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บทคัดย่อ 
 

 ปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตยางรถบรรทุก และรถยนต์ทางการเกษตรในปัจจุบันส่งผลกระทบต่อ
บริษัทผู้ผลิตยางเป็นอย่างมาก เนื่องจากท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น เป็นอุปสรรคต่อความสามารถในการแข่งขันองค์กรกับ
คู่แข่งทางการตลาดในธรุกิจประเภทเดียวกัน งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาและหาแนวทางในการลดปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้น และเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ลดต้นทุน และพัฒนาคุณภาพของสินค้าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจสูงสุด 
เครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินงานวิจัยนี้ ประกอบด้วยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ ส าหรับการเก็บข้อมูล และวิเคราะห์ เพื่อ
จัดล าดับความรุนแรงของปัญหา ได้แก่ แผ่นตรวจสอบ ผังพาเรโต จากนั้นใช้แผนผังต้นไม้ซึ่งเป็นเครื่องมือควบคุมคุณภาพ
แบบใหม่ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ผลจากการวิเคราะห์พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนผลิตมากที่สุด เกิดจาก
กระบวนการนึ่งยาง ซึ่งเกิดจากปัญหาแบลดเดอร์หลุด และพิมพ์เหลื่อม สาเหตุหลักเกิดมาจากปัญหา 3 ประการ คือ 1) เกิด
จากวิธีการปฏิบัติงาน 2) เกิดจากตัวพนักงานเอง 3) เกิดจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ ที่ใช้ในการปฏิบัติงานขาดการปรับปรุง
พัฒนา ผลจากการด าเนินการแก้ไขปัญหาที่เกิดจากสาเหตุ 3 ประการหลักพบว่า ของเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก 2.39 
% เหลือ 0.04% คิดเป็นร้อยละ 98.33 มูลค่าของเสียหลังการปรับปรุงลดลงจาก 5,245,240 บาท เหลือ 83,336 บาท คิด
เป็นร้อยละ 98.41 และผลิตภาพการผลิตเพิ่มขึ้น 1.06 คิดเป็นร้อยละ 5.66  
 

ค าส าคัญ: ของเสีย, แบลดเดอร์, แม่พิมพ์เหลื่อม 
 

Abstract 
The problem of waste generated in truck tires and agricultural vehicles have high it affects to tire 

production company production cost which result to the company cannot compete with other 
competitor in the same market. This research aims to study and find ways to reduce the amount of waste 
that generated in the production of truck tires and agricultural vehicles: moreover, the research will make 
efficient production, reduce costs and improve quality of product to customer is satisfied in the product. 
The research will use tool that is the seven tools of quality control for the collect data and analyze the 
cause of the problem such as test card Pareto analysis and a diagram analyze the new seven tools of 
quality control for cause and effect the tree diagram of research. The study found that, most wastes 
generated in the manufacturing process that is the steam tube cause from black rubber spider fell down 
and type overlap. The main cause of the problem has three ways: 1) the performance, 2) the employees, 
3) the machinery and equipment are improved for performance. The result of three problems is improved 
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showed that the waste was It decreasing from 2.39% to 0.04%, or decrease by 98.33%. The value of waste 
decreases from 5,245,240 baht to 83,336 baht which equivalent to 98.41%. and Productivity increases by 
1.06 or 5.66% 

 

Keywords: Defect, Bladder, Mold Slide  
 

บทน า 
  ยางพาราเป็นพืชเศรษฐกิจที่ส าคัญของไทย 

อุตสาหกรรมยางจึงเป็นอุตสาหกรรมที่มีบทบาทส าคัญทั้งใน
แง่ของการจ้างงานและการส่งออก เนื่องจากประเทศไทยมี
ความได้เปรียบด้านวัตถุดิบในด้านของการจ้างงาน มี
เกษตรกรกว่า  6  ล้านคน และแรงงานในอุตสาหกรรมกว่า 
200,000 คน ด้านการส่งออก ผลิตภัณฑ์ยางมีมูลค่าอยู่ใน
ล าดับต้น ๆ ของการส่งออกของไทย โดยในปี 2554 (ม.ค.-
ก.ค.) ส่งออกเป็นล าดับ 4 ของโลกซึ่งมีมูลค่า 2,956.6 ล้าน
เหรียญสหรัฐ คิดเป็นร้อยละ 4.12 ของการส่งออกทั้งสิ้นของ
ไทย รองจากเครื่องคอมพวิเตอร์ รถยนต์ และแผงวงจรไฟฟ้า 
ในช่วงไตรมาสที่ 3 เกิดภาวะน้ าท่วมท าให้โรงงานผลิต
รถยนต์ขนาดใหญ่ในประเทศหยุดการผลิตเป็นการช่ัวคราว 
ส่งผลต่อการขยายตัวของอุตสาหกรรมยางรถยนต์ท าให้
ผู้ประกอบการต้องชะลอการผลิต แต่แนวโน้มปี 2555 [1] 
คาดว่าอุตสาหกรรมยาง และผลิตภัณฑ์ยางจะกลับมา
ขยายตัวได้ดีตามความต้องการที่เพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่องใน
ตลาดโลก อีกทั้งโรงงานที่หยุดการผลิตในช่วงน้ าท่วมกลับมา
เดินเครื่องผลิตได้อีกครั้ง ทั้งนี้ในส่วนของอุตสาหกรรมยาง
ยานพาหนะผู้ประกอบการยังมีการวางแผนเพิ่มสัดส่วนการ
ส่งออกเป็นร้อยละ 80 เพื่อทดแทนตลาดอุตสาหกรรมยาง
ยานพาหนะภายในประเทศที่ชะลอตัวจากช่วงภาวะที่เกิดน้ า
ท่วม บริษัทที่ท าการศึกษาด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับการผลิตยาง
นอกรถยนต์บรรทุก 10.00-20 EXTRA-T (SMM) และยาง
นอกรถทางการเกษตร 12.4-24 F-37 (KUBOTA) ซึ่งเป็น
ลูกค้า OEM รายใหญ่ของบริษัท หลังจากสภาวะน้ าท่วมช่วง
ปลายปี 2554 ได้มียอดการสั่งผลิต (Order) จากลูกค้าเพิ่ม
มากขึ้นอย่างต่อเนื่อง แต่บริษัทฯ ยังประสบกับปัญหาใน
ด้านกระบวนการผลิตที่เกิดของเสีย (Defect) เป็นจ านวน
มาก และเมื่อมีปริมาณการผลิตเพิ่มสูงขึ้นก็จะส่งผลให้

จ านวนของเสียในกระบวนการผลิต และมูลค่าของเสียเพิ่ม
สูงขึ้นตามไปด้วย ดังแสดงได้ในภาพที่ 1 

 

 
 

ภาพที่ 1 ของเสียช่วงเดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายน 2555 

 

 ภาพที่ 1 แสดงปริมาณการผลิตเปรียบเทียบกับ
แนวโน้มปัญหาของเสีย และมูลค่าของเสีย ช่วงเดือน
เมษายนถึงเดือน มิถุนายน 2555 โดยยางนอกรถบรรทุก 
และยางนอกรถทางการเกษตร มียอดของเสียดังแสดงใน
ภาพที่ 2 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2 สัดส่วนของเสียในกระบวนการผลิต 

 

จากรูปที่ 2 พบว่าของเสียที่เกิดขึ้นในการบวน
การผลิตยางเกิดขึ้ นกับ  2 สายการผลิตหลัก คื อ 
สายการผลิตยางนอกรถบรรทุกกับยางนอกรถยนต์ทาง
การเกษตรโดยสาเหตุจ าแนกได้ดังตารางที่ 1 
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ปีท่ี 8  ฉบับท่ี 15  เดือนมกราคม – เมษายน    2557 

ตารางที่ 1 ปริมาณของเสียเดือน มกราคม-มิถุนายน
2555 ก่อนการปรับปรุง 

รายการ 
ผลิตภัณฑ์ยาง 

รวม 
รถบรรทุก รถเกษตร 

ยอดผลิตจริง (เส้น) 18,360 
 
 

18,468 36,810 

ของเสีย 394 485 879 

%ของเสีย 2.15 2.63 2.39 

ต้นทุนต่อหน่วย (บาท) 6,380 5,632  - 

ต้นทุนผลิตภัณฑ ์ 117,136,800 104,011,776 221,148,5
76 มูลค่างานเสยี (บาท) 2,513,72

0 
2,731,52

0 
5,245,240 

%มูลค่าของเสีย 2.15 2.63 2.37 

จากตารางที่  1 พบว่ามีของเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตยางนอกของบริษัทฯ ตัวอย่างช่วงเดือน
มกราคมถึงเดือนมิถุนายน 2555 ทั้งสิ้น 879 เส้น จาก
ยอดผลิต 36,810 เส้น คิดเป็น 2.39% มูลค่างานเสีย 
5,245,240 บาท คิดเป็น 2.37% ของต้นทุนผลิตภัณฑ์ 
จากข้อมูลดังกล่าวผู้วิจัยเห็นว่าปัญหาการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตเป็นปัญหาส าคัญที่องค์กรจะต้องเร่ง
ด าเนินการแก้ไขเป็นการด่วนเพ่ือลดต้นทุนการผลิตลง 
1. วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
1.2.1 เพื่อลดของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิตยาง
นอกรถยนต์บรรทุก 10.00-20 EXTRA-T (SMM) และ
รถยนต์ทางการเกษตร 12.4-24 F-37 (KUBOTA) จาก   
2.39 % ให้เหลือไม่เกิน 0.5 % 
1.2.2 เพื่อลดมูลค่างานเสียของกระบวนการผลิตยางนอก
รถยนต์บรรทุก 10.00-20 EXTRA-T (SMM) และรถยนต์
ทางการเกษตร 12.4-24 F-37 (KUBOTA) จาก   2.37 % 
ให้เหลือไม่เกิน 0.5 % 
1.2.3 เพื่อเพิ่มผลผลิต (Productivity) ในกระบวนการผลิต
ยางนอกรถยนต์บรรทุก 10.00-20 EXTRA-T (SMM) 
และรถยนต์ทางการเกษตร 12.4-24 F-37 (KUBOTA) 
2. ขอบเขตของงานวิจัย 

ศึกษากระบวนการผลิต และปรับปรุงวิธีการ
ท างานเพื่อลดของเสีย (Defect) โดยเลือกศึกษาเฉพาะ
กระบวนการผลิตยางนอกรถบรรทุก 10.00-20 EXTRA-T 

(SMM) และยางทางการเกษตร 12.4-24 F-37 
(KUBOTA) ของบริษัทตัวอย่างเท่าน้ัน  

 

ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้ทฤษฎีการปรับปรุงวิธีการท างาน
เพื่อเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity) [2,3,4,5] ดังต่อไปนี้ 
1. การเพ่ิมผลผลิต (Productivity Improvement) 
เป็นการวัดการท างานประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดย
อาจใช้แนวทางการเพิ่มผลผลิตตามความเหมาะสมของ
องค์กรมาประเมินดังต่อไปนี้ 

1) ปัจจัยการผลิตเท่าเดิม แต่ผลิตผลเพิ่มขึ้น 
2) ปัจจัยการผลิตน้อยลง แต่ผลิตผลเท่าเดิม 
3) ปัจจัยการผลิตน้อยลง แต่ผลิตผลเพิม่ขึ้น 
4) ปัจจัยการผลิตเพิ่มขึ้น แต่ผลิตผลเพิ่มขึ้นมากกว่า 
5) ลดจ านวนผลิตผลลงจากเดิม โดยลดอัตราการใช้

ปัจจัยการผลิตในอัตราส่วนท่ีมากกว่า  
2.1.1 อัตราผลิตภาพ คือ อัตราส่วนของผลผลิตจริง 

(Output) ต่อทรัพยากรที่ใช้จริง (Input) โดยสามารถ
ค านวณได้ดังสมการที่ 1  

 

 
อัตราผลิตภาพ    =  

 

2. เคร่ืองมือควบคุมภาพ 7 ชนิด (7 Qc Tools) 

เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการแก้ปัญหาทางด้านคุณภาพใน
กระบวนการท างาน ซึ่งช่วยศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหา 
การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา การ
ค้นหาและวิเคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา ที่แท้จริงเพื่อการ
แก้ไขได้ถูกต้องตลอดจนช่วยในการจัดท ามาตรฐานและ
ควบคุมติดตามผลอย่างต่อเนื่อง เครื่องมือควบคุม
คุณภาพทั้ง 7 ประกอบด้วย แผ่นตรวจสอบ (Check 
Sheet) แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) กราฟ 
(Graph) แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect 
Diagram) แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) และฮิสโตแกรม 
(Histogram) [6,7]  

Output 
 Input  (1) 
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3. เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ 7 ชนิด (New 7 
Qc Tools) ซ่ึงประกอบด้วย  
ส่วนมากใช้วิเคราะห์ข้อมูลที่เป็นตัวเลข ตรงที่ได้รับการ
น าไปเป็นหลักใหญ่ส่วนที่เรียกว่าแนวทางสู่การออกแบบ 
(Design Approach) เครื่องมือควบคุมคุณภาพยุคใหม่ 7 
แบบ ประกอบด้วย แผนผังกลุ่มเช่ือมโยง (Affinity 
Diagrams) แผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) แผน
ผังแมทริกซ์ (Matrix Diagram) แผนผังความสัมพันธ์ 
(Relations Diagrams) แผนผังลูกศร (Arrow Diagram) 
แผนภูมิขั้นตอนการตัดสินใจ(Process Decision 
Program Chart) การวิเคราะห์ข้อมูลแบบแมทริกซ์ 
(Matrix Data Analysis) [8,9] 
4. การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน (Jig Design) 
กระบวนการออกแบบและปรับปรุงเครื่องมือเป็นเทคนิค
ที่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานในโรงงาน
อุตสาหกรรมและเพิ่มผลผลิตให้สูงขึ้น การออกแบบ
เครื่องมือที่ เกี่ยวกับเครื่องจักรในอุตสาหกรรมและ
เครื่องมือพิเศษอื่นท าให้การผลิตช้ินงานท าได้อย่าง
รวดเร็ว และมีปริมาณสูงอีกทั้งยังท าให้สินค้ามีคุณภาพ 
และประหยัด ซึ่งจะท าให้เป็นที่แน่ใจว่าสินค้าที่ผลิต
ออกไปจะได้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลตามความ
ต้องการของลูกค้า [10] 
 

วิธีการด าเนินงานวิจัย 
1. การศึกษากระบวนการผลิต 

1.1 กระบวนการผลิตยาง ซึ่งเป็นกระบวนการผลิตยาง
นอกรถบรรทุก และรถยนต์ทางการเกษตร มีขั้นตอนและ
วิธีการดังแสดงในภาพที่ 3 

 

 

 
 
 

ภาพที่ 3 กระบวนการผลิตยางรถยนต ์

 จากภาพที่ 3 สามารถอธิบายได้ว่าการผลิตยาง
รถยนต์จะประกอบด้วยขั้นตอนท้ังหมด 10 ขั้นตอนได้แก่ 

 1) ขั้นตอนการผสมส่วนผสมหลักที่ส าคัญ ได้แก่ ยางดิบหรือ
ยางธรรมชาติ ยางสังเคราะห์ ผงเขม่าเคมีต่าง ๆ  ผสมเข้ากันไป 
 2) ขั้นตอนการท าขอบลวด เป็นขั้นตอนการเสริมลวด
ในส่วนที่ เป็นขอบยาง เส้นลวดที่น ามาท าขอบจะมี
คุณสมบัติเป็นเส้นลวดที่มีความเหนียวแน่นเป็นพิเศษ ซึ่ง
จะถูกเคลือบไว้ด้วยทองแดงอีกช้ัน น ามาพันวงล้อที่มี
เส้นผ่าศูนย์กลางตามที่ก าหนด 
 3) ขั้นตอนการสร้างหน้ายาง และแก้มยาง ส่วนที่จะ
กลายเป็นลายดอกยาง และแก้มยางโดยจะมีการน ายาง 
Compound มาใส่ในเครื่องออกหน้ายางอีกครั้งเพื่อนวด
ให้อ่อนตัวลงจากนั้นจึงจะดันยางผ่าน DIY ท าให้เป็น
รูปแบบที่ก าหนด 
 4) ขั้นตอนการฉาบผ้าใบ คือ การเคลือบยางบนผ้าใบ
ไนลอน เส้นไนล่อนที่ใช้เป็นโครงช้ันในจะเป็นเส้นใย
วิทยาศาสตร์ วิธีการ คือ เส้นใยไหลจะผ่านเข้าไปใน
ลูกกลิ้งของเครื่องอัดยาง และเครื่องอัดยางจะอัดยางลง
บนเส้นใยทั้งสองหน้า 
 5) ขั้นตอนการตัดผ้าใบ เมื่อผ้าใบผ่านจากแผนกฉาบ
ผ้าใบแล้ว ก็จะถูกน ามายังแผนกตัดผ้าใบ เพื่อตัดออกเป็น
ช้ิน ตามขนาดที่ก าหนด 
 6) ขั้นตอนการฉาบยางเสริมเป็นขั้นตอนการเคลือบยาง
บนผ้าใบไนลอนอีกช้ันเพื่อเพิ่มความหนาให้กับผ้าใบ 
จ านวนยางที่อัดลงบนผ้าใบจะต้องมีการควบคุมอย่าง
ละเอียดเนื่องจากมีผลต่ออายุการใช้งานของยาง 
 7) ขั้นตอนการสร้างแบรนด์เป็นขั้นตอนการน าผ้าใบมา
พันบนเครื่องสร้างแบรนด์ขนาดและความหนาเป็นไปตาม
มาตรฐานที่ก าหนด  
 8) ขั้นตอนการสร้างโครงยางเป็นการประกอบยางขึ้นบน
เครื่องสร้างโครง ซึ่งจะมี Drum เป็นส่วนที่ขึ้นรูป โดยเริ่มจาก
การน าผ้าใบที่ตัดแล้วมาวางทับกันเป็นช้ันๆ พันไปรอบ Drum 
จากนั้นน าขอบลวดมาประกอบเข้าทั้ง 2 ข้าง โดยการอัดของ
เครื่องแล้วจึงติดผ้าใบเสริมหน้ายาง และติดหน้ายาง ตามล าดับ 
เมื่อขึ้นรูปเสร็จถูกเรียกว่า โครงกรีนไทร์ (Green Tire) 
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9) ขั้นตอนการพ่น-เจาะ กรีนไทร์ เป็นการพ่นซีเมนต์ ที่
โครงกรีนไทร์เพื่อให้โครงยางไม่ติดกับแม่พิมพ์ ส่วนการ
เจาะโครงกรีนไทร์เพื่อให้เกิดรูไล่อากาศภายในโครงสร้าง 

10) ขั้นตอนการนึ่งยาง หลังจากผ่านการพ่น-เจาะแล้ว
โครงกรีนไทร์จะถูกน ามาใส่ลงในแม่พิมพ์ (Mold) เพื่อ
น าเข้าสู่กระบวนการนึ่งยางซึ่งจะมีแบลดเดอร์ (Bladder) 
ท าหน้าที่เป็นลูกโป่งอยู่ด้านในท้องยางท าการเบ่งให้ยาง
เต็มแม่พิมพ์ แต่ต้องขึ้นอยู่กับความร้อนจากไอน้ าใน
แม่พิมพ์ท่ีจะท าให้สารเคมีที่ผสมกันอยู่รวมตัวเข้าเป็นเนื้อ
เดียวกัน และท าให้เนื้อยางไหลจนเต็มพิมพ์โดยเวลาที่ใช้
ในการนึ่งตามมาตรฐานที่ท าการตกลงรวมกันกับลูกค้า 
คือ 68 นาที/เส้น ที่อุณหภูมิ 140 องศาเซลเซียส ส าหรับ
ยางรถทางการเกษตรขนาด 12.4-24 F-37  และ 65 
นาที/เส้น ที่อุณหภูมิ 145 องศาเซลเซียส ส าหรับยาง
รถบรรทุกขนาด 10.00-20 EXTRA-T  

1.2 สภาพของปัญหา 
 จากการศึกษาระบวนการผลิตผู้วิจัยพบปัญหาที่เป็น
สาเหตุท าให้เกิดของเสียหลักดังน้ี 

1) ปัญหาแบลดเดอร์หลุดขอบ  
 เป็นลักษณะของอาการ บริเวณท้องผลิตภัณฑ์
ยาง เป็นแผลที่เกิดจากไอน้ าแทรกตัวเข้ากับเนื้อของ
บริเวณท้องผลิตภัณฑ์ยาง ด้วยความร้อนของไอ้น้ าท าให้
โครงสร้างภายในตัวผลิตภัณฑ์ยางเกิดความเสียหาย ไม่
สามารถน าผลิตภัณฑ์ยางมาใช้งานได้ดังแสดงในภาพที่ 4 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 ลักษณะยางเสียที่เกิดจากแบลดเดอร์หลุด 

2) ปัญหาพิมพ์เหลือม  
  เป็นลักษณะของอาการ บริเวณหน้ายางส่วนลาย
ดอก จะเกิดความผิดปกติ ไม่ตรงตามความต้องการ คือ 
ลายดอกยาง จะเกิดการเคลื่อนเหลือมกันอย่างเห็นได้ชัด
ด้วยตาเปล่า ดังแสดงในภาพที ่5 
 

 
 
 

 

 

 
 
 

ภาพที่ 5 ลักษณะยางเสียที่เกิดจากพิมพ์เหลื่อม 
 จากภาพที่ 5 ปัญหาของเสียที่พิมพ์เหลื่อมจะ
เกิดขึ้นจากกระบวนการนึ่งยาง เนื่องจากการนึ่งยางจะ
ท าหน้าที่ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ โดยใช้พิมพ์ ไอน้ าและ
แรงดัน เป็นตัวก าหนดลักษณะของลาย แต่เนื่องจาก
พิมพ์ บริเวณส่วนประกบระหว่างฝาบน และฝาล่าง
เกิดการเคลื่อนเหลื่อมไปด้านหน้าหรือหลังจนท าให้
เกิดปัญหาของเสียขึ้นในลักษณะดอกยางเกิดการ
เหลื่อมกันขึ้น 
2. การวิเคราะห์ปัญหา และสาเหตุ 
 จากข้อมูลที่กล่าวมาผู้วิจัยได้ท าการศึกษา
รายละเอียดเพื่อน ามาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาโดยอาศัยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิดเพื่อ
ระดมสมองผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง และมีประสบการณ์ใน
สายการผลิตเพื่อค้นหาสาเหตุย่อยๆ ของข้อบกพร่อง
ซึ่งผู้วิจัยเลือกใช้แผนผังพาเรโตในการจัดล าดับเพื่อ
เลือกปัญหาที่มีความรุนแรงมากที่สุดมาด าเนินการ
แก้ไขก่อนจากนั้นค่อยขยายผลไปสู่ปัญหาที่รองลงมา 
เมื่อจัดล าดับความรุนแรงของปัญหาเรียบร้อยแล้ว
ผู้วิจัยได้ใช้แผนผังตันไม้ ซึ่งเป็นเครื่องมือควบคุม
คุณภาพแบบใหม่ เนื่องจากเป็นเครื่องมือที่สามารถ
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แสดงให้เห็นถึงสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหา และผลที่เกิดขึ้น
ที่มีมาอย่างต่อเนื่องจนถึงปมส าคัญที่จะน าไปท าการ
ปรับปรุงแก้ไข ดังต่อไปนี้ 

2.1 การจัดล าดับความถี่ของปัญหา 
จากข้อมูลดังกล่าวผู้วิจัยได้น าไปจัดเรียงล าดับ

ความถี่ของปัญหาจากมากไปหาน้อยเพื่อจะได้พิจารณาเลือก
ปัญหาที่มีความส าคัญมากที่สุดมาท าการแก้ไขปรับปรุงก่อน
เป็นล าดับแรกดังแสดงในตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 การแจกแจง%สะสมของเสีย 6 เดือนก่อนการ
ปรับปรุง 
ตารางที่ 2 การแจกแจงความถี่ของเสียสะสม 

ความบกพร่อง ของเสีย 
ของเสีย
สะสม 

% 
ของเสีย 

%สะสม 

แบลดเดอร์หลุด 586 586 66.67 66.67 

พิมพ์เหลื่อม 275 861 31.39 98.06 

อื่นๆ 18 879 2.04 100 

รวม 879 - 100 - 

 

จากตารางที่ 2 พบว่า แบลดเดอร์หลุดขอบเป็น
สาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียมากที่สุด 586 เส้น รองลงมาคือ
แม่พิมพ์เหลื่อม 275 เส้น สุดท้ายเกิดจากปัญหาอื่นทั่วไปมี
ของเสีย 18 เส้น และเพื่อให้เห็นภาพได้อย่างชัดเจนมาก
ยิ่งขึ้น ผู้วิจัยได้น าผลข้อมูลการแจกแจงเปอร์เซ็นต์ของงาน
เสียสะสมมาท าการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิแท่งการจัดล าดับ 
(Pareto Diagram) เพื่อจัดเรียงล าดับความรุนแรงของ
ปัญหา ดังแสดงในภาพที่ 6 

 
 
 
 

 

 
 

ภาพที่ 6 แผนภมูิแท่งการจัดล าดบัปัญหาของเสีย 
 จากภาพที่ 6 แสดงถึงความสัมพันธ์ของชนิดความ
บกพร่องกับเปอร์เซ็นต์สะสมของเสียซึ่งจะเห็นได้ปริมาณ
ของเสียที่มากที่สุดเกิดจากสาเหตุแบลดเดอร์ หลุดขอบซึ่งมี
มากถึง 66.67% ผู้วิจัยจึงเลือกที่จะปรับปรุงปัญหาของแบ
ลดเดอร์หลุดขอบเป็นอันดับแรกจากนั้นค่อยขยายผลไปสู่
ความบกพร่องของแม่พิมพ์เหลื่อมซึ่งมีเปอร์เซ็นต์ของเสีย 
31.39% โดยน าปัญหาทั้งหมดไปวิเคราะห์ด้วยแผนผังต้นไม้ 
โดยเริ่มจากสังเกตปัญหาของเสียที่มาจากแบลดเดอร์หลุด
ขอบจากนั้นจึงก าหนดแนวทางการปรับปรุงแก้ไข 

2.2 การวิเคราะห์ปัญหา 
 1) ปัญหาของเสียจากสาเหตุแบลดเดอร์หลุดขอบสามารถ
แสดงการวิเคราะห์ได้ดังแสดงในภาพที่ 7 ผลการวิเคราะห์
พบว่าเกิดปัญหากเกิดจากเครื่องมือ และอุปกรณ์ที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตขาดการปรับปรุงพัฒนาท าให้กระบวนการ
ผลิตเกิดของเสียโดยลูกแบลดเดอร์ หลุดขอบขณะท าการนึ่ง
ยางซึ่งมีสาเหตุจากหน้าสัมผัสของส่วนประกอบลูกแบลด
เดอร์เรียบเกินไปท าให้มีความลื่น เมื่อเจอแรงดันจากการนึ่ง
ท าให้ลูกแบลดเดอร์เกิดการหลุดขอบดังแสดงในภาพที่ 8 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 7 แผนผังต้นไม้วิเคราะห์ปญัหาแบลดเดอร์หลดุ 

 

ท าอย่างไรจะลดปัญหาของเสียท่ี
เกิดจากแบลดเดอร์ 

หลุดขอบได้ 

เคร่ืองมืออุปกรณ์
ขาดการปรับปรุง

พัฒนา 

ลูกแบลดเดอร์เกิดการ
หลุดขอบขณะท าการ

นึ่งยาง 

หน้าสัมผัสของส่วนประกอบลูกแบ
ลดเดอร์มีลักษณะเรียบท าให้มี

ความเลื่อน 

ออกแบบให้มีการเซาะร่อง
บริเวณหน้าสัมผัสเพื่อเพิ่ม

แรงเสียดทาน 

พนักงานไม่มีความ
ช านาญและขาด
ประสบการณ์ 

เป็นพนักงานชาว
ต่างด้าว 

เป็นพนักงานใหม่ 

จัดท าเอกสารการปฏิบัติงาน
มาตรฐานหรือให้ผู้เช่ียวชาญ

ค่อยแนะน าอย่างใกล้ชิด 
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ภาพที่ 8 หน้าสัมผัสลูกแบลดเดอร์ก่อนปรับปรุง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 9 ผังแสดงสาเหตุและผล วิเคราะห์ปัญหา แม่พิมพ์เหลื่อม 
 

2) ปัญหาของเสียจากสาเหตุแม่พิมพ์เหลื่อมสามารถ
แสดงการวิเคราะห์ได้ดังแสดงในภาพที่ 9 ผลการวิเคราะห์
พบว่าเกิดปัญหาที่เครื่องมือ และอุปกรณ์ซึ่งเป็นแม่พิมพ์ที่ใช้
ในกระบวนการผลิตเกิดการเหลื่อมขณะท าการนึ่งยาง
เนื่องจากแรงดันจากอุณหภูมิที่ใช้ในการนึ่งดังแสดงในภาพที่ 
10  

 
 
 
 

 

ภาพที่ 10 ลักษณะแม่พิมพ์เหลื่อมก่อนปรับปรุง 

3. การก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาและการปรับปรุง 
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาสามารถน ามา
ก าหนดแนวทางการปรับปรุงแก้ไขได้ดังนี้ 

3.1 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหาของเสียจาก
สาเหตุแบลดเดอร์หลุดขอบ 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของเสียที่เกิด
จากแบลดเดอร์หลุดขอบซึ่งสรุปได้ว่าเกิดจากหน้าสัมผัสของ
ส่วนประกอบลูกแบลดเดอร์มีลักษณะเรียบเกินไปท าให้เกิด
การเคลื่อนตัวเมื่อเจอแรงดันจากกระบวนการนึ่งผู้วิจัยจึงท า
การออกแบบให้บริเวณหน้าสัมผัสของจุดที่จะมีการประกอบ
ลูกแบลดเดอร์เข้าด้วยกันมีการเซาะร่องเพื่อเพิ่มแรงเสียด
ทานให้เกิดการยึดเกาะไม่ให้หลุดออกจากกันดังแสดงในภาพ
ที่ 11 

ท าอย่างไรจะลดปัญหาของเสยีท่ีเกิด
จากแม่พิมพ์เหลื่อมได้ 

เคร่ืองมืออุปกรณ์
ขาดการปรับปรุง

พัฒนา 

ฝาบนและฝาลา่งของ
แม่พิมพ์เกิดการเหลื่อม
กันขณะท าการนึ่งยาง 

 

การออกแบบ และติดตั้งอุปกรณ์ล็อค
แม่พิมพ์ (Lock Plate) เข้ากับแม่พิมพ์ 

(Mold) ท้ังฝาบนและฝาล่าง  
 

ประกอบแม่พิมพ์
ผิดพลาด 

ไม่มีความช านาญ 

เป็นพนักงานใหม่ 

จัดท าเอกสารการปฏิบัติงาน
มาตรฐานหรือให้ผู้เช่ียวชาญ

ค่อยแนะน าอยา่งใกล้ชิด 
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ภาพที่ 11 การเซาะร่องจุดสัมผัสของลูกแบลดเดอร ์

3.2 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหาของเสียจาก
สาเหตุของแม่พิมพ์เหลื่อม 
 จากการวิเคราะห์ปัญหา และสาเหตุของเสียที่เกิดจาก
แม่พิมพ์เหลื่อมซึ่งสรุปได้ว่าเกิดจากแม่พิมพ์ส่วนบน และ
ส่วนล่างเกิดการเหลื่อมไม่ตรงกันซึ่งเกิดจากพนักงานว่าง
แม่พิมพ์ไม่ตรง และแรงดันจากความร้อนในการนึ่งยางท าให้
แม่พิมพ์เคลื่อนผู้วิจัยจึงท าการออกแบบ และติดตั้งอุปกรณ์
ล็อคแม่พิมพ์ (Lock Plate) เข้ากับแม่พิมพ์ ทั้งช้ินส่วนฝาบน 
และช้ินส่วนฝาล่าง ดังแสดงในภาพที่ 12 เพื่อเป็นการล็อคไม่ให้
แม่พิมพ์เกิดการเคลื่อนที่หรือขยับขณะท าการนึ่ง และเพื่อป้อง
พนักงานวางแม่พิมพ์ผิดต าแหน่ง ดังแสดงในภาพที่ 13 

 
 
 
 

ภาพที่ 12 อุปกรณ์ล็อคแม่พิมพ ์(Lock Plate) ช้ินส่วนฝา
บน และช้ินส่วนฝาล่าง 

 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 13 ลักษณะการใช้อุปกรณล์็อค (Lock Plate)  

 
 
 
 

ผลการด าเนินงานวิจัย 
 ผลที่ได้จากการด าเนินการปรับปรุงแก้ไขเพื่อลด
ปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตจากขั้นตอนการนึ่งหรือ
อบยางของบริษัทตัวอย่างสามารถแสดงได้ดังตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 ปริมาณของเสียเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม 55 
หลังการปรับปรุง 

รายการ 
ผลิตภัณฑ์ยาง 

รวม 
รถบรรทุก รถเกษตร 

ยอดผลิตจริง (เส้น) 18,450 18,550 37,000 

ของเสีย 6 8 14 

%ของเสีย 0.03 0.04 0.04 

ต้นทุนต่อหน่วย  6,380 5,632 - 

ต้นทุนผลิตภัณฑ์ 117,711,000 104,473,600 222,184,600 

มูลค่างานเสีย (บาท) 38,280 45,056 83,336 

%มูลค่าของเสีย 0.03 0.04 0.04 

  
 จากตารางที่  3 พบว่าหลังจากมีการปรับปรุ ง
กระบวนการผลิตท าให้จ านวนของเสียในกระบวนการนึ่งยาง
หลังการปรับปรุงเมื่อเทียบกับก่อนการปรับปรุงลดลงจาก 
2.39% เหลือ 0.04% มูลค่าของเสียเปรียบเทียบโดยเฉลี่ย
ก่อน-หลังการปรับปรุง 3 เดือน ลดลงจาก 5,245,240 บาท 
เหลือ 83,336 บาท หรือสามารถลดเปอร์เซ็นต์มูลค่างานเสีย
ได้จาก 2.37% เหลือ 0.04% คิดเป็นร้อยละ 98.31 ท าให้
อัตราผลิตภาพสายการผลิตยางเพิ่มขึ้น 1.06 คิดเป็นร้อยละ 
5.66  
 

สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
 การศึกษาวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษา และปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิ ตยา งนอกรถยนต์ ของบริษั ทตั วอย่ า ง โดยมี ก าร
ตั้งเป้าหมายตัวช้ีวัดไว้ว่าเมื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้ว
เปอร์เซ็นต์ของเสีย และเปอร์เซ็นต์มูลค่างานเสียจะต้อง
เหลือในกระบวนการผลิตไม่ เกิน 0.5% ผลจากการ
ด าเนินการวิจัยพบว่ามี เปอร์เซ็นต์ของเสียเหลืออยู่ ใน
กระบวนการผลิต 0.04% และเปอร์เซ็นต์มูลค่าของเสีย

ล๊อคบน ล๊อคลา่ง 
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เหลืออยู่ในกระบวนการผลิต 0.04% ผลิตภาพการผลิต
เพิ่มขึ้น 1.06 คิดเป็น 5.66% ซึ่งผลการด าเนินงานเป็นไป
ตามวัตถุประสงค์เป้าหมายที่วางไว ้
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