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สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ
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6.1  สรุปผลการวิจัย

การวิจัยคร้ังน้ีได้ทำการมุ่งเน้นการลดของเลียจากกระบวนการรีดยางของการผลิตยาง 
รถยนต์ จากการสืกษาช้อมูลของเลียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการรีดยางก่อนการปรับปรุงไนเดือน
ตุลาคม 2547 พบว่าของเลียส่วนใหญ่เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีเคร่ือง Tuber แล้วทำการค้นหา 
ลักษณะของเลียท่ีเกิดข้ึนโดยใช้ผังพ''เรโต เพ่ือวิเคราะห์ลักษณะท่ีทำให้เกิดของเลียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการ เพ่ือนำไปหาสาเหตุต่อไป จากข้อมูลก่อนการปรับปรุงในเดือนตุลาคม 2547 พบ 
ลักษณะท่ีทำให้เกิดของเลียมีดังน้ี

1) เปอร์เซ็นต์ของเลียประ๓ ท Non conform เทียบยอดผลิต เท่ากับ 2.09%
- Foreign Material ข้ึนส่วนมีส่วนแปลกปลอมเช้ามาปะปน 0.55%
- Lumpy มีเน้ือยางท่ีเกิดปฏิกิริยาเป็นก้อนแข็ง หรือมีซีเมนต์เป็นก้อน 1.49% 
แข็ง
- Blending Stock มีการนำยางท่ีผ่านกระบวนการผสมยางมาแล้วผิด ไม่สามารถ
นำมาไชได้ในกระบวนาารผลิตต่อไป 0.09%
■ อ่ืนๆ
(Compound ผสมผิดสูตร 1 คุณภาพวัตชุดิบไม่ได้ตามกำหนด 1 อุบ้ติเหตุ ) 0.07%

2) เปอร์เซ็นต์ของเลียประ๓ ท P/R เทียบยอดผลิต เท่ากับ 25.08 %
-  B lister การเกิดฟองอากาศ 5.52%

- Length ความกว้างไม ่ได ้ตามกำหนด 3.99%

- S tart/s top ของเลียจากการเรื่มผลิต เนื่องจากการ Set up 3.30%

-w id th  ความกว้างไม ่ได ้ตามกำหนด 2.41%

- M arking การบ่งขึ้ผลิตภัณฑ์ไม่ถ ูกต้องตามที่กำหนด 1.97%

- End/fin ish ชิ้นส่วนเหลือจากการหยุดกระบวนการผลิต 1.72%

- Profile รูปร่างไม่ได ้ตามกำหนด 1.18%

- W eigh t น ํ้าหนักไม่ได้ตามกำหนด 1.14%
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- Cement การทาเคมีทีผิวหน้าไม่ดี 0.84%

- Cutting รอยดัดไม่ได้ตามท่ีกำหนด 0.46%

- Splice Cement การทาเคมีท่ีรอยต่อไม่ดี 0.46%

- Other อืนๆ 0.23%

หลังจากน้ันได้ใช้ผังก้างปลา แผนภาพต้นไม้ และแผนภาพความลัมพันธ์ เพ่ือวิเคราะห์ถึง 
ลาเหตุหลักท่ีทำให้เกิดของเสีย ดังแลดงรายละเอียดไว้ในบทท่ี 3 และสรุปลาเหตุหลักไว้ไนตารางท่ี
3.10

หลังจากน้ันไต้นำเทคนิค PFMEA เช้ามาดำเนินการลดของเสียโดยพิจารณาจากค่าระดับ 
ความรุนแรงของเสียท่ีเกิดข้ึน ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากของเสียดังกล่าว พิจารณาโอกาลและความถ่ี 
ท่ีเกิดปัญหาดังกล่าวข้ึนโดยพิจารณาจากข้อมูลของเสียท่ีเกิดข้ึน พร้อมท้ังพิจารณาการควบคุม
ของเสียในปัจจุบันท่ีเป็นลักษณะการควบคุมและการตรวจจับ ซ่ึงจะทำให้เราทราบค่า Detection 
ล่งผลให้ลามารถคำนวณค่า RPN ได้

ดังน้ันผลการดำเนินการลดของเสียในกระบวนการ จึงพิจารณาค่า RPN ท่ีเกิดข้ึน ซ่ึง 
กระบวนการ'ได'ท่ีมีค่า RPN มากกว่า 100 จะได้รับการพิจารณาเพ่ือหามาตรการป้องกันแก้ไข ซ่ึง 
มาตรการแก้ไขดังกล่าวได้พิจารณาจากลาเหตุหลักท่ีทำให้เกิดของเสียโดยมีการดำเนินการสรุปได้ 
ดังน้ี

•  การลดค่า Detection โดยการเพ่ิมหรือปรับปรุงเทคนิคการตรวจสอบ
ควบคุมของกระบวนการปัจจุบัน เช่นการเพ่ิมขนาดการเก็บตัวอย่าง (Sample Size) การเพ่ิม 
อุปกรณ์ในการตรวจลอบ เป็นต้น ซ่ึงผลคือการปรับปรุงความสามารถในการตรวจลอบลักษณะ 
ข้อบกพร่องก่อนท่ีผลิตภัณฑ์จะถึงมือลูกค้า

•  การลดค่า Occurrence โดยการปรับปรุงข้อกำหนดทางวิศวกรรม
(Engineering Specification) และข้อกำหนดของกระบวนการผลิต เพ่ือป้องกันการเกิดลาเหตุ 
ลักษณะบกพร่อง หรือลดความถ่ีของการเกิดลักษณะบกพร่อง เช่น การกำหนดมาตรฐานให้
สามารถเข้าใจได้มากข้ึน การผึเกอบรมเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถของพนักงาน การปรับปรุงระบบ 
การบำรุงรักษาเครองจักร การปรับปรุงเคร่ืองจักร และอุปกรณ์ต่าง  ๆเป็นต้น
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จากการดำเนินการแกใขมีท้ังการปรับปรุงเคร่ืองจักร อุปกรณ์ต่าง ใๆนกระบวนการรีดยาง 
การจัดทำรายละเอียดและการต้ังค่ามาตรฐานการทำงาน การแกอบรมพนักงาน ฯลฯ ซ่ึงผลการ 
ดำเนินการแก้ไข พบว่า เปอร์เซ็นต์ของเสียเทียบยอดผลิต ลดลงจาก 26.07% เหลือ 14.82 % 
(ลดลง 11.29%) จากการดำเนินการปรับปรุงในกระบวนการจากเคร่ืองรีดยาง Tuber#2, 3 โดย 
เปอร์เซ็นต์ของเสียประ๓ ทของเสียท่ีไม่สามารถนำกลับมาใซ็ในกระบวนการผลิตได้ลดลงจาก 
2.09% เหลือ 0.74% (ลดลง 1.35%) และเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีทำให้ต้องนำกลับไปในกระบวนการ 
ผลิตใหม่ ลดลงจาก 25.08% เหลือ 11.24% (ลดลง 13.84%) โดยมีแนวโน้มลดลงอย่างต่อเน่ือง 
ลำหรับค่าคะแนนดัชนีความเล่ียงช้ีนำ (RPN) พบว่,'•ลดลง 29.00% ถึง 80.00%จากค่า RPN ของ 
กระบวนการผลิตก่อนทำการแก้ไข

6.2 ข้อเลนอแนะอ่ืนๆ
จากการทำวิจัยในโรงงานตัวอย่าง พบว่ามีข้อเสนอแนะอ่ืน  ๆ เพ่ือนำไปปรับปรุงให้ดีย่ิงข้ึน 

ได้ ซ่ึงอาจไปใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงในกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวข้องหรือคล้ายคลึงกันได้
โดยได้เสนอไว้ดังต่อไปน้ี

1. ฝ่ายปริหารควรมีความเข้าใจในแนวทาง และให้ความสำคัญโดยมีการสนับสนุน
ทรัพยากรท่ีเพียงพอ เช่นการสนับลนุนด้านทีมงาน และบุคคลากรลำหรับการวิเคราะห์ ติดตาม 
และการแก้ไขปรับปรุง การลงทุนและค่าใช้จ่ายต่างๆท่ีเกิดข้ึน เป็นต้น การผลักคันต่างๆจากฝ่าย 
บริหารน้ีถึอเป็นส่วนสำคัญย่ิงท่ีทำให้มีการปรับปรุงท่ีดีย่ิงข้ึนได้

2. ควรให้มีการส่งเสริมกิจกรรมต่างๆอย่างต่อเน่ืองหรือให้มีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
เพ่ือท่ีจะได้รักษาระดับคุณภาพ และมาตรฐานท่ีดีย่ิงต่อไปได้

3. ควรให้มีการพัฒนาด้านพนักงานอย่างต่อเน่ือง เช่นการจัดแ ก อบรมและพัฒนาความรู 
ให้มากข้ึน ท้ังน้ีเพ่ือเป็นการพัฒนาความสามารถ และทักษะในการไขปัญหา การพัฒนาด้านการ 
ประเมินผลงาน และการรับพนักงานใหม่เข้ามาทำงาน

4. การพัฒนาด้านสารลนเทศ ข้อมูลต่าง  ๆ ถือเป็นส่วนสำคัญในการท่ีผู้บริหารจะใช้ 
สารสนเทศดังกล่าวเพ่ือการวางแผน การติดตาม การควบคุมการดำเนินงาน และช่วยในการ 
ตัดสินใจเร่ืองต่าง  ๆได้อย่างถูกต้อง มีประสิทธิภาพ และทันเวลามากข้ึน

6.3 ปัญหา อุปสรรค และข้อจำกัดในการวิจัย
1 . ในการเสนอเพื่อการปรับปรุงแก้ไขนั้นอาจจะต้องมีการลงทุน และมีค่าใช้จ่ายเกิดขึ้น ซ่ึง 

อาจจะไม่สามารถปรับปรุงได้ในทันทีหรือปรับปรุงได้ในท้ังหมด เน่ืองจากจะต้องได้รับการพิจารณา
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และการตัดสินใจจากทางฝ่ายบริหาร สำหรับการแก้ไขปัญหาท่ีได้นำเสนอและสรุปไว้ในการวิจัยน้ี 
จะเป็นแนวทางแก้ไขปัญหาท่ีได้รับความเห็นชอบให้มีการปรับปรุงเปล่ียนแปลง และมีการลงทุนได้

2. ในการปรับปรุงท่ีเก่ียวข้องกับอุปกรณ์ หรือเคร่ืองจักร อาจจะไม่สามารถแก้ไขได้ในทันที 
ตามความต้องการ เน่ืองมาจากโรงงานตัวอย่างท่ีทำการสืกษาเป็นลักษณะการผลิตแบบต่อเน่ือง 
ตลอด 24  ช่ัวโมง จึงไม่ลามารถหยุดผลิตได้ในทันที เพราะจะมีผลต่อกำลังการผลิต และส่งผล 
กระทบต่อกระบวนการผลิตอ่ืน  ๆ แต่การปรับปรุงแก้ไขก็สามารถทำได้ในวันหยุดของโรงงาน จึง 
อาจมีความล่าข้าและการสูญเสียเวลาในการดำเนินการแก้ไขต่อไป

3. วัฒนธรรมองค์กรถือเป็นส่ิงสำคัญในการดำเนินงาน การนำเสนอท่ีจะเปล่ียนแปลงใน
ส่ิงใหม่ๆ  ซ่ึงอาจจะมีท้ังการยอมรับ และต่อต้านข้ึนได้ แต่ท้ังน้ีการดำเนินการจะต้องอาศัยท้ัง
ศาสตร์และติลป๋ท่ีจะทำให้เกิดการเปล่ียนแปลงปรับปรุง และการยอมรับ ซ่ึงอาจใช้ระยะเวลาท่ีจะ 
ปรับเปล่ียนทัศนคติ และให้เกิดความร่วมมือในการบรรลุตามเป้าหมายท่ีได้วางไว้ได้
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