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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดของเสยีในกระบวนการผลติยางแท่งโดยใชก้จิกรรมกลุ่มคุณภาพ เพือ่ท าการ
คน้หาสาเหตุและวธิกีารแกปั้ญหายางกอ้นแหง้ไมส่มบรูณ์ในขัน้ตอนการอบดว้ยความรอ้น จากการวเิคราะหส์าเหตุดว้ย
แผนผงัแสดงเหตุและผล และการวเิคราะหด์ว้ยเทคนิคท าไมท าไม พบว่าสาเหตุหลกั คอื ตะกงทีใ่ชเ้ป็นภาชนะบรรจุยาง
กอ้นในขัน้ตอนการอบมเีศษยางเกาะตดิทีข่อบและรอยต่อ และระยะห่างระหว่างแผ่นกัน้ช่องใน  ตะกงไม่เท่ากนั ส่งผล
ใหก้ารกระจายความรอ้นในการอบยางกอ้นไม่สม ่าเสมอ ซึ่งแกไ้ขโดยการน าตะกงไปท าความสะอาดและซ่อมแซมใหม้ี
ระยะห่างระหว่างแผ่นกัน้ช่องเท่ากนั ผลการแกปั้ญหาพบว่า ปรมิาณยางแหง้ไมส่มบรูณ์ลดลงรอ้ยละ 72.25 
ค าหลกั:  การลดของเสยี, กระบวนการผลติยางแท่ง, กจิกรรมกลุ่มคุณภาพ 
 
Abstract 
 The objective of this research is to reduce the defect of the production of Standard Thai Rubber by 
using Quality Control Circle to find the cause of incomplete raw rubber in drying process and the solution 
methods. On the basis of the Cause and Effect Diagram and the technical Why-Why analysis, it was found that 
the main cause was due to the ragged rubber attached to the edges of the rubber latex container naming 
‘Takong’ and the unequal distance between the slots of Takong. This problem could be solved by cleaning and 
repairing Takong until the equal distance between the slots was obtained. The results showed that the 72.25 
percent of incompleted raw rubber could be decreased. 
Keywords:  Defect Reduction, Standard Thai Rubber Production Process, Quality Control Circle
 

1. บทน า 
       ยางพาราเป็นหนึ่งในพชืเศรษฐกจิหลกัของไทย 
ประเทศไทยเป็นประเทศทีส่่งออกยางพาราเป็นอนัดบั
หนึ่ งของโลกตั ้งแ ต่ ปี  พ .ศ . 2534 ซึ่ งพื้นที่ปลูก
ยางพาราอยู่ทางภาคใต้และภาคตะวนัออก แต่ใน
ปัจจุบนัมกีารปลูกยางพารามากขึ้นทัง้ในภาคเหนือ 
ภาคตะวันออก เฉีย ง เหนื อ และภาคตะวันตก 
ผลติภณัฑย์างพาราทีส่่งออกทีส่ าคญัของไทย คอื ยาง

แท่ง STR (Standard Thai Rubber) ซึ่งน าไปใช้ใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ทีก่ าลงัเตบิโตขึน้อย่างรวดเร็ว
โดยยางแท่ง STR 20 เป็นวัตถุดิบหลกัในการผลิต
ยางลอ้รถยนต์ ข ัน้ตอนการผลติยางแท่ง STR 20 เริม่
จากวตัถุดิบจากยางธรรมชาติในรูปแบบของยางขี้
ก้อน ยางขี้ถ้วย หรอืยางก้อนถ้วย และยางเครป ซึ่ง
ต้องปราศจากการปนเป้ือนของสิ่งปลอมปนต่าง ๆ 
จากนัน้จะถูกตดั บด ลา้งใหส้ะอาด ท าใหแ้หง้โดยใช้



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

ปีที ่5 ฉบบัที ่1 มกราคม-มถุินายน 2562 67 
 

เตาอบ อดัเป็นแท่ง และห่อดว้ยพลาสตกิก่อนส่งไปยงั
ลกูคา้ ซึง่ปัญหาทีพ่บมากในกระบวนการผลติยางแท่ง 
คอื ยางแห้งไม่สมบูรณ์จากขัน้ตอนการอบ ส่งผลให้
ยางแท่งนัน้ไมส่ามารถส่งขายไดแ้ละตอ้งน าไปท าการ
ผลติใหม ่ 
       งานวิจยันี้จึงมุ่งเน้นในการศกึษากระบวนการ
ผลติยางแท่ง STR 20 เพือ่วเิคราะหส์าเหตุของปัญหา
การเกดิยางแหง้ไม่สมบูรณ์และหาแนวทางแกไ้ขเพื่อ
ลดการเกดิของเสยีและเป็นการลดต้นทุนในการผลติ
ของบรษิทักรณศีกึษาแห่งหนึ่งในจงัหวดัสงขลา  
 
2. งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
       การลดของเสยีในกระบวนการผลติเป็นการลด
ต้นทุนการผลติอย่างหนึ่งเพื่อไม่ใหเ้กดิการผลติทีสู่ญ
เปล่าและการแก้ไขงาน ณัฐวัฒน์ ศรีสวัสดิ ์ [1] ใช้
กิจกรรมกลุ่มคุณภาพในการลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลติน ้านม ซึ่งสามารถลดความสูญเสยี
ต่อเดอืนได้ 0.029% หรอืคดิเป็นมูลค่าที่ประหยดัได้ 
169,553 บาทต่อเดอืน นอกจากนัน้ยงัท าใหพ้นกังาน
มคีวามเขา้ใจในการท างานมากขึน้ เกรยีงไกร ศรเีลศิ 
[2] ใชเ้ครือ่งมอืควบคุมคุณภาพ 7 QC Tool และสรา้ง
อุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงานในขัน้ตอนการให้
ความรอ้นของกระบวนการชุบแขง็ สามารถลดความ
สูญเสียจาก 1,171 ชิ้นต่อเดือนหรือ 0.51% เหลือ
ความสูญเสียจ านวน 108 ชิ้นต่อเดือนหรือ 0.07% 
และสามารลดความสญูเสยีเฉพาะกระบวนการชุบแขง็
อินดกัชัน่จาก 1,459 ชิ้นต่อเดือนหรอื 0.63% เหลอื 
284 ชิ้นต่อเดือนหรือ 0.17% และสามรถลดการ
สญูเสยีในการผลติชิน้งานไดถ้งึ 73% ธนกฤษ ซุ่มเซ่ง 
[3] ใช้แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) ในการลดของ
เสยีจากกระบวนการฉีดพลาสตกิ โดยตรวจสอบของ
เสียและเก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียจาก
กระบวนการผลติเพื่อแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมพิา
เรโต (Pareto Diagram) และแสดงความถี่ของปัญหา 
เพือ่แยกความส าคญัตามล าดบัดว้ยกฎพาเรโต 80:20 
ในการเลือกแก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด น ามา
วเิคราะหปั์ญหาดว้ยแผนผงักา้งปลาหรอืแผนผงัแสดง
เหตุและผล (Fishbone Diagram) เพื่อวางมาตรการ

แก้ไขซึ่งสามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด า
จากเดมิ 0.23% เป็น 0.07% ลดลงจากเดมิ 69.56% 
และคดิเป็นมลูค่าที่ลดลงได้ 1,175,906.16 บาทต่อปี 
เช่นเดียวกบั ยุทธณรงค์ จงจันทร์ [4] ใช้เครื่องมอื
ค วบคุ มคุณภาพ  ส าห รับ ก า ร ลดขอ ง เ สี ย ใ น
กระบวนการนึ่งยางรถยนต์ ได้แก่ แผ่นตรวจสอบ 
แผนภูมิพาเรโต  จากนั ้นใช้แผนผังต้นไม้ซึ่งเป็น
เครือ่งมอืควบคุมคุณภาพแบบใหมใ่นการวเิคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา ผลจากการวเิคราะหพ์บว่า ของเสยี
ที่ เ กิด ขึ้ น ใ นก ร ะบวนผลิตม ากที่ สุ ด  เ กิด จ าก
กระบวนการนึ่งยาง ซึง่เกดิจากปัญหาแบลดเดอรห์ลุด 
และพิมพ์เหลื่อม สาเหตุหลักเกิดมาจากปัญหา  3 
ประการ คอื 1) เกดิจากวธิกีารปฏบิตังิาน 2) เกดิจาก
ตวัพนักงานเอง 3) เกดิจากเครื่องจกัรและอุปกรณ์ ที่
ใช้ในการปฏบิตัิงานขาดการปรบัปรุงพฒันา ผลการ
แก้ไขปัญหาที่เกิดจากสาเหตุ 3 ประการหลกัพบว่า 
ของเสยีในกระบวนการผลติลดลงจาก 2.39 % เหลอื 
0.04% คดิเป็นร้อยละ 98.33 มูลค่าของเสยีหลังการ
ปรับปรุงลดลงจาก 5,245,240 บาท เหลือ 83,336 
บาท คิดเป็นร้อยละ 98.41 และผลิตภาพการผลิต
เพิม่ขึน้ 1.06 คดิเป็นรอ้ยละ 5.66 พพิฒัพงศ์ ศรชีนะ 
และพรประเสรฐิ ขวาล าธาร [5] ไดว้เิคราะหห์าสาเหตุ
ของปัญหาด้วยแผนผังแสดงเหตุและผลในการ
กระบวนการผลติอิฐบล็อก พบว่ามกีารเกิดของเสยี
หรือข้อบกพร่องจากการที่ปูนเข้าไปเป็นส่วนผสม
ปรมิาณน้อย อิฐบล็อกขนาดไม่เท่ากนัและอิฐบล็อก
ก้นทะลุ ซึ่งได้ด าเนินการแก้ไขปัญหาโดยเสนอการ
ฝึกอบรมพนักงานและเฝ้าติดตามกระบวนการ
ปฏบิตัิงานของพนักงานให้ถูกวธิอีย่างใกล้ชดิ ท าให้
พนักงานเกดิความตัง้ใจที่จะปฏบิตังิานให้มคีุณภาพ
และมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ ผลทีไ่ดค้อืความถี่ของ
ของเสยีจากเดมิ 705 ครัง้ และลดลงเหลอื 564 ครัง้
ศริประภา และคณะ [6] ใชเ้ครื่องมอืควบคุมคุณภาพ 
เช่น แผ่นตรวจสอบ (Check Sheets) แผนภมูพิาเรโต 
(Pareto Diagram) และแผนผังเหตุและผล  (Cause 
and effect diagram) เ ป็ น เ ค รื่ อ งมือ ใ นก า ร เก็ บ
รวบรวมขอ้มลูสาเหตุการเกดิของเสยีในกระบวนการ
ผลติเสื้อผา้ส าเรจ็รูป วเิคราะห์หาสาเหตุหลกั และใช้
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ในการวิเคราะห์รากเหง้าสาเหตุของปัญหา ซึ่งจาก
การศึกษาพบว่ามสีาเหตุหลกั 4 ประเภท ได้แก่ ผ้า
เป็นเส้น ผ้าเป็นปม ผ้าผิดเกณฑ์ และผ้าแหว่ง และ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติ พบว่าสามารถลดของเสยี
เฉลีย่จากเดมิ 6.17% เหลอื 2.30% 
  
3. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
3.1 ศึกษากระบวนการผลิตยางแท่ง 
       เริ่มจากรับซื้อวัตถุดิบยางธรรมชาติ ซึ่งต้อง
ปราศจากการปนเป้ือนของสิง่ปลอมปนต่าง ๆ จากนัน้
น าไปตดั บด ล้างให้สะอาด ท าให้แห้งโดยใช้เตาอบ 
อดัเป็นแท่ง และห่อด้วยพลาสติก ก่อนน าไปจดัเก็บ
และส่งไปยงัลกูคา้ ซึง่มขี ัน้ตอนหลกั ดงันี้ 

3.1.1 รบัซื้อวตัถุดบิ 
       ท าการรบัซื้อวตัถุดบิยางพารา ทีม่ลีกัษณะเป็น 
ยางขีก้อ้น ยางขีถ้ว้ย หรอืยางกอ้นถว้ย และยางเครป 
กระบวนการรบัซื้อเริม่จากน ายางลงจากพาหนะของ
ผู้ขาย ดงัรูปที่ 1 พนักงานสุ่มผ่าเพื่อดูความสะอาด
ของเนื้อยางและค านวณหาปรมิาณเนื้อยางแห้งโดย
หักลบน ้ าและสิ่งปลอมปน เรียกว่าค่า DRC (Dry 
Rubber Content) จากนัน้น าไปพักไว้ในบ่อเตรียม
วตัถุดบิ 
 

 
 

รปูที ่1 สถานทีร่บัซื้อยาง 
 
3.1.2 แปรรปูวตัถุดบิ 
       เมือ่เตรยีมวตัถุดบิแลว้ล าดบัต่อไป คอื การแปร
รูปวตัถุดิบ เริ่มจากการรบัแผนการผลิตเพื่อดูชนิด
สนิค้าที่จะต้องผลติซึ่งน าไปสู่การเลอืกใช้วตัถุดบิให้

เหมาะสม ในการแปรรูปยางก้อนถ้วยเป็นยางแท่ง 
STR 20 จะน ายางก้อนถ้วยมาผ่านกระบวนการตดั 
บด กลายเป็นยางก้อนชิ้นเล็กๆ ขนาดกว้างxยาว
ประมาณ 2-4 มลิลเิมตร และลา้งซ ้าไปซ ้ามาจนสะอาด 
แลว้น าไปใส่ลงแมพ่มิพห์รอืตะกง ดงัรปูที ่2 
 

 
 

รปูที ่2 ยางกอ้นในตะกง 
 
3.1.3 อบและอดัแท่ง 
       เมือ่บรรจุยางกอ้นในตะกงแลว้ ข ัน้ตอนถดัไปคอื
น าไปอบด้วยเตาอบซึ่งใช้ระบบ Time system และ
เคลื่อนทีด่ว้ยราง ทีอุ่ณหภูมปิระมาณ 115-130 องศา
เซลเซียส เวลาในการอบประมาณ    3-3.5 ชัว่โมง 
การท างานของเตาอบเริ่มจากการใช้ความร้อนไล่
ความชื้นออกจากก้อนยางแล้วต่อด้วยการให้ความ
รอ้นสูงเพื่อท าใหย้างแหง้ หลงัจากนัน้ลดอุณหภูมใิห้
อยู่ในระดบักลาง เพื่อรกัษาระดบัอุณหภมูใิหค้งทีแ่ละ
ลดอุณหภูมกิ่อนออกจากเตาอบ ยางก้อนที่ผ่านการ
อบแลว้จะกลายเป็นยางแหง้ซึง่มลีกัษณะดงัรปูที ่3  

 

 
 

รปูที ่3 ยางแหง้ 
       จากนัน้น ายางแห้งออกจากตะกงและชัง่ให้ได้
น ้าหนักประมาณ 35±0.5 กโิลกรมั และน าไปอดัเป็น
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แท่งสี่ เหลี่ยมพื้นผ้าดังรูปที่  4 และตรวจสอบสิ่ง
ปลอมปนตามเกณฑก์ารตรวจสอบ  
 

 
 

รปูที ่4 ยางแทง่ 
 
3.2 ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตยางแท่ง 
       ปัญหาที่พบมากที่สุดในกระบวนการผลิตยาง
แท่ง STR 20 คอื ปัญหายางแห้งไม่สมบูรณ์ คดิเป็น 
91%  รองลงมา คอื ปัญหาสิง่ปลอมปน 7% และอื่นๆ 
2% 
       ส าหรบัยางแหง้ คอื ยางทีผ่่านการอบแลว้แต่ยงั
แหง้ไม่สมบูรณ์ ซึ่งมลีกัษณะเป็นสขีาวกระจายอยู่ใน
เนื้อยางกอ้น แบ่งออกไดเ้ป็น 4 เกรดดงันี้ 
 เกรด A จุดขาว 0-2 มลิลิเมตร ไม่เกิน 5 
จุด วิธีปฏิบตัิเมื่อพบ ผู้ตรวจจะใช้คีมคีบจุดขาวนัน้
ออกแลว้เขา้สู่กระบวนการถดัไป 
 เกรด B จุดขาว 4 มลิลเิมตร ไมเ่กนิ 15 จุด 
วธิปีฏบิตัิเมื่อพบ ผู้ตรวจจะใช้คมีคบีจุดขาวนัน้ออก
แลว้เขา้สู่กระบวนการถดัไป 
 เกรด C จุดขาว 4 มลิลเิมตรเกนิ 15 จุด วธิี
ปฏบิตัเิมือ่พบ ผูต้รวจจะคดัแยกรวมใส่ลงในตะกงทีม่ ี
ยางแห้งไม่สมบูรณ์หรือจุดขาวเกรดเดียวกันแล้ว
น าไปเก็บไว้ประมาณ 1-2 สัปดาห์ จากนัน้น ามา
ตรวจสอบอีกครัง้ ถ้าพบว่ายางแห้งไม่สมบูรณ์ไม่
เปลีย่นสจีะตดัจ าหน่ายเป็นยางเกรดต ่า 
 เกรด D จุดขาวใหญ่กว่า 4 มลิลิเมตรอยู่
เป็นกระจุก วธิปีฏบิตัิเมื่อพบ ผู้ตรวจจะคดัแยกออก 
เพื่อน าไปผ่านกระบวนการผลติใหม่ หรอืตดัจ าหน่าย
เป็นยางเกรดต ่า 
       ส าหรบัสิง่ปลอมปนทีพ่บในเนื้อยางประกอบไป 

ด้วย เศษขยะ เศษไม้ เศษหินและยางตายมเีกณฑ์
การควบคุม แบ่งออกเป็น 4 เกรด มรีายละเอยีด ดงันี้ 
 เกรด A ไมม่สีิง่ปลอมปน 
 เกรด B สิง่ปลอมปนไมเ่กนิ 3 ชิน้ เมือ่พบ
ผูต้รวจจะใชค้มีคบีสิง่ปลอมปนนัน้ออกแลว้เขา้สู่
กระบวนการถดัไป 
 เกรด C สิง่ปลอมปนไม่เกนิ 5 ชิ้น เมือ่พบ
ผู้ตรวจจะใช้คีมคีบสิ่งปลอมปนนัน้ออกแล้วเข้าสู่
กระบวนการถดัไป 
 เกรด D สิง่ปลอมปนมากกว่า 10 ชิ้น หรอื
มขีนาดเกิน 5 มลิลิเมตร เมื่อพบผู้ตรวจจะคดัแยก
ออกเพือ่น าไปผ่านกระบวนการผลติใหม่ 
       เมื่อตรวจพบยางแห้ง ไม่สมบูร ณ์หรือ สิ่ ง
ปลอมปนผูต้รวจจะท าสญัลกัษณ์บนยางแท่งนัน้ดว้ย
ชอลก์แลว้คดัออก  
       ส าหรบัยางแท่งทีไ่ดคุ้ณภาพจะถูกล าเลยีงผ่าน
เครื่องตรวจจบัโลหะ และสุ่มตดัตวัอย่างยางแท่งส่ง
ให้กบัห้องปฏิบตัิการเพื่อทดสอบค่าต่าง ๆ ส าหรบั
ยางแท่งที่ได้คุณภาพตามข้อก าหนดของลูกค้าจะ
น าไปห่อด้วยพลาสติก ดงัรูปที่ 5 และจดัเรยีงบนพา
เลทเพือ่น าไปจดัเกบ็ก่อนจดัส่งไปยงัลกูคา้ 
 

 
 

รปูที ่5 ยางแทง่ทีห่อ่ดว้ยพลาสตกิ 
 

4. ผลการด าเนินงานวิจยั 
4.1 สาเหตขุองปัญหาการเกิดยางแห้งไม่สมบรูณ์ 
       ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการเกิด
ยางแห้งไม่สมบูรณ์ที่เกิดขึ้นในขัน้ตอนการอบด้วย
กจิกรรมกลุ่มคุณภาพ โดยพจิารณาจากขอ้มลูบนัทกึ
การพบยางแหง้ไมส่มบรูณ์ในช่วงเวลาต่าง ๆ ระหว่าง 
เดอืนมถุินายน – เดอืนสงิหาคม 2561 ดงัตารางที ่1 
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ตารางที ่1 ชว่งเวลาการเกดิยางแหง้ไมส่มบูรณ์เทยีบกบัจ านวนวนัและเวรท างาน เดอืนมถิุนายน – เดอืนสงิหาคม 2561  

    
*หมายเหต:ุ W คอื ยางแหง้ไมส่มบูรณ์ทีเ่กดิขึน้ในชว่งเวลานัน้ (กอ้น), D คอื จ านวนวนัทีพ่บยางแหง้ไมส่มบูรณ์ในชว่งเวลา
นัน้ (วนั), A คอื เวรท างานของกลุม่ A (วนั), B คอื เวรท างานของกลุ่ม B (วนั) 

จากตารางที่  1 พบประ เด็นที่ น่ าสนใจ  คือ 
ช่วงเวลาที่พบยางแห้งไม่สมบูรณ์มากที่สุด คอื ช่วง    
06.01-07.00 น. ของทัง้ 3 เดอืน มปีรมิาณยางแหง้ไม่
สมบูรณ์ 925, 926 และ 971 กอ้น ตามล าดบั จ านวน
วนัที่พบ คอื 18, 17 และ 17 วนั ตามล าดบั ปรมิาณ
ยางแห้งไม่สมบูรณ์เฉลี่ยทัง้ 3 เดือนเท่ากบั 4.18% 
ของปรมิาณการผลติทัง้หมด  
       ในการหาสาเหตุของปัญหาการเกดิยางแหง้ไม่
สมบรูณ์หรอืจุดขาวในกระบวนการผลติยางแท่ง STR 
20 ทีมกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ ได้วิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาโดยใช้แผนผังแสดงเหตุและผล และ

หลักการ  4M คือ  คน  (Man) วัต ถุดิบ  (Material) 
เครื่องจักร/อุปกรณ์ (Machine) และวิธีการท างาน 
(Method) ดงัรปูที ่6 

จากรูปที่ 6 ทมีกจิกรรมกลุ่มคุณภาพได้จดักลุ่ม
สาเหตุของปัญหาการเกดิยางแหง้ไมส่มบรูณ์ทีเ่กดิขึน้
ได้ 3 สาเหตุ  คือ  1) ขนาดยางก้อนก่อนอบ 2) 
อุณหภูมทิี่ใช้ในการอบ และ 3) ตะกงบรรจุยางก้อน 
ซึง่ไดพ้จิารณาและตดัสาเหตุ 2 ประเดน็แรกออก แลว้
วเิคราะห์สาเหตุประเดน็ที ่3 คอื ตะกงบรรจุยางกอ้น 
โดยวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยเทคนิค Why-
Why analysis ดงัรปูที ่7 

ชว่งเวลา 
มถุินายน 2561 กรกฎาคม 2561 สงิหาคม 2561 

W D A B W D A B W D A B 
21:00-22:00 น. 7 1 1 - - - - - 75 2 1 1 
22:01-23:00 น. 42 4 3 1 80 7 4 3 155 3 1 2 
23:01-00:00 น. 100 6 5 1 107 6 4 2 82 2 1 1 
00:01-01:00 น. 52 5 5 - 74 4 3 1 39 1 1 - 
01:01-02:00 น. 121 7 5 2 91 4 3 1 43 2 2 - 
02:01-03:00 น. 307 11 6 5 108 6 4 2 73 4 3 1 
03:01-04:00 น. 509 14 9 5 541 12 6 6 397 13 6 7 
04:01-05:00 น. 600 15 10 5 597 14 6 8 659 14 7 7 
05:01-06:00 น. 697 17 9 8 571 14 6 8 570 15 7 8 
06:01-07:00 น. 925 18 9 9 926 17 6 11 971 17 7 10 
07:01-08:00 น. 519 8 4 6 351 9 4 5 475 8 3 5 
08:01-09:00 น. 93 4 2 2 450 4 3 1 64 1 1 - 
09:01-10:00 น. 59 3 1 2 293 3 2 1 18 1 1 - 
10:01-11:00 น. 58 3 2 1 30 1 1 - 24 2 2 - 
11:01-12:00 น. 75 2 1 1 212 6 5 1 34 2 2 - 
12:01-13:00 น. 65 3 2 1 131 5 3 2 86 3 2 1 
13:01-14:00 น. 61 3 2 1 119 5 4 1 25 3 2 1 
14:01-15:00 น. 51 3 - 3 204 5 3 2 44 3 2 1 
15:01-16:00 น. 82 3 - 3 72 4 2 2 114 6 2 4 
16:01-17:00 น. 67 2 - 2 - - - - 122 6 2 4 

รวม 4,490 132 76 58 4,957 126 69 57 4,070 108 55 53 
% ยางแหง้ไม่สมบูรณ์ 4.55    4.30    3.70%    
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 ำงแ  ง ม่สมบ ร ์

Material วัต ุด บ Man คน

ท ำงำน ม่ตรงตำม  อก ำ นด
 ร อแ นป  บัต งำน

 คร ่องตัดท ำงำน  ดปกต 

 ตำอบกร จำ ควำมร อน
 ม่สม่ ำ สมอ

 นำด ำงก อนก่อนอบ
   ่  ดปกต 

ร    ่ำงร  ว่ำง ่อง นต กง
 ม่สม่ ำ สมอ

กำรบรรจุ ำงก อน ส่ต กง

 

รปูที ่6 แผนผงัแสดงเหตแุละผลของปัญหาการเกดิยางแหง้ไมส่มบรูณ์ 
 

ตารางที ่2 หมายเลขตะกงทีพ่บยางแหง้ไมส่มบูรณ์ชว่งเวลา 06.01-07.00 น. เดอืนมถิุนายน – เดอืนสงิหาคม 2561 
มถุินายน 2561 กรกฎาคม 2561 สงิหาคม 2561 

กลุ่ม A 9 วนั กลุ่ม B 9 วนั กลุ่ม A 6 วนั กลุ่ม B 11 วนั กลุ่ม A 7 วนั กลุ่ม B 10 วนั 
เลข
ตะกง 

จ านวน
วนั 

เลข
ตะกง 

จ านวน
วนั 

เลข
ตะกง 

จ านวน
วนั 

เลข
ตะกง 

จ านวน
วนั 

เลข 
ตะกง 

จ านวน
วนั 

เลข
ตะกง 

จ านวน
วนั 

21 5 192 5 276 4 294 6 41 3 52 5 
289 5 259 5 42 3 301 6 123 3 24 4 
159 5 28 5 227 3 209 6 144 3 87 4 
313 4 221 5 210 3 248 5 203 3 220 4 
20 4 62 5 44 3 25 5 298 3   

205 4 2 5 186 3 262 5     

36 4 186 5   11 5     

110 4 149 4   73 5     

177 4 272 4   226 5     
  213 4         
  71 4         
  292 4         
  146 4         
  21 4         
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Why-Why analysis

Why 3Problem Why 1 Why 2 Why 4

 ำงแ  ง ม่สมบ ร ์

ควำม นำ องต กง

    ำงแ  งต ดอ  ่ น
ต กง

ควำมร อนจำก ตำ
กร จำ  ม่ทั่วท้ัง

ต กง

แ ่นก้ันช่อง ส่ ำง
ก อน องต กงมี

ร    ่ำง ม่ ท่ำกัน

มีสน ม กำ ต ด

กำร  ำ ตัว องโล  
จำกควำมร อน

 คร ่อง ก ก่ี วแ ่นกั้น
ช่อง องต กง ท ำ   

แ ่นก้ัน ก ดกำร
บ ด บี้ ว

    ำงแ  ง ีก ำด
ตอนด งตัว ำงออก

จำกต กง

 ก ดรอ  ีด ่วน
ที่สแตน ลสท ำ   

  ล์มกันควำมช ้นลอก

 นักงำน ม่ก ำจัด   
 ำงแ  งออก

 ม่ป  บัต ตำมว  ีกำร
ท ำงำน

Machine

Material

Man

Machine

Machine

 
 

รปูที ่7 สาเหตกุารเกดิยางแหง้ไมส่มบูรณ์จากตะกงโดยใชเ้ทคนคิ Why-Why Analysis 

       จากรูปที่ 7 พบว่าสาเหตุของปัญหาการเกิดยาง
แหง้ไมส่มบรูณ์อยู่ทีส่ภาพและลกัษณะทัว่ไปของตะกงที่
ใช้ในการอบยางก้อน ทีมกิจกรรมกลุ่มคุณภาพจึงได้
วเิคราะห์ขอ้มูลในช่วง 3 คอื ระหว่าง เดอืนมถุินายน - 
เดอืนสงิหาคม 2561 พบว่า ตะกงทีม่โีอกาสการพบยาง
แห้งไม่สมบูรณ์มากที่สุด ในช่วงเวลา 06.01-07.00 น. 
คอื ตะกงหมายเลข 276 อยู่ที ่67% และตะกงทีพ่บยาง
แห้งไม่สมบูรณ์มากกว่าหรือเท่ากับ 50% คือ ตะกง
หมายเลข  21, 289, 159, 192, 259, 28, 221, 62, 2, 
186, 42, 227, 210, 44, 294, 301, 209 แล ะ  52 ซึ่ ง
พบว่า ตะกงที่ท าให้เกดิยางแห้งไม่สมบูรณ์ส่วนใหญ่มี
เศษยางแห้งเกาะติดที่ขอบและรอยต่อ ดงัรูปที่ 8 และ
แผ่นกัน้ช่องใส่ยางกอ้นของตะกงมรีปูร่างบดิเบีย้ว ดงัรปู
ที ่9 

 
 

รปูที ่8 เศษยางแหง้ตดิทีข่อบและรอยต่อของตะกง 
 

 
 

รปูที ่9 แผน่กัน้ชอ่งของตะกงรปูรา่งบดิเบี้ยว 
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4.2 การแก้ปัญหาการเกิดยางแห้งไม่สมบรูณ์ 
       จากปัญหาตะกงทีใ่ชใ้นการอบยางกอ้นมสีภาพและ
ลกัษณะทัว่ไปไม่เหมาะสมในการใชง้าน เช่น มเีศษยาง
แหง้เกาะตดิอยู่ทีข่อบและรอยต่อ และแผ่นกัน้ช่องใส่ยาง
ก้อนของตะกงมรีูปร่างบดิเบี้ยวท าให้ระยะห่างระหว่าง
ช่องไม่เท่ากนั ส่งผลให้ความร้อนในการอบจากเตาอบ
กระจายตัวในเนื้อยางไม่สม ่าเสมอและไม่ทัว่ถึง  ทีม
กิจกรรมกลุ่มคุณภาพจึงหาวิธีในการแก้ไขปัญหา
ดงักล่าวโดยใชห้ลกัการ PDCA ดงัตารางที ่3 

 
ตารางที ่3 การแก้ปัญหาการเกิดยางแห้งไม่สมบูรณ์ด้วย
หลกัการ PDCA 

ขัน้ตอนการแกปั้ญหา 

PLAN 
บนัทกึหมายเลขตะกงทีพ่บยาง
แหง้ไมส่มบูรณ์ 

DO 
เกบ็ขอ้มลูความถีก่ารเกดิยางแหง้
ไมส่มบูรณ์ของตะกงแต่ละ
หมายเลข 

CHAECK 
ตรวจสอบสภาพและลกัษณะทัว่ไป
ของตะกงทีพ่บยางแหง้ไมส่มบูรณ์ 

ACTION 
ท าความสะอาดและซ่อมแซมตะกง 

 
       จากตารางที ่3 หลงัจากการด าเนินการแกไ้ขตะกง
ด้วยการท าความสะอาดตะกงไม่ให้มีเศษยางแห้ง
เกาะตดิทีข่อบและรอยต่อ และการซ่อมแซม  ตะกงใหม้ี
ระยะห่างระหว่างช่องเท่ากนัอย่างสม ่าเสมอ ดงัรูปที ่10 
และจากรายงานการผลติประจ าวนัและรายงานการพบ
ยางแห้งไม่สมบูรณ์ในเดอืนกนัยายน 2561 พบว่า จาก
ปริมาณการผลิตยางแท่ง STR 20 ทัง้หมด 103,668 
กอ้น พบยางแหง้ไมส่มบรูณ์จ านวน 1,201 กอ้น คดิเป็น 
1.16%  
5. สรปุผลการวิจยั 
       จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการเกิดยาง
แหง้ไม่สมบูรณ์ในขัน้ตอนการอบดว้ยความรอ้น และหา
แนวทางก า ร แก้ ไ ข เพื่ อ ล ดกา ร เกิด ของ เ สีย ใน
กระบวนการผลติยางแท่งโดยใช้กจิกรรมกลุ่มคุณภาพ 
ซึง่ในการคน้หาสาเหตุการเกดิยางแหง้ไมส่มบรูณ์ดว้ย 

 

 
 

รปูที ่10 ตะกงทีท่ าความสะอาดและซ่อมแซมแลว้ 
 

แผนผังแสดงเห ตุและผล และ เทคนิค  Why-Why 
Analysis พบว่าเกดิจากตะกงทีใ่ชใ้นการอบมสีภาพและ
ลกัษณะทัว่ไปไม่เหมาะสมในการใชง้าน เช่น มเีศษยาง
แห้งเกาะติดที่ขอบและรอยต่อ และระยะห่างระหว่าง
แผ่นกัน้ช่องใส่ยางกอ้นของตะกงไม่เท่ากนั ท าใหค้วาม
รอ้นในการอบกระจายตวัในเนื้อยางไม่สม ่าเสมอและไม่
ทัว่ถึง จากนัน้หาวธิใีนการแก้ไขปัญหาโดยใชห้ลกัการ 
PDCA โดยเก็บข้อมูลและซ่อมแซมตะกงที่มีลกัษณะ
ดงักล่าว  ซึง่ผลการแกปั้ญหาเป็นระยะเวลา 1 เดอืน คอื 
เดอืนกนัยายน 2561 พบว่าปรมิาณการเกดิยางแห้งไม่
สมบูรณ์ในเดือนกนัยายน 2561 คือ 1.16% ลดลงจาก
ค่าเฉลีย่เดอืนมถุินายน - เดอืนสงิหาคม 2561 ที ่4.18% 
หรอืลดลงเท่ากบั 72.25%   
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