี่คน ดร.จูรัน เปนคนแรกท่ีนําแผนภูมิของโลเอนส มาแสดงวาปญหา
ในเร่ืองคุณภาพข้ึนอยูกับสาเหตุสําคัญไมกี่ประการ และไมข้ึนอยูกันปลีกยอยซ่ึงมีมากมาย ดังนั้นจึง
มีการเก็บขอมูลวาปญหาคุณภาพเกิดจากสาเหตุอะไรบาง นําขอมูลมาแจกแจงความถ่ี จะพบสาเหตุ
ปญหา ถาลงมือแกไขสาเหตุสําคัญเหลานี้เพียงไมกี่อยาง ก็จะลดปญหาคุณภาพลงไดมาก เหมือนท่ี
กลาวไวเสมอวาแกปญหาใหตรงจุด หรือจัดลําดับความสําคัญของปญหา (วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน
,2539) โดยสรุปผังพาเรโตมีอยูสองประเภทคือ 

1) ผังพาเรโตท่ีเกิดจากประสบการณหรือผลของปญหา ผังชนิดนี้เขียนข้ึนจากการ
ตรวจสอบหาประเภทตางๆของประสบการณความบกพรองแตละชนิด ซ่ึงเปนส่ิงท่ีไมพึงปรารถนา
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ในการผลิตเพื่อการคนหาสาเหตุตอไปอาทิเชน ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการจัดสง และ ดาน
ความปลอดภัย เปนตน 

  2) ผังพาเรโตท่ีเกิดจากสาเหตุแหงปญหา ผังชนิดนี้จะพบมากในการผลิตท่ีใชบอก
ท่ีมา สถานที่เกิด หรือจุดท่ีเปนตนตอของสาเหตุของขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนและตรวจพบ อาทิเชน
พนักงานควบคุมเคร่ือง เคร่ืองจักร วัตถุดิบ หรือ วิธีการทํางาน เปนตน 

หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโตนั้นจะตองจําแนกลักษณะประเภทสาเหตุของ
ปญหาท่ีเกิดข้ึน แลวทําการเก็บรวบรวมขอมูล นับจํานวนลักษณะประเภทของปญหาท่ีเกิดข้ึน แลว
คํานวณรอยละของลักษณะประเภทของปญหาที่เกิดข้ึน หลังจากนั้นจึงทําการเรียงขอมูลท่ีนับ
จํานวนไดมากไปหานอย จัดทํารอยละสะสม แลวนํามาแสดงผลที่ไดเปนแผนภูมิเขียนแผนรอยละ
สะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะประเภทของปญหา และแกนต้ังเปนรอยละลักษณะของปญหา
แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหาจากมากไปหานอย พรอมท้ังกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสม
ของลักษณะประเภทของปญหา ซ่ึงผลท่ีไดดังแสดงดังภาพท่ี 2.2 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2 แผนภูมิพาเรโต 
 

 2.1.2.3 แผนภูมิกางปลา (Fish Bone Diagram) เปนเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพในการระดม
ความคิดจากระดับหัวหนางานและผูปฏิบัติงานโดยเร่ิมจากการกําหนดปญหาท่ีจะทําการศึกษากอน 
หลังจากนั้นจึงระดมความคิดเพื่อหาสาเหตุของปญหา สาเหตุหลักของปญหาท่ีเกิดข้ึนมักจะเกิดจาก
ปญหาของคน เคร่ืองจักร วัสดุ และวิธีการทํางาน หลังจากนั้นจึงทําการเลือกสาเหตุหลักของปญหา
แลวทําการเอาสาเหตุหลักเหลานั้นมาวิเคราะหเพื่อหาขอมูลเพิ่มเติมและจัดลําดับความสําคัญโดย
การรวบรวมหาสาเหตุ และ การจัดรูปแบบใหงายตอการวิเคราะหภาพแผนผังแสดงมูลเหตุและผลที่
เกิดข้ึนในการจัดทําแผนผังกางปลานั้นทุกคนจะตองคํานึงถึงเร่ืองคุณภาพและความคิดสรางสรรค
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เปนสําคัญ โดยแบงหมวดหมูของความคิดไวกอนในหลายดานอาทิเชน ดานบุคลากร ดานวัสดุ
วัตถุดิบ ดานกระบวนการวัด ดานวิธีการทํางาน ดานเคร่ืองจักรอุปกรณ และดานส่ิงแวดลอม แลว
จะสามารถนํามากําหนดเปนสาเหตุตางๆตามท่ีกําหนดไวเบ้ืองตน 

หลักการเขียนแผนภูมิกางปลา 
กําหนดปญหาท่ีตองการแกไขจากแผนภูมิพาเรโต จากปญหาท่ีกําหนด จะเปนผลของ

สาเหตุท่ีอยูปลายสุดของกางปลา แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและปลายเสนของแนวนอนจะ
เปนผลของสาเหตุเขียนตนเหตุของปญหาท่ีเปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ แตกแขนงออกจากเสนเปน
แนวนอนท่ีช้ีไปยังผลของสาเหตุ ซ่ึงเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดท้ังหมด เร่ิม
จากตนเหตุใหญของปญหาซ่ึงโดยท่ัวไปจะประกอบดวย คน เคร่ืองจักร วิธีการทํางาน วัตถุดิบ หรือ
มีสภาพแวดลอมท่ีไมเหมาะสม เปนตนจากตนหลักท่ีสําคัญทุกประการท่ีกลาวมาขางตน ทําให
สามารถที่จะแยกแตกแขนงปญหาหลักท้ังหมดเพ่ือคนหาท่ีมาของปญหา ซ่ึงจะสามารถออกเปน
ปญหายอยนํามาเขียนลงแผนภูมิกางปลา แลวเขียนเปนแขนงยอยดังภาพท่ี 2.3 

 

 
 

ภาพท่ี 2.3 แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 

 2.1.2.4 กราฟ (Graph) เปนสวนหนึ่งของรายงานท่ีใชสําหรับนําเสนอขอมูลท่ีสามารถทํา
ใหผูอานเขาใจขอมูลตางๆ ไดสะดวกและงายตอการแปลความหมาย สามารถใหรายละเอียดของ
การเปรียบเทียบไดดีกวาการนําเสนอขอมูลดวยวิธีอ่ืนท้ังนี้ขอมูลกราฟสามารถมองเห็นขอมูลตางๆ
ไดทันทีจากขอมูลจากเสน รูปภาพ แทงส่ีเหล่ียม และวงกลม ซ่ึงนําเสนอขอมูลดวยกราฟนี้ กราฟท่ี
นิยมกันมากไดแก กราฟเสน กราฟรูปภาพ กราฟแทง กราฟวงกลม และแผนภูมิรูปภาพ ซ่ึงกราฟแต
ละชนิดจะมีประโยชนในการใชแตกตางกันไป (วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน, 2539) 
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2.1.2  เทคนิคการระดมสมอง (Brainstorming) 
เปนวิธีการท่ีใหสมาชิกในกลุมไดชวยกันแสดงความคิดเห็นรวมกัน เพ่ือหาแนวทางท่ี

จะนําไปสูการแกปญหาโดยเพื่อนๆทุกคนในกลุมจะไดแสดงความคิดเห็นกันอยางเต็มท่ีกอใหเกิด
แนวทางการแกปญหาท่ีหลากหลายวิธีการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่มากมายไดแงคิดความ
คิดเห็นหลายแนวทางเปนวิธีการทํางานเปนทีมจึงไดผลงานท่ีมีคุณภาพหลากหลายความคิดเห็น 
เทคนิค KJ เปนเทคนิคท่ีใชวิเคราะหขอมูลเชิงคุณภาพใชวิธีการระดมสมอง ระดมความคิดเห็นของ
สมาชิกในกลุมทุกคนไดชวยกัน โดยจะใหสมาชิกทุกคนเขียนแสดงความคิดเห็นของตนเองลงไป
ในกระดาษแลวจึงนําความคิดเห็นตาง ๆ มารวมกัน กอนจําแนกเปนกลุมซ่ึงขอดีท่ีไดจากวิธีการนี้
ถือวามีประโยชนและเปนวิธีการที่ดีมากทีเดียว เพราะทุกคนจะมีอิสระทางความคิดไมมีการปดกั้น
จึงทําใหไดความคิดเห็นออกมาในจํานวนมากมีความคิดเห็นที่หลากหลายอีกท้ังยังไมเกิดการโตแยง
ภายในกลุมใหเกิดความวุนวายอีกดวยหลีกเล่ียงปญหามากมายไดอยางดีไมมีการวิพากษ วิจารณ
ความคิดเห็นของคนอ่ืน ใหเกิดการโตเถียงกันข้ึน จึงถือไดวาเทคนิค KJ เปนเทคนิคท่ีเอ้ือประโยชน
ใหกับการทํางานเปนกลุม เปนทีมท่ีมีจํานวนสมาชิกหลายคนทําใหผลการวิเคราะหท่ีไดมีความ
หลายหลายแนวทางและไมเกิดการวิพากษวิจารณความคิดเห็นของกันและกันอันเปนสาเหตุของ
การโตเถียงทะเลาะเบาะแวงอันกอใหเกิดผลเสียตอกลุมไดอีกดวย เทคนิคแผนภูมิกลุมเช่ือมโยง 
(Affinity Chart) จะเปนวิธีการจัดเรียงความคิดเห็นท่ีไดระดมความคิดกันมาจัดเปนหมวดเปนหมู
ตาง ๆ แลวจึงเช่ือมโยงความสัมพันธของแตละกลุมความคิดเห็นเขาดวยกันจึงทําใหการวิเคราะห
นั้นงายสะดวกเห็นภาพรวมและความเกี่ยวของกันของความคิดเห็นตาง ๆ ไดชัดเจน เพราะความ
คิดเห็นท่ีไดมานั้นอาจมีท้ังท่ีเหมือนกัน คลายคลึงกัน หรือ ตางกันออกไปเราจึงใชวิธีการนี้มา
จัดเปนหมวดหมูใหกับความคิดเห็นท่ีเหมือนกันไดอยูดวยกันทําใหเห็นไดวามีความคิดเห็นท่ีได
ออกมาเปนกี่ประเภท แตละกลุมความคิดนั้น จะสามารถเช่ือมโยงกันไดอยางไร ทําใหสามารถ
สรุปผลการวิเคราะหของความคิดเห็นของคนในกลุมไดสะดวกงายดาย ไดผลสรุปหลักผลสรุปยอย
ของออกมาไดอยางเขาใจไดงาย เทคนิคแผนภูมิกลุมเช่ือมโยง เปนการวิเคราะหสาเหตุของปญหา
อีกวิธีการหนึ่งซ่ึงจะเห็นภาพรวมที่ชัดเจนและเปนระเบียบอันเนื่องมาจากการแบงกลุมแยกยอยท่ี
ชัดเจน โดยวิเคราะหหาสาเหตุหลักออกมากอนแลวจึงเรียงลําดับความสําคัญของสาเหตุนั้นๆ 
จากนั้นจึงคอยใชความคิดสรางสรรคและความคิดเชิงวิเคราะหมาประยุกตใชหาสาเหตุแยกยอยออก
จากสาเหตุหลักในกลุมตาง ๆ อีกทีถือเปนวิธีการระดมความคิดท่ีเปนระเบียบเปนช้ินเปนตอน เห็น
ภาพท่ีชัดเจนเขาใจไดงาย (วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน, 2539) 
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      2.1.3 กระบวนการผลิตยาง 
เนื่องจากยาง ดิบมีสมบัติท่ีไมเหมาะสมที่จะนําไปใชผลิตผลิตภัณฑไดโดยตรง 

จําเปนตองมีการผสมยางดิบกับสารเคมีตางๆ เพ่ือปรับสมบัติของยางใหไดตามความเหมาะสมกับ
สภาพการใชงานของผลิตภัณฑ นั้นๆ และนํายางคอมพาวดท่ีผสมไดไปผานกระบวนการคงรูป 
(vulcanization) ทําใหยางมีโครงสรางโมเลกุลแบบตาขาย 3 มิติ (3-D network) หรือท่ีเรียกวาการเกิด 
crosslink ระหวางโมเลกุลของยางโดยท่ัวไป กระบวนการผลิตผลิตภัณฑยางพอสรุปไดดังนี้ 
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ขั้นท่ี 1 การออกสูตรเคมียาง 
(Compounding Forming) 

 

ขั้นท่ี 2 ผสมยางและสารเคมี 
(Mixing) 

 

ขั้นท่ี 3 การทําใหยางคงรูปหรืออบยาง 

(Vulcanize or Curing Machine) 

 

ขั้นท่ี 4 ตัดเน้ือยางสวนท่ีเกินเพ่ือตกแตงผลิตภัณฑ 
(Trimming) 

 

ขั้นท่ี 5 ไดยางท่ีมีคุณภาพตามลักษณะการใชงาน 

 
ภาพท่ี 2.4  กระบวนการผลิตผลิตภัณฑยางโดยท่ัวไป 
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ข้ันท่ี 1 การออกสูตรเคมียาง (Compounding Forming)  
การออกสูตรยางเปนส่ิงท่ีสําคัญมากตอคุณภาพและตนทุนของผลิตภัณฑท่ีได การออก

สูตรยางจําเปนตองมีความรูเกี่ยวกับสมบัติของยาง หนาท่ีและความจําเปนของการใชสารเคมีผสม
ยาง รวมท้ังตองพิจารณาถึงราคาของสารเคมีท่ีจะใชวาเหมาะสมหรือคุมกับการผลิต ผลิตภัณฑนั้นๆ 
เพราะตนทุนการผลิตก็เปนส่ิงสําคัญท่ีตองคํานึงถึงเปนส่ิงแรกสําหรับโรงงาน อุตสาหกรรมท่ัวไป 
การออกสูตรยางจะตองรูสมบัติของยางแตละชนิดเปนอยางดี กลาวคือตองรูขอดีและขอเสียของยาง
ท่ีจะนํามาใช เชน ยางธรรมชาติมีขอดีคือ มีความแข็งแรงของเนื้อยางลวน (pure gum) ดีมาก นั่นคือ
ไมตองเติมสารเสริมแรงก็สามารถใหความแข็งแรงไดดี ในขณะเดียวกันยาง EPDM มีความแข็งแรง
ของน้ํายางลวนๆ สูยางธรรมชาติไมได แตมีความทนทานตอการเส่ือมสภาพเน่ืองจากโอโซนและ
สภาพอากาศที่ดีกวา เปนตน ปจจุบันไดมีการนําเทคโนโลยีการผสมยางธรรมชาติและยาง
สังเคราะหมาใช เพื่อใหไดผลิตภัณฑท่ีมีสมบัติท่ีดีของยางแตละชนิดและยังมีผลตอการลดตน ทุน
การผลิตอีกดวย 

การออกสูตรยางจะกําหนดปริมาณสารตางๆ ในสัดสวนตอยาง 100 สวน (โดยนํ้าหนัก) 
และเรียกเปน phr หรือ pphr (part per hundred of rubber) 

ข้ันท่ี 2 การผสมวัตถุดิบ (Mixing) 
       เคร่ืองมือท่ีใชบดผสมยาง โดยท่ัวไปมี 2 ระบบ คือ เคร่ืองบดระบบปด (internal mixer) 

เชน เครื่องนวด (kneader) เคร่ือง banbury เปนตน และเคร่ืองบดระบบเปด เชน เคร่ืองบดแบบ 2 
ลูกกล้ิง (two-roll mill) ( ดูภาพท่ี 2.5 และ 2.6) 

 

 
 
ภาพท่ี 2.5  เคร่ืองบดผสมระบบปด (Internal mixer) 
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ภาพท่ี 2.6  เคร่ืองบดผสมระบบเปด (Two-roll mill) 
 

ในการบดผสมยางอยางมี ประสิทธิภาพและบดยางใหมีความสม่ําเสมอในคุณภาพนั้น 
ลําดับข้ันตอนการเติมสารเคมีตางๆ ตองเปนไปตามข้ันตอนอยางถูกตอง หลักการโดยท่ัวไปคือ 
หลังจากการบดยางใหนิ่มก็จะเติมสารท่ีบดใหกระจายในเนื้อยางไดยากกอน เชน ซิงคออกไซด 
(ZnO) กรดสเตียริค (stearic acid) ผงเขมาดํา เพราะชวงนี้อุณหภูมิในการบดยังตํ่า และยางมีความ
หนืดสูง แรงกระทําเชิงกลจึงมีมาก จากนั้นจึงเติมสารตัวเติมท่ีไมเสริมแรง สารอ่ืนๆ และนํ้ามัน สาร
ท่ีแนะนําใหเติมลําดับสุดทาย คือ สารตัวเรง กํามะถัน และสารปองกันยางตาย (scorch ) ยางที่ได
หลังจากท่ีผสมสารเคมีตางๆ เรียบรอยแลวจะเรียกวา ยางคอมพาวด (rubber compound) ภาพท่ี 2.4 
แสดงลําดับของการบดผสมโดยท่ัวไป  
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ภาพท่ี 2.7 ลําดับการผสมยางโดยท่ัวไป 
 

ข้ันท่ี 3 การข้ึนรูปยาง (forming)  
เทคนิคหลักๆ ท่ีใชในการการใชแมพิมพ (moulding) ข้ึนรูปยางคอมพาวดใหเปน

ผลิตภัณฑ เปนการข้ึนรูปยางพรอมๆ กับการเกิดปฏิกิริยาคงรูป (vulcanization) โดยอาศัยความรอน
และแรงอัด แมพิมพท่ีใชข้ึนรูปมีหลายแบบ ไดแก แบบอัด (compression mould) แบบกึ่งฉีด 
(transfer mould) และแบบฉีด (injection mould) ภาพท่ี 2.5 แสดงลักษณะของแมพิมพแบบตางๆ  
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ภาพท่ี 2.8 การข้ึนรูปโดยแมพิมพแบบตางๆ 
 

แมพิมพแบบอัด เปนแมพิมพแบบงาย ราคาถูก ใชกันอยางกวางขวางในการทํา
ผลิตภัณฑท่ัวไป ลักษณะของแมพิมพแบบอัดประกอบดวยฝา 2 ช้ินท่ียึดกันดวยสลักฝาดานหน่ึงจะ
เปนชองรูปรางของผลิตภัณฑซ่ึงเวลาอัด ยางจะใสยางลงในฝานี้ เม่ือนําอีกฝาหนึ่งปดลงและวาง
พิมพในเคร่ืองอัดพรอมท้ังใหความรอน ยางจะไหลเต็มชองของแมพิมพ สวนแมพิมพแบบกึ่งฉีด
นั้นมีสวนประกอบของแมพิมพมากกวา 2 สวน ยางจะถูกอัดจากสวนของแมพิมพ เขาไปยังชองของ
แมพิมพท่ีเปนรูปรางของผลิตภัณฑ โดยแมพิมพแบบกึ่งฉีดนี้สามารถใชผลิตภัณฑท่ีซับซอนได 
แมพิมพแบบฉีดเปนแบบท่ีไดรับการพัฒนามาจาก 2 แบบแรก ซ่ึงจะประกอบดวยเคร่ืองท่ีเปนสวน
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ทําใหยางนิ่มแลวฉีดยางเขาพิมพ เคร่ืองฉีดและแมพิมพแบบนี้ราคาสูงมาก แตจะใหอัตราเร็วในการ
ผลิตสูง เหมาะกับการผลิตช้ินสวนท่ีซับซอนและมีปริมาณการผลิตสูง  

การทําใหยางคงรูป (vulcanization or curing)  
การทําใหยางคงรูปหรือทําใหยางสุกคือการทําใหยางเกิดปฏิกิริยาเชื่อมโยงระหวางสาย

โมเลกุลหรือท่ี เรียกกันวา ปฏิกิริยาวัลคาไนเซชัน เกิดเปนโครงสรางตาขาย 3 มิติ สงผลใหยางเกิด
การเปล่ียนสภาพจากคอนขางออน ( มีความเปนพลาสติกสูง) ไปเปนยางท่ีมีความยืดหยุนดีและ
แข็งแรง มีสมบัติเชิงกลท่ีเสถียรและไมข้ึนอยูกับการเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิมากนัก และทําให
ยางทนตอการเส่ือมสภาพเน่ืองจากความรอนและแสงแดดไดดียิ่งข้ึน จึงสามารถนํายางไปใชได
อยางกวางขวาง ปฏิกิริยาวัลคาไนเซชันตองอาศัยสารเคมีกลุมท่ีทําใหยางคงรูป (vulcanizing or 
curing agents) และความรอนเพื่อทําใหสารดังกลาวสามารถเกิดปฏิกิริยาได  

เทคนิคการทําใหยางคงรูป  
การทําใหยางคงรูปมีหลายวิธี ซ่ึงการเลือกใชวิธีใดนั้นข้ึนอยูกับลักษณะของผลิตภัณฑ 

ตัวอยางเชน  
1) การทําใหยางคงรูปดวยเคร่ืองอัด ใชทําผลิตภัณฑท่ีข้ึนรูปดวยแมพิมพแบบอัดหรือ

แบบกึ่งฉีด  
2) การทําใหยางคงรูปแบบเปด (open cure) ใชสําหรับทําผลิตภัณฑยางชนิดท่ีไม

ตองการความแนนอนของรูปรางตามรูปราง ของแมพิมพ การใชคําวา เปด ช้ีใหเห็นวา ความรอนท่ี
ทําใหยางคงรูปนั้น หมุนเวียนอยางอิสระภายในตูอบ ( สําหรับ hot air curing) หรือหมอนึ่ง (open 
steam curing) วิธีการท่ีจะยึดใหยางท่ียังไมคงรูปมีรูปรางตามตองการนั้นข้ึนอยูกับ ลักษณะและ
ชนิดของผลิตภัณฑ เชน ใชแกนอลูมิเนียมสอดยึดรูปรางของทอยางท่ีจะนําไปตัดเปนยางวงรัดของ 
เปนตน  

3)  การทําใหยางคงรูปโดยระบบตอเนื่อง (continuous vulcanization) ซ่ึงอาศัยความ
รอนจากแหลงตางๆ เชน จากไอนํ้าท่ีมีความดันสูง (high pressure steam) ความรอนจากอางเกลือ
หลอม (molten salt bath) ความรอนจากลูกแกวกลมขนาดเล็กท่ีแขวนลอยอยูในอากาศรอน 
(fluidized bed) รวมถึงการใชความรอนจากไมโครเวฟ เปนตน วิธีการนี้เหมาะสําหรับใชผลิต
ผลิตภัณฑท่ีมีความยาวตอเนื่องกันมากๆ เชน ทอยาง สายเคเบิล เปนตน  

ข้ันท่ี 4 ตัดเนื้อยางสวนท่ีเกิน (Trimming) 
ข้ันท่ี 5 ไดยางที่มีคุณภาพตามลักษณะการใชงาน 

 
 

DPU



18 

2.2  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
จิระเดช ดิสสัน (2551) ไดทําการศึกษาอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกจากบริษัทฯ ตัวอยาง 

ซ่ึงมีผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ เปนของเสียของบริษัทฯ จํานวนท้ังส้ิน 111,826 ช้ิน สงผลใหตนทุน
การผลิตของบริษัทฯ สูงข้ึน อีกท้ังไมสามารถสรางความม่ันใจใหกับลูกคาในการจัดสงของท่ีมี
คุณภาพไดครบถวน ผูวิจัยจึงไดนําเอาเทคนิคการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ มาใชแกไขปญหาใน
กระบวนการผลิต และทําการเปรียบเทียบสัดสวนของเสียของผลิตภัณฑหลังจากแกไขปญหาใน
กระบวนการผลิตแลว สามารถลดจํานวนผลิตภัณฑของเสียลงได 63,338 ช้ิน คิดเปน 56.64% ซ่ึง
ผูวิจัยไดแสดงใหเห็นวาการลดปริมาณของเสียไดโดยการควบคุมกระบวนการผลิต ดวยหลักการ
ทางสถิติ นี้มีการลดลงของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง และสามารถควบคุมกระบวนการผลิตใหอยู
ในมาตรฐานท่ีลูกคายอมรับได 

คมสัน ศรีประสิทธ์ิ (2551) ไดทําการศึกษาปญหาการเกิดของเสีย ของ บริษัท ปารค
เกอร อินเตอรเนช่ันแนล คอปอเรช่ัน (ไทยแลนด) ซ่ึงเปนบริษัทฯ ผลิตช้ินสวนกรองอากาศและ
ฉนวนกันเสียง โดยเจาะจงไปที่กระบวนการผลิตข้ึนรูปเน็ทสําหรับกรองฝุนละออง ซ่ึงมีปญหาดาน
คุณภาพการผลิตและปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนมีปริมาณสูง ซ่ึงสงผลกระทบตอองคกรและตนทุน
การผลิตของบริษัทฯ ผูวิจัยจึงไดประยุกตใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง ,QC Story และการออกแบบ
ทดลอง มาทําการวิเคราะหหาปจจัยท่ีมีผลตอผลิตภัณฑบกพรองและกําหนดแนวทางแกไขปญหา 
จนไดคาพารามิเตอรตางๆ สําหรับการผลิตท่ีเหมาะสม ซ่ึงหลังจากไดทําการประยุกตใชหลักการ
ดังกลาวในการแกไขปญหาแลวพบวา หลังจากท่ีไดนําคาพารามิเตอร มาใชเปนการควบคุมการผลิต
แบบใหม ทําใหเปอรเซ็นตของเสียลดลงถึง 90.26% 

กองฤทธ์ิ อุสาหะและกาญจนา กาญจนสุนทร (2551) ไดทําการศึกษาคนควาวิจัยใน
บริษัท  อีโนโว  รับเบอร  (ประเทศไทย) จํากัด  (มหาชน) ซ่ึงเปนโรงงานผลิตช้ินสวนยาง
อุตสาหกรรม ยางนอกรถจักรยานยนต และยางในรถจักรยานยนต  พบวามีของเสียท่ีเกิดข้ึนและ
เรงดวนอยู 2 ปญหาหลัก คือ ปญหายางงับขอบและปญหาดอกยางไมเต็ม โดยกอนการแกไขมี
จํานวนถึง 1,254 เสน คิดเปน 12.14% และ 1,062 เสน คิดเปน 10.28% ตามลําดับ ผูวิจัยไดใช
แผนผังกางปลา มาใชในการวิเคราะหหาสาเหตุหลักและหาสาเหตุยอย ตางๆ ท่ีทําใหเกิดปญหาของ
เสียในแตละประเภท และไดพิจารณาแนวทางการแกไขปญหา โดยการกําหนดวิธีปฏิบัติงานแบบ
ใหมใหเปนมาตรฐานเพ่ือใชในเปนวิธีการปฏิบัติงาน ซ่ึงจากการกําหนดแนวทางตางๆ นั้นสามารถ
แกไขปญหาของเสีย ปญหายางงับขอบและปญหาดอกยางไมเต็มลดลงเหลือเพียง 502 เสน คิดเปน 
5.82% และ 212 เสน คิดเปน 2.46% ตามลําดับ 
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กุลธวัช จิตรักษ (2551) ไดทําการศึกษากระบวนในการผลิตชิฟออนบอรดอุปกรณ
รับสงสัญญาณไมโครเวฟ เนื่องจากพบวามีของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแบบชิฟออนบอรด 
เกิดจากวัตถุดิบท่ีดอยคุณภาพ จึงสงผลใหช้ินงานท่ีผลิตได มีคุณภาพต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน 
ผลกระทบท่ีตามมาคือทําใหตนทุนการผลิตสูงข้ึนถึง 7% โดยจุดเร่ิมตนการทําวิจัยนั้นไดทําการผลิต
โดยไมมีการปรับปรุงกระบวนการ นําขอมูลในแผนบันทึกของเสียมาวิเคราะหเพ่ือหาจุดวิกฤติของ
กระบวนการผลิตและทําการวางแผนการแกไขจุดวิกฤติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ หลังจากนั้นจึงทํา
การแกไขปญหาอยางเปนระบบดวยการใชเทคนิคการแกไขปญหาในข้ันตอนสุดทาย ผลท่ีไดรับคือ
สามารถลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตจนทําใหรอยละของผล ท่ีไดในการทดสอบ
ผลิตภัณฑเพิ่มข้ึนถึง 100%  

กลาวโดยสรุปจากผลงานวิจัยท่ีไดอางถึงนั้นทําใหผูวิจัยไดทราบวาหลักการแกปญหา
ของการเกิดผลิตภัณฑบกพรองตางๆ ในการผลิตนั้นสามารถประยุกตทฤษฎีตางๆมาใชได
หลากหลายวิธีแตตองมีความเหมาะสมในการใชและสามารถทําใหกระบวนการผลิตมีความเสถียร
อยางมีประสิทธิภาพได โดยการประยุกตหลักการตางๆที่เกี่ยวของกับการจัดการทางวิศวกรรมที่
สําคัญ และรวมถึงการนําเครื่องมือตางๆ มาใชในการคนควาวิจัยไดแก แผนตรวจสอบ            
แผนผังพาเรโต แผนภูมิกางปลา กราฟ เปนตน ซ่ึงในการแกปญหาตางๆนั้น ตองมีการคัดเลือก
สาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดความแปรปรวนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงสามารถเกิดข้ึนไดจาก
เหตุผลหลากหลาย ดังเชน วิธีการทํางานของผูปฏิบัติงาน เคร่ืองมือท่ีใชในการทํางาน วัตถุดิบท่ี
ปอนเขาสูกระบวนการผลิต และตัวผูปฏิบัติงานเองท่ีทําใหเกิดความแปรปรวนนั้น ดังนั้นหาก
ตองการปรับปรุงกระบวนการทํางานใหเหมาะสมนั้นจําเปนตองมีการคนหาสาเหตุของปญหา    
โดยการรวบรวบขอมูลตางๆเพื่อนํามาวิเคราะหหาสาเหตุดวยการนําเคร่ืองมือท่ีใชในการ
คนควาวิจัยดังท่ีกลาวไวในเบ้ืองตนคือ แผนตรวจสอบ แผนผังพาเรโต และแผนภาพสาเหตุและผล
มาใชในการระดมความคิดเห็น และดําเนินการคัดเลือกสาเหตุของปญหาท่ีสําคัญ และกําหนด
วิธีการในการแกไขปญหาสําคัญนั้นๆ และเม่ือไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการตางๆตาม
ข้ันตอนแลวนั้น ผลท่ีไดรับก็จะสามารถทําใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
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บทที่ 3 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 
ในการวิจัยนี้ ผูวิจัยไดทําการศึกษากระบวนการผลิตของ โรงงานยางฯ ท่ีเปนกรณีศึกษา 

จากการท่ีไดทําการศึกษาจากทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของดังท่ีกลาวไวในบทท่ี 2 แลว
นั้น ผูวิจัยจึงเลือกดําเนินการวิจัยในเชิงปฏิบัติ โดยการประยุกตใชแนวทางการแกไขปญหาแบบ   
คิวซีสตอร่ี (QC STORY) ซ่ึงเปนข้ันตอนพื้นฐานของการแกปญหาอยางเปนวิทยาศาสตรอยางใช
เหตุผลและอยางมีประสิทธิภาพ เปนเสมือนกลยุทธหรือยุทธวิธีในการปฏิบัติการท่ีเอ้ืออํานวยตอ
บุคคลหรือกลุมบุคคลใหสามารถแกปญหาท่ียุงยากไดอยางสมเหตุสมผล ทําใหทราบวาจําเปนท่ี
จะตองมีการกําหนดแนวทางที่ใชในการวิจัย ใหเหมาะสม และเลือกใชเคร่ืองมือท่ีจะนํามาใชในการ
ดําเนินการวิจัยในแตละข้ันตอนใหเหมาะสมดวย และกําหนดข้ันตอนตางๆ ตามแบบวิธีการแกใน
การดําเนินการวิจัย ซ่ึงสามารถอธิบายวิธีการดําเนินการวิจัย ไดดังนี้ 

 
3.1  การดําเนินการวิจัยจะประยุกตใชแนวทางการแกไขปญหาแบบคิวซีสตอร่ี (QC STORY)   

มีข้ันตอนการดําเนินงานอยู 7 ข้ันตอน ดังนี้  
1) การกําหนดหัวขอปญหา เปนการคัดเลือกหัวขอของปญหาท่ีทําใหเกิดความเสียหายตอการ

ปฏิบัติงานประจําวันของ โรงงานยางฯ ซ่ึงไดมาจากการกําหนดแนวคิดของคณะทํางาน เพ่ือเลือก
หัวขอปญหาท่ีไมทราบสาเหตุและมาตรการแกไข   

2)  สํารวจสภาพปจจุบันและต้ังเปาหมาย เปนการทําความเขาใจในสถานการณของปญหาใน
ปจจุบันท่ีเกิดข้ึน โดยการเก็บรวบรวมขอมูล ท่ีจําเปนซ่ึงเกี่ยวของกับหัวขอปญหาท่ีไดกําหนดไว
แลว พิจารณาในขอมูลรายละเอียดท่ีเกี่ยวของ ใหครบถวน และต้ังเปาหมายในการดําเนินการ
ปรับปรุงกระบวนการ 

3)  การวางแผนการแกไข เปนการวางแผนกิจกรรมท่ีจะทําการแกไขปญหา โดยมีการกําหนด
กรอบระยะเวลาในการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 

4)  การวิเคราะหสาเหตุ เปนการวิเคราะหสาเหตุโดยการตรวจสอบคาตางๆ ของคุณลักษณะท่ี
เปนปญหาในกระบวนการ วาเกิดจากสาเหตุใด โดยการกําหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดย
ผาน  การระดมสมอง  จากผูรวมงาน  
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5)  การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติตามมาตรการ จะเปนการกําหนดมาตรการตอบ
โตเพื่อการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพ  คํานึงถึงขบวนการพัฒนาอยางตอเนื่อง  คือ  มาตรการท่ีคน
ในกลุมคิดไดเอง  และมีความสามารถใน การทําไดจริง  โดยมีเจตนาตองการใหคิดเปน  ไมตองใช
เงินมาแกไข  และตองมีความม่ันใจวา วิธีการแกไขท่ีสนใจนั้นสอดคลองกับสาเหตุหลักของปญหา
จริง และนํามาตรการนั้นไปปฏิบัติ 

6)  การติดตามผล เปนการประเมินผลการแกไขปญหา โดยการเก็บขอมูลของลักษณะจําเพาะ
ตัวเดียวกับท่ีไดตั้งเปาหมายไวแตแรก  และนําขอมูลท่ีไดมาเปรียบเทียบกับเปาหมายท่ีไดกําหนดไว 

7)  การทําใหเปนมาตรฐาน หากแนวทางท่ีไดกําหนดสามารถแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนไดจริง ก็จะ
ดําเนินการนําแนวทางปฏิบัติท่ีกําหนดไวมาจัดทําเปนมาตรฐานในการปฏิบัติใหม และทบทวน
มาตรฐานการปฏิบัติแบบเดิม เพื่อไมใหเกิดปญหาเดิมซํ้าอีก 

3.1.1 การกําหนดหัวขอปญหา ในการดําเนินการวิจัยนี้ หัวขอปญหานั้นจะไดมาจากการกําหนด
แนวคิดของคณะทํางาน ผูปฏิบัติงานในโรงงานยางฯ รวมกันเพื่อคัดเลือกปญหาท่ีสําคัญท่ีเกิดข้ึนใน
สภาพปจจุบัน โดยการพิจารณาจากปญหาที่เกิดข้ึนเปนประจําในการปฏิบัติงานประจําวัน ซ่ึงจาก
การพิจารณาคัดเลือกหัวขอปญหา ซ่ึงในคร้ังนี้ผูวิจัยไดรวมกับคณะทํางานเลือกกําหนดหัวขอปญหา
ท่ีจะดําเนินการแกไขปรับปรุง ไดแก การแกไขปญหาการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง ในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานยางฯ  

3.1.2 สํารวจสภาพปจจุบันและต้ังเปาหมาย เร่ิมตนจากการรวบรวมความคิดเห็นเพื่อการจัดทํา
แผนตรวจสอบ เปนข้ันตอนเร่ิมตนในการเก็บขอมูลผลิตภัณฑบกพรอง เร่ิมจากการนัดหมาย
ประชุมระหวางผูควบคุมงานและพนักงานผูมีหนาท่ีในการผลิตช้ินงาน ซ่ึงมีความรูความชํานาญใน
การผลิตช้ินสวนยาง ของโรงงานยางฯ ทําการศึกษาจากสภาพการผลิตปจจุบัน เพื่อคนหาประเภท
ของผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนอยูเปนประจําในข้ันตอนการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ 
จนไดขอสรุป และจึงทําการรวมกันพิจารณาออกแบบแผนตรวจสอบ จากประเภทของผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีเกิดข้ึน และออกแบบแผนตรวจสอบเพื่อใหงายตอการรวบรวมขอมูลและเปนท่ีเขาใจ
สําหรับผูท่ีไดรับมอบหมายใหทําหนาท่ีบันทึกขอมูล จากนั้นเปนข้ันตอนการเก็บขอมูล ผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิตยางรูปพรรณ เพื่อใหทราบถึงจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในสภาพ
การทํางานในปจจุบัน โดยการบันทึกจํานวนผลิตภัณฑบกพรองตามประเภทท่ีไดจําแนกไว เชน   
ผิวยางไมเรียบ ช้ินงานยางบิดเบ้ียวไมสมบูรณ ช้ินงานไหมเนื่องจากใหความรอนนานเกินไป     
เปนตน  ซ่ึงผลท่ีไดมาจากข้ันตอนนี้  จะใชเปนตัวเปรียบเทียบกับขอมูลหลังการปรับปรุง
กระบวนการตอไป โดยเร่ิมทําการเก็บขอมูลตามรายการช้ินงานท่ีไดทําการผลิตท้ังหมด จากน้ันเม่ือ
ทําการเก็บขอมูลครบตามชวงเวลาท่ีกําหนดแลว ก็จะนําขอมูลท่ีไดทําการบันทึกไวท้ังหมด           
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มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําใหเกิดความบกพรอง และนําไปสูการคนหาสาเหตุท่ีทําใหเกิด
ปญหาท่ีท่ีแทจริงในกระบวนการผลิต ตอไป และเม่ือครบกําหนดชวงเวลาท่ีทําการบันทึกแลว 
รวบรวมขอมูลท่ีไดมาแสดงผล โดยการประยุกตใชแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ ทําการคํานวณ
จํานวนผลิตภัณฑบกพรองท่ีเก็บขอมูลไดเปนเปอรเซ็นต และคาเปอรเซ็นตสะสม เพื่อแสดงผลที่
บันทึกวาผลิตภัณฑบกพรองประเภทตางๆท่ีเกิดข้ึนนั้น มีจํานวนมากนอยเทาไร และนําขอมูล
ดังกลาวมาจัดเรียงลําดับความสําคัญของปญหาจากมากท่ีสุดไปหานอยท่ีสุด  

3.1.3 การวางแผนการแกไข เม่ือพิจารณารูปแบบของการผลิตยางรูปพรรณ ของโรงงานยางฯ 
นั้น แตกตางจากโรงงานอุตสาหกรรมภายนอก ท่ีเปนลักษณะเชิงพาณิชยท่ีตองทําการผลิตช้ินงาน
ประเภทเดียวและมีปริมาณมากๆ แตสําหรับการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ เปนการผลิต
ช้ินสวนยางเพื่อใชงานในราชการเปนการผลิตช้ินงานหลากหลายประเภทและมีปริมาณการผลิตตอ
ช้ินงานมากนอยตางกันข้ึนอยูกับความตองการของหนวยผูใช ขอมูลปริมาณงานท่ีมีในชวงเวลาส้ัน 
จะไมเพียงพอตอการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง ดังนั้น ผูวิจัยจึงเห็นวาสมควรท่ีจะตองทําการเก็บ
ขอมูลโดยใชระยะเวลานานมากข้ึน เพ่ือใหไดขอมูลปริมาณงานมากเพียงพอที่จะสามารถนํามาใช
ในการวิจัยไดอยางเหมาะสม ดังนั้นผูวิจัยจึงไดพิจารณากําหนดชวงระยะเวลาในการดําเนินการวิจัย
ไวใหอยูระหวางเดือน พฤษภาคม 2553 ถึง มิถุนายน 2554 ผูวิจัยจึงไดทําการวางแผนกิจกรรมท่ีจะ
ทําการแกไขปญหา โดยมีการกําหนดกรอบระยะเวลาในการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ     
โดยใช GANNT CHART เปนเคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอมูลและดําเนินการตามแผนกิจกรรม 
และใชในการเฝาติดตามและควบคุมระยะเวลาที่ใชในการวิจัยดวย  

3.1.4 การวิเคราะหสาเหตุ หลังจากท่ีไดทําการรวบรวมจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง ดวยแผน
ตรวจสอบที่ออกแบบไว ตามชวงเวลาท่ีไดกําหนด และนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาปญหาสําคัญ
โดยการประยุกตใชแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ ทําการคํานวณจํานวนผลิตภัณฑบกพรองท่ีเก็บ
ขอมูลไดเปนเปอรเซ็นต และคาเปอรเซ็นตสะสม เพื่อแสดงผลท่ีบันทึกวาผลิตภัณฑบกพรอง
ประเภทใดท่ีมีความสําคัญ จําเปนตองทําการแกไขบาง จากน้ันทําการวิเคราะหสาเหตุโดยการ
ตรวจสอบคาตางๆ ของคุณลักษณะท่ีเปนปญหาในกระบวนการ วาเกิดจากสาเหตุใด โดยการ
กําหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดยผาน  การระดมสมอง  รวบรวมความคิดเห็นระหวาง ผูควบคุม
งานและพนักงานผูมีหนาท่ีในการผลิตช้ินงาน ซ่ึงมีความรูความชํานาญในการผลิตช้ินสวนยาง ของ
โรงงานยางฯ เพื่อวิเคราะหคนหาสาเหตุของปญหาท่ีแทจริง โดยการใชเคร่ืองมือในการวิเคราะห 
คือ แผนผังกางปลาพิจารณาหาสาเหตุสําคัญของปญหาท่ีปจจัยหลัก ไดแก  คน(Man) วิธีการ
(Method) เคร่ืองจักร(Machine) และวัตถุดิบ(Material) โดยมุงสูรายละเอียดของสาเหตุของปญหา 
ระดมความคิดท่ีใชในการสรางแผนภูมิแสดงเหตุผล ใชหลักการ  3  จริง คือ  
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1) การสังเกตท่ีหนางานจริง วามีข้ันตอนการทํางานในสภาพความเปนจริงอยางไร 
2) ในสภาพแวดลอมหรือสภาวะจริง โดยการพิจารณาสภาพแวดลอมท่ีเกี่ยวของกับ

การปฏิบัติงานท่ีอาจเปนสาเหตุสําคัญของปญหา 
3)   ดวยการดําเนินการกับงานจริง โดยการเก็บรวบรวมขอมูลจากการปฏิบัติงาน

ประจําวัน 
3.1.5 การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติตามมาตรการ  หลังจากท่ีทําการวิเคราะห

ขอมูลท่ีไดมาจากการระดมความคิดของผูซ่ึงมีความรูความชํานาญในข้ันตอนการผลิตแลว มาทํา
การพิจารณาเลือกตัวแปรสําคัญตางๆ ท่ีอาจเปนตนเหตุของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง ซ่ึงจะแสดง
ใหเห็นวาข้ันตอนใดหรือสวนใดในกระบวนการผลิตท่ีมีขอบกพรองและจําเปนตองทําการปรับปรุง
กอน จากน้ันจึงกําหนดวิธีการหรือกําหนดมาตรการตอบโตเพื่อการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพ
เพื่อใหไดผลดีท่ีสุด โดยอยูบนพ้ืนฐานท่ีสามารถปฏิบัติได มาตรการท่ีคนในกลุมคิดไดเอง  และมี
ความสามารถใน การทําไดจริง  โดยมีเจตนาตองการใหคิดเปน  ไมตองใชเงินมาแกไข  และตองมี
ความม่ันใจวา วิธีการแกไขท่ีสนใจนั้นสอดคลองกับสาเหตุหลักของปญหาจริง และนํามาตรการน้ัน
ไปปฏิบัติ และเม่ือสามารถกําหนดวิธีการหรือแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีตองการทดสอบ
แลวจะตองทําการเก็บรวบรวมขอมูลอีกคร้ัง เพื่อตรวจสอบวาการปรับปรุงกระบวนการท่ีได
กําหนดไปแลว สามารถแกไขปญหาไดอยางเหมาะสม โดยการกําหนดชวงระยะเวลาไวประมาณ 1 
เดือน  

3.1.6 การติดตามผล เพื่อเปนการตรวจสอบกระบวนทํางานวาหลังจากท่ีไดกําหนดวิธีการหรือ
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีตองการทดสอบแลว  และประเมินผลการแกไขปญหา โดยการ
เก็บรวบรวมขอมูลอีกคร้ัง ในสภาพการทํางานตามปกติ ในลักษณะเดิม ในชวงระยะเวลาประมาณ 
3-6 เดือน เพื่อเปนการตรวจสอบกระบวนทํางานวาหลังจากท่ีไดกําหนดวิธีการหรือแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการท่ีตองการทดสอบแลว  พิจารณาวาการปรับปรุงกระบวนการที่ไดกําหนดไว
นั้น จะสามารถแกไขปญหาไดอยางเหมาะสมหรือไม หรือผลของการปรับปรุงมีแนวโนมไปใน
ทิศทางใด และสามารถบรรลุตามเปาหมายท่ีกําหนดไวหรือไม หากขอมูลผลิตภัณฑบกพรองท่ี
ไดมาหลังจากการปรับปรุงกระบวนการนั้นยังมีจํานวนมากไมไดเปนไปตามเปาหมายท่ีกําหนดไวก็
จําเปนตองปรับปรุงสาเหตุอ่ืนๆ หรือวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดปญหาใหม แลวดําเนินการรวบรวม
ขอมูลและเปรียบเทียบผลอีกคร้ัง 

3.1.7 การทําใหเปนมาตรฐาน หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ และตรวจสอบ
ขอมูลตางๆ ครบถวนเรียบรอย หากแนวทางท่ีไดกําหนดสามารถแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนไดจริง         
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ก็จะดําเนินการนําแนวทางปฏิบัติท่ีกําหนดไวมาจัดทําเปนมาตรฐานในการปฏิบัติใหม และโดยการ
ทบทวนจากมาตรฐานการปฏิบัติแบบเดิม เพื่อปรับปรุงใหเหมาะสม 

 
ตารางท่ี 3.1 แนวคิดการวิจยั โดยการประยกุตใชแนวทาง QC Story 

 
ขั้นตอนของ QC 

STORY 
ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการ เครื่องมือท่ีชวยในการ

เก็บรวบรวมและ
วิเคราะหขอมูล 

1.การกําหนด
หัวขอปญหา  

1.1 ปรับปรุงจํานวนผลิตภัณฑบกพรองที่เกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต  

- 

2.การสํารวจสภาพ
ปจจุบนัและ
ตั้งเปาหมาย 

2.1 เก็บขอมูลผลการผลิตชิน้งาน ระยะเวลาเกบ็ขอมูลประมาณ 6 
เดือน 
2.2 พิจารณาวาปญหาผลิตภัณฑบกพรองประเภทใดที่เปนปญหา
สําคัญ 
2.3 ตั้งเปาหมายวาจะปรับปรุงปญหาบกพรองประเภทใดกอน 

- แผนตรวจสอบ 
(Check Sheet) 
- กราฟ (Graph) 
- แผนผังพาเรโต 
(Pareto) 

3.การวางแผนการ
ดําเนินงาน 

3.1 กําหนดกรอบระยะเวลาของการปรับปรุงใหครอบคลุมทุก
ข้ันตอนของ QC Story 

- Gantt Chart 

4.การวิเคราะห
สาเหตุและแนว
ทางแกไข 

4.1 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาวาเกิดจากสาเหตุใด โดยใช
วิธีการเขียนสาเหตุออกมาใหหลากหลายที่สุด  
4.2 กําหนดแนวทางแกไข โดยเนนการแกไขที่ตนตอของปญหา 

- แผนภาพกางปลา 
(Cause & Effect 
Diagram) 

5.การลงมือปฏิบตัิ
ตามแนวทางแกไข
ที่กําหนดข้ึน 

5.1 เม่ือมีการกําหนดแนวทางแกไข แลวก็ใหนําแนวทางดังกลาว
ไปปฏิบัติจริง 

- 

6.การติดตามผล
การปฏิบัตกิาร
แกไข 

6.1 หลักจากที่ไดนําแนวทางแกไขไปปฏิบัติจริงแลวก็จะตองทํา
การเก็บ ขอมูลหลังการปรับปรุงกระบวนการ เพื่อติดตามผลวาแนว
ทางแกไขที่กําหนดข้ึนสามารถทําจํานวนผลิตภัณฑประเภทนั้นมี
จํานวนลดลงหรือไม และสามารถบรรลุเปาหมายที่ตั้งไวหรือไม  

- แผนตรวจสอบ 
(Check Sheet) 
-กราฟ (Graph) 
- แผนผังพาเรโต 
(Pareto) 
 

7.การจัดทํา
มาตรฐาน 

7.1 หากแนวทางแกไขที่กําหนดข้ึนสามารถแกไขปญหาไดจริง ก็
ใหนําแนวทางดังกลาวมาเปนมาตรฐานในการปฏิบัติคร้ังตอ ๆ ไป 
เพื่อไมใหปญหาเกิดซํ้าข้ึนอีก 

- 
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3.2  ขั้นตอนการสรุปผลการทําวิจัย 
ในการสรุปผลที่ไดจากการวิจัยนั้นเปนการสรุปผลการดําเนินงานตลอดกระบวนการ

เพื่อใหทราบแนวทางการดําเนินการวิจัย การวิเคราะหผลท่ีไดจากการดําเนินการในข้ันตอนตางๆ 
ทําการสรุปผลของกระบวนการวิเคราะหท่ีมาของปญหา กระบวนการแกไขปญหาตรงตาม
วัตถุประสงคท่ีตั้งสมมติฐานไวหรือไม และผลที่ไดหลังการปรับปรุงมีการเปล่ียนแปลงไปใน
ทิศทางใด ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงความสอดคลองของท่ีมาของการทําวิจัยกับผลที่เกิดข้ึนในระหวางการ
ทําวิจัย รวมท้ังการนําเสนออุปสรรคตางๆท่ีเกิดข้ึนในระหวางการดําเนินงานและเสนอแนะการนํา
งานวิจัยนี้ไปประยุกตใชในโอกาสตอไป  DPU



 
บทที่ 4 

ผลการวิจัย 
 

จากการดําเนินการทําวิจัยดังท่ีไดกําหนดไว เพ่ือใหการแกปญหาใหเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด ดังนั้นวิธีการท่ีจะแกปญหาผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของโรงงานยางฯ 
นั้น จะดําเนินการอยางเปนข้ันตอนตามแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story) เปนไปตามลําดับ ดังจะ
ไดกลาวในลําดับตอไป 
 
4.1  การกําหนดหัวขอปญหา 

ในการกําหนดหัวขอปญหา  ไดมาจากการกําหนดแนวคิดของคณะทํางาน เพื่อคัดเลือก
หัวขอปญหาท่ีสําคัญท่ีจะปรับปรุง หลังจากท่ีคณะทํางานไดรวมกันพิจารณาแลวสามารถกําหนด
หัวขอปญหา และเขาสูการดําเนินการตามข้ันตอนของคิวซีสตอร่ี (QC Story) ตอไป หัวขอปญหาท่ี
เลือกทําการแกไขของโรงงานยางฯ ไดแก การเลือกแกปญหาการเกิดผลิตภัณฑบกพรองใน
กระบวนการผลิตยางรูปพรรณ  
 
4.2 การสํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย 

ส่ิงท่ีมีความสําคัญอยางหนึ่งในการแกปญหาตามแนวทางของ คิวซีสตอร่ี (QC Story)  
เพื่อท่ีจะใหการดําเนินแผนการปรับปรุงนั้นประสบความสําเร็จ คือตองเร่ิมตนจากการสํารวจสภาพ
การผลิตของ โรงงานยางฯ ในปจจุบันวาเกิดปญหาผลิตภัณฑบกพรองแตละประเภทอยางใดบาง 
โดยการนัดหมายประชุมระหวางผูควบคุมงานและพนักงานผูมีหนาท่ีในการผลิตช้ินงาน ทําการ
พิจารณาจําแนกลักษณะความบกพรองของช้ินงานท่ีเกิดข้ึนจากสภาพการผลิตของ โรงงานยางฯ ใน
ปจจุบัน เพื่อใหเกิดความเขาใจไปในแนวทางเดียวกัน จนสามารถเลือกประเภทของผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีเกิดข้ึน มาใชในการวิจัยได ซ่ึงสามารถแบงออกไดเปน 5 ประเภท ดังนี้ 

1)  ผิวชิ้นงานไมเรียบ หมายถึง ช้ินงานมีผิวสภาพพื้นผิวหนาของช้ินงานไมสมํ่าเสมอ ,ผิวงาน
เปนรอยไมเรียบเนียน เปนรอยแตก เปนรูในลักษณะท่ีไมมีเนื้อยาง หรือมีส่ิงแปลกปลอมอยูบริเวณ
ผิวหนาช้ินงาน
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ภาพท่ี 4.1 ตัวอยาง ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ 
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2) ช้ินงานบิดเบ้ียวไมไดรูปทรง หมายถึง ช้ินงานมีขนาด และรูปทรงไมเปนไปตามรูปแบบ
ของช้ินงานท่ีตองการ  

     
 

ภาพท่ี 4.2 ตัวอยาง ผลิตภัณฑบกพรองช้ินงานบิดเบ้ียวไมไดรูปทรง 
 

3) ช้ินงานยางสวนท่ีติดกับโลหะ ไมเช่ือมติดกัน หมายถึง ช้ินงานบางชิ้นงานตองยึดติดเนื้อ
ยางกับโลหะท่ีเปนแกนกลาง แตหลังจากผลิตออกมาสวนท่ีเปนยางไมยึดติดกับสวนท่ีเปนโลหะ 

 
 

ภาพท่ี 4.3 ตัวอยาง ผลิตภัณฑบกพรองช้ินงานยางสวนท่ีติดกับโลหะ 
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4) ช้ินงานไหม หมายถึง ช้ินงานไดรับความรอนมากเกนิไป ทําใหยางมีลักษณะไหม และทํา
ใหคุณสมบัตทิางเคมีของช้ินงานสูญเสียไป  

 

 
 

ภาพท่ี 4.4 ตัวอยาง ผลิตภัณฑบกพรองช้ินงานไหม 
 

5) อ่ืนๆ เชน มีคราบสารเคมี   เนื้อยางมีรูพรุน ยางสุกไมท่ัวทั้งช้ินงาน 
หลังจากท่ีไดจาํแนกลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง แลวจงึรวมกันพจิารณาออกแบบแผน

ตรวจสอบ ( C h e c k  S h e e t) สําหรับจัดเก็บขอมูลความถ่ีการเกดิผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต ใหมีลักษณะท่ีงาย สะดวก ตอการจัดเก็บขอมูล เพื่อใหพนกังานของโรงงานยางฯ 
สามารถทําการเก็บขอมูลผลิตภัณฑบกพรองตางๆท่ีเกิดข้ึนไดอยางเรียบรอย  
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ตารางท่ี 4.1  แผนตรวจสอบท่ีใชในการเกบ็ขอมูลความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง 
 

จํานวน ช้ิน

แลวเสรจ็

ผิวหนา

ของ

ชิ้นงาน

ขรขุระ

ปรมิาณ

เน้ือยาง

ขาด

ผิวหนา

ของ

ชิ้นงาน

มีสิ่ง

แปลก 

ปลอม

รวม
ชิ้นงาน

ผิดรปูทรง
รวม

เน้ือยางไม

หุมแกน

โลหะ/ผาใบ

รวม
เน้ือยาง

ไหม
รวม

มีคราบ

สารเคมี

ขนาด

ไมได

ตาม

ตองการ

รวม

หมายเหตุ

- จํานวนท่ีตรวจ ตรวจทุกช้ินงาน
- ทําการตรวจในขั้นตอนหลังจากตกแตงช้ินงานเรยีบรอย

วันท่ี

แผนตรวจสอบความถี่ การเกิดช้ินงานบกพรอง ของโรงงานยางฯ 

ความถ่ีการเกิดช้ินงานบกพรอง

ช่ืองาน
เริม่ผลิต
ผูบันทึก

ผิวช้ินงานไมเรยีบ

จํานวน

ที่ตรวจ

ชิ้นงานไมติดกับโลหะ อื่นๆบิดเบ้ียว ไมไดรปูทรง ไหม

 
 

จากนั้นใชแผนตรวจสอบท่ีไดจัดทําในการ เก็บรวบรวมขอมูลความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑ
บกพรอง จากกระบวนการผลิตยางรูปพรรณ ของ รง.ยางฯ โดยมอบหมายใหพนักงานอาวุโส เปนผู
ตรวจสอบสภาพช้ินงานยาง และทําการบันทึกขอมูล โดยทําการตรวจสอบช้ินงานทุกชิ้นงาน
หลังจากท่ีไดผานข้ันตอนการตกแตงช้ินงานแลว โดยไดกําหนดชวงเวลาการเก็บรวบรวมขอมูล ไว 
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ดังนี้  การเก็บรวบรวมขอมูลใหจัดเก็บขอมูล ในทุกวัน และเวลาราชการ เปนระยะเวลา 3 เดือน 
ตั้งแต เดือน พฤษภาคม 2553 – กรกฏาคม 2553  

ซ่ึงจากการเก็บรวบรวมขอมูลผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตใน
ปจจุบันของ โรงงานยางฯ สามารถรวบรวมขอมูล โดยจําแนกตามลักษณะความบกพรองของ
ช้ินงาน ไดดังนี้  

 
ตารางท่ี 4.2  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2553 
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1 หลอยางกันกระแทกรูปตวั D เล็ก 46 ทอน 8 11 2
2 หลอยางชองระบายนํ้าดาดฟาเรือ 20 อัน 3

3 หลอยางกันกระแทก 30 ทอน 12 1
4 หลอยางลูกอุดในการอุดรู 120 ตวั 10 7 1 1
5 หลอยางหุมสลักฝาสูบ 375 ตวั 8 14 6 2 1 1 2 1 1

6 ยางรองแทนพัดลมดูดอากาศ  20 อัน 1 1
7 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING  10 อัน 1
8 หลอยาง  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

ผิวไมเรียบ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นับ

บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมตดิ ไหม อ่ืนๆ

รายการ

ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2553 (กอนการปรบัปรงุ)
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ตารางท่ี 4.3  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มิถุนายน 2553 
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1 หลอยางหนาแปลน 30 อัน 8 1 1
2 หลอ  RUBBER  BEARING   2 อัน

3 หลอยางรองหมอน 20 ทอน 5 1
4 หลอยางแทนเคร่ืองไฟฟา 8 อัน 1
5 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING   8 อัน 1 1 1
6 หลอซีลยางทอทางดูด 10 อัน 2 1
7 หลอยางรูระบายนํ้าทองเรือ 2 อัน

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

ผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมตดิ ไหม อ่ืนๆ

ลําดับ

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง  เดือน มิถุนายน 2553 (กอนการปรบัปรงุ)

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นบั

รายการ

 
 
ตารางท่ี 4.4  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กรกฎาคม 2553 
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1 หลอยาง  FLAP  NON - RETURN  10 อัน 3 1 0 1
2 หลอยางแทนเคร่ืองสูบน้ํามันหลอลื่น 16 อัน 3 1

3 หลอยางฝาปดรูยึดอากาศยาน 270 อัน 11 5 12 9 1 1 2 1 1
4 หลอยางรองฐานแผงควบคุมเครื่องจักรใหญ 54 อัน 7 2 2
5 หลอยางลูกอุด 20 อัน 1 1 1
6 หลอซีลยางสายสูบ 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

ผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ช้ินงานไมติดกับ ไหม อื่นๆ

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นบั

ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง  เดือน กรกฎาคม 2553 (กอนการปรับปรุง)
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ตารางท่ี 4.5  ความถ่ีการเกดิผลิตภัณฑบกพรอง (กอนการแกไขปญหา) 
 

 พฤษภาคม 

2553

 มิถุนายน 

2553

 กรกฎาคม 

2553 รวม

ผิวไมเรียบ 91 16 60 167

บิดเบี้ยว ไมไดรูปทรง 4 3 11 18
ช้ินงานไมติดกับโลหะ 5 1 4 10

ไหม 1 1 1 3

อืน่ๆ 5 2 2 9

207

ชวงระยะเวลาเก็บขอมูล(กอนการปรับปรุง)

ประเภทของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

 
 

นําขอมูลความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง แยกตามประเภทท่ีเกิดข้ึน มาทําการคํานวณ
รอยละ และรอยละสะสม เพื่อประยุกตใชแผนภูมิพาเรโตในการวิเคราะห หาปญหาสําคัญของ
ผลิตภัณฑบกพรองของ โรงงานยางฯ ท่ีจําเปนตองมีการแกไข 

 
ตารางท่ี 4.6  เปอรเซ็นตสะสมของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง (กอนการแกไขปญหา) 
 

ผิวไมเรียบ 167 80.68 80.68

บิดเบี้ยว ไมไดรปูทรง 18 8.70 89.37
ชิ้นงานไมตดิกับโลหะ 10 4.83 94.20

ไหม 3 1.45 95.65

อืน่ๆ 9 4.35 100.00

ประเภทของ

ผลิตภัณฑบกพรอง เปอรเซ็นต 

เปอรเซ็นต

สะสม

รวมความถีการ

เกิดผลิตภัณฑ

บกพรอง

 
 

จากขอมูลตามตารางท่ี 4.3 ทําการประยุกตใชแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ เพ่ือท่ีจะทํา
ใหทราบถึงสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ในปจจุบัน โดยการเรียงลําดับคาของขอมูลท่ี
มีคาสูงสุดไวทางซาย  แลวเรียงลําดับคาของขอมูลท่ีลดลงมาทางขวาของกราฟ  จัดทํารอยละสะสม 

DPU



34 
 
แลวนํามาแสดงผลท่ีไดเปนแผนภูมิเขียนแผนรอยละสะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะประเภท
ของผลิตภัณฑบกพรอง และแกนต้ังเปนรอยละลักษณะของผลิตภัณฑบกพรอง แลวเขียนกราฟแทง
เรียงปญหาจากมากไปหานอย พรอมท้ังกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสมของลักษณะประเภท
ของปญหา ซ่ึงผลท่ีไดดัง ภาพท่ี 4.5 แผนภูมิพาเรโตแสดงจํานวนของผลิตภัณฑบกพรอง (กอนการ
แกปญหา) 

 

แผนภูมิแสดงจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง(กอนการปรับปรุง)
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ภาพท่ี 4.5 แผนภูมิพาเรโตแสดงจํานวนของผลิตภัณฑบกพรอง (กอนการแกปญหา) 
 

จากสถิติจํ านวนผลิตภัณฑบกพรองท่ี เกิด ข้ึน  ตามแผนภู มิพาเรโตท่ีสราง ข้ึน              
ตามภาพ   ท่ี 4.5  ทําใหสามารถทราบไดวาปญหาสําคัญของผลิตภัณฑบกพรองของ โรงงานยางฯ ท่ี
จําเปนตองมีการแกไขเปนไปตามลําดับ ไดแก ผิวชิ้นงานไมเรียบ 80.68% ช้ินงานบิดเบ้ียว   ไมได
รูปทรง 8.70% ช้ินงานไมติดกับโลหะ 4.83% ไหม 1.45% และอ่ืนๆ 4.35% ดังนั้น ผูวิจัย    จึงเลือกท่ี
จะ แกไขปญหาสําคัญ ท่ีเกิดผลิตภัณฑบกพรองมากท่ีสุด ไดแก ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไม
เรียบ 

จากปริมาณของผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ท่ีไดเก็บรวบรวมขอมูลไวแลว
นั้น พบวามีปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบจํานวนท้ังส้ิน 167 ช้ินงาน จากปริมาณ       
การผลิตช้ินงานท้ังหมด 1,221 ช้ินงาน ภายในชวงระยะเวลา 3 เดือน(กอนการปรับปรุง) ซ่ึงคิดเปน 
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13.68%  ผูวิจัยจึงกําหนดเปาหมายการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ใหได     
นอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ภายในชวงระยะเวลา 3 เดือน(หลังการปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.6  เปาหมายการลดความถ่ีการเกดิผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ 
 
4.3 การวางแผนการแกไข  

เม่ือไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลกอนการปรับปรุงกระบวนการผลิตของ โรงงานยางฯ 
ในสภาพปจจุบันและกําหนดเปาหมายการดําเนินการเรียบรอยแลว ข้ันตอนตอไปเปนการกําหนด
กรอบระยะเวลาของการปรับปรุงใหสามารถปฏิบัติได โดยเร่ิมจากข้ันตอนการวิเคราะหสาเหตุ การ
กําหนดมาตรการแกไขและลงมือปฏิบัติตามแนวทางท่ีไดกําหนดข้ึน การติดตามผลการปฏิบัติ และ
การจัดทํามาตรฐาน โดยใชแผนภูมิ Gantt Chart เปนเคร่ืองมือ สามารถเขียนไดดังนี้  

 
ตารางท่ี 4.7 กรอบระยะเวลาของการปรับปรุงกระบวนการ 
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4.4 การวิเคราะหสาเหตุ 

จากขอมูลการเกิดผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบท่ีรวบรวมไดนั้น ข้ันตอนตอไป
เปนการวเิคราะหหาสาเหตุของปญหาในแตละสวน โดยไดทําการระดมความคิดเห็นระดมสมอง 
รวบรวมความคิดเห็นระหวาง ผูควบคุมงานและพนักงานอีกคร้ังหนึ่ง เพื่อวิเคราะหคนหาสาเหตุ
ของปญหาท่ีแทจริง โดยการใชเคร่ืองมือในการวิเคราะห คือ แผนภูมิแสดงเหตุผล พิจารณาหา
สาเหตุสําคัญของปญหาท่ีปจจัยหลัก ไดแก  คน (Man) วธีิการ(Method)  เคร่ืองจักร (Machine) และ
วัตถุดิบ(Material) ระบุเปนรายละเอียดของสาเหตุของปญหา ซ่ึงสามารถแสดงไดดังแผนภูมิ   
แสดงเหตุและผลดังนี้DPU



37 
 
 

เครื่องอัดไฮดรอลิกส ผูควบคุมงาน

กดแผนความรอนไมสนิท เปลี่ยนตัวบอย มีนอย

แผนความรอนไมขนานกัน กําลังดันตก
ขาดการบํารุงรักษา ใชงานมานาน ขาดการบํารุงรักษา ใชงานมานาน พนักงาน

MOULD ขาดความชํานาญ
กรอน เปนสนิม เปนรอย พรุน พนักงานใหม ไมมีการสอนงาน

ไมทําความสะอาด MOULD กอน-หลังการใชงาน จัดทํา MOULD ไมดี
อุปกรณชวย

MOULD ปดไมสนิท ใชอปุกรณแหลมคมงัดยาง

ชํารุด เครื่องผสมยาง เคยชิน
ใชงานมานาน มีสิ่งปลอมปน

ไมทําความสะอาด

ผิวชิ้นงานไมเรียบ 

การผสมยาง

ไมสิ่งปลอมปน ยาง

วางยางไวกับพื้น เสื่อมสภาพ
จัดเก็บไมเหมาะสม มีมากเกินไป

การขึ้นรูป
ใสยางไมพอ กด MOULD ไมสนิท

ประมาณการไมถูก เคยชิน เคยชิน สารเคมี
เสื่อมสภาพ

ไมตรวจสอบ MOULD จัดเก็บไมเหมาะสม มีมากเกินไป

ละเลย

MACHINE MAN

METHOD MATERIAL

 
 

ภาพที่ 4.7  แผนภูมิแสดงเหตุและผล ผลิตภัณฑบกพรองผิวชิ้นงานไมเรียบ 

DPU
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4.5  การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัตติามมาตรการ 

จากแผนภู มิแสดงเหตุและผลท่ีได  จากแนวคิดการสํารวจสภาพปจจุ บันของ
กระบวนการทํางาน และการหารือกันระหวางผูปฏิบัติงาน ไดทําการพิจารณาเลือกตัวแปรสําคัญ
ตางๆ ท่ีอาจเปนตนเหตุของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง ซ่ึงจะแสดงใหเห็นวาข้ันตอนใดหรือสวนใด
ในกระบวนการผลิตท่ีมีขอบกพรองและจําเปนตองทําการปรับปรุง จึงไดกําหนดวิธีการหรือแนว
ทางการปรับปรุงเพื่อใหไดผลดีท่ีสุด โดยการเลือกจัดลําดับความสําคัญของการแกไขปญหาจะเลือก
อยูบนพ้ืนฐาน 3 ประการ คือ ความเปนไปไดในการแกปญหา ความรุนแรงของปญหา ความถ่ีของ
การเกิดปญหา โดยสามารถจัดลําดับความสําคัญของการแกไขปญหา ตามตารางท่ี 4.7 ไดดังนี้ 
 
ตารางท่ี 4.8  การจัดลําดับความสําคัญของปญหา ผลิตภัณฑบกพรอง ผิวชิ้นงานไมเรียบ 
 

ปญหา 
 

ผิวชิ้นงานไมเรียบ 

ความถี่ของการ
เกิดปญหา 

ความรุนแรง
ของปญหา 

ความเปนไปได
ในการ
แกปญหา 

คะแน
นรวม 

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

- พนักงานใหมขาดความ
ชํานาญ 

            8 

- ไมมีการสอนงานพนักงาน
ใหม 

            7 

- ผูควบคุมการทํางานเปลี่ยน
บอย 

            7 

- ผูควบคุมการทํางานมีนอย             6 

วัตถุดิบ              

- จัดเก็บยางไมดี             8 

- ยางเส่ือมสภาพมีมากเกินไป             7 

- จัดเก็บสารเคมีไมดี             8 

- สารเคมีเสื่อมสภาพมีมาก
เกินไป 

            7 
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 ตาราง ท่ี 4.8  การจัดลําดับความสําคัญของปญหา ผลิตภัณฑบกพรอง ผิวชิ้นงานไมเรียบ (ตอ) 
 

ปญหา 
 

ผิวชิ้นงานไมเรียบ 

ความถี่ของการ
เกิดปญหา 

ความรุนแรง
ของปญหา 

ความเปนไปได
ในการ
แกปญหา 

คะแนน
รวม 

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

- วางยางไวกับพ้ืน มีสิ่ง
ปลอมปน 

            9 

- ประมาณการยางไมเต็ม
แมพิมพ 

            12 

- การกดแมพิมพไมสนิท             6 

- ไมตรวจสอบแมพิมพ             6 

เครื่องมือ อุปกรณ              

- ขาดการบํารุงเครื่องอัดไฮ
ดรอลิกส 

            6 

- เครื่องอัดไฮดรอลิกสใชงาน
มานาน 

            7 

- แมพิมพเปนสนิมไมทําความ
สะอาด 

            11 

- แมพิมพใชงานมานาน             7 

- ผิวแมพิมพไมดเีปนรูพรุน             8 

- ไมทําความสะอาดเครื่อง
ผสมยาง 

            5 

 
หมายเหต ุ      หลักเกณฑการใหคะแนน 1 คะแนน หมายถึง นอย , 2 คะแนน หมายถึง ปานกลาง ,  
3 คะแนน หมายถึง มาก และ 4 คะแนน หมายถึง มากท่ีสุด 
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จากตารางการจัดลําดับความสําคัญในการแกปญหา ผูวิจัยไดพิจารณาใหน้ําหนักท่ีหัว
ขอความรุนแรงของปญหา ความถ่ีของการเกิดปญหา และความเปนไปไดในการแกปญหา 
ตามลําดับ โดยพิจารณาท่ีคาคะแนนในระดับ 4 และ 3 กอน (4 คะแนน หมายถึง มากท่ีสุด และ3 
คะแนน หมายถึง มาก) โดยผูวิจัยเลือกแกปญหาท่ีมีคะแนนรวมมากกวา 10 คะแนนเสียกอน 
(มากกวา 85% ของคะแนนรวมท้ังหมดในแตละหัวขอ) ซ่ึงคาดวาจะทําใหสามารถแกไขปญหาท่ีทํา
ใหเกิดผลิตภัณฑบกพรองไดทันที ดังนั้น จากเกณฑการใหคะแนนดังกลาวพบวาโอกาสท่ีทําใหเกิด
ปญหาผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ  นั้นมีสาเหตุสําคัญมาจาก 2 ปจจัย ไดแก 

1)  ดานวิธีการ คือ  
- ในการประมาณการปริมาณยางกอนเติมยางเพื่อข้ึนรูปยังไมเพียงพอสําหรับช้ินงาน 

2)  ดานเคร่ืองมืออุปกรณ คือ  
- ปจจุบันประสบกับปญหา แมพิมพ ชํารุด เปนสนิมกินลึกถึงเนื้อโลหะ  

ในการกําหนดมาตรการตอบโตปญหาและวิธีการแกไขปญหา หลังจากท่ีไดทําการ
วิเคราะหจุดบกพรองของกระบวนการทํางานเดิมแลว สามารถกําหนดแนวทางการแกไขปญหา ท่ี
สามารถนํามาใชแกไขปญหาท่ีสาเหตุสําคัญได สามารถปรับปรุงกระบวนการไดเองโดยไมตอง
ขอรับการสนับสนุนจากสวนราชการอ่ืนๆ และการแกไขปญหานี้เปนการปรับปรุงกระบวนการ
ภายในโรงงานยางฯ เทานั้นไมไดสงผลกระทบตอสายงานหรือหนวยงานอื่นๆ จึงสามารถกําหนด
มาตรการการแกไขปญหา ไดดังน้ี 

1)  หลังจากข้ันตอนการผสมยางเสร็จส้ินแลวจะไดยางคอมพาวดออกมา กอนท่ีจะนํามาข้ึนรูป
ดวย แมพิมพ สําหรับการปฏิบัติในลักษณะเดิมจะเปนการตัดยางคอมพาวดเปนช้ินๆ แลวบรรจุลง
ไปใน แมพิมพ จนพนักงานมีความรูสึกวาเต็ม เพียงพอตอช้ินงานแลว จากน้ันจึงกดเครื่อง            
อัด      ไฮดรอลิกส สําหรับช้ินงานท่ีมีขนาดใหญมักเกิดผลิตภัณฑบกพรองเน้ือยางไมเต็มทําให
ผิวช้ินงานไมเรียบ จึงไดกําหนดใหทําการประมาณปริมาณยางท่ีตองใชงานจากขนาดของช้ินงาน
ยางรูปพรรณท่ีเปนตัวอยาง โดยการช่ังน้ําหนักยางช้ินงานตัวอยางเดิมเสียกอนแลวจึงตัดแบงยาง
คอมพาวดแลวนํามาช่ังน้ําหนักใหมากกวาน้ําหนักยางตัวอยางอีกประมาณ 20% เพื่อใหมีเนื้อยาง
เพียงพอและมียางที่จะไหลผาน แมพิมพ จนเต็ม และไหลออกทางรูลนของ  แมพิมพ ได  ซ่ึงจะทํา
ใหไดช้ินงานท่ีมีเนื้อยางเต็ม 
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ภาพท่ี 4.8  การเติมยางลงในแมพิมพ (กอนการปรับปรุง) 
 

 
 

ภาพท่ี 4.9  การชั่งน้ําหนักยางกอนใสแมพมิพ (หลังปรับปรุง) 
 

2)  แมพิมพ ท่ีชํารุดเปนสนิมกินถึงเนื้อโลหะน้ัน อาจเนื่องมาจาก จากการจัดเก็บ และจากการ
ใชงานมานาน  การทําความสะอาดท่ัวไป เปนเพียงการตรวจสอบวามีเศษยางติดอยูกับ แมพิมพ 
เบ้ืองตน เทานั้น ยังไมไดดําเนินการทําความสะอาดอยางจริงจัง และดูแลรักษาไมท่ัวถึง อีกท้ังหาก
แมพิมพชํารุดเสียหายมาก จําเปนตองมีการสรางแมพิมพข้ึนมาใหม จะตองใชเวลานานเนื่องตอง
ขอรับการสนับสนุนการจัดทําแมพิมพจากหนวยงานอื่นๆ อีกหลายข้ันตอน ทําใหไมสามารถผลิต
ช้ินงานไดทันตามท่ีหนวยงานผูใชขอรับการสนับสนุนช้ินงาน ดังนั้นเพื่อให สามารถผลิตช้ินงาน
ตอบสนองความตองการไดทันเวลา จึงใหพนักงานดําเนินการทําความสะอาด แมพิมพ กอนท่ีจะนํา 
แมพิมพ เขาเก็บในหองเก็บแมพิมพ โดยใชน้ํามันเบนซินหรือสารทําความสะอาดโลหะอ่ืนๆ ทําการ
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ชําระลางคราบไขมันหรือส่ิงสกปรกอ่ืนๆ และทําการเคลือบผิวดานในตัวแมพิมพ ดวยจารบีหรือ
น้ํามันหลอล่ืน เพื่อปองกันการเกิดสนิมกับผิวแมพิมพ และถึงแมวาจะมีการทําความสะอาดแมพิมพ 
และเคลือบผิวกอนนําเขาเก็บ แลวก็ตาม แตจากสภาพการทํางานในปจจุบันของ โรงงานยางฯ นั้น มี
แมพิมพ บางช้ินงานท่ีไมไดผลิตเปนเวลานาน ดังนั้นเม่ือตองผลิตช้ินงานยาง กอนนําแมพิมพ  มาใช
งาน ตองมีการทําความสะอาด ดวยพนทรายหรือขัดทําความสะอาดพื้นผิวดานในดวยกระดาษทราย 
และลางทําความสะอาด ดวยน้ํามันเบนซินหรือสารทําความสะอาดโลหะอ่ืนๆ อีกคร้ังเสียกอน 
เพื่อใหไดแมพิมพท่ีเรียบ และสะอาด กอนการข้ึนรูปช้ินงาน 
 

   
 
ภาพท่ี 4.10  การเกิดสนิมบนแมพิมพ (กอนการปรับปรุง) 
 

   
 
ภาพท่ี 4.11  การทําความสะอาดแมพิมพกอนและหลังการใชงาน  
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ภาพท่ี 4.12  แมพิมพหลังจากการทําความสะอาด  (หลังปรับปรุง) 
 
4.6 การลงมือปฏิบัติและติดตามผล 

การปฏิบัติงานตามมาตรการการแกไขปญหาที่ไดกําหนดไว และทําการเก็บรวบรวม
ขอมูลจํานวนผลิตภัณฑบกพรองในลักษณะเดียวกันกับการเก็บรวบรวมกอนการปรับปรุง โดยใช
แผนตรวจสอบทําการบันทึกขอมูล เปนระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต เดือน กันยายน 2553- พฤศจิกายน 
2553 จากผลการเก็บรวบรวมขอมูล สามารถสรุปจํานวนผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนได ดังนี้  

 
ตารางท่ี 4.9  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กันยายน 2553 
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1 หลอยางลอรถเข็น 100 อัน 3 2 3 2 2 1 1 1

2 หลอยางรองฐานแทนเครื่อง 6 อัน 1

3 อัดยางรองรับราวเทียน 120 อัน 4 1 1 2
4 หลอยางฝาปดรูเกลียวยึดอากาศยาน 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 ไมได ชิ้นงานไมติดผิวไมเรียบ

หน
วย
นบั

ไหม อื่นๆ

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กันยายน 2553 

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต
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ตารางท่ี 4.10  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน ตุลาคม 2553 
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1 หลอยางฝาปดรูเกลียวยึดอากาศยาน 50 อัน 4 3 1

2 หลอยางกันกระแทกชุดเรือ PCF  150 ทอน 2 4 3 2 1 1 2 1

3 หลอลอยางบรรทุกขวดแกส 80 อัน 1 1 3 1 2

4 หลอยางกันสะเทือนแบบหลอดดาย 54 ชุด 1 2 2 3

5 หลอยางกันกระแทกยานใตน้ํา 4 อัน

6 หลอยางแทนเครื่องไฟฟา 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

ผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมติด ไหม อื่นๆ

รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นบั

ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน ตุลาคม 2553

ลําดับ

 
 

ตารางท่ี 4.11 การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤศจิกายน 2553 
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1 หลอยางกันกระแทกชุดเรือ PCF  150 ทอน 4 2 2 4

2 หลอยางยอยตรับแรงสั่นสะเทือน 10 อัน 2 1 1

3 หลอยาง O - RING 20 อัน 1 2

4 หลอยางรองฐานแทนเครื่อง 30 อัน 3 1 1

5 หลอพุกยางรองรับขาเกาอ้ี 120 อัน 5

6 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING   1 อัน 3 1

7 หลอลูกอุด 400 ตัว 2 2

8 หลอยาง  SHOCK  MOUNT 32 ชุด 3 2 1 1

9 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING  2 อัน

10 หลอยางลอรถชานต่ํา 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

อื่นๆผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมติด ไหม

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นบั

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤศจิกายน 2553
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ตารางท่ี 4.12  แสดงจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง (หลังการแกไขปญหา) 
 

 กันยายน 253  ตุลาคม 2553  พฤศจิกายน 

2553

รวม

ผิวไมเรยีบ 23 29 27 79

บิดเบี้ยว ไมไดรปูทรง 5 6 7 18
ชิ้นงานไมติดกับโลหะ 0 7 1 8

ไหม 2 0 6 8

อ่ืนๆ 8 6 4 18
131

ประเภทของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

ชวงระยะเวลาเก็บขอมูล(หลังการปรบัปรงุ ระหวางเดือน ก.ย.-พ.ย.53)

  
 

การติดตามผลการปฏิบัติเพื่อเปนการตรวจสอบกระบวนทํางานวาหลังจากท่ีไดกําหนด
วิธีการหรือแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีตองการทดสอบแลว วาการปรับปรุงกระบวนการท่ี
ไดกําหนดไวนั้น จะสามารถแกไขปญหาไดอยางเหมาะสมหรือไม โดยการเปรียบเทียบคุณภาพการ
ผลิตระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  

จากการแนวทางการดําเนินการแกไขและปรับปรุงท่ีไดดําเนินการท้ังหมดใน
กระบวนการผลิตยางรูปพรรณของ รง.ยางฯ ไดเก็บขอมูลกอนการดําเนินการ ตามตารางท่ี 4.2 
ตารางแสดงจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2553 – กรกฎาคม 2553   และนํามา
เปรียบเทียบกับขอมูลหลังการดําเนินการ ตามตารางท่ี 4.12 ตารางแสดงจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง 
เดือน กันยายน 2553- พฤศจิกายน 2553 จากนั้น ผูวิจัยจึงไดทําการแจกแจงขอมูลเพื่อทําการ
เปรียบเทียบรอยละของผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนท้ังกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือ
แสดงใหเห็นวาหลังจากการปรับปรุงกระบวนนั้นเกิดความเปล่ียนแปลงอยางไรตามตารางท่ี 4.12 
ตารางเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง และสามารถแสดงเปนกราฟไดตาม ภาพท่ี 4.14 กราฟ
แสดงผลการลดผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ในชวงกอนและหลังการแกไขปญหา 
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ตารางท่ี 4.13 การเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง 
 

ลักษณะของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

ผลิตภัณฑ

บกพรองกอน

ปรับปรุง

(พ.ค.-ก.ค.53)

ผลิตภัณฑ

ท้ังหมดกอน

ปรับปรุง 

(พ.ค.-ก.ค.53)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ผลิตภัณฑ

บกพรองหลัง

ปรับปรุง

(ก.ย.-พ.ย.53)

ผลิตภัณฑ

ท้ังหมดหลัง

ปรับปรุง

(ก.ย.-พ.ย.53)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ผิวไมเรียบ 167 13.68 79 6.04

บิดเบ้ียว ไมไดรูปทรง 18 1.47 18 1.38

ชิ้นงานไมตดิกับโลหะ 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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0.00%
2.00%
4.00%
6.00%
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12.00%
14.00%

 
ภาพท่ี 4.13 ผลการลดผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ 
 

ตามท่ีผูวิจัยไดกําหนดเปาหมายการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ให
ไดนอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ภายในชวงระยะเวลา 3 เดือน(เดือน กันยายน 
2553- พฤศจิกายน 2553) นั้น จากการเปรียบเทียบขอมูลจํานวนผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไม
เรียบ ท่ีไดเก็บรวบรวมขอมูลไวหลังการปรับปรุงกระบวนการนั้น พบวามีปริมาณผลิตภัณฑ
บกพรองผิวช้ินงานไมเรียบลดลงไป 7.64%(13.68%-6.04%)  โดยขอมูลท่ีไดเปนจํานวนผลิตภัณฑ
บกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ท้ังส้ิน 79 ช้ินงาน จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด 1,307 ช้ินงาน ซ่ึง
คิดเปน 6.04% ของปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ซ่ึงแสดงใหเห็นวาเม่ือไดทําการกําหนด

ลดลง 
> 5% 
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มาตรการแกไขปญหาแลวนําไปปฏิบัติแลวสามารถลดจํานวนผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ
ลงไดจํานวนมาก แตยังไมถึงเปาหมายท่ีไดกําหนดไวคือนอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงาน
ท้ังหมด 

จากการติดตามผลการปฏิบัติท่ีไดดําเนินการแกไขปญหาการผลิต พบวายังไมสามารถ
ลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบไดตามเปาหมายท่ีไดกําหนดไว ผูวิจัยจึงไดทําการ
หารือกันระหวางคณะผูปฏิบัติงานอีกคร้ัง เพื่อดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเพิ่มเติมอีก โดยการ
ทบทวนมาตรการแกไขปญหาใหมอีกคร้ัง ดังแสดงไดตามแผนภูมิแสดงเหตุผลใหมอีกคร้ัง DPU
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เครื่องอัดไฮดรอลิกส ผูควบคุมงาน

กดแผนความรอนไมสนิท เปลี่ยนตัวบอย มีนอย
แผนความรอนไมขนานกัน กําลังดันตก

ขาดการบํารุงรักษา ใชงานมานาน ขาดการบํารุงรักษา ใชงานมานาน พนักงาน
MOULD ขาดความชํานาญ

กรอน เปนสนิม เปนรอย พรุน พนักงานใหม ไมมีการสอนงาน

ไมทําความสะอาด MOULD จัดทํา MOULD ไมดี
อุปกรณชวย

MOULD ปดไมสนิท ใชอปุกรณแหลมคมงัดยาง
ชํารุด เครื่องผสมยาง เคยชิน

ใชงานมานาน มีสิ่งปลอมปน
ไมทําความสะอาด

ผิวชิ้นงานไมเรียบ 

การผสมยาง
ไมสิ่งปลอมปน ยาง

วางยางไวกับพื้น เสื่อมสภาพ

จัดเก็บไมเหมาะสม มีมากเกินไป
การขึ้นรูป

ใสยางไมพอ กด MOULD ไมสนิท
ประมาณการไมถูก เคยชิน เคยชิน สารเคมี

เสื่อมสภาพ
ไมตรวจสอบ MOULD จัดเก็บไมเหมาะสม มีมากเกินไป

ละเลย

MACHINE MAN

METHOD MATERIAL

 
 

ภาพที่ 4.14  แผนภูมิแสดงเหตุและผล ผลิตภัณฑบกพรองผิวชิ้นงานไมเรียบ (แกไขเพิ่มเติม)
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จากแผนภูมิท่ี 4.14 แผนภูมิแสดงเหตุและผล ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ 
(แกไขเพ่ิมเติม) จากตารางท่ี 4.4 โดยพิจารณาสาเหตุของปญหาท่ีมีความสําคัญเปนลําดับตอไปท่ีมี
คะแนนรวมเทากับ 9 คะแนนเปนลําดับตอไป พบวาโอกาสท่ีทําใหเกิดปญหาผลิตภัณฑบกพรอง
ผิวช้ินงานไมเรียบ  นั้นมีสาเหตุท่ีสําคัญท่ีสมควรตองทําการแกไขเพ่ิมเติมอีก 1  สาเหตุ ซ่ึง
คาดการณวาจะสามารถทําใหปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ลดลงไดตามเปาหมาย 
ท่ีไดกําหนดไว ไดแก ดานวิธีการ คือ การนํายางคอมพาวดท่ีไดวางไวกับพื้นโรงงาน ท่ีไมสะอาด 
ทําใหเศษส่ิงสกปรก เชน กอนกรวด กอนหิน ติดไปกับยางได เม่ือนําไปขึ้นรูปก็จะทําใหเศษกรวด
ตางๆ ปรากฏขึ้นบนผิวช้ินงานได 

การกําหนดมาตรการตอบโตปญหาและวิธีการแกไขปญหา หลังจากท่ีไดทําการ
วิเคราะหจุดบกพรองของกระบวนการทํางานเดิมเพิ่มเติมอีกคร้ังนั้น สามารถกําหนดแนวทางการ
แกไขปญหาท่ีสามารถนํามาใชแกไขปญหาท่ีสาเหตุสําคัญได จึงสามารถกําหนดมาตรการการแกไข
ปญหา ไดดังนี้ 

1) ในข้ันตอนการผ่ึงยางคอมพาวดเพื่อลดอุณหภูมิหลังการผสมยางและสารเคมี จะเปน
ข้ันตอนการเตรียมตัดยางท่ีผสมเรียบรอย กอนการข้ึนรูป ท่ีผานมาพนักงานมักปฏิบัติงานดวยความ
เคยชิน คือ การนํายางคอมพาวดท่ีไดมาผ่ึงวางไวกับพื้นโรงงาน ท่ีมีพื้นท่ีกวางแตไมสะอาด เต็มไป
ดวยเศษส่ิงสกปรก เชน กอนกรวด กอนหิน ซ่ึงจะทําใหส่ิงเหลานี้ปลอมปนไปในเน้ือยางได จึงได
กําหนดใหปรับรูปการผ่ึงยางโดยใหผ่ึงยางคอมพาวดไวบนโตะทํางานท่ีไดทําความสะอาดไวแลว 
เพื่อเปนการปองกันไมใหเศษส่ิงสกปรก ติดไปกับยางคอมพาวดได  

 

      
 

ภาพท่ี 4.15  การเตรียมยางบนพื้นโรงงาน (กอนการปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.16  การเตรียมยางบนโตะทํางานกอนใสแมพิมพ (หลังการปรับปรุง) 
 

จากน้ันทําการกําหนดแนวทางการแกไขปญหาและไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลอีกคร้ัง 
เพื่อติดตามและตรวจสอบกระบวนทํางานวาหลังจากท่ีไดกําหนดวิธีการหรือแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการเพิ่มเติมดังกลาว    โดยการปฏิบัติงานตามมาตรการการแกไขปญหาท่ีไดกําหนดไว 
และทําการเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง โดยใชแผนตรวจสอบทําการบันทึกขอมูล 
เปนคร้ังท่ี 2 เปนระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต เดือน มกราคม 2554 –มีนาคม 2554 จากผลการเก็บ
รวบรวมขอมูล สามารถสรุปจํานวนผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนได ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 4.14  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มกราคม 2554 
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1 หลอซีลยางถังน้ํามนัเชื้อเพลิง 100 อัน 4 3 4 1 1 1
2 หลอยาง FLEXIBLE  COUPLING 2 อัน

3 หลอยางกันกระแทกหัวเรือ 1 อัน

4 หลอยางหนาแปลนเครื่องกําเนดิไฟฟา 30 อัน 2 3 1
5 หลอยางกันกระแทก 150 ทอน 3 2 3 2 3 1
6 หลอยาง FLEXIBLE  COUPLING ของเคร่ืองกําเนิดไฟฟา 3 ชุด

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

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือนมกราคม 2554

อืน่ๆผิวไมเรียบ บิดเบี้ยว ไมได ชิ้นงานไมติด

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นับ

ไหม
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ตารางท่ี 4.15  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กุมภาพนัธ 2554 
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1 หลอยาง SHOCK MOUNT 40 อัน 2 3 2
2 หลอยาง COUPLING 2 อัน 3
3 หลอยางรองแทนเครื่อง 30 อัน 1 2 2
4 หลอยาง SEAL PACKING 30 อัน

5 หลอยางครอบ 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 ไมไดผิวไมเรียบ ชิ้นงานไมติด

ลําดับ

ไหม อืน่ๆ

 
 

ตารางท่ี 4.16  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มีนาคม 2554 
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1 หลอยางรับฐานมอเตอร 50 อัน 1 2 2 1 1 1

2 หลอลกูยางรองขาเกาอ้ีนัง่ 320 อัน 4 2 3 7 1 3 2 2 2

3 หลอยางใชกบัเคร่ืองสูบน้ําเคลือ่นที ่ 150 อัน 3 2 4 2 1 3 2

4 หลอยางกนักระแทกหวัเรือยนต 2 ชุด

5 หลอยางทอทางน้ําระบายความรอน 10 ทอน 2
6 หลอยางรองแทนเครื่องสูบน้ําเคลือ่นที่ 12 อัน

7 หลอซีลยางลิน้ลม 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

อืน่ๆผิวไมเรยีบ บิดเบ้ียว ไมได ชิ้นงานไมตดิกับ ไหม

รายการลําดับ

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มีนาคม 2554

จํา
นว
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ลิต

หน
วย
นับ
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ตารางท่ี 4.17  จํานวนผลิตภณัฑบกพรอง (หลังการปรับปรุง) คร้ังท่ี 2 
 

 มกราคม 2554  กุมภาพันธ 

2554

 มีนาคม 2554

รวม

ผิวไมเรียบ 17 29 26 72

บิดเบี้ยว ไมไดรูปทรง 5 9 7 21
ชิ้นงานไมติดกับโลหะ 3 4 3 10

ไหม 0 3 2 5

อ่ืนๆ 7 7 13 27

135

ชวงระยะเวลาเก็บขอมูลคร้ังที่ 2 (หลังการปรับปรุง ระหวางเดือน 

ประเภทของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

 
  

ทําการเปรียบเทียบขอมูลรอยละของผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึนท้ังกอนและหลังการ
ปรับปรุงกระบวนการ อีกคร้ังหนึ่ง ดังแสดงผลตามตารางท่ี 4.18 การเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑ
บกพรอง ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 4.18  การเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑบกพรอง  
 
 

ลักษณะของ

ผลิตภัณฑบกพรอง

ผลิตภัณฑ

บกพรองกอน

ปรับปรงุ

(พ.ค.-ก.ค.53)

ผลิตภัณฑ

ท้ังหมดกอน

ปรบัปรงุ 

(พ.ค.-ก.ค.53)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ลักษณะของผลิตภัณฑ

บกพรอง

ผลิตภัณฑบกพรอง

หลังปรบัปรงุ    

(ก.ย.-พ.ย.53)

ผลิตภัณฑ

ท้ังหมดหลัง

ปรบัปรงุ   

(ก.ย.-พ.ย.53)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ลักษณะของผลิตภัณฑ

บกพรอง

ผลิตภัณฑ

บกพรองหลัง

ปรับปรุง ครัง้ท่ี 2 

(ม.ค.54-มี.ค.54)

ผลิตภัณฑท้ังหมด

หลังปรบัปรงุ ครัง้ที่

 2(ม.ค.54-มี.ค.54)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ผิวไมเรยีบ 167 13.68 ผิวไมเรยีบ 79 6.04 ผิวไมเรียบ 72 4.26

บิดเบ้ียว ไมไดรปูทรง 18 1.47 บิดเบ้ียว ไมไดรปูทรง 18 1.38 บิดเบ้ียว ไมไดรปูทรง 21 1.24

ช้ินงานไมติดกับโลหะ 10 0.82 ช้ินงานไมติดกับโลหะ 8 0.61 ช้ินงานไมติดกับโลหะ 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  ผลการลดผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ (คร้ังท่ี 2) 

 
จากการเปรียบเทียบขอมูลหลังจากท่ีไดทําการการกําหนดมาตรการตอบโตปญหาและ

วิธีการแกไขปญหาเพ่ิมเติมและเก็บรวบรวมขอมูลปริมาณผลิตภัณฑบกพรอง เปนคร้ังท่ี 2 แลว ผล
ปรากฏวา มีปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบลดลงจากการแกไขคร้ังแรกเพ่ิมข้ึนอีก 
1.78%  โดยขอมูลท่ีไดเปนจํานวนผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ จํานวน 72 ช้ินงาน จาก
ปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด 1,692 ช้ินงาน ซ่ึงคิดเปน 4.26% ของปริมาณการผลิตช้ินงาน
ท้ังหมด ในชวงระยะเวลา 3 เดือนถัดมา ซ่ึงแสดงใหเห็นวาเม่ือไดทําการกําหนดมาตรการแกไข
ปญหาเพิ่มเติมจากเดิมอีก แลวนําไปปฏิบัติแลวสามารถลดจํานวนผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไม
เรียบลงได จนบรรลุเปาหมายท่ีไดกําหนดไวคือนอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด 
แสดงใหเห็นวาการดําเนินการตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) อยางเปนระบบ ซ่ึงเปนการแกไข
ปญหาท่ีสาเหตุสําคัญดานการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ ท่ีสาเหตุสําคัญ จึงจะสามารถลด
ปริมาณผลิตภัณฑบกพรองไดตามเปาหมายท่ีกําหนดไว 

จากนั้นทําการเก็บรวบรวมขอมูลตอเนื่องเพื่อตรวจสอบและติดตามผลของการจัดทํา
มาตรฐาน อีกเปนระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต เดือน พฤษภาคม 2554 – กรกฎาคม 2554 เพื่อตรวจสอบ
การรักษามาตรฐานหลังจากท่ีไดปรับปรุงกระบวนการ วาสามารถรักษามาตรฐานไวไดหรือไม ซ่ึง
ผลจากการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถรักษามาตรฐานความถ่ีของการเกิดผลิตภัณฑบกพรองใหอยู
ต่ํากวาเกณฑท่ีไดตั้งไว  ดังตารางท่ี 4.21 
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ตารางท่ี 4.19  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2554 
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1 หลอยางติดแผนเหลก็ฐานแทนเครื่องอัดลม 26 ชุด

2 หลอลูกยางกันกระแทก 30 ลกู 1 4 1
3 หลอยางใชกบัเครื่องสูบนํ้าเคลือ่นที่ 8 อัน 2 2
4 หลอยางรบัฐานมอเตอร 12 อัน 1 1
5 หลอยาง COUPLING 10 อัน 1

6 หลอยาง  FLEXIBLE  COUPLING   1 อัน

7 หลอยางรองขาเกาอี้ 50 อัน 2 5 2 3

8 หลอยางตอหนาแปลนพัดนํ้าจืด  20 อัน 2 2 2
9 หลอยางพัดนํ้าระบายความรอน 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

ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน พฤษภาคม 2554 

ไหม อืน่ๆ

ลําดับ

ผิวไมเรยีบ บิดเบี้ยว ไมได ช้ินงานไมติด

รายการ
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วย
นับ

 
 

ตารางท่ี 4.20  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มิถุนายน 2554 
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1 หลอยางกันคลายสลักยึดดุมใบจักร 82 อนั 1 2 2 1 2 3 1 3 2 1 2
2 หลอยางใชกบัเคร่ืองสูบนํ้าเคลือ่นที่ 8 อนั 1
3 หลอยางรองฐานแทนเคร่ืองอัดลม 100 อนั 2 1 3 2 3 3 2
4 หลอยาง COUPLING 2 อนั

5 หลอยางปดหนาล้ินเคร่ืองสูบนํ้า 16 อนั 1
6 หลอยางรองแทนเคร่ืองสูบนํ้าเคล่ือนท่ี 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

ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน มิถุนายน 2554 

ผิวไมเรียบ บิดเบ้ียว ไมได ชิ้นงานไมติดกับ ไหม อ่ืนๆ

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นับ
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ตารางท่ี 4.21  การเกิดความถ่ีผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กรกฎาคม 2554 
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1 หลอยางกันกระแทก 50 อัน 1 3
2 หลอยางกันกระแทก 120 ทอน 2 2 2

3 หลอยาง FLEXIBLE COUPLING 6 อัน

4 หลอลูกตะเพรายางกันกระแทกกราบเรอื 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

อืน่ๆไหมผิวไมเรยีบ บิดเบี้ยว ไมได ช้ินงานไมติด

ลําดับ รายการ

จํา
นว

นผ
ลิต

หน
วย
นับ

ความถ่ีการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เดือน กรกฎาคม 2554

 
 

ตารางท่ี 4.22  ความถ่ีการเกดิผลิตภัณฑบกพรอง (การรักษามาตรฐาน)  
 

ลักษณะของผลิตภัณฑ

บกพรอง

ผลิตภัณฑ

บกพรองหลัง

ปรับปรงุ ครัง้ท่ี 2 

(พ.ค.54-ก.ค.54)

ผลิตภัณฑท้ังหมด

หลังปรบัปรุง ครัง้ที่

 2(พ.ค.54-ก.ค.54)

คิดเปน

เปอรเซ็นต

ผิวไมเรยีบ 30 4.96

บิดเบี้ยว ไมไดรปูทรง 17 2.81

ชิ้นงานไมตดิกับโลหะ 3 0.50

ไหม 16 2.64

อืน่ๆ 24 3.97
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4.7 การจัดทํามาตรฐาน 
1)   ทําการช่ังน้ําหนักยางคอมพาวดใหมากกวาน้ําหนักจริง ประมาณ 20% เพื่อใหมียางลนออก

เม่ือกด แมพิมพ ทําใหยางไหลเต็ม แมพิมพ โดยอยูในความควบคุมของนายชางหรือหัวหนางาน 
2)  การทําความสะอาด แมพิมพ กอนใชงาน โดยการพนทรายและขัดสนิมออกใหหมด ผิวของ 

แมพิมพ ท่ีเปนหลุมใหทําการเชื่อมพอกเนื้อ แมพิมพ และขัดใหเรียบ การทําความสะอาดหลังการ
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ใชงานใหเคลือบดวยจารบีกอนการเก็บเขาหองเก็บ แมพิมพ โดยอยูในความควบคุมของนายชาง
หรือหัวหนางาน 

3)  กําหนดพ้ืนท่ีในการเตรียมยางและผ่ึงยางคอมพาวด โดยการนํายางคอมพาวด มาจัดเตรียม
บนโตะทํางานท่ีสะอาด โดยอยูในความควบคุมของนายชางหรือหัวหนางาน 

4)  ตรวจสอบเคร่ืองจักร ตรวจสอบการร่ัวไหลและระดับน้ํามันไฮดรอลิกสใหเต็มอยูเสมอ 
เพื่อใหเคร่ืองจักรสามารถทํากําลังดันใชงานไดตามเกณฑ และกําหนดเกณฑกําลังดันในการกด 
แมพิมพ โดยอยูในความควบคุมของนายชางหรือหัวหนางาน 

5)   การอบรมการปฏิบัติงาน ข้ันตอนการผลิตช้ินงาน ทุกวันอังคารแรกของเดือน เพื่อทบทวน
วิธีการปฏิบัติงานใหถูกตองเหมาะสม จัดทําคูมือการปฏิบัติงาน 

 
4.8 สรุป 

ในการวิเคราะหและแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนของกระบวนการผลิตในคร้ังนี้นั้นเม่ือได
ปฏิบัติตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงเปนวิธีการจัดการแบบหนึ่งท่ีสามารถแกปญหาและ
กําหนดวิธีการทํางาน ไดอยางเปนข้ันตอน รวมถึงการกําหนดมาตรฐานการทํางานนั้น สามารถ    
ทําใหการคนหาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนจนประสบผลสําเร็จตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไว และผลการวิจัยก็
สามารถนําปฏิบัติไดจริง และทําใหจํานวนผลิตภัณฑบกพรองซ่ึงเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดลง
อยางเห็นไดชัด จนสามารถสรุปในส่ิงท่ีเปนสาเหตุหลัก ไดแกดานวิธีการในการทํางานในสภาพ
ปจจุบันท่ีไมเหมาะสม  และดานเคร่ืองมืออุปกรณท่ีใชในการผลิตช้ินงานยางท่ีมีอายุการใชงาน    
มานาน และขาดการบํารุงรักษา อยางเปนระบบ ซ่ึงเม่ือผูวิจัยไดไดทําการปรับปรุงและกําหนด
มาตรการในการแกไขสาเหตุสําคัญตามวิธีการท่ีไดเสนอไวแลวนั้น ดังนั้นแสดงใหเห็นวา ในการ
ปรับปรุงกระบวนการ และมีวิธีการแกไขปญหาท่ีสาเหตุหลักอยางเหมาะสม นั้นจะทําใหจํานวน
ผลิตภัณฑบกพรองมีจํานวนลดนอยลงได  สามารถบรรลุตามความมุงหมายของการวิจัย                 
ในครั้งนี้ได 
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บทที่ 5 

สรุปผลการวิจัย 
 

5.1 สรุปผลการดําเนินการวิจัย 
กลาวโดยสรุปไดวา  ผูวิจัยไดดําเนินการประยุกตใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทาง  

คิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงเปนวิธีการจัดการแบบหน่ึงท่ีสามารถแกปญหาและกําหนดวิธีการทํางาน ใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ ซ่ึงประสบปญหาการเกิดผลิตภัณฑ
บกพรองกับช้ินงานเปนจํานวนมากจากกระบวนการผลิต ในลักษณะตางๆ ซ่ึงทําใหเกิดของเสีย และท่ีไม
สมบูรณจํานวนมาก เชน ผิวยางไมเรียบ ช้ินงานยาง  บิดเบ้ียวไมสมบูรณ ช้ินงานไหมเนื่องจากใหความ
รอนนานเกินไป เปนตน ซ่ึงผูวิจัยไดคาดหวังไววา หากไดนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทางคิว
ซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงมีข้ันตอนการดําเนินการ 7 ข้ันตอนตามท่ีไดกลาวมาแลวนั้นมาทําการประยุกตใช
ในการวิจัยคร้ังนี้ คาดวาจะสามารถวิเคราะหหาขอบกพรองในการทําใหเกิดผลิตภัณฑท่ีบกพรองและ
ชวยทําใหผลิตภัณฑท่ีบกพรองลดลงไดมาก โดยเร่ิมตนการวิจัยดวยการพิจารณาออกแบบแผนตรวจสอบ 
(Check Sheet) ใหสามารถเก็บขอมูลผลิตภัณฑบกพรองไดอยางสะดวก โดยไดกําหนดชวงเวลาการเก็บ
รวบรวมขอมูล เปนระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต เดือน พฤษภาคม 2553 – กรกฎาคม 2553 และนําขอมูล
ความถี่การเกิดผลิตภัณฑบกพรอง มาวิเคราะห โดยการใชแผนภูมิพาเรโตเปนเคร่ืองมือ เพื่อหาปญหา
สําคัญของผลิตภัณฑบกพรองท่ีเกิดข้ึน พบวาปญหาสําคัญของผลิตภัณฑบกพรองของ โรงงานยางฯ ท่ี
จําเปนตองมีการแกไข ไดแก ผิวช้ินงานไมเรียบ 80.68% ช้ินงานบิดเบ้ียวไมไดรูปทรง 8.70% ช้ินงานไม
ติดกับโลหะ 4.83% ไหม 1.45%      และอ่ืนๆ 4.35% ดังนั้น ผูวิจัยจึงเลือกที่จะ แกไขปญหาสําคัญ ท่ีเกิด
ผลิตภัณฑบกพรองมากท่ีสุด ไดแก ผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบ ซ่ึงคิดเปน 13.68%  จาก
ปริมาณการผลิตชิ้นงานท้ังหมด และกําหนดเปาหมายการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไม
เรียบ ใหไดนอยกวา 5%   จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด จากนั้นจึงทําการกําหนดกรอบระยะเวลา
ของการปรับปรุงใหสามารถปฏิบัติได โดยเร่ิมจากข้ันตอนการวิเคราะหสาเหตุ การกําหนดมาตรการ
แกไขและลงมือปฏิบัติตามแนวทางท่ีไดกําหนดข้ึน การติดตามผลการปฏิบัติ และการจัดทํามาตรฐาน 
พบวามีปริมาณผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบลดลงไปเหลือ 6.04% ของปริมาณการผลิตช้ินงาน
ท้ังหมด แตยังไมถึงเปาหมายท่ีไดกําหนดไวคือนอยกวา 5% จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ผูวิจัยจึง
ไดทําการหารือกันระหวาง คณะผูปฏิบัติงานอีกคร้ัง เพ่ือดําเนินการปรับปรุงกระบวนการทํางานเพิ่มเติม
อีก โดยการทบทวนมาตรการแกไขปญหาใหมอีกคร้ัง โดยพิจารณาสาเหตุของปญหาที่มีความสําคัญเปน
ลําดับตอไป จากนั้นจึงไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลอีกคร้ัง เพื่อติดตามและตรวจสอบกระบวนทํางานวา
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หลังจากท่ีไดกําหนดวิธีการหรือแนวทางการปรับปรุงกระบวนการเพ่ิมเติมดังกลาวสามารถลดความถ่ี
ของผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบลงจนเหลือ 4.26% ของปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด ซ่ึงถือ
วาไดบรรลุเปาหมายท่ีไดกําหนดไวคือ  นอยกวา 5%  จากปริมาณการผลิตช้ินงานท้ังหมด จากนั้นไดทํา
การกําหนดมาตรฐานข้ันตอนการทํางานโดยเลือกท่ีจะกําหนดมาตรฐานท่ีปญหาสําคัญ และทําการเก็บ
รวบรวมขอมูลตอเนื่อง เพื่อตรวจสอบการรักษามาตรฐานหลังจากท่ีไดปรับปรุงกระบวนการ  

ผลจากการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถรักษามาตรฐานความถ่ีของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง
ใหอยูต่ํากวาเกณฑท่ีไดตั้งไว ผลท่ีไดพบวาความถ่ีผลิตภัณฑบกพรองผิวช้ินงานไมเรียบท่ีเกิดข้ึนคิดเปน 
4.96%  ซ่ึงยังอยูในเกณฑของเปาหมายท่ีไดกําหนดไว จากผลการวิจัยดังกลาวนั้นแสดงใหเห็นวาการการ
แกไขปญหาการเกิดผลิตภัณฑบกพรองของโรงงานยางฯ ตามแนวทาง         คิวซีสตอร่ี (QC Story) อยาง
เปนระบบ นั้น จะสามารถแกไขปญหาท่ีสาเหตุสําคัญไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยจะเห็นไดจากปริมาณ
ความถ่ีผลิตภัณฑบกพรองในกระบวนการผลิตยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ ลดลงและเปนไปตาม
เปาหมายท่ีกําหนดไวได  
 
5.2 ขอจํากัดของงานวิจัย 

จากการวิจัยคร้ังนี้ พบวามีอุปสรรคและปญหาตางๆ เกิดข้ึนอยูบาง ในชวงการ
ดําเนินการวิจัยในชวงแรก เกิดความไมเขาใจของพนักงานท่ีเปนคณะทํางาน เกี่ยวกับข้ันตอนการ
ดําเนินงานตามแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story)  ทําใหขอมูลตางนั้นไมตอเนื่อง ซ่ึงผูวิจัยได
อธิบายโดยสรุปใหคณะทํางานไดรับขอมูลท่ีเพียงพอสําหรับการดําเนินงานไดและผูวิจัยทําหนาที่
ในการตรวจสอบการปฏิบัติโยตลอด จนทําใหสามารถเก็บรวบรวมขอมูลได 

ขอจํากัดอีกประการหนึ่งของการวิจัยในคร้ังนี้คือ ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เนื่องจาก
ปริมาณการผลิตยางรูปพรรณของโรงงานยางฯ นั้น ไมไดเปนการผลิตเปนจํานวนมากและมี
หลากหลายผลิตภัณฑ มีจํานวนแมพิมพตอช้ินงานนอย และมีรูปราง ขนาด แตกตางๆกันมากมาย  
ทําใหการผลิตช้ินงานสามารถผลิตไดไมสมํ่าเสมอ และในบางครั้งมีปริมาณการผสมยางคอมพาวด
มาก แตทําการข้ึนรูปผลิตช้ินงานซ่ึงมีขนาดเล็กนั้นจะตองใชเวลาหลายวันกวาท่ียางคอมพาวดจะ
หมด ซ่ึงทําใหคุณสมบัติของยางกอนการขึ้นรูปเปลี่ยนแปลงไปตามระยะเวลา ทําใหการเกิด
ผลิตภัณฑบกพรองเปล่ียนรูปแบบไป และสงผลใหขอมูลท่ีไดเปล่ียนแปลงไปได 
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5.2 ขอเสนอแนะ 
5.2.1 การวิจัยฉบับนี้ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับสาเหตุการเกิดผลิตภัณฑบกพรองซ่ึงเกิดจาก

สายการผลิตช้ินงานยางรูปพรรณโดยใชเคร่ืองอัดยางแบบไฮดรอลิกสในการขึ้นรูปของโรงงานยาง
ฯ เทานั้น ควรทําการศึกษาการผลิต ในสายการผลิตอ่ืนๆ ชองโรงงานยางฯ เชน การผลิตช้ินงานยาง
รูปพรรณดวยการรีดโดยใชเคร่ือง EXTRUDER เพ่ิมเติมอีก เพื่อใหสามารถลดจํานวนผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีเกิดจากการผลิตช้ินงานยางรูปพรรณของ โรงงานยางฯ ไดครบถวนทุกสายการผลิต 

5.2.2 ในการดําเนินงานตามแนวทางคิวซีสตอร่ี นั้นบุคลากร ภายในองคกรทุกคนมีความสําคัญ
จําเปนตองมีการพัฒนาทักษะความรู มีการฝกหัดศึกษาเกี่ยวกับข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีถูกตองอยาง
สมํ่าเสมอ เพื่อท่ีจะสามารถดําเนินงาน ปรับปรุงและแกไขปญหาตางๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

5.2.3  หนวยงานอ่ืนๆ สามารถนําแนวทางการแกไขปญหาตามแนวทางคิวซีสตอร่ีนี้ไป
ประยุกตใชในการดําเนินการแกไขปญหาของหนวยได ซ่ึงหากไดดําเนินการอยางเปนระบบและ 
แนวทางนี้จะชวยใหสามารถแกไขปญหาไดตรงสาเหตุสําคัญท่ีกอใหเกิดปญหาอยางมีประสิทธิภาพ 
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ผนวก ก 

แผนภูมิแสดงการทํางาน 

 

ข้ันท่ี 1 การออกสูตรเคมียาง (Compounding 
Forming) 

 

ขั้นท่ี 2 ผสมยางและสารเคมี (Mixing) 

 

ข้ันท่ี 3 การทําใหยางคงรูปหรืออบยาง 
(Vulcanize or Curing Machine) 

 

ข้ันท่ี 4 ตัดเนื้อยางสวนท่ีเกินเพื่อตกแตง
ผลิตภัณฑ (Trimming) 

 

ข้ันท่ี 5 ไดยางท่ีมีคุณภาพตามลักษณะการ
ใชงาน 

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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ส่ิงตางๆ ท่ีจําเปนตองใชในการทํางาน 

1. สารต้ังตน (วัตถุดิบต้ังตน) ไดแก ยางธรรมชาติ 
2. สารเคมี วัสดุหรือสารเคมีท่ีผสมในยางแบงออกเปนกลุมใหญ ๆ ได 7 กลุม  ดังนี้ 

2.1  สารทําใหคงรูป    (VULCANIZING  AGENTS)  เปนองคประกอบท่ีสําคัญท่ี
ตองผสมลงในยางเพื่อทําใหเกิดปฏิกิริยาท่ีเรียกวา  ปฏิกิริยาวัลคาไนซเซช่ัน  การเกิดปฏิกิริยา
ดังกลาวจะสงผลทําใหโมเลกุลของยางเกิดการเชื่อมโยงเปนตาขาย  3 มิติ  ซ่ึงจะทําใหยางเปล่ียน
สภาพ   จากออนเปนยางท่ีมีความยืดหยุนสูง   มีความทนทานและมีคุณสมบัติ ท่ี เสถียรไม
เปล่ียนแปลงตามอุณหภูมิมากนัก  เคมีกลุมนี้ไดแก  กํามะถัน ,     เพอรออกไซค 

2.2  สารตัวเรงปฏิกิริยา    (ACCELERATORS)  เปนส่ิงจําเปนสําหรับระบบการ
คงรูปยางดวยกํามะถัน  เพราะปฏิกิริยาระหวางกํามะถันและยางจะเกิดไดชามากแมท่ีอุณหภูมิสูง ๆ 
การเติมสารตัวเรงปฏิกิริยาลงไปในยางประมาณเล็กนอย จะชวยทําใหปฏิกิริยายางระหวางยางกับ
กํามะถันเกิดไดเร็วยิ่งข้ึน จึงจะชวยลดระยะเวลาท่ีใชในการคงรูปยาง และทําใหไมจําเปนตองใช
กํามะถันในปริมาณท่ีสูงมากเกินไป สารเคมีนี้ไดแก  ไทยูแรม (THIURAMS)   กลุมพวก   
MERCAPTO 

2.3  สารกระตุนและสารหนวงปฏิกิริยา    (ACTIVATORS  AND  RETARDERS)  
คือสารท่ีเติมลงไปในยางเพ่ือเพิ่มอัตราเร็วในการเกิดปฏิกิริยาคงรูป  เพราะสารเคมีกลุมนี้จะเขาไป
กระตุนสารตัวเรงปฏิกิริยาใหมีประสิทธิภาพการทํางานสูง สารกลุมนี้ไดแก  ซิงคออกไซค 

2.4  สารปองกันการเส่ือมสภาพ    (ANTIDEGRADANTS)  การเส่ือมสภาพของ
ยางสังเกต        คุณสมบัติตาง ๆ ของยางจะดอยลง เชน การแข็งตัว , การออนตัว , รวมถึงการลาตัว
หรือการขยายตัวของรอยแตก สารเคมีปองกันการเสื่อมสภาพกลุมนี้ไดแก กลุมพวก  ฟนอลิก  
(PHENOLIC) 

2.5  การเสริมแรงและสารตัวเติม    (REINFORCEMENT  AND  FILLERS)   สาร
ตัวเติม  คือ  องคประกอบท่ีเติมเขาไปในยาง  เพื่อจุดประสงคเชน  เสริมแรงใหยางมีคุณสมบัติ
เชิงกลท่ีดีข้ึน   เพื่อใหเหมาะสมกับขบวนการผลิตหรือเพื่อลดตนทุน กลุมนี้ไดแก ผงเขมาดํา 
(CARBON  BLACK)  ซิลิกา , แคลเซียมคารบอเนต ,ทัลคัม , แมกนีเซียมคารบอเนต , ไมกา , ใยผา 

2.6  สารทําใหยางนิ่มและสารชวยในกระบวนการผลิต  (PLASTICIZERS  
SOFTENERS  AND  PROCESSING  AIDS)  สารเคมีกลุมนี้ยังแบงออกเปน  2  พวกอีก  คือ 

 2.6.1 สารทําใหยางออน    หมายถึงวัสดุท่ีเติมลงไปในยางเล็กนอยแลวทําให
ยางออน เพื่อทําใหขบวนการผลิตเปนไปไดงายข้ึน เชน พวกน้ํามันผสมยางตาง ๆ 
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2.6.2  สารท่ีทําใหยางนิ่ม    คือ  ปรับความหนืดของยางใหลดลง ทําใหยาง
ไหลไดงายข้ึน ทําใหยางเหนียวติดกัน เชน พาราฟน  (PARAFFINES)  กรดไขมัน 

2.7  องคประกอบอ่ืน ๆ  (MISCELLANEOUS  INGREDIENTS)  นอกจาก
องคประกอบหลักท่ีไดกลาวมาแลวท้ังหมด  ในบางคร้ังอาจมีการเติมสารเคมีบางชนิดลงไปในยาง  
เพื่อจุดประสงคเฉพาะอยาง      เชน เติมสี  เพื่อใหมีสีสันสวยงามหรือทําใหยางมีรูพรุน (เปนยาง
ฟองน้ํา)  เปนตน  สารพวกนี้ไดแกสีตาง ๆ สารปองกันกล่ิน  สารปองกันปลวก , สารปองกันการติด
ไฟ , สารปองกันเช้ือจุลินทรีย , สารดูดความชื้น หรือ    ยางรีเคลม 

- ยางรีเคลม  เปนยางท่ีไดจากการนําผลิตภัณฑยางเกาท่ีใชแลว  หรือยางคงรูปท่ี
เหลือจากการผลิตหรือเปนของเสียในการผลิตกลับมาใชใหม  โดยการบดเปนผงใหมีขนาด  20-30  
MESH  แลวนําผงน้ีไปผานกระบวนการรีเคลมตอไป 

 3. อุปกรณและเคร่ืองมือในกระบวนการผลิตยาง 
       3.1  เคร่ืองผสมยางแบบภายใน ท่ีใชอยูใน รง.ยาง มีจํานวน 2 เคร่ือง 
  -  ผสมคร้ังละ 1 ถัง 
  -  ผสมคร้ังละ 2-4 ถัง 
 

 
 

ภาพท่ี ก-3 เคร่ืองผสมยางแบบภายใน 
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3.2  เคร่ืองผสมยางโดยใชลูกกล้ิง  เปนการผสมยางแบบภายนอก  มีจํานวน  4   
เคร่ือง   ขนาด เสนผา ศก.ลูกกล้ิง 20 นิ้ว, 18 นิ้ว, 15 นิ้ว และ 4 นิ้ว 

 

 
 

ภาพท่ี ก-4 เคร่ืองผสมยางโดยใชลูกกล้ิง   
 
4. นาฬิกาจับเวลา  

 
ภาพท่ี ก-5 นาฬิกาจับเวลา 
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รายละเอียดขัน้ตอนตางๆ ในกระบวนการทํางาน ของโรงงานยางฯ 

๑.  วิธีการและขั้นตอนการผสมยางและสารเคมีดวยเคร่ืองผสมยางภายใน 

 ใสยางที่ไดช่ังน้ําหนักและเตรียมไว บดเขาไปในเครื่องผสมยางภายใน ใชเวลา
ประมาณ 2 นาที 

 

       
 

 
 

ภาพท่ี ก-6  การชั่งยางและสารเคมี 
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ภาพท่ี ก-7  การบดยางธรรมชาติดวยเคร่ืองผสมยางภายนอก 
 

 ใสสารกระตุนปฏิกิริยา ZINK OXYD  และ STEARIC ACID  ใชเวลาประมาณ     
2 นาที 

 

 
 

ภาพท่ี ก-8  การผสมยางและสารเคมีดวยเครื่องผสมยางภายใน 
 

 ใสสารตัวเติม (FILLER)  เพื่อเสริมแรงไดแก CARBON  BLACK (เขมาดํา)  โดย
แบงใสท่ีละคร่ึง คร่ึงแรกใชเวลาบดผสม ประมาณ 2 นาที คร่ึงหลังใชเวลา ประมาณ 7 นาที พรอม
กับใสสารชวยในกระบวนการผลิต ทําใหยางนิ่ม คือ PARAFFINIC  OIL ลงไปดวย ในข้ันตอน
เดียวกัน 

 
 ใส  PARAFFIN WAX (สารปองกันการแตกเปนรอยของยาง) สารปองกันการ

เส่ือมสภาพของยาง (ANTIOXIDANTS) TMQ ,6 PPD หรือ IPPD รวมเวลาท่ีใชในการบดผสมยาง
โดยเคร่ืองผสมภายในประมาณ 17 นาที และอุณหภูมิของเคร่ืองอยูระหวาง   110-120 ๐C  
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ภาพท่ี ก-9  การตรวจสอบ เวลาและอุณหภมิูในการผสมยางและสารเคมี 
 
 
 
๑. วิธีการและขั้นตอนการผสมยางและสารเคมีดวยเคร่ืองผสมยางภายนอก 

 

 
 

ภาพท่ี ก-10  การรีดยางดวยเคร่ืองผสมยางภายนอก 
 

 
 

ภาพท่ี ก-11  การผ่ึงยางเพื่อลดอุณหภูมิ 
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 นําแผนยางดังกลาวเขาเคร่ืองผสมภายนอกดวยลูกกล้ิง กรีดยางสลับไปมา ซาย – 

ขวา ใชเวลาประมาณ  2 นาที จึงใสตัวเรงปฏิกิริยา TBBS , CBS และเติมกํามะถัน (สารคงรูป) เปน
ลําดับสุดทาย ทําการกรีดยางสลับไปมา ซาย – ขวา โดยกรีดชวงส้ัน ๆ เพื่อใหยางผสมกับสารเคมีได
ดีข้ึน ใชเวลาประมาณ 5 นาที จึงนํายางคอมพาวด (COMPOUND) ท่ีไดรีดเปนแผนออกจากลูกกล้ิง 
ปรับความหนาของแผนยางใหเหมาะสม เพื่อเตรียมนําไปอัดเขาแบบ  (MOLD)  เพื่อใชงานตอไป  

 
 

ภาพท่ี ก-12  การเติมสารเคมีประเภทตางๆ 
 

     
 

ภาพท่ี ก-13  การกรีดยางสลับ ไปมา ซาย – ขวา 
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ภาพท่ี ก-14  การปรับความหนาของแผนยางใหเหมาะสม เตรียมยางคอมพาวด (COMPOUND) กอน

นําไปข้ึนรูป 
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ประวัติผูเขียน 

 
ช่ือ-นามสกุล    นาวาโท ภูธรา  อินมวง 

 ประวัติการศึกษา   ปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตร สาขาเคร่ืองกลเรือ 

โรงเรียนนายเรือ 

พ.ศ.2540 

ตําแหนงและสถานที่ทํางานปจจุบัน หัวหนาแผนกออกแบบและทดลองเรือ  

กองแผนและประมาณการชาง อูทหารเรือธนบุรี  

กรมอูทหารเรือ 
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