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บทคัดยอ  - การศึกษาเรื่องการลดของเสียในกระบวนการผลิตวาลว

ควบคุมแรงดันในยางรถยนตรุน TR413 ดวยเคร่ืองมือ QC 7 Tools 

บริษัท พี ไอ ที จํากัด ในคร้ังนี้เปนการศึกษาเพ่ือการแกปญหา (Problem 

Solving Research) เนื่องจากบริษัทประสบกับสภาวะการแขงขัน

ทางดานตนทุนและดานคุณภาพ โดยผูศึกษามีวัตถุประสงคใน

การศึกษา คือ การนํา QC 7 Tools มาใชเพื่อลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตใหไมเกินรอยละ 0.20 ของยอดการผลิตตามที่บริษัทตั้งเปาหมายไว

และยังชวยลดตนทุนการผลิตดานคุณภาพใหลดลง หลังการดําเนินการ

ปรับปรุงแกไขไดทําการเก็บรวบรวมขอมูล  พบวาของเสียประเภทยาง

ไมเต็มแบบที่ตัววาลวลดเหลือเพียงรอยละ  0.09 ของยอดการผลิต เมื่อ

เทียบกับเปาหมายที่ต้ังไวรอยละ 70 หรือรอยละ  0.20 ของยอดการผลิต  

พบวา สามารถลดของเสียที่มีอาการยางไมเต็มแบบลงจากเดิมรอยละ  

86.15 มากกวาเปาหมายที่ต้ังไว สามารถลดคาใชจายคิดเปนจํานวนเงิน 

21,666 บาทตอเดือน หรือ 259,992 บาทตอป หลังจากนั้นทางผูศึกษาได

นําวิธีการแกไข มาจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน จัดฝกอบรมพนักงาน 

และเก็บขอมูลของเสียอยางตอเนื่องเพื่อการพัฒนาอยางตอเนื่อง 

 

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 

 ในปจจุบันตลาดอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนตมีการ

แขงขันกันอยางรุนแรงมากขึ้น  บริษัทประกอบรถยนตมีการรองขอให  

Supplier ลดราคาสนิคา  ทําใหสถานประกอบการแตละแหงตองมีการ

ปรับตัวและพัฒนารูปแบบการผลิตทั้งดานการพัฒนาผลิตภัณฑการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อใหธุรกิจสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอื่น

และอยูรอดได ดังนั้นแนวทางที่สถานประกอบการ ตองนํามาใชเพื่อ

พัฒนารูปแบบธุรกิจใหสามารถรองรับนโยบายของลูกคา และสามารถ

แขงขันกับคูแขงทางการคารายอื่นๆ คือการทําใหสินคาเปนที่รูจักและ

ยอมรับจากผูใช โดยการสรางความพึงพอใจสูงสุดแกลูกคาและ

ตอบสนองความตองการของลูกคาดวยการผลิตสินคาที่ไดมาตรฐานตรง

ตามความตองการของลูกคา ผลิตชิ้นงานใหไดตามจํานวนที่ลูกคา

ตองการและสงมอบสินคาไดในเวลาที่ลูกคากําหนด 

 บริษัท พี ไอ ที จํากัด  เปนหนึ่งในผูประกอบการอุตสาหกรรมการ

ผลิตวาลวควบคุมแรงดันในยางรถยนต โดยมีสินคาหลักที่ทําการผลิต 

คือ  วาลวรุน TR413 ใชกับรถเกง รถปกอัพ วาลวรุน TR4 ใชกับ

รถจักรยานยนต วาลว TB ใชกับรถบรรทุกและชิ้นสวนยางใชประกอบ

ในประตูรถยนต เม่ือลูกคารองขอใหลดราคาสินคาและเกิดการแขงขันใน

ตลาดอุตสาหกรรมการผลิตวาลวควบคุมแรงดันในยางรถยนตใน ดาน

คุณภาพ และราคาทีสู่งขึ้นทําใหบริษัทไดรับผลกระทบและสงผลใหบริษัท

ตองมีการปรับรูปแบบธุรกิจ เพื่อเตรียมความพรอมในการกาวเขาสูสภาพ

การแขงขันที่รุนแรงเพื่อใหองคกรอยูรอด และดําเนินธุรกิจตอไปได ซึ่ง

ปจจุบันปญหาที่ทางบริษัทประสบ  คือปญหาทางดานคุณภาพของ

สินคาในกระบวนการผลิตจากขอมูลบันทึกการผลิตชวง  พฤษภาคม -

กรกฎาคม 2555 (เอกสารภาคผนวก) พบวายอดการผลิตเฉลี่ย 3 เดือน

อยูที่ 595,936 ชิน้ มี ชิ้นงานเสีย เฉลีย่ 4,708 ชิ้น ของเสียเฉลี่ยอยูที่ 

รอยละ 0.79 โดยของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสงผลกระทบตอ

ตนทุนการผลิตดานคุณภาพ ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตแบง

ออกเปน 2 ประเภท คือของเสียประเภทซอมแซมไดและของเสีย

ประเภทซอมแซมไมได โดยของเสียที่ซอมแซมไดทางฝายผลิตจะนํา

กลับไปซอมตามอาการที่เกิดขึ้น และของเสียประเภทซอมแซมไมได

จะตองนําไปทิ้งซึ่งของเสียทั้งสองประเภทนั้น กอใหเกิดตนทุนดาน

คุณภาพในกระบวนการผลิต และสงผลตอราคาขายและที่สําคัญยัง

สงผลใหตองเสียเวลาในการแกไขผลิตภัณฑที่ไมไดตามมาตรฐาน ซึ่ง
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เปนความสูญเปลาในกระบวนการผลิตที่ ขาดประสิทธิภาพ  ทางบริษัท

จึงมีความตองการที่จะลดตนทุนที่สูญเปลาจากการผลิตของเสียใหหมด

สิ้นไปจากกระบวนการผลิต 

 การศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตวาลวควบคุมแรงดัน

ในยางรถยนต รุน TR413 ดวยเครื่องมือ QC 7 Tools  [1,3,7] บริษัท พี 

ไอ ที จํากัด ครั้งนี้ เปนการศึกษาเพื่อการแกปญหา (Problem Solving 

Research) โดยทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพใน

การผลิต วาลวควบคุมแรงดัน ในยางรถยนต  รุน TR413 ซึ่งเปน

ผลิตภัณฑหลักของบริษัทที่มีปญหาเกี่ยวกับการเกิดของเสียมากที่สุด 

โดยทําการศึกษาหาสาเหตุการเกิด และนํามาหาแนวทางแกไขปรับปรุง

เพื่อลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตและชวยลดตนทุนในการ

ผลิตดานคุณภาพตลอดจนเปนการเพิ่มความสามารถในการแขงขัน 

 

2. วิธีดําเนินการศึกษา 

 การศึกษาเรื่อง การลดของเสียในกระบวนการผลิตวาลวควบคุม

แรงดันในยางรถยนตรุน  TR413 บริษัท พี ไอ ที จํากัด  ผูศึกษาไดทํา

การเก็บรวบรวมขอมูลและทําการวิเคราะหขอมูลจากโรงงานกรณีศึกษา 

ซึ่งเปนสายงานการผลิต วาลวควบคุมแรงดันในยางรถยนตรุน  TR413   

ผูศึกษาไดดําเนินการตามขั้นตอนที่สําคัญ ดังตอไปนี้ 

 2.1 คัดเลือกหัวขอ 

 2.2 ทาํความเขาใจสถานการณปญหาและตัง้เปาหมาย 

 2.3 วางแผนกิจกรรม 

 2.4 วเิคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา  

 2.5 พจิารณาและนาํมาตราการตอบโตปญหาไปปฎิบตัิ 

 2.6 ประเมินผลการแกปญหา 

 2.7 จัดทําเปนมาตรฐานและจัดตั้งการควบคุม 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

3.1 คัดเลือกหัวขอ  

 จากขอมูลที่เก็บรวบรวม ของเสยีตาม ใบรายการบันทึกของเสีย  

Check Sheet เปนระยะเวลา 3 เดือน นาํมาสรปุผลไดดังตารางที่ 1 

  

ตารางที่ 1 ขอมูลของเสียเทียบกับยอดการผลิตในระยะเวลา 3 เดือน 

รายละเอียด  พ.ค.-55 มิ.ย.-55 ก.ค.-55 
คาเฉลี่ย 3 

เดือน 

ยอดการผลิต 

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

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

ช้ินงานดี 

 (รอยละ) 

รอยละ

99.06 

รอยละ

99.19 

รอยละ

99.51 
รอยละ 99.21 

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

ช้ินงานเสีย 

 (รอยละ) 

รอยละ 

0.94 

รอยละ 

0.81 

รอยละ 

0.49 
รอยละ 0.79 

 

 จากนโยบายบริษัทที่ตั้งเปาหมายดานคุณภาพของกระบวนการ

ผลิตใหมีของเสียไมเกินรอยละ 0.20 ของยอดการผลิตเปรียบเทียบกับ

ขอมูลที่เก็บรวบรวม ของเสยีตาม ใบรายการบันทึกของเสีย  Check 

Sheet เปนระยะเวลา 3 เดือน ในชวงที่ ทําการศึกษา พบวาของเสีย

เฉลี่ยอยูที่รอยละ 0.79 จึงนํารายละเอียดของปญหาแตละประเภทที่ได

จากใบตรวจสอบรายการมาทําการแยกแยะรายละเอียด ดังตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 2 ประเภทและจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต 595,936 

ชิ้น (คาเฉลีย่ 3 เดือน) 

No. ประเภทของเสีย (ชิ้น) จาํนวนของเสยี (ชิ้น) รอยละ สะสม 

1  ยางไมเต็มแบบ 3,868 รอยละ 82.16 

2  รูตัน 353 รอยละ 89.66 

3  ตําหนิ 318 รอยละ 96.42 

4  ยางไมยึดเกาะ 64 รอยละ 97.78 

5  ฟองอากาศ 43 รอยละ 98.70 

6  เกลียวเสีย 41 รอยละ 99.56 

7  สิ่งสกปรกติด 20 รอยละ 99.99 

8  สวนปากเสีย 1 รอยละ 100.00 

  รวม 4,708 รอยละ 100.00 

 

 
 

รูปที่ 1 แสดงกราฟพาเรโตของประเภทและจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น

จากการผลิต (คาเฉลีย่ 3 เดือน) 

 

 จากรูปที่ 1 พบวาลักษณะยางไมเตม็แบบ มีจํานวนของเสียอันดับ  1 

ดังนั้น เลือกศึกษาหัวขอนี้ 

3.2 ทาํความเขาใจสถานการณปญหาและตัง้เปาหมาย 

 อาการเสียมีลักษณะ ยางไมเตม็แบบ ที่ตัวผลิตภัณฑ มีมากเปน

อันดับ 1 คิดเปนรอยละ 82.16 หรอื 3,868 ชิ้น  

 

 
 

รูปที่ 2 ลักษณะวาลวเสยีจากยางไมเตม็แบบ 
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 โดยชิ้นงานที่เกิดอาการ ยางไมเตม็แบบ ไมสามารถซอมได จะตอง

นําไปทิ้งและทําใหเกิดคาใชจายจากของเสียโดยสามารถ คาํนวณเปน

คาใชจาย ดังตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 คาใชจายของของเสียที่เกิดจากอาการยางไมเต็มแบบ 

ลําดับ รายละเอยีด จาํนวนท่ีใช 

จาํนวนเงนิ (บาท/เดือน) 

ตนทุนใน

การผลิต 

รวม

คาใชจาย 

1 คาวัตถุดิบ

คาแรงงานกาผลิต 

3,868 ช้ิน/เดอืน  

3.43 บาท/ช้ิน 

13,267  

 

 

25,722 

(13,267+1

3,809-

1,354) 

 

2 คาเสยีโอกาสการ

ขาย(กาํไรจากการ

ขาย) 

3,868 ช้ิน/เดือน   

ขาย 7.0 บาท/ช้ิน  

(กําไร 3.57บาท/ช้ิน)   

13,809  

3 รายไดจากการ

ขายของเสีย  

100 ช้ิน/กิโลกรัม 

ขาย 35 บาท/

กิโลกรัม 

(รวม 38.68กิโลกรัม) 

+1,354  

 

 จากขอมูล 3 เดือนที่ทําการเก็บรวบรวมขอมูลเม่ือนํามาทําเปน

คาเฉลี่ย พบวายอดการผลิตเฉลี่ย 3 เดือน อยูที่ 595,936  ชิ้น และมี

ของเสยีอาการ ยางไมเตม็แบบ เฉลี่ยอยูที่ 3,868  ชิ้นตอเดือน คิดเปน 

รอยละ 0.65 ของยอดการผลิตจึงนํามาเปรียบเทียบกับเปาหมายดาน

คุณภาพของกระบวนการผลิตของบริษัทที่กําหนดใหมีของเสียไมเกิน 

รอยละ 0.20 ของยอดการผลิต 

3.3 วางแผนกิจกรรม 

 การศึกษาในครั้งนี้ มีการกําหนดตารางการทํางานดังตารางที่ 4 โดยเริ่ม

ดําเนนิการตั้งแตเดือนสิงหาคมและเสร็จสิ้นในเดือนธันวาคม 2555 

ตารางที่ 4 ตารางวางแผนกิจกรรม 

ขั้นตอนกิจกรรม เครื่องมือ ผูรับผิดชอบ ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ทําความเขาใจ

สถานการณ

การจัดเก็บขอมูลและ

จัดลําดับของขอมูลโดยใช

พาเรโต

คุณสายชล

วิเคราะหสาเหตุ

ทําการวิเคราะหปญหาโดย

ใชเครื่องมือผังกางปลา

และการระดมสมองใน

พิสูจนสาเหตุและทําการ

ปรับปรุง

วางมาตรการ การปรับปรุง

โดยการทดสอบเพื่อนําไป

แกไขปรับปรุง

จัดทํามาตราฐาน มาตราฐานการทํางาน WI คุณสายชล

คุณสายชล

และ QC ทีม

 
 

3.4 วิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา 
 จากอาการเสียในลักษณะยางไมเต็มแบบที่ตัวผลิตภัณฑ ผูศึกษา

ไดทําการตั้งสมมติฐานถึงสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการอัด

ขึ้นรูปวาลว โดยใช QC 7 Tools มาทาํการวเิคราะหผาน Cause & 

Effect Diagram (ผงักางปลา) โดยกําหนดใหหัวปลาเปนปญหาที่พบ

จากกระบวนการอัดขึ้นรูปวาลว  และวิเคราะหผาน 5 Why Analysis

 

 
 

รูปที่ 3 ผงักางปลาแสดงถึงสาเหตุของยางไมเตม็แบบ 
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ตารางที่ 5 Why Analysis ปญหา : ยางไมเต็มแบบที่ตัวผลิตภัณฑ 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5

ยางไมเต็มแบบ ยางไหลไมดี ยางนอย ตัดยางเล็กกวา

มาตรฐาน

พนักงานไมปฏิบัติ

ตามมาตรฐาน

แรงดันกดแมพิมพ

นอย

ปรับแรงดันไมตรง

กับมาตรฐาน

ไมมีการตรวจเช็ค

แรงดันที่ปรับ

ใสแผนยางไมเต็ม

แมพิมพ

ไมเขาใจวิธีการใส

แผนยาง

ไมมีมาตรฐานการ

ทํางาน

แมพิมพสกปรก ไมไดลางแมพิมพ

ตามแผน

พนักงานไมปฏิบัติ

ตามมาตรฐาน

แมพิมพไมไดระดับ ไมไดปรับระดับ

แมพิมพ

ไมมีแผนการปรับ

ระดับแมพิมพ
 

3.5 พจิารณาและนาํมาตราการตอบโตปญหาไปปฎิบตัิ 

 หลังจากการพิสูจนสาเหตุที่ทําใหเกิด ยางไมเตม็แบบ ตามตาราง

ขั้นตน พบวาสาเหตุที่ทําใหเกิด ยางไมเตม็แบบ แยกตามสาเหตุได 4 

หัวขอ จากนั้นทําการทดลองพิสูจนหัวขอปญหาใดเปนสาเหตุหลักของ

การเกิดยางไมเตม็แบบที่ตัวชิ้นงาน เพื่อนํามาเปนหัวขอในการปรับปรุง

และไดผลการทดสอบดังตอไปนี้ 

 1. ปรับแรงดัน Hydraulic กดแมพิมพ นอยกวาเกณฑที่กําหนด  

ทดลอง 3 เที่ยว จํานวน 1,710 ชิ้น ยางไมเตม็แบบ 24 ชิ้น คิดเปน รอย

ละ 1.40 

 2. อัดขึ้นรูปวาลวในขณะแมพิมพสกปรก  ทดลอง 3 เที่ยว จํานวน 

1,710 ชิ้น ยางไมเตม็แบบ 4 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.23  

 3. อัดขึ้นรูปวาลวในขณะแมพิมพไมไดระดับ  ทดลอง 3 เที่ยว 

จํานวน 1,710 ชิ้น ยางไมเตม็แบบ 15 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.88  

 4. ใสแผนยางกอนอัดขึ้นรูปไมเต็มหนาแมพิมพ ทดลอง 3 เที่ยว 

จํานวน 1,710 ชิ้น ยางไมเตม็แบบ 32 ชิ้น คิดเปนรอยละ 1.87  

 จากผลพิสูจนคิดเปนรอยละขั้นตนนั้น พบวาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิด

ยางไมเตม็แบบมากที่สุด คือ ปญหาที่เกิดจากการใสแผนยางกอนอัดขึ้น

รูปไมเต็มหนาแมพิมพ จึงไดนําสาเหตุที่เกิดนี้มาเปนหัวขอในการ

ปรับปรุงในครั้งนี้ โดยการดําเนินการปรับปรุงแบงไดเปน  3 แนวทาง 

ดังนี้ 

 1. ใสแผนยางกอนอัดขึ้นรูปใหเต็มหนาแมพิมพและเพิ่มยางแผน

เล็กอีก 2 แผน วางที่บริเวณรอยตอของแผนยางตรงกลางแมพิมพ

ดานบนและดานลางอยางละแผน ดังรูปที่ 4 

 

 
 

รูปที่ 4 กอนและหลังการแกไข 

 2. ปรับแมพิมพใหไดระดับกอนอัดขึ้นรูปวาลว 

 3. ควบคมุการปรบัแรงดัน Hydraulic กดแมพิมพใหอยูเกณฑที่

กําหนด 

3.6 ประเมินผลการแกปญหา 

 หลังจากผูศึกษาไดทําการทดลองดําเนินการปรับปรุงตามหัวขอที่

ไดเลือกมาทําการทดลองไดผลลัพธของจํานวนงานเสียที่เกิดขึ้นดัง

ตารางที่ 6 

 

ตารางที่ 6 จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นหลังจากการดําเนินการปรับปรุงตาม

หัวขอที่กําหนด 

หัวขอใน

การ

ดาํเนินการ

ปรบัปรงุ 

แนวการแกไขและปรบัปรงุ 

จํานวน 

ชิ้นงาน

ที่ทํา

การ

ทดสอบ 

จํานวน

ของ

เสยี 

จํานวน

ของ

เสีย 

(รอย

ละ) 

Method           

ใสแผนยาง

กอนอัดข้ึน

รูปไมเต็ม

หนา

แมพิมพ  

ปรบัแรงดัน 

Hydraulic 

กดแมพมิพ

นอยกวา

เกณฑที่

กําหนด, อัด

ข้ึนรูปวาลใน 

ขณะ

แมพมิพ

ไมไดระดับ 

(ใสแผนยางกอนอัดข้ึนรูป

ใหเต็มหนาแมพิมพและ

เพ่ิมยางแผนเล็กอีก 2 

แผนวางที่บริเวณรอยตอ

ของแผนยางกลางแมพิมพ

ดานบนและดานลางขาง

ละแผน) 

2,880 2 
รอยละ

0.07 

(ปรับแมพิมพใหไดระดับ

กอนอัดข้ึนรูปวาลวและ

ควบคุมการปรบัแรงดัน 

Hydraulic กดแมพมิพ 

ใหอยูเกณฑที่กําหนด) 

2,880 3 
รอยละ

0.10 

Total 5,760 5 
รอยละ

0.09 

 

 ผลการปรับปรุงหลังการดําเนินการ  จากยอดผลิตเฉลี่ย 3 เดือน

ในชวงที่ทําการศึกษาอยูที่ 595,936 ชิ้น โดยมียอดของเสียที่มีอาการ

ยางไมเตม็แบบเฉลีย่ 3 เดือน อยูที่ 3,868 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.65 ของ

ยอดการผลิต เปาหมายในการปรับปรุงครั้งนี้ คือ ลดของเสียที่มีอาการ

ยางไมเตม็แบบลงจากเดิมรอยละ 70 คือ ตองเกิดของเสียที่มีอาการยาง

ไมเตม็แบบไมเกินรอยละ 0.20 ของยอดการผลิต  หลังดําเนินการแกไข

แลว พบวาผลที่ได คือเกิดของเสียที่มียางไมเตม็แบบเพยีงรอยละ 0.09 

ของยอดการผลิต และสามารถลดคาใชจายลงได 259,992  บาทตอป 

หรือลดลงรอยละ 84.23 ดังแสดงในรูปที่ 5  
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3.7 จัดทําเปนมาตรฐานและจัดตั้งการควบคุม 

 เม่ือทําการศึกษาและแกไขปญหาเปนที่นาพอใจแลว ได มีการ

ดําเนินการปรับปรุงและจัดทาํมาตราฐานการทาํงาน 

 

 ตารางที่ 7 ลาํดับการจัดทาํมาตราฐาน 
หัวขอในการ

ดําเนิน 

การปรบัปรงุ 

แนวการแกไขและปรบัปรงุ จดัทํามาตรฐาน 

1. การใสแผนยาง 

กอนอัดขึ้รูปไมเตม็

แมพมิพ 

ใสแผนยางกอนอัดขึ้รูปใหเต็มหนา

แมพิมพและเพ่ิมยางแผนเล็กขนาด 

40 x 300 มิลลิเมตรอีก 2 แผน วาง

ที่บริเวณรอยตอ ของแผนยางตรง

กลางแมพิมพดานบนและดานลาง

อยางละแผน 

จดัทาํมาตรฐานการ 

ใสแผนยางกอนการอัด

ขึ้นรูป, ทํากาฝกอบรม

พนักงานที่เกี่ยวของ 

2. การปรับระดบั 

แมพิมพตาม

ระยะเวลา 

ใหพนักงานที่ปฏิบัติงานตรวจเช็ค

คุณภาพของช้ินงานหลังการอัดขึ้น

รูปเที่ยวแรกทุกคร้ังและถาพบสิ่ง

ผิดปรกติใหแจงหัวหนางานทันที 

จัดทําแผนการปรับ

ระดับแมพิมพ 6 เดือน

ตอ 1 คร้ัง, ทําการ

ฝกอบรมพนักงานที่

เกี่ยวของ 

3. การปรับแรงดนั 

Hydraulic กด

แมพมิพ 

ปรับแรงดนั Hydraulic กดแมพมิพ

ใหไดตามมาตรฐานและควบคุมการ

ปรับแตงโดยทําการตรวจเช็คเกจวัด

แรงดันกอนเร่ิปฏิบัติงานกะเชา 1 

คร้ังและ กะกลางคืน 1 คร้ัง 

จัดทําใบบันทึกการ 

ตรวจเช็คประจําวัน, 

ทําการฝกอบรม 

พนักงานที่เกี่ยวของ 

 

4. สรปุ 

 ผลการปรับปรุงหลังการดําเนินการ  จากยอดผลิตเฉลี่ย 3 เดือน

ในชวงที่ทําการศึกษาอยูที่ 595,936 ชิ้น โดยมียอดของเสียที่มีอาการ

ยางไมเตม็แบบเฉลีย่ 3 เดือนอยูที่ 3,868 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.65 ของ

ยอดการผลิต เปาหมายในการปรับปรุงครั้งนี้ คือ ลดของเสียที่มีอาการ

ยางไมเตม็แบบลงจากเดิมรอยละ 70 คือ ตองเกิดของเสียที่มีอาการยาง

ไมเตม็แบบไมเกินรอยละ 0.20 ของยอดการผลิต  หลังดําเนินการแกไข

แลว พบวาผลที่ได คือเกิดของเสียที่มียางไมเตม็แบบ เหลือเพียงรอยละ

0.09 ของยอดการผลิต และสามารถลดคาใชจายลงได 259,992 บาท

ตอป หรือลดลงรอยละ 84.23  
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