
การประเมินผลการปรับปรุง

จากการปรับปรุงเพ่ือลดข้อบกพร่องและโอกาสของการเกิดข้อบกพร่อง ท่ีทำให้เกิดซอง 
เสียในกระบวนการรีดยางในโรงงานตัวอย่างพบว่าของเสียลดลงจากเดิมอย่างต่อเน่ือง จากข้อมูล 
จำนวนและเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการรีดยางในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2547 ถึง 
กุมภาพันธ์พ.ศ.2548 ข้อมูลแสดงไว่ในภาคผนวก ก. และได้แสดงแนวโน้มการเกิดของเสียไว้ใน 
รูปท่ี 5.1

รูปท่ี 5.1 แผนภูมิแสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียในกระบวนการรีดยาง

จากการเก็บข้อมูลในเดือนมิถุนายน ถึงเดือน ตุลาคม พ.ศ.2547 ซ่ึงเป็นข้อมูลก่อนการ 
ดำเนินการปรับปรุง พบว่ามีสัดส่วนของเสีย 26.07 % ซ่ึงเป็นเปอร์เซ็นของเสียในกระบวนการรีด 
ยาง เทียบยอดผลิตโดยน้ําหนัก หลังจากดำเนินการปรับปรุงแล้วพบว่าในเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 
2548 มีสัดส่วนของเสีย 14.82% ซ่ึงหากมีการเปรียบเทียบจากข้อมูลสัดส่วนของเสียใน
กระบวนการรีดยาง โดยเฉล่ียในเดือนมิถุนายน ถึงเดือน ตุลาคม พ.ศ.2547 โดยเปรียบเทียบกับ 
ข้อมูลในเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ.2548 แล้วจะประมาณได้ว่าของเสียลดลงถึง 11.29 % สำหรับ 
รายละเอียดของสัดส่วนของเสียแสดงไว้ในตารางท่ี 5.1



ตารางที่ 5.1 แลดงข้อมูลของเสียในกระบวนการรีดยาง ตั้งแต่เดือน มิถุนายน พ.ศ.2547 ถึงเด ือนกุมภาพันธ์พ.ศ.2548

ข้อมูลของเสียในกระบวนการรีดยาง โดยน้ําหนัก ก่อนการปรับปรุง ช่วงการดำเนินการปรับปรุง หลงการปรับปรุง
หน่วยเป็นตัน เฉล่ีย มิย - ตค.47 พย. 47 ธค.47 มค. 48 กพ. 48

ยอดผลิตท้ังหมดในกระบวนการรีดยาง (Tuber #2,3 
/DHT /Duplex) 2447 2482 2438 2568 2571

ยอดผลิตท่ี Tuber#2,3 1541 1440 1463 1566 1620
ยอดผลิตท่ี DHT 1Duplex 905 1042 975 1002 951

ปริมาณของเสียรวมในกระบวนการรีดยาง 639 607 540 487 381
% ของเสียท้ังหมดเทียบยอดผลิต 26.11% 24.46% 22.15% 18.96% 14.82%

ปริมาณของเสีย ประ๓ ท P/R 596 567 502 458 359

% PRเทียบยอดผลิต 24.36% 22.84% 20.59% 17.83% 13.96%

ปริมาณของเสีย Non-conform 42.8 40 38 29 22
% Non-conform เทียบยอดผลิต 1.75% 1.61% 1.56% 1.13% 0.86%



ตาราง 5.1 แสดงข้อมูลของเสียในกระบวนการรีดยาง ตั้งแต่เดือน มิถุนายน พ.ศ.2547 ถึงเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ.2548 (ต่อ)

ข้อมูลของเสียในกระบวนการรีดยาง โดยน้ําหนัก 
หน่วยเป็นตัน

ก่อนการปรับปรุง ช่วงการดำเนินการปรับปรุง หล้งการปรับปรุง

เฉล่ีย มิย - ตค.47 พย. 47 ธค.47 มค. 48 กพ. 48

Tuber #2,3
ปริมาณของเสียรวมจากเคร่ือง Tuber 2,3 419 340 292 271 194
% ของเสียจากเคร่ือง Tuber 2,3 เทียบยอดผลิต 27.17% 23.62% 19.96% 17.30% 11.98%

ปริมาณของเสีย ประเภท P/R จากเคร่ือง Tuber 2,3 387 312 265 252 182

% PR จากเคร่ือง Tuber 2,3 เทียบยอดผลิต 25.08% 21.67% 18.12% 16.09% 11.24%

ปริมาณของเสีย Non-conform จากเครือง Tuber 2,3 32.2 28 27 19 12

% Non-conform จากเครือง Tuber 2,3 เทียบยอด 
ผลิต

2.09% 1.95% 1.85% 1.21% 0.74%
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เกิดจากการดำเนินการปรับปรุงในเคร่ือง Tuber #2, 3 ซ่ึงจากข้อมูลในเดือนมิถุนายน ถึง 
เดือนตุลาคม พ.ศ. 2547 พบว่ามีปริมาณของเสียในกระบวนการรีดยางเป็นจำนวนมาก ทางผู้วิจัย 
จึงได้ทำการปรับปรุงท่ีเคร่ืองจักร Tuber #2, 3 เพ่ือให้สัดส่วนของเสียในกระบวนการรีดยางลดลง

ดังน้ันจากการดำเนินการแกไขท่ีเคร่ืองจักร Tuber #2, 3 จึงมีผลทำให้ของเสียในกระบวนการรีด 
ยางของโรงงานตัวอย่างลดลงจากข้อมูลในตาราง 5.2 ข้อมูลแสดงแนวโน้มการเกิดของเสียใน 
กระบวนการรีดยาง และยอดผลิต ต้ังแต่เดือน มิถุนายน พ.ศ.2547 ถึง เดือนกุมภาพันธ์พ.ศ.2548 
และได้ทำการสรุปเพ่ือเปรียบเทียบได้ ดังแสดงได้ในรูปท่ี 5.2

□  ยอดผลิตทั้งหมดในกระบวนการิรีดยาง (Tuber #2,3 /DHT /Duplex)
□  ปริมาณของเสืยรวมในกระบวนการรีดยาง
□  ปริมาณของเสืยรวมจากเครื่อง Tuber 2,3
■  ปริมาณของเสียรวมจากเครื่อง DHT Duplex

ก่อนปรบปชุง ปวงการด่าเฉนการปรบป}ง แ^งการปรบปเ5ง

รูปท่ี 5.2 ข้อมูลเปรียบเทียบปริมาณของเสียในกระบวนการรีดยาง
ในเดือน มิถุนายน พ.ศ.2547 ถึง เดือนกุมภาพันธ์พ.ศ.2548
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ตารางท่ี 5.2 ข้อมูลแสดงแนวโน้มการเกิดของเสียในกระบวนการรีดยาง และยอดผลิต โดยนำหนัก 
ต้ังแต่เดือน มิถุนายน พ.ศ.2547 ถึง เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ.2548

ข้อมูลของเสียในกระบวนการ 
รีดยาง โดยน้ําหนัก หน่วยเป็น 

ตัน

ก่อนการ 
ปรับปรุง

ช่วงการดำเนินการปรับปรุง
หลังการ 
ปรับปรุง

เฉล่ีย มิย - 
ตค.47

พย. 47 ธค.47 มค. 48 กพ. 48

ยอดผลิตท้ังหมดใน 
กระบวนการรีดยาง(Tuber 

#2,3/DHT /Duplex)
2447 2482 2438 2568 2571

ปริมาณของเสียรวมใน 
กระบวนการรีดยาง

639 607 540 487 381

ปริมาณของเสียรวมจากเคร่ือง 
Tuber 2,3

596 340 292 271 194

ปริมาณของเสียรวมจากเคร่ือง 
DHT 1 Duplex 42.8 267 248 216 187

การดำเนินการแกิใฃท่ีมีผลทำให้ของเสียในกระบวนการรีดยาง จากเครอง Tuber #2,3 
ของโรงงานตัวอย่าง ลามารถอธิบายไดํในประเด็นต่างๆตังต่อไปน้ี

(1) การเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ของเสียเทียบยอดการผลิตท่ีเกิดจากกระบวนการรีดยาง 
โดยเครองจักร Tuber#2, 3 ก่อนและหลังการปรับปรุงจากข้อมูลในตาราง 5.1 และได้ทำแผนภูมิ 
เพ่ือดูแนวโน้มของการเกิดของเสียในกระบวนการรีดยางโดย แสดงไว้ในรูป 5.3

จากข้อมูลในเดือนมิถุนายน ถึงเดือน ตุลาคม พ.ศ.2547 ซ่ึงเป็นข้อมูลก่อนการดำเนินการ 
ปรับปรุง พบว่าลัดลิวนของเสีย 3 เฉล่ียเท่ากับ 27.17 % ซ่ึงเป็นเปอร์เซ็นของเสียในกระบวนการท่ี 
เครอง Tuber #2, 3 เม่ือเทียบยอดผลิตโดยน้ําหนัก และหลังจากดำเนินการปรับปรุงแล้วพบว่าใน 
เดือนกุมภาพันธ์พ,ศ.2548มีลัดส่วนของเสียลดลงท่ี 11.98%
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รูปท่ี 5.3 แผนภูมิแลดงเปอร์เซ็นต์ของเสียจากเครอง Tuber #2, 3 ในเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2547
ถึง เดือนกุมภาพันธ์พ.ศ.2548

ซ่ึงของเสียท่ีเกิดจากเคร่ือง Tuber #2, 3 ทางผู้วิจัยได้เก็บข้อมูลโดยแบ่งตามลักษณะของ 
ข้อบกพร่องในช้ินงานท่ีเป็นของเสีย ดังน้ี

ของเสียประเภท Non conform โดยใช้ลัดส่วนของเสียเทียบยอดผลิตโดย 
น้ีาหนัก ลามารถอธิบายถึงรายละเอียดดังแสดงในตาราง 5.3 
ของเสียประ๓ ท P/R โดยใช้ลัดส่วนของเสียตามจำนวนช้ินท่ีเกิดของเสีย 
เทียบยอดผลิตโดยจำนวนช้ินท่ีผลิต ดังแลดงในตาราง 5.4
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ตารางที่ 5.3 การเปรียบเทียบสัดส่วนของเลียประนาท Non conform เทียบยอดผลิต ทีเกิดจาก
กระบวนการรีดยางจากเครอง Tuber #2, 3 ก่อนและหสังปรับปรุง

สักษณะของข้อบกพร่องใน 
ช้ินงานท่ีเป็นของเลีย

สัดส่วนของเลีย
ก่อน

(ใช้ข้อมูลเดือน 
ตุลาคม พ.ศ.2548)

หลัง
(ใช้ข้อมูลเดือน 

กุมภาพันธ์พ.ศ.2548)

ผล

ข'องเสิยประเภท Non conform

- Foreign Material
ช้ินส่วนมีส่วนแปลกปลอมเข้ามา
ปะปน

0.55% 0.31% -0.24%

- Lumpy
มีเน้ือยางท่ีเกิดปฏิกิริยาเป็นก้อน 
แข็ง หรือมีซีเมนต์เป็นก้อนแข็ง

า.49% 0.33% - 1.15%

- Blending Stock 
มีการนำยางท่ีผ่านกระบวนการ 
ผสมยางมาแล้วผิด ไม่สามารถ 
นำมาใช้ไดในกระบวนการผลิต 
ต่อไป

0.09% 0.04% - 0.05%

- อ่ืนๆ 0.07% 0.06% -0.01%
ยอดรวมของเลียประ๓ ท Non 
conform โดยนำหนัก

33 12

ยอดการผลิต โดยน้ําหนัก 1509 1620

หมายเหตุ ตัวเลขท่ีติดลบแสดงว่ามีสัดส่วนของเลียจากยอดผลิตลดลง
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ตารางที่ 5.4 การเปรียบเทียบสัดส่วนของเสียประ๓ ท P/R เทียบยอดผลิต ที่เกิดจากกระบวนการ
รีดยางจากเครอง Tuber #2, 3 ก่อนและหลังปรับปรุง

ลักษณะของข้อบกพร่องใน 
ช้ินงานท่ีเป็นของเสีย

ลัดส่วนของเสีย
ก่อน

(ไข้ข้อมูลเดือน 
ตุลาคม พ.ศ.2548)

หลัง
(ไข้ข้อมูลเดือน 

กุมภาพันธ์พ.ศ.2548)

ผล

- Start/stop

ของเสียจากการเร่ิมผลิต 
เน่ืองจากการ Set up

3.30% 3.13% -0.17%

- End/finish

ช้ินส่วนเหลือจากการหยุด 
กระบวนการผลิต

1.72% 2.20% 0.48%

- Profile

รูปร่างไม่ได้ตามกำหนด
1.18% 0.61% -0.58%

- Blister
การเกิดฟองอากาศ

5.52% 0.51% -5.02%

- width

ความกว้างไม่ได้ตามกำหนด

2.41% 0.87% -1.54%

- Length

ความกว้างไม่ได้ตามกำหนด

3.99% 2.29% -1.70%

- Weight

น้ําหนักไม่ได้ตามกำหนด

1.14% 1.10% -0.04%

- Cement

การทาเคมีท่ีผิวหน้าไม่ดี

0.84% 0.27% -0.56%

- Marking

การ,บ่งช้ีผลิตภัณฑไม่ถูกต้อง 
ตามท่ีกำหนด

1.97% 0.38% -1.59%
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ตารางที่ 5.4 การเปรียบเทียบสัดส่วนของเสียประเภท P/R เทียบยอดผลิต ที่เกิดจากกระบวนการ
รีดยางจากเครื่อง Tuber #2, 3 ก่อนและหสังปรับปรุง (ต่อ)

สักษณะของข้อบกพร่องใน 
ช้ินงานท่ีเป็นของเสีย

สัดส่วนของเสีย
ก่อน

(ไข้ข้อมูลเดือน 
ตุลาคม พ.ศ.2548)

ก่อน
(ไข้ข้อมูลเดือน 

ตุลาคม พ.ศ.2548)

ผล

- Cutting

รอยตัดไม่ได้ตามท่ีกำหนด

0.46% 0.24% -0.22%

- Splice Cement 
การทาเคมีท่ีรอยต่อไม่ดี

0.46% 0.24% -0.22%

- Other 
อ่ืนๆ

0.23% 0.10% -0.13%

ยอดรวมของเสียประ๓ ท P/R 
(ช้ิน)

35769 19839

ยอดการผลิต(ช้ิน) 153944 166124

หมายเหตุ ตัวเลขท่ีติดลบแสดงว่ามีสัดส่วนของเสียจากยอดผลิตลดลง
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(2) การเปรียบเทียบค่าดัชนีความเส่ียงช้ีนำ (RPN) ก่อนและหลังการปรับปรุง 

ตาราง 5.5 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลังการบรับปรุง

หน้าท่ีของ y / ลักษณะ ลาเหตุ/ กลไกของ RPN RPN %
กระบวนกา^^ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ก่อน หลังการ RPN

ข้อบกพร่อง การ ปรับปรุง ลดลง

/  ความต้องการ ปรับปรุง
Loading on Mill Blending stock ความบกพร่อง 120 40 67%
การนำ Compound -ไม่มีการ จากพน้กงาน
เข้าท่ี Mill Blending
- เป็น Compound - การนำเอา
ท่ีได้ตามข้อกำหนด Compound มาไข้
- ไม่มีส่ิง ผิด
แปลกปลอม Lumpy การทำงานบน 270 81 70%
ปนเบ้ืเอน compound Mill ไนเวลาท่ีมาก

เน้ือยางท่ี เกินไป
เกิดปฏิกิริยาเป็น Cooling system 270 81 70%
ก้อนแข็ง ไม่ บกพร่อง
รวมตัวเป็นเน้ือ
เดียวกัน
Foreign Material Process oil 250 60 76%
การปนเปีอนของ ลกปรก
ส่ิงแปลกปลอม Mill สกปรก มีเศษ 150 60 65%

ยางตกค้าง
Feeding 150 60 65%
Conveyer สกปรก

Blister การเกิดลม ความกว้างและ 240 90 63%
ขังท่ีผิวช้ินงาน ความหนาไม่ไต้

ตามท่ีกำหนด



210

ตาราง 5.5 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ)

หน้าท่ีของ ลักษณะ ลาเหตุ / กลไกของ RPN RPN %
กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ก่อน หลังการ RPN

ข้อบกพร่อง การ ปรับปรุง ลดลง

ความต้องการ ปรับปรุง
Extrusion Wrong profile นำ Die มาใช้ผิด 40 40 0%

การรีดยาง จาก รูปร่างผิดแบบ แบบ
Die profile off-spec Die ชำรุด 75 75 0%

-ได้รูปร่างและ รูปร่างไม่ได้ตามท่ี
ความกว้างของหน้า กำหนด ความบกพร่อง 75 75 0%
ยางท่ีผ่านการีดจาก จากพนักงาน
Die ได้ตามท่ี Blister การเกิดลม ลมไม่สามารถ 270 90 67%
กำหนด ขังท่ีผิวช้ินงาน ออกจา  ๆDie ได้ด
- ไม่มีส่ิง เน่ืองจ"กการ
แปลกปลอม ออกแบบ
ปนเบ้ืเอน width off-spec Process 175 125 29%

ความกว้างไม่ได้ capability
ตามกำหนด สมรรถนะของ

กระบวนการ
Lumpy การใช้อุณหภูมิใน 162 54

compound การรีดยางท่ีลูง 67%

เน้ือยางท่ี เกินไป
เกิดปฏิกิริยาเป็น Cooling system 270 54

ก้อนแข็ง ไม่ บกพร่อง 80%

รวมตัวเป็นเน้ือ
เดียวกัน
Contamination ไม่ได้นำ Stock 80 80 0%

การไม่เข้ากันของ ก่อนหน้าออก
ยาง
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ตาราง 5.5 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ)
หน้าท่ีของ ลักษณะ สาเหตุ / กลไกของ RPN RPN %
กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ก่อน หลังการ RPN

ข้อบกพร่อง การ ปรับปรุง ลดลง
ความต้องการ ปรับปรุง

Applying cement Foreign Material แปรง'ท่ีไข้'ทา 250 80

ข้ันตอนการเคลือบ การปนเปีอนของ สกปรก 68%

ด้วยสารเคมี ส่ิงแปลกปลอม การที Cement 250 80

-ไม่มีการปนเปีอน ตกตะกอนในถัง 68%

- การทา Cement Poor apply แปรงท่ีใช้ 200 64

ดี - สาร Cement เส่ือมสภาพ 68%

บางหรีอหนา อุปกรณ์ควบคุม 200 64

เกินไป การไหลของ 68%

Cement บกพร่อง
Cooling Foreign Material น้ําท่ีนำมาไข้ใน 24 24 0%

ข้ันตอนการปล่อย - การปนเปีอนของ การเย็นตัวของ
ให้เย็นตัว ส่ิงแปลกปลอม ยางมีความ
-ไม่มีการปนเบ้ืเอน สกปรก
ของส่ิงแปลกปลอม
Marking Wrong marking ความบกพร่อง 30 30 0%

ข้ันตอนการทำแต้ม - การทำ จากพนักงาน
ทำสัญลักษณ์ สัญลักษณ์ผิด
- ให้มีลัญลักษณ์ท่ี Unclear Marking อุปกรณ์สำหรับ 150 45

ถูกต้องตามท่ี - สัญลักษณ์ไม่ การทำสัญลักษณ์ 70%

กำหนด ชัดเจน ไม่เหมาะสม หรีอ
บกพร่อง
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ตาราง 5.5 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ)
หน้าท่ีของ ลักษณะ ลาเหตุ/กลไกของ RPN RPN %

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ก่อน หลังการ RPN

ข้อบกพร่อง การ ปรับปรุง ลดลง

ความต้องการ ปรับปรุง
Cutting Wrong cutting ความบกพร่อง 120 36
ข้ันตอนการตัดให้ length จากพน้กงาน 70%
ได้ความยาวตามท่ี - ความยาวชอง ความถูกต้อง 120 36
กำหนด ช้ินส่วนยางไม่ได้ แม่นยำของ 70%
- ให้ได้ช้ินส่วนยางท่ี ตามข้อกำหนด Cutter
ได้ขนาดความยาว การไม่สัมพันธ์กัน 120 36
และรอยตัดตามท่ี ของ Cooling 70%
กำหนด conveyer

Wrong cutting ความผิดพลาด 120 48

angle จากเครองจักร 60%
- รอยตัดมีองศา
ไม่ได้ตามท่ี
กำหนด
Poor cutting อุปกรณ์ Cutter 72 72 0%
surface ท่ือ ไม่คม
- รอย ตัดไม่
สม่ําเลมอ
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ตาราง 5.5 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ)
หน้าท่ีของ ลักษณะ สาเหตุ / กลไกของ RPN RPN %

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ก่อน หลังการ RPN

ข้อบกพร่อง การ ปรับปรุง ลดลง
ความต้องการ ปรับปรุง

Drying Too wet ความพาพร่อง 25 25 0%

~ ข้ันตอนท่ีปล่อย - ชิ้นงานไม่แห้ง จากเครื่องเป่า
ให้ช้ินล่'วนยางแห้ง หรือเปียกช้ืน Blower

เกินไป
Applying splice Foreign Material ไม่ไต้ไข้พลาสติก 150 40

cement - การปนเปีอน วางรอง
ข้ันตอนการทาเคมี ของส่ิง 73%
ท่ีรอยต่อ แปลกปลอม
- ให้มี Cement ที Imprecise ความพบพร่อง 100 50

บริเวณรอยต่อดี applying จากพนักงาน 50%

- การทาเคมีไม่ Cementer
ลม่ําเสมอ
Not applying ความบกพร่อง 50 50

cement จากพนักงาน 0%

-ไม ่1ไต้'ทาเคมี Cementer
Inspecting Weight out of ตาช่ัง บกพร่อง 15 15

ขั้นตอนการ spec. หรือผิดพลาด 0%

ตรวจสอบ น้ําหนักไม่ไต้
- การตรวจลอบ ตามท่ีกำหนด
น้ําหนัก Foreign Material การปนเปีอนจาก 60 60

- ไม่มีสิ่งปนเปีอน - การปนเปีอนของ เคร่ืองมือวัด 0%

ในการชั่วน้ําหนัก ส่ิงแปลกปลอม
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ตาราง 5.5 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ)
หน้าท่ีของ ลักษณะ ลาเหตุ / กลไกของ RPN RPN %

กระบวนการ ข้อบกพร่อง ลักษณะ ก่อน หลังการ RPN

ข้อบกพร่อง การ ปรับปรุง ลดลง

ความต้องการ ปรับปรุง
Booking on tray Deformation of วิธีการทำงานท่ีไม่ 27 27
ร/ 0%
ขันตอนการวาง component เหมาะสมของ
component บนรถ - การผิดรูปของ Booker
ใส่ Component
- ไต้ช้ิน
ส่วนประกอบยางท่ี
ถูกต้องตาม
ข้อกำหนด
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