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บทคัดยอ  - การศึกษาเรื่องการลดของเสียในกระบวนการผลิตวาลว

ควบคุมแรงดันในยางรถยนตรุน TR413 ดวยเคร่ืองมือ QC 7 Tools 

บริษัท พี ไอ ที จํากัด ในคร้ังนี้เปนการศึกษาเพ่ือการแกปญหา (Problem 

Solving Research) เนื่องจากบริษัทประสบกับสภาวะการแขงขัน

ทางดานตนทุนและดานคุณภาพ โดยผูศึกษามีวัตถุประสงคใน

การศึกษา คือ การนํา QC 7 Tools มาใชเพื่อลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตใหไมเกินรอยละ 0.20 ของยอดการผลิตตามที่บริษัทตั้งเปาหมายไว

และยังชวยลดตนทุนการผลิตดานคุณภาพใหลดลง หลังการดําเนินการ

ปรับปรุงแกไขไดทําการเก็บรวบรวมขอมูล  พบวาของเสียประเภทยาง

ไมเต็มแบบที่ตัววาลวลดเหลือเพียงรอยละ  0.09 ของยอดการผลิต เมื่อ

เทียบกับเปาหมายที่ต้ังไวรอยละ 70 หรือรอยละ  0.20 ของยอดการผลิต  

พบวา สามารถลดของเสียที่มีอาการยางไมเต็มแบบลงจากเดิมรอยละ  

86.15 มากกวาเปาหมายที่ต้ังไว สามารถลดคาใชจายคิดเปนจํานวนเงิน 

21,666 บาทตอเดือน หรือ 259,992 บาทตอป หลังจากนั้นทางผูศึกษาได

นําวิธีการแกไข มาจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน จัดฝกอบรมพนักงาน 

และเก็บขอมูลของเสียอยางตอเนื่องเพื่อการพัฒนาอยางตอเนื่อง 

 

คําสําคัญ - เครื่องมือ QC 7 

 

Abstract - The study of reduce defect in the production 
process of tire pressure control valve model TR413 by QC 7 
Tools of P I T Co., Ltd. This study is Problem Solving 
Research.  Since enterprise which face with the competition 
in both cost and quality. The aim of this study is using QC 7 
Tools to reduce waste production to less than 0.20% of the 
total production and reduce production cost and quality to 
meet the target set of company and reduce the production 
costs. After improving, Data were collected and found that 
the insufficient flow of rubber be reduced to only 0.09% of 
total production. When compare with setting target of 70% 
or 0.20% of total productions, the result show the reduction 
of the insufficient flow of rubber from the original till 
86.15% which more than the setting target and can cut the 
costs to be 21,666 baht/month or 259,992 baht/year. After 
that the study has bring this resolving method to prepare 
the performance standards and training of employees and 
continuous collecting data of waste for continuous 
improvement. 
 
Keywords - QC 7 Tools. 
 

1. บทนํา 

 ในปจจุบันตลาดอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนตมีการ

แขงขันกันอยางรุนแรงมากขึ้น  บริษัทประกอบรถยนตมีการรองขอให  

Supplier ลดราคาสนิคา  ทําใหสถานประกอบการแตละแหงตองมีการ

ปรับตัวและพัฒนารูปแบบการผลิตทั้งดานการพัฒนาผลิตภัณฑการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อใหธุรกิจสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอื่น

และอยูรอดได ดังนั้นแนวทางที่สถานประกอบการ ตองนํามาใชเพื่อ

พัฒนารูปแบบธุรกิจใหสามารถรองรับนโยบายของลูกคา และสามารถ

แขงขันกับคูแขงทางการคารายอื่นๆ คือการทําใหสินคาเปนที่รูจักและ

ยอมรับจากผูใช โดยการสรางความพึงพอใจสูงสุดแกลูกคาและ

ตอบสนองความตองการของลูกคาดวยการผลิตสินคาที่ไดมาตรฐานตรง

ตามความตองการของลูกคา ผลิตชิ้นงานใหไดตามจํานวนที่ลูกคา

ตองการและสงมอบสินคาไดในเวลาที่ลูกคากําหนด 

 บริษัท พี ไอ ที จํากัด  เปนหนึ่งในผูประกอบการอุตสาหกรรมการ

ผลิตวาลวควบคุมแรงดันในยางรถยนต โดยมีสินคาหลักที่ทําการผลิต 

คือ  วาลวรุน TR413 ใชกับรถเกง รถปกอัพ วาลวรุน TR4 ใชกับ

รถจักรยานยนต วาลว TB ใชกับรถบรรทุกและชิ้นสวนยางใชประกอบ

ในประตูรถยนต เม่ือลูกคารองขอใหลดราคาสินคาและเกิดการแขงขันใน

ตลาดอุตสาหกรรมการผลิตวาลวควบคุมแรงดันในยางรถยนตใน ดาน

คุณภาพ และราคาทีสู่งขึ้นทําใหบริษัทไดรับผลกระทบและสงผลใหบริษัท

ตองมีการปรับรูปแบบธุรกิจ เพื่อเตรียมความพรอมในการกาวเขาสูสภาพ

การแขงขันที่รุนแรงเพื่อใหองคกรอยูรอด และดําเนินธุรกิจตอไปได ซึ่ง

ปจจุบันปญหาที่ทางบริษัทประสบ  คือปญหาทางดานคุณภาพของ

สินคาในกระบวนการผลิตจากขอมูลบันทึกการผลิตชวง  พฤษภาคม -

กรกฎาคม 2555 (เอกสารภาคผนวก) พบวายอดการผลิตเฉลี่ย 3 เดือน

อยูที่ 595,936 ชิน้ มี ชิ้นงานเสีย เฉลีย่ 4,708 ชิ้น ของเสียเฉลี่ยอยูที่ 

รอยละ 0.79 โดยของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสงผลกระทบตอ

ตนทุนการผลิตดานคุณภาพ ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตแบง

ออกเปน 2 ประเภท คือของเสียประเภทซอมแซมไดและของเสีย

ประเภทซอมแซมไมได โดยของเสียที่ซอมแซมไดทางฝายผลิตจะนํา

กลับไปซอมตามอาการที่เกิดขึ้น และของเสียประเภทซอมแซมไมได

จะตองนําไปทิ้งซึ่งของเสียทั้งสองประเภทนั้น กอใหเกิดตนทุนดาน

คุณภาพในกระบวนการผลิต และสงผลตอราคาขายและที่สําคัญยัง

สงผลใหตองเสียเวลาในการแกไขผลิตภัณฑที่ไมไดตามมาตรฐาน ซึ่ง
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เปนความสูญเปลาในกระบวนการผลิตที่ ขาดประสิทธิภาพ  ทางบริษัท

จึงมีความตองการที่จะลดตนทุนที่สูญเปลาจากการผลิตของเสียใหหมด

สิ้นไปจากกระบวนการผลิต 

 การศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตวาลวควบคุมแรงดัน

ในยางรถยนต รุน TR413 ดวยเครื่องมือ QC 7 Tools  [1,3,7] บริษัท พี 

ไอ ที จํากัด ครั้งนี้ เปนการศึกษาเพื่อการแกปญหา (Problem Solving 

Research) โดยทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพใน

การผลิต วาลวควบคุมแรงดัน ในยางรถยนต  รุน TR413 ซึ่งเปน

ผลิตภัณฑหลักของบริษัทที่มีปญหาเกี่ยวกับการเกิดของเสียมากที่สุด 

โดยทําการศึกษาหาสาเหตุการเกิด และนํามาหาแนวทางแกไขปรับปรุง

เพื่อลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตและชวยลดตนทุนในการ

ผลิตดานคุณภาพตลอดจนเปนการเพิ่มความสามารถในการแขงขัน 

 

2. วิธีดําเนินการศึกษา 

 การศึกษาเรื่อง การลดของเสียในกระบวนการผลิตวาลวควบคุม

แรงดันในยางรถยนตรุน  TR413 บริษัท พี ไอ ที จํากัด  ผูศึกษาไดทํา

การเก็บรวบรวมขอมูลและทําการวิเคราะหขอมูลจากโรงงานกรณีศึกษา 

ซึ่งเปนสายงานการผลิต วาลวควบคุมแรงดันในยางรถยนตรุน  TR413   

ผูศึกษาไดดําเนินการตามขั้นตอนที่สําคัญ ดังตอไปนี้ 

 2.1 คัดเลือกหัวขอ 

 2.2 ทาํความเขาใจสถานการณปญหาและตัง้เปาหมาย 

 2.3 วางแผนกิจกรรม 

 2.4 วเิคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา  

 2.5 พจิารณาและนาํมาตราการตอบโตปญหาไปปฎิบตัิ 

 2.6 ประเมินผลการแกปญหา 

 2.7 จัดทําเปนมาตรฐานและจัดตั้งการควบคุม 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

3.1 คัดเลือกหัวขอ  

 จากขอมูลที่เก็บรวบรวม ของเสยีตาม ใบรายการบันทึกของเสีย  

Check Sheet เปนระยะเวลา 3 เดือน นาํมาสรปุผลไดดังตารางที่ 1 

  

ตารางที่ 1 ขอมูลของเสียเทียบกับยอดการผลิตในระยะเวลา 3 เดือน 

รายละเอียด  พ.ค.-55 มิ.ย.-55 ก.ค.-55 
คาเฉลี่ย 3 

เดือน 

ยอดการผลิต 

(ช้ิน) 
729,207 665,149  393,452  595,936 

ช้ินงานดี (ช้ิน) 722,369 659,782 391,532 591,228 

ช้ินงานดี 

 (รอยละ) 

รอยละ

99.06 

รอยละ

99.19 

รอยละ

99.51 
รอยละ 99.21 

ช้ินงานเสีย (ช้ิน) 6,838 5,367 1,920 4,708 

ช้ินงานเสีย 

 (รอยละ) 

รอยละ 

0.94 

รอยละ 

0.81 

รอยละ 

0.49 
รอยละ 0.79 

 

 จากนโยบายบริษัทที่ตั้งเปาหมายดานคุณภาพของกระบวนการ

ผลิตใหมีของเสียไมเกินรอยละ 0.20 ของยอดการผลิตเปรียบเทียบกับ

ขอมูลที่เก็บรวบรวม ของเสยีตาม ใบรายการบันทึกของเสีย  Check 

Sheet เปนระยะเวลา 3 เดือน ในชวงที่ ทําการศึกษา พบวาของเสีย

เฉลี่ยอยูที่รอยละ 0.79 จึงนํารายละเอียดของปญหาแตละประเภทที่ได

จากใบตรวจสอบรายการมาทําการแยกแยะรายละเอียด ดังตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 2 ประเภทและจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต 595,936 

ชิ้น (คาเฉลีย่ 3 เดือน) 

No. ประเภทของเสีย (ชิ้น) จาํนวนของเสยี (ชิ้น) รอยละ สะสม 

1  ยางไมเต็มแบบ 3,868 รอยละ 82.16 

2  รูตัน 353 รอยละ 89.66 

3  ตําหนิ 318 รอยละ 96.42 

4  ยางไมยึดเกาะ 64 รอยละ 97.78 

5  ฟองอากาศ 43 รอยละ 98.70 

6  เกลียวเสีย 41 รอยละ 99.56 

7  สิ่งสกปรกติด 20 รอยละ 99.99 

8  สวนปากเสีย 1 รอยละ 100.00 

  รวม 4,708 รอยละ 100.00 

 

 
 

รูปที่ 1 แสดงกราฟพาเรโตของประเภทและจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น

จากการผลิต (คาเฉลีย่ 3 เดือน) 

 

 จากรูปที่ 1 พบวาลักษณะยางไมเตม็แบบ มีจํานวนของเสียอันดับ  1 

ดังนั้น เลือกศึกษาหัวขอนี้ 

3.2 ทาํความเขาใจสถานการณปญหาและตัง้เปาหมาย 

 อาการเสียมีลักษณะ ยางไมเตม็แบบ ที่ตัวผลิตภัณฑ มีมากเปน

อันดับ 1 คิดเปนรอยละ 82.16 หรอื 3,868 ชิ้น  

 

 
 

รูปที่ 2 ลักษณะวาลวเสยีจากยางไมเตม็แบบ 
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 โดยชิ้นงานที่เกิดอาการ ยางไมเตม็แบบ ไมสามารถซอมได จะตอง

นําไปทิ้งและทําใหเกิดคาใชจายจากของเสียโดยสามารถ คาํนวณเปน

คาใชจาย ดังตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 คาใชจายของของเสียที่เกิดจากอาการยางไมเต็มแบบ 

ลําดับ รายละเอยีด จาํนวนท่ีใช 

จาํนวนเงนิ (บาท/เดือน) 

ตนทุนใน

การผลิต 

รวม

คาใชจาย 

1 คาวัตถุดิบ

คาแรงงานกาผลิต 

3,868 ช้ิน/เดอืน  

3.43 บาท/ช้ิน 

13,267  

 

 

25,722 

(13,267+1

3,809-

1,354) 

 

2 คาเสยีโอกาสการ

ขาย(กาํไรจากการ

ขาย) 

3,868 ช้ิน/เดือน   

ขาย 7.0 บาท/ช้ิน  

(กําไร 3.57บาท/ช้ิน)   

13,809  

3 รายไดจากการ

ขายของเสีย  

100 ช้ิน/กิโลกรัม 

ขาย 35 บาท/

กิโลกรัม 

(รวม 38.68กิโลกรัม) 

+1,354  

 

 จากขอมูล 3 เดือนที่ทําการเก็บรวบรวมขอมูลเม่ือนํามาทําเปน

คาเฉลี่ย พบวายอดการผลิตเฉลี่ย 3 เดือน อยูที่ 595,936  ชิ้น และมี

ของเสยีอาการ ยางไมเตม็แบบ เฉลี่ยอยูที่ 3,868  ชิ้นตอเดือน คิดเปน 

รอยละ 0.65 ของยอดการผลิตจึงนํามาเปรียบเทียบกับเปาหมายดาน

คุณภาพของกระบวนการผลิตของบริษัทที่กําหนดใหมีของเสียไมเกิน 

รอยละ 0.20 ของยอดการผลิต 

3.3 วางแผนกิจกรรม 

 การศึกษาในครั้งนี้ มีการกําหนดตารางการทํางานดังตารางที่ 4 โดยเริ่ม

ดําเนนิการตั้งแตเดือนสิงหาคมและเสร็จสิ้นในเดือนธันวาคม 2555 

ตารางที่ 4 ตารางวางแผนกิจกรรม 

ขั้นตอนกิจกรรม เครื่องมือ ผูรับผิดชอบ ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ทําความเขาใจ

สถานการณ

การจัดเก็บขอมูลและ

จัดลําดับของขอมูลโดยใช

พาเรโต

คุณสายชล

วิเคราะหสาเหตุ

ทําการวิเคราะหปญหาโดย

ใชเครื่องมือผังกางปลา

และการระดมสมองใน

พิสูจนสาเหตุและทําการ

ปรับปรุง

วางมาตรการ การปรับปรุง

โดยการทดสอบเพื่อนําไป

แกไขปรับปรุง

จัดทํามาตราฐาน มาตราฐานการทํางาน WI คุณสายชล

คุณสายชล

และ QC ทีม

 
 

3.4 วิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา 
 จากอาการเสียในลักษณะยางไมเต็มแบบที่ตัวผลิตภัณฑ ผูศึกษา

ไดทําการตั้งสมมติฐานถึงสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการอัด

ขึ้นรูปวาลว โดยใช QC 7 Tools มาทาํการวเิคราะหผาน Cause & 

Effect Diagram (ผงักางปลา) โดยกําหนดใหหัวปลาเปนปญหาที่พบ

จากกระบวนการอัดขึ้นรูปวาลว  และวิเคราะหผาน 5 Why Analysis

 

 
 

รูปที่ 3 ผงักางปลาแสดงถึงสาเหตุของยางไมเตม็แบบ 
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ตารางที่ 5 Why Analysis ปญหา : ยางไมเต็มแบบที่ตัวผลิตภัณฑ 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5

ยางไมเต็มแบบ ยางไหลไมดี ยางนอย ตัดยางเล็กกวา

มาตรฐาน

พนักงานไมปฏิบัติ

ตามมาตรฐาน

แรงดันกดแมพิมพ

นอย

ปรับแรงดันไมตรง

กับมาตรฐาน

ไมมีการตรวจเช็ค

แรงดันที่ปรับ

ใสแผนยางไมเต็ม

แมพิมพ

ไมเขาใจวิธีการใส

แผนยาง

ไมมีมาตรฐานการ

ทํางาน

แมพิมพสกปรก ไมไดลางแมพิมพ

ตามแผน

พนักงานไมปฏิบัติ

ตามมาตรฐาน

แมพิมพไมไดระดับ ไมไดปรับระดับ

แมพิมพ

ไมมีแผนการปรับ

ระดับแมพิมพ
 

3.5 พจิารณาและนาํมาตราการตอบโตปญหาไปปฎิบตัิ 

 หลังจากการพิสูจนสาเหตุที่ทําใหเกิด ยางไมเตม็แบบ ตามตาราง

ขั้นตน พบวาสาเหตุที่ทําใหเกิด ยางไมเตม็แบบ แยกตามสาเหตุได 4 

หัวขอ จากนั้นทําการทดลองพิสูจนหัวขอปญหาใดเปนสาเหตุหลักของ

การเกิดยางไมเตม็แบบที่ตัวชิ้นงาน เพื่อนํามาเปนหัวขอในการปรับปรุง

และไดผลการทดสอบดังตอไปนี้ 

 1. ปรับแรงดัน Hydraulic กดแมพิมพ นอยกวาเกณฑที่กําหนด  

ทดลอง 3 เที่ยว จํานวน 1,710 ชิ้น ยางไมเตม็แบบ 24 ชิ้น คิดเปน รอย

ละ 1.40 

 2. อัดขึ้นรูปวาลวในขณะแมพิมพสกปรก  ทดลอง 3 เที่ยว จํานวน 

1,710 ชิ้น ยางไมเตม็แบบ 4 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.23  

 3. อัดขึ้นรูปวาลวในขณะแมพิมพไมไดระดับ  ทดลอง 3 เที่ยว 

จํานวน 1,710 ชิ้น ยางไมเตม็แบบ 15 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.88  

 4. ใสแผนยางกอนอัดขึ้นรูปไมเต็มหนาแมพิมพ ทดลอง 3 เที่ยว 

จํานวน 1,710 ชิ้น ยางไมเตม็แบบ 32 ชิ้น คิดเปนรอยละ 1.87  

 จากผลพิสูจนคิดเปนรอยละขั้นตนนั้น พบวาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิด

ยางไมเตม็แบบมากที่สุด คือ ปญหาที่เกิดจากการใสแผนยางกอนอัดขึ้น

รูปไมเต็มหนาแมพิมพ จึงไดนําสาเหตุที่เกิดนี้มาเปนหัวขอในการ

ปรับปรุงในครั้งนี้ โดยการดําเนินการปรับปรุงแบงไดเปน  3 แนวทาง 

ดังนี้ 

 1. ใสแผนยางกอนอัดขึ้นรูปใหเต็มหนาแมพิมพและเพิ่มยางแผน

เล็กอีก 2 แผน วางที่บริเวณรอยตอของแผนยางตรงกลางแมพิมพ

ดานบนและดานลางอยางละแผน ดังรูปที่ 4 

 

 
 

รูปที่ 4 กอนและหลังการแกไข 

 2. ปรับแมพิมพใหไดระดับกอนอัดขึ้นรูปวาลว 

 3. ควบคมุการปรบัแรงดัน Hydraulic กดแมพิมพใหอยูเกณฑที่

กําหนด 

3.6 ประเมินผลการแกปญหา 

 หลังจากผูศึกษาไดทําการทดลองดําเนินการปรับปรุงตามหัวขอที่

ไดเลือกมาทําการทดลองไดผลลัพธของจํานวนงานเสียที่เกิดขึ้นดัง

ตารางที่ 6 

 

ตารางที่ 6 จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นหลังจากการดําเนินการปรับปรุงตาม

หัวขอที่กําหนด 

หัวขอใน

การ

ดาํเนินการ

ปรบัปรงุ 

แนวการแกไขและปรบัปรงุ 

จํานวน 

ชิ้นงาน

ที่ทํา

การ

ทดสอบ 

จํานวน

ของ

เสยี 

จํานวน

ของ

เสีย 

(รอย

ละ) 

Method           

ใสแผนยาง

กอนอัดข้ึน

รูปไมเต็ม

หนา

แมพิมพ  

ปรบัแรงดัน 

Hydraulic 

กดแมพมิพ

นอยกวา

เกณฑที่

กําหนด, อัด

ข้ึนรูปวาลใน 

ขณะ

แมพมิพ

ไมไดระดับ 

(ใสแผนยางกอนอัดข้ึนรูป

ใหเต็มหนาแมพิมพและ

เพ่ิมยางแผนเล็กอีก 2 

แผนวางที่บริเวณรอยตอ

ของแผนยางกลางแมพิมพ

ดานบนและดานลางขาง

ละแผน) 

2,880 2 
รอยละ

0.07 

(ปรับแมพิมพใหไดระดับ

กอนอัดข้ึนรูปวาลวและ

ควบคุมการปรบัแรงดัน 

Hydraulic กดแมพมิพ 

ใหอยูเกณฑที่กําหนด) 

2,880 3 
รอยละ

0.10 

Total 5,760 5 
รอยละ

0.09 

 

 ผลการปรับปรุงหลังการดําเนินการ  จากยอดผลิตเฉลี่ย 3 เดือน

ในชวงที่ทําการศึกษาอยูที่ 595,936 ชิ้น โดยมียอดของเสียที่มีอาการ

ยางไมเตม็แบบเฉลีย่ 3 เดือน อยูที่ 3,868 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.65 ของ

ยอดการผลิต เปาหมายในการปรับปรุงครั้งนี้ คือ ลดของเสียที่มีอาการ

ยางไมเตม็แบบลงจากเดิมรอยละ 70 คือ ตองเกิดของเสียที่มีอาการยาง

ไมเตม็แบบไมเกินรอยละ 0.20 ของยอดการผลิต  หลังดําเนินการแกไข

แลว พบวาผลที่ได คือเกิดของเสียที่มียางไมเตม็แบบเพยีงรอยละ 0.09 

ของยอดการผลิต และสามารถลดคาใชจายลงได 259,992  บาทตอป 

หรือลดลงรอยละ 84.23 ดังแสดงในรูปที่ 5  
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3.7 จัดทําเปนมาตรฐานและจัดตั้งการควบคุม 

 เม่ือทําการศึกษาและแกไขปญหาเปนที่นาพอใจแลว ได มีการ

ดําเนินการปรับปรุงและจัดทาํมาตราฐานการทาํงาน 

 

 ตารางที่ 7 ลาํดับการจัดทาํมาตราฐาน 
หัวขอในการ

ดําเนิน 

การปรบัปรงุ 

แนวการแกไขและปรบัปรงุ จดัทํามาตรฐาน 

1. การใสแผนยาง 

กอนอัดขึ้รูปไมเตม็

แมพมิพ 

ใสแผนยางกอนอัดขึ้รูปใหเต็มหนา

แมพิมพและเพ่ิมยางแผนเล็กขนาด 

40 x 300 มิลลิเมตรอีก 2 แผน วาง

ที่บริเวณรอยตอ ของแผนยางตรง

กลางแมพิมพดานบนและดานลาง

อยางละแผน 

จดัทาํมาตรฐานการ 

ใสแผนยางกอนการอัด

ขึ้นรูป, ทํากาฝกอบรม

พนักงานที่เกี่ยวของ 

2. การปรับระดบั 

แมพิมพตาม

ระยะเวลา 

ใหพนักงานที่ปฏิบัติงานตรวจเช็ค

คุณภาพของช้ินงานหลังการอัดขึ้น

รูปเที่ยวแรกทุกคร้ังและถาพบสิ่ง

ผิดปรกติใหแจงหัวหนางานทันที 

จัดทําแผนการปรับ

ระดับแมพิมพ 6 เดือน

ตอ 1 คร้ัง, ทําการ

ฝกอบรมพนักงานที่

เกี่ยวของ 

3. การปรับแรงดนั 

Hydraulic กด

แมพมิพ 

ปรับแรงดนั Hydraulic กดแมพมิพ

ใหไดตามมาตรฐานและควบคุมการ

ปรับแตงโดยทําการตรวจเช็คเกจวัด

แรงดันกอนเร่ิปฏิบัติงานกะเชา 1 

คร้ังและ กะกลางคืน 1 คร้ัง 

จัดทําใบบันทึกการ 

ตรวจเช็คประจําวัน, 

ทําการฝกอบรม 

พนักงานที่เกี่ยวของ 

 

4. สรปุ 

 ผลการปรับปรุงหลังการดําเนินการ  จากยอดผลิตเฉลี่ย 3 เดือน

ในชวงที่ทําการศึกษาอยูที่ 595,936 ชิ้น โดยมียอดของเสียที่มีอาการ

ยางไมเตม็แบบเฉลีย่ 3 เดือนอยูที่ 3,868 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.65 ของ

ยอดการผลิต เปาหมายในการปรับปรุงครั้งนี้ คือ ลดของเสียที่มีอาการ

ยางไมเตม็แบบลงจากเดิมรอยละ 70 คือ ตองเกิดของเสียที่มีอาการยาง

ไมเตม็แบบไมเกินรอยละ 0.20 ของยอดการผลิต  หลังดําเนินการแกไข

แลว พบวาผลที่ได คือเกิดของเสียที่มียางไมเตม็แบบ เหลือเพียงรอยละ

0.09 ของยอดการผลิต และสามารถลดคาใชจายลงได 259,992 บาท

ตอป หรือลดลงรอยละ 84.23  
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