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บทคัดยอ 
 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตใหไดตามเปาหมายที่
กําหนด เพื่อหาแนวทางปองกันขอบกพรองทีเ่กิดข้ึนในกระบวนการอบยาง และปรบัปรุงมาตรการเชิง
ปองกันที่มีในปจจุบัน โดยของเสียที่พบในกระบวนการอบยาง ไดแก  ตําหนิลาเบล ขอบเสีย พอง
บริเวณขอบ พองใตทองยาง ผารองริมตํ่าหลังจากการระดมสมองเพื่อคนหาปจจัยที่สงผลกระทบตอ
ขอบกพรองโดยใชเทคนิคซิกสซิกมา (Six Sigma) โดยใชหลักการทํางาน 5 ข้ันตอนหลักในการ
ปฏิบัติงานคือ กําหนดปญหา การวัด การวิเคราะหปญหา การปรับปรุง และการควบคุม ประเมิน
ความรุนแรง เฝาระวังและตรวจติดตามความผิดปกติของกระบวนการ ซึ่งพบวาวัตถุดิบเปนตัวแปร
หลักที่ทําใหเกิดของเสียมากที่สุด ดังน้ัน จึงไดพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงวัตถุดิบ โดยการเพิ่มการ
ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน และออกแบบเอกสารบันทึกในการตรวจสอบข้ันตอนการทํางาน 
ประโยชนที่ไดจากงานวิจัยน้ีคือ สามารถลดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการอบยางตามเปาหมายที่
กําหนด 8.0 % โดยสามารถลดอัตราของเสียเฉลี่ยจาก 7.3 % ในการสํารวจขอมูลในชวงมกราคม ถึง 
พฤษภาคม 2557 เปน  อัตราของเสียเฉลี่ย 6.0 %  ในการสํารวจขอมูลในเดือนมิถุนายน 2557 
เทียบเทากับการประหยัดเงินทุนการผลิต 135,045 บาทตอเดือน ซึ่งอัตราของเสียลดลงมีแนวโนม
คอนขางดีทําใหพนักงานมีความรูสึกและความพยายามในการใหความรวมมือในการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตทุกข้ันตอน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
คําสําคัญ : มาตรฐานเชิงปองกัน, ซิกสซิกมา 
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Abstract 
 

  This research aims to reduce waste in the production process to meet 
the target to find ways to prevent defects occurring in the curing process and to 
improve preventative measures available today. The waste found in the curing 
process label the edges are blamed blistering edge under inflated tires cover on low. 
After brainstorming to find factors that affect the defect by using techniques Six 
Sigma (Six Sigma).The work five main steps in performing a job defining the problem, 
measuring, analyzing problems, improved control and severity, surveillance and 
monitoring disorders of the process. It was found that the raw materials are the main 
parameters that cause much waste as possible. Therefore, we have developed an 
approach to improve the material by adding a preliminary inspection, and design 
documents to determine work procedures.  The benefits of this research can reduce 
the waste that occurs in the curing process of the target by reducing the rate of 8.0 
% an average of 7.3% in a survey from January to May 2557 is an average rate of 
6.0% In a survey in June 2557 equivalent to saving manufacturing cost 135,045 baht 
per month.  The rate of decline is likely to be quite good, that make employees 
feeling and effort to cooperate in the reduction of waste in the production process.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Keywords : Standard Preventive, Six Sigma 
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บทท่ี 1 
 

บทน า (Introduction) 
 
 

การส่งออกผลิตภัณฑ์ยางรถจักรยานของไทยพบว่าในปี 2556 ไทยมีสัดส่วนการส่งออกยาง
นอกรถจักรยาน 2,994,894 เส้น มีมูลค่าการส่งออกยางนอกรถจักรยานเท่ากับ 175,427,742 บาท 
(www.Customs.go.th) มูลค่าการส่งออกผลิตภัณฑ์ยางทั้งหมดอันแสดงถึงศักยภาพและความส าคัญ
ของอุตสาหกรรมยางล้อรถจักรยานของไทย ในฐานะของการเป็นผลิตภัณฑ์ยางส่งออกที่สร้างรายได้
เข้าประเทศมากกว่าแสนล้านบาทต่อปี และไทยนับเป็นผู้น าการส่งออกยางล้อในภูมิภาคอาเซียน จึง
คาดว่า “ยางล้อรถจักรยาน” จะยังคงเป็นสินค้าส่งออก ที่น่าจับตามองและมีแนวโน้มการเติบโตที่ดี 
เนื่องจากไทยมีความได้เปรียบในแง่ของการเป็นแหล่งวัตถุดิบยางขนาดใหญ่ตลอดจนเป็นฐานการผลิต
ยางล้อรถจักรยานที่ส าคัญของโลก (ในลักษณะของการรับจ้างผลิต หรือ Original Equipment 
Manufacturer (OEM) ขณะที่ในช่วง 3 เดือนแรกของปี 2557 ไทยมีการส่งออกยางนอกรถจักรยาน 
706,209 เส้น มีมูลค่าการส่งออกเท่ากับ 40,383,109 บาท เพ่ือสนองความต้องการของตลาด
โดยเฉพาะประเทศคู่ค้าหลักคือ สหรัฐอเมริกา ออสเตรเลีย มาเลเซีย ญี่ปุ่น จีน เป็นต้น สอดรับกับ
อุตสาหกรรมยานยนต์โลกที่มีแนวโน้มการเติบโตที่ดีการลดต้นทุนการผลิต 

คุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็นสิ่งส าคัญที่สุดที่ท าให้องค์กรสามารถด ารงอยู่ได้และเป็นที่ต้องการ
ของลูกค้าซึ่งเหตุนี้มีความจ าเป็นที่ต้องมีการปรับปรุงคุณภาพของสินค้าทุกๆชิ้นให้ได้มาตรฐานเท่า
เทียมกันทุกชิ้นพร้อมกับมีระบบการตรวจสอบและก าหนดมาตรฐานทุกขั้นตอน ในอุตสาหกรรมการ
ผลิตทุกประเภทย่อมเกิดของเสียที่ไม่สามารถที่จะหลีกเลี่ยงได้ ของเสียที่เกิดขึ้นมีสาเหตุมาจากส่วน
ต่างๆมากมายหลายสาเหตุ เมื่อมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตจ าเป็นต้องมีการควบคุมคุณภาพ
เพ่ือที่จะลดของเสียไม่ให้เกิดขึ้นไปมากกว่านั้นส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตยางรถจักรยานนั้นมีการ
แข่งขันกันค่อนข้างสูงทั้งด้านคุณภาพของสินค้า ราคา และการส่งมอบผลิตภัณฑ์ ดังนั้นในการแก้ไข
ปัญหาและค้นหาวิธีการปรับปรุงทุกๆเรื่องดังกล่าวเพ่ือเป็นการลดต้นทุนในการผลิตให้สามารถแข่งขัน
กับคู่แข่งขันได้ จากเหตุการณ์ดังกล่าวท าให้บริษัทตัวอย่างมองเห็นแนวทางในการแก้ไขปัญหาโดยใช้
หลักการเทคนิคซิกส์ซิกม่าและเทคนิคด้านวิศวกรรมประยุกต์ใช้ ให้กระบวนการผลิตสามารถ
ด าเนินการผลิตได้ถูกต้องตามหลักการเพ่ือการปรับปรุงคุณภาพ 5 ขั้นตอน คือการก าหนดปัญหาและ
เป้าหมาย การวัด การวิเคราะห์ การพัฒนา การควบคุม ทั้ง 5 ขั้นตอนที่มีชื่อเรียกว่า DMAIC การ
ปรับปรุงโดยวิธี Six Sigma โดยหลักการแล้วเป็นการพยายามควบคุมกระบวนการของการผลิตหรือ
การบริการโดยการลดความแปรปรวนของกระบวนการ ตัวอย่างง่ายๆในบทความนี้ยกขึ้นมาเพ่ือแสดง
ถึงการน าเอาวิธีซิกส์ซิกม่ามาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงคุณภาพการศึกษาในตัวอย่างนี้ไม่ได้กล่าวถึง
ข้อจ ากัดต่างๆที่อาจจะมีในความเป็นจริงเช่น ข้อจ ากัดของเวลา ของเงินทุน ของก าลังแรงงาน หรือ
ข้อจ ากัดอ่ืนๆที่ต้องน ามาประกอบการวิเคราะห์ด้วย ดัชนี ร้อยละ (กันยารัตน์ คมวัชระ, 2547) 
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1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
บริษัทตัวอย่างได้ด าเนินกิจการเกี่ยวกับการผลิตยางในและยางนอกรถจักรยาน ปัจจุบันเรา

พบของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตในขั้นตอนการอบยางเพ่ิมมากขึ้นซึ่งความต้องการงานใน
บางประเภทอย่างเร่งด่วนในบางผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในสายการผลิตเดียวกันซึ่งต้องใช้ทรัพยากรร่วมกัน 
เช่น พนักงาน เครื่องจักร พื้นที่ส าหรับการผลิต ท าให้อยู่ในสภาวะเร่งรีบและกดดันต้องท างานแข่งกับ
เวลา เพ่ือส่งมอบสินค้าและผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าได้ทันก าหนดเวลาที่ลูกค้าต้องการ จึงท าให้ต้องมี
การผลิตสินค้าเผื่อเป็นจ านวนมาก ส่งผลให้เกิดของเสียเพ่ิมมากขึ้นอย่างเห็นได้ชัดเจน ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่
เรายอมรับสัดส่วนของเสียเท่าไร (www.emt-india.net/process/tyre/tyre.htm) แต่ทางหน่ายงาน
ฝ่ายผลิตมักประสบปัญหาจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นนั้นมีจ านวนมากเกินเป้าหมายที่ตั้งไว้ ซึ่งของเสีย
จ านวน 29,824 เส้น คิดเป็น 6.7 เปอร์เซ็นต์ ของเดือน พฤษภาคม 2557 จากปริมาณการผลิต 
444,049 เส้น 

รายละเอียดของเสียจากกระบวนการผลิตสามารถจัดล าดับความรุนแรงของปัญหา 5 ล าดับ
สูงสุดดังนี้ ต าหนิลาเบล จ านวน 3,413 เส้น คิดเป็น 0.8 เปอร์เซ็นต์ ขอบเสีย จ านวน 2,605 เส้นคิด
เป็น 0.6 เปอร์เซ็นต์ ฟองอากาศขอบยาง จ านวน 2,549 เส้น คิดเป็น 0.6 เปอร์เซ็นต์ ฟองอากาศใต้
ท้องยางจ านวน 2,306 เส้น คิดเป็น 0.5 เปอร์เซ็นต์ ผ้ารองริมต่ า จ านวน 2,281 เส้น คิดเป็น 0.5 
เปอร์เซ็นต์ (รณชัย ไม้สนธิ์,2553) จนท าให้เกิดปัญหาการเลื่อนก าหนดการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า 
สร้างความเสียหายให้แก่องค์กร หรือบางครั้งลูกค้าพบของเสียหรือสินค้ามีต าหนิในขบวนการผลิต มี
การร้องเรียนเข้ามาบ่อยครั้ง ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องนั้นไม่สามารถน ากลับมาใช้งานใหม่ได้ จ าเป็นต้อง
ทิ้ง จึงท าให้เกิดต้นทุนในการผลิตที่สูงขึ้น (วิรัตน์ มีตัน, 2554)  

บริษัทตัวอย่างได้ตระหนักถึงการใช้กลยุทธ์การลดต้นทุนการผลิตโดยหลักการบริหารคุณภาพ
สนใจจะน าหลักการเทคนิคซิกส์ซิกม่ามาทดลองใช้เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิม
ศักยภาพด้านการแข็งขันและความสามารถในการสร้างผลก าไรให้กับองค์กรข้อมูลที่ใช้ส าหรับการ
วิเคราะห์ปัญหาที่มีผลกระทบกับกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยานเริ่มตั้งแต่รับวัตถุดิบจนกระทั่ง
ถึงการส่งมอบสินค้าที่เป็นผลิตภัณฑ์เพ่ือน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยเทคนิคซิกส์
ซิกม่าส าหรับลดของเสียให้ได้ตามเป้าหมายขององค์กร 8.0 % ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึงเดือน  
พฤษภาคม พ.ศ. 2557 เป็นระยะเวลาทั้งหมด 5 เดือน เป็นการศึกษาเฉพาะกระบวนการอบยาง
เท่านั้น  

http://www.emt-india.net/process/tyre/tyre.htm
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ภาพ 1.1 ข้อมูลของดี ของเสีย 
 

จากการศึกษาข้อมูลในกระบวนการผลิต จ าแนกปัญหาโดยเรียงล าดับความรุนแรงของปัญหา
มากสุด ไปน้อยสุด จ านวน 5 ล าดับ รายละเอียดแสดงดังตาราง1.1 และภาพ1.2 แผนภูมิพาเรโตของ
เดือน พฤษภาคม 2557เปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 6.7 % จากยอดการผลิตรวม 444,100 เส้น เพ่ือ
ลดความผิดพลาด (Defect) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการต่างๆโดยมุ่งเน้นให้เกิดความผิดพลาดน้อยที่สุด
และมีความสูญเสียน้อยที่สุด และน าหลักการเทคนิคซิกส์ซิกม่าเข้ามาช่วยส าหรับการวางแผน
วิเคราะห์ปัญหาในการเลือกปัญหาขึ้นมาแก้ไขปรับปรุง 
 
ตาราง 1.1 แสดงรายละเอียดของปัญหา และจ านวนของเสียเดือน พฤษภาคม 2557 (ก่อนปรับปรุง) 
 

รายละเอียดปัญหา น  าหนัก %น  าหนัก %ความถี่สะสม 
ต าหนิลาเบล (LB) 3,413 25.9% 25.9% 
ขอบเสีย (ED) 2,605 19.8% 45.8% 
ฟองอากาศขอบยาง (ABE) 2,549 19.4% 65.1% 
ฟองอากาศใต้ท้องยาง (ABI) 2,306 17.5% 82.7% 
ผ้ารองริมต่ า (CDL) 2,281 17.3% 100.0% 
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ภาพ 1.2 พาเรโตแสดงล าดับความรุนแรงของปัญหาเดือน พฤษภาคม 2557 (ก่อนปรับปรุง) 
 

จากเหตุผลตัวอย่างปัญหาดังกล่าวผู้ท าการวิจัยมองเห็นความส าคัญของปัญหาการเกิดของ
เสียในกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยานซึ่งมีความสนใจในการศึกษาเพ่ือค้นหาสาเหตุและปัจจัย
ของเสียในกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยานโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่า 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย (Objective) 

1.2.1 เพ่ือศึกษาขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยานเพ่ือเพ่ิม
ขีดความสามรถเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้ดียิ่งขึ้นด้วยเทคนิคซิกส์ซิกม่าในบริษัทตัวอย่าง 

1.2.2 เพ่ือศึกษาวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดข้อบกพร่องของชื่อผลิตภัณฑ์
พัฒนาคุณภาพการผลิตยางนอกรถจักรยาน 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1.3.1 ศึกษากระบวนการผลิตลักษณะการท างานของเครื่องจักรพร้อมกับวิธีการตรวจสอบ
เพ่ือหาแนวทางในการน าเทคนิคซิกส์ซิกม่าเข้ามาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตยางนอก
รถจักรยานในบริษัทตัวอย่างที่แผนกอบยางอย่างเป็นระบบ 

1.3.2 เก็บรวบรวมข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยานการ
ตรวจสอบวัตถุดิบและชิ้นงานส าเร็จรูปตั้งแต่เดือน มกราคม 2557 จนถึงเดือน พฤษภาคม 2557 

1.3.3 คัดเลือกปัญหาที่เก่ียวข้องเพ่ือท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและการปรับปรุงแก้ไขโดยการ
ประยุกต์ใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่าและเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 
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1.4 ขั นตอนและแนวทางของการด าเนินงานวิจัย 
ขั้นตอนวิธีด าเนินงานวิจัยตามหลักการแนวคิดเทคนิคซิกส์ซิกม่าน ามาประยุกต์ใช้ส าหรับใน

กรณีศึกษาบริษัทตัวอย่างสามารถแบ่งได้ 7 ขั้นตอนดังนี้ 
1.4.1 ศึกษาและค้นคว้าทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย บทความ วารสาร สิ่งพิมพ์และข้อมูล

ออนไลน์ 
1.4.2 ศึกษาวิเคราะห์กระบวนการผลิตเก็บรวบรวมข้อมูลในขั้นตอนการผลิตยางนอก

รถจักรยานย้อนหลัง 5 เดือน ตั้งแต่เดือน มกราคม 2557 ถึงเดือน มิถุนายน 2557 พร้อมกับเลือก
ปัญหาที่เกิดข้ึน 5 ล าดับแรก โดยใช้แผนภูมิพาเรโต 

1.4.3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยาน โดย
หลักการเทคนิคซิกส์ซิกม่าหรือที่เรียกสั้นๆว่าวงจร DMAIC  

1.4.3.1 การก าหนดปัญหา (Define Phase) 
1.4.3.2 การตรวจวัด (Measure Phase) 
1.4.3.3 การวิเคราะห์ (Analyze Phase) 
1.4.3.4 การปรับปรุง (Improve Phase) 
1.4.3.5 การควบคุม (Control Phase) 

1.4.4 น าปัญหาที่ได้จากการเรียงล าดับความรุนแรงและสาเหตุของปัญหามาวิเคราะห์โดย
การระดมสมอง เพ่ือเป็นแนวทางเริ่มต้นส าหรับการแก้ไขปัญหา 

1.4.5 เก็บรวบรวมข้อมูลที่ได้หลังจากการปรับปรุงเปรียบเทียบข้อมูลก่อน – หลังการ
ปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องด้วยหลักการทางสถิติพร้อมกับจัดท ามาตรฐานควบคุมเพ่ือให้มั่นใจว่า
กระบวนการที่ปรับปรุงสามารถด าเนินการต่อไปได้ 

1.4.6 สรุปผลการด าเนินการวิจัย และข้อเสนอแนะ 
1.4.7 จัดท ารายงานการวิจัย ตีพิมพ์ผลงานการวิจัย 

 
1.5 ประโยชน์ที่ได้รับ 

1.5.1 เรียนรู้ขั้นตอนการน าเทคนิคซิกส์ซิกม่าและเครื่องมือคุณภาพส าหรับประยุกต์ใช้ในการ
วิเคราะห์และแก้ไขปัญหาด้านคุณภาพในโรงงานอุตสาหกรรม 

1.5.2 ลดปริมาณของเสียในกระบวนการอบยาง การผลิตยางรถจักรยานอันเนื่องมาจากไม่
ผ่านเกณฑ์คุณภาพในกระบวนการผลิตและลดต้นทุนการผลิตยางรถจักรยานได้ 

1.5.3 สามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงและการประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิตและ
การป้องกันของเสียในอนาคต 
 
1.6 นิยามศัพท์ 

1.6.1 เทคนิคซิกส์ซิกม่าโดยใช้หลักการ 5 ขั้นตอนหลักในการปฏิบัติงานคือ การก าหนด
ปัญหา การวัด การวิเคราะห์ปัญหา การปรับปรุง และการควบคุม 
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1.6.2 คุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติของสินค้าหรือบริการที่ส่งมอบให้กับลูกค้าหรือผู้บริโภคซึ่ง
มีลักษณะตรงกับความต้องการของลูกค้าหรือผู้บริโภคทุกประการ และหากเราสามารถผลิตสินค้าหรือ
บริการตอบสนองความต้องการของลูกค้าแสดงว่าเรามีความสามารถในการผลิตสินค้าหรือมีบริการที่ดี 

1.6.3 ยางนอก หมายถึง ยางส าหรับประกอบกับวงล้อรถจักรยานเมื่อเติมลมเข้าไปภายใน
แล้วจะสามารถรับโหลดลดการสั่นสะเทือนและท าให้รถจักรยานสามรถเคลื่อนที่ได้สามารถแบ่งออก
ได้ 2 ชนิด คือ 

1.6.3.1 ยางนอกชนิดผ้าใบเฉียง (Bias ply tyre) หมายถึงยางนอกที่เส้นไนลอน
คอร์ด (Nylon cord) ของชั้นผ้าใบของโครงสร้างยางวางทแยงสลับกันท ามุมประมาณ 45 องศาถึง 50 
องศากับแนวกึ่งกลางของดอกยางอาจมีเบรกเกอร์หรือไม่มีเบรกเกอร์ก็ได้ 

1.6.3.2 ยางนอกชนิดผ้าใบเรเดียล (Radial ply tyre) หมายถึงยางนอกที่เส้น
ไนลอนคอร์ด (Nylon cord) ของชั้นผ้าใบของโครงสร้างยางวางท ามุมประมาณ 82 องศาถึง 90 องศา
หรือใกล้เคียงกับแนวกึ่งกลางของดอกยาง อาจมีเบรกเกอร์หรือไม่มีเบรกเกอร์ก็ได้ 
 
1.7 ค าส าคัญ: มาตรฐานเชิงป้องกัน, ซิกส์ซิกมา่ 



บทท่ี 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 
 
 

2.1 แนวคิดของซิกส์ซิกม่า 
เป็นกลยุทธ์ที่สามารถน ามาใช้ปรับปรุงและพัฒนากระบวนการควบคุมของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตตั้งแต่ต้นน้ าจนถึงปลายน้ าโดยการด าเนินการตามขั้นตอน ดีเอ็มเอไอซี (DMAIC) 
อย่างเป็นระบบง่ายต่อการประยุกต์ใช้แก้ไขปัญหาของผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องตั้งแต่ ระดับปฏิบัติการถึง
ผู้บริหารองค์กรในโลกปัจจุบันได้มีการเปลี่ยนแปลงอย่างมากมาย อันเป็นผลพวงมากจากการพัฒนา
ของอุตสาหกรรมและการค้าโดยอาศัยปัจจัยแวดล้อมเช่น ความก้าวหน้าของเทคโนโลยีในการผลิต 
การเปลี่ยนแปลงในด้านเทคโนโลยีการสื่อสาร เป็นต้น ตลอดจนการเข้ามาของผู้ค้ารายใหม่ที่สามารถ
ผลิตสินค้าและบริการที่มีคุณลักษณะเหมือนกัน ทดแทนกัน หรือดีกว่า เข้ามาแบ่งส่วนแบ่งตลาดเดิม
ของผู้ประกอบการที่มีอยู่ เราจึงมักที่จะพบหรือได้ยินกับค าว่าการจัดการสมัยใหม่ๆอยู่บ่อยๆ ทั้งนี้ก็
เพ่ือให้องค์กรต่างๆได้มีการศึกษาและน าไปปรับกับกลยุทธ์ เพ่ือจะน ามาใช้ในการแข่งขันที่จะต้องมี
ปฏิสัมพันธ์กับลูกค้าการประสานกระบวนการในการปรับปรุงและพัฒนาด้วยเครื่องมือ Six Sigma นี้ 
ถึงแม้จะมีเทคนิคทางสถิติเข้ามาเกี่ยวข้องอยู่บ้างแต่ก็ไม่ยากต่อการน ามาใช้เพ่ือช่วยให้องค์กรได้รับ
ผลประโยชน์เพ่ิมพูนขึ้นอย่างคุ้มค่า ซึ่งสามารถจะเรียกได้ว่าเป็น “ค าตอบที่ยอดเยี่ยม (Smarter 
Solutions)” ส าหรับทุกคนและทุกองค์กร และนี่เองที่ได้กลายเป็นเครื่องหมายบริการ “Smarter Six 
Sigma Solutions (S4)” ที่มีไว้เพ่ือใช้ในการให้บริการแก่องค์กรทั่วโลก 
 
2.2 ทฤษฎี และสมมุติฐาน 

2.2.1 วงจรคุณภาพ PDCA 
ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ได้

ถูกก่อตั้งขึ้นพร้อมๆกับการจัดตั้งกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Research Group) ขึ้น
เพ่ือให้การศึกษาค้นคว้าและเผยแพร่ความรู้ความเข้าใจในเรื่องระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้ง
ประเทศโดยมีจุดหมายเพ่ือลบภาพพจน์สินค้าคุณภาพต่ าและราคาถูก หลังจากนั้นได้มีการก าหนด
มาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญี่ปุุนซึ่งก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) marking 
system ได้ถูกก าหนดเป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 
 (http://www.bloggang.com/viewblog.php?id=ka-nhom-grup&date=07-12-2007&group 
=1&gblog=20) พร้อม ๆกับการเชื้อเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC ให้แก่ผู้บริหาร
ระดับต่าง ๆและวิศวกรในประเทศ กลุ่มคุณภาพ หรือกลุ่มคิวซี ท างานเป็นขั้นตอนในลักษณะวงจร
หมุนเวียนไปจนกว่าเรื่องที่ท านั้น จะบรรลุเปูาหมาย ลักษณะการท างานเช่นนี้เรียกว่า วงจรเดมมิ่ง 
(Deming Cycle) ซึ่ง ดร.เดมม่ิง ได้ให้หลักการ ไว้ว่า การท างานให้ส าเร็จในเวลาสั้นแต่มีประสิทธิภาพ

http://www.bloggang.com/viewblog.php?id=ka-nhom-grup&date=07-12-2007&group%20=1&gblog=20
http://www.bloggang.com/viewblog.php?id=ka-nhom-grup&date=07-12-2007&group%20=1&gblog=20
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เป็นกิจกรรมพ้ืนฐานในการพัฒนาประสิทธิภาพและคุณภาพของการด าเนินงานซึ่งประกอบด้วย
ขั้นตอน 4 ขั้นคือ 

2.2.1.1 Plan (วางแผน) หมายความรวมถึงการก าหนดเปูาหมาย / วัตถุประสงค์ใน
การด าเนินงานวิธีการและขั้นตอนที่จ าเป็นเพื่อให้การด าเนินงานบรรลุเปูาหมายในการวางแผนจะต้อง
ท าความเข้าใจกับเปูาหมายวัตถุประสงค์ให้ชัดเจนเปูาหมายที่ก าหนดต้องเป็นไปตามนโยบายวิสัยทัศน์
และพันธกิจขององค์กรเพื่อก่อให้เกิดการพัฒนาที่เป็นไปในแนวทางเดียวกันทั่วทั้งองค์กร 

2.2.1.2 DO (ปฏิบัติ) หมายถึงการปฏิบัติให้เป็นไปตามแผนที่ได้ก าหนดไว้ซึ่งก่อนที่
จะปฏิบัติงานใดๆจ าเป็นต้องศึกษาข้อมูลและเงื่อนไขต่างๆของสภาพงานที่เกี่ยวข้องเสียก่อนในกรณีที่
เป็นงานประจ าที่เคยปฏิบัติหรือเป็นงานเล็กอาจใช้วิธีการเรียนรู้ศึกษาค้นคว้าด้วยตนเองและจะต้อง
เก็บรวบรวมและบันทึกข้อมูลที่เก่ียวข้องกับการปฏิบัติงานไว้ด้วยเพื่อใช้เป็นข้อมูลในการด าเนินงานใน
ขั้นตอนต่อไป 

2.2.1.3 Check (ตรวจสอบ) เป็นกิจกรรมที่มีขึ้นเพ่ือประเมินผลว่ามีการปฏิบัติงาน
ตามแผนหรือไม่มีปัญหาเกิดขึ้นในระหว่างการปฏิบัติงานหรือไม่  ขั้นตอนนี้มีความส าคัญเนื่องจากใน
การด าเนินงานใดๆมักจะเกิดปัญหาแทรกซ้อนที่ท าให้การด าเนินงานไม่เป็นไปตามแผนอยู่เสมอซึ่งเป็น
อุปสรรคต่อประสิทธิภาพและคุณภาพของการท างานการติดตามการตรวจสอบและการประเมิน
ปัญหาต้องตรวจสอบด้วยว่าการปฏิบัตินั้นเป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้หรือไม่ทั้งนี้เพ่ือเป็น
ประโยชน์ต่อการพัฒนาคุณภาพของงาน 

2.2.1.4 Act (การปรับปรุง) เป็นกิจกรรมที่มีขึ้นเพ่ือแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นหลังจากได้
ท าการตรวจสอบแล้วการปรับปรุงอาจเป็นการแก้ไขแบบเร่งด่วนเฉพาะหน้าหรือการค้นหาสาเหตุที่
แท้จริงของปัญหาเพื่อปูองกันไม่ให้เกิดปัญหาซ้ ารอยเดิมการปรับปรุงอาจน าไปสู่การก าหนดมาตรฐาน
ของวิธีการท างานที่ต่างจากเดิมเม่ือมีการด าเนินงานตามวงจร PDCA ในรอบใหม่ 

วงจร PDCA หลายๆวงวงใหญ่สุดคือวงที่มีวิสัยทัศน์และแผนยุทธศาสตร์ขององค์กร
เป็นแผนงาน (P) แผนงานวงใหญ่อาจครอบคลุมระยะเวลาต่อเนื่องกันหลายปีจึงจะบรรลุผลการจะ
ผลักดันให้วิสัยทัศน์และแผนยุทธศาสตร์ขององค์กรปรากฏเป็นจริงได้จะต้องปฏิบัติ  (P)โดยน าแผน
ยุทธศาสตร์มาก าหนดเป็นแผนการปฏิบัติงานประจ าปีของหน่วยงานต่างๆขององค์กรแผนการ
ปฏิบัติงานประจ าปีจะก่อให้เกิดวงจร PDCA ของหน่วยงานขึ้นใหม่หากหน่วยงานมีขนาดใหญ่มี
บุคลากรที่เกี่ยวข้องจ านวนมากก็จะต้องแบ่งกระจายความรับผิดชอบไปยังหน่วยงานต่างๆท าให้เกิด
วงจร PDCA เพ่ิมขึ้นอีกหลายๆวงโดยมีความเชื่อมโยงและซ้อนกันอยู่การปฏิบัติงานของหน่วยงาน
ทั้งหมดจะรวมกันเป็น (D) ขององค์กรนั้นซึ่งองค์กรจะต้องท าการติดตามตรวจสอบ (C) และแก้ไข
ปรับปรุงจุดที่เป็นปัญหาหรืออาจต้องปรับแผนใหม่ในแต่ละปี (A) เพ่ือให้วิสัยทัศน์และแผนยุทธศาสตร์
ระยะยาวนั้นปรากฏเป็นจริงและท าให้การด าเนินงานบรรลุเปูาหมายและวัตถุประสงค์รวมขององค์กร
ได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพ (techno.rru.ac.th/pdf/kpi/PDCA.pdf) 

2.2.2 เครื่องมือคุณภาพรวม 7 ชนิด 
ในทุกอุตสาหกรรมไม่ว่าจะเป็นสถานประกอบการขนาดเล็ก ขนาดกลางหรือขนาด

ใหญ่นั้นล้วนให้ความส าคัญเกี่ยวกับเรื่องคุณภาพ (Quality) ของสินค้าหรือบริการทั้งสิ้น ก่อนที่จะพูด
ถึงการน าเครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ประยุกต์ใช้กับงานในอุตสาหกรรม เรามาท าความรู้จักกับค าว่า 
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“คุณภาพ” ก่อนดีกว่าโดยทั่วไปแล้วค าว่าคุณภาพนั้นก็มีนักวิชาการหลายท่านได้ตีความกันต่างๆ 
นานาแต่โดยสรุปนั้นค าว่า “คุณภาพ” หมายถึง คุณสมบัติของสินค้าหรือบริการที่มอบให้กับลูกค้า
หรือผู้บริโภคซึ่งมีลักษณะตรงกับความต้องการของลูกค้าหรือผู้บริโภคหากเราสามารถผลิตสินค้าหรือ
บริการตอบสนองความต้องการของลูกค้าแสดงว่าเรามีความสามารถในการผลิตสินค้าหรือมีบริการที่ดี 

ความต้องการและความคาดหวังจากลูกค้าจะเพ่ิมสูงขึ้นไปอย่างไม่สิ้นสุดทั้งนี้ก็ขึ้นอยู่
กับการพัฒนาเทคโนโลยีในการผลิตและการแข่งขันในภาคอุตสาหกรรม ซึ่งในปัจจุบันภาคธุรกิจมีการ
แข่งขันกันอย่างรุนแรง ดังนั้นการปรับตัวของสถานประกอบการเป็นสิ่งที่จ าเป็นเพ่ือท าให้ธุรกิจของ
ตนเองอยู่รอด ซึ่งการผลิตสินค้าให้ได้มีคุณภาพตามความต้องการของลูกค้านั้น เริ่มต้นจากการ
วางแผนและพัฒนาผลิตภัณฑ์การผลิต การตรวจสอบคุณภาพ จนถึงการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าท า
ให้บางครั้งหลายๆคนคิดและสงสัยว่า เรื่องของคุณภาพนั้นเป็นเรื่องของแผนกตรวจสอบคุณภาพ 
(แผนก QC) แต่ในความจริงแล้วเรื่องของการควบคุมคุณภาพนั้นต้องท าไปพร้อมกับทุกกระบวนการ 
ซึ่งจะรวมถึงงานในส านักงาน 

7 QC tools ได้มีการพัฒนาจากประเทศญี่ปุุน ซึ่งถือว่าเป็นประเทศที่เรารู้กันดีว่ามี
การเข้มงวดมากเรื่องของคุณภาพของสินค้า แต่ในความจริงแล้วแหล่งก าเนิดความคิดเรื่องคุณภาพนั้น
มาจากนักวิชาการ ทางสหรัฐอเมริกา ไม่ว่าจะเป็น Dr. W.E. Deming ( ผู้คิดค้นวงล้อคุณภาพ P-D-C-
A) รวมถึง Dr.J.M. Juran ได้น าความรู้ทางตะวันตกมาเผยแพร่ที่ญี่ปุุนและได้น ามาพัฒนาจริงจังและ
สามารถน ามาใช้ในสถานประกอบการได้จริง ซึ่งจริงแล้ว 7QC Tools (www.bloggang.com) เน้น
ไปทางการแก้ไขปัญหาคุณภาพมากกว่า โดยเฉพาะการน า 7 QC Tools ใช้ในการท ากิจกรรมกลุ่ม
ควบคุมคุณภาพ (Quality Control Cycle : QCC) สามารถน าไปร่วมใช้ในการระดมสมอง ท าให้ได้
ความคิดในการปรับปรุงงานได้ดีกว่าการคิดเพียงล าพัง The Seven QC Tools คือ เครื่องมือพ้ืนฐาน
ในการท า QC 7 อย่างเป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห์จุดบกพร่องในงานโดยอาศัย
ข้อมูลตัวเลขที่เก็บได้และพยายามค้นหาสาเหตุของจุดบกพร่องนั้นๆ เพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงงาน
เครือ่งมือชุดนี้เหมาะส าหรับพนักงานทุกระดับ ตั้งแต่กรรมการผู้จัดการจนกระทั่งพนักงานปฏิบัติการ 
ปัญหาในบริษัทประมาณ 95% สามารถแก้ไขได้โดยอาศัยเครื่องมือชุดนี้ ซึ่งประกอบด้วย 

2.2.2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอร์มที่ใช้ในการบันทึกข้อมูลต่างๆ 
สามารถบันทึกค่าได้ง่ายสะดวกต่อการอ่านข้อมูลเบื้องต้น เช่น บันทึกข้อมูลการการผลิตชิ้นงานในแต่
ละวัน หรือ การนับจ านวนของเสียที่เกิดข้ึนในระหว่างกระบวนการผลิต ซึ่งจะดีกว่ามานั่งจดหรือเขียน
เชิงบรรยาย 
 

http://www.bloggang.com/
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ภาพ 2.1 ตัวอย่างใบตรวจสอบ (Check sheet) 
 

2.2.2.2 กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพประเภทหนึ่งที่เป็นการน าเสนอข้อมูลอย่างง่าย 
เช่น กราฟแสดงให้เห็นยอดขายในแต่ละเดือน หรือการน าข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละวันมา Plot 
ลงกราฟแท่งจะได้เห็นแนวโน้มของปัญหาว่าจะมีลักษณะเพ่ิมขึ้นหรือลดลงง่ายต่อการตัดสินใจแก้ไข
ปัญหา 
 

 
 

ภาพ 2.2 ตัวอย่างกราฟ 
 

2.2.2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิที่ใช้ส าหรับแสดงรายละเอียด
ให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นส่วนมากจะใช้คู่
กับผังก้างปลาที่จะน าเสนอไปหัวข้อต่อไป 
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ภาพ 2.3 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต 
 

2.2.2.4 แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) เป็นแผนผังแสดงความสัมพันธ์ 
ระหว่างคุณลักษณะของปัญหา (ผล) กับปัจจัยต่างๆ (สาเหตุ) ที่เกี่ยวข้องซึ่งบางครั้งอาจจะเรียกว่า 
แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) สามารถช่วยค้นหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น
ได้อย่างมีระบบเมื่อทราบถึงปัญหาที่เกิดข้ึนก็ต้องระดมสมองหาสาเหตุเพื่อหาแนวทางการแก้ไข 
 

 
 

ภาพ 2.4 ตัวอย่างแผนผังก้างปลา 
 

2.2.2.5 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับ
ได้ของคุณลักษณะตามข้อก าหนดทางเทคนิค (ส่วนมากได้สูตรการค านวณ) เพ่ือน าไปเป็นแนวทางใน
การควบคุมกระบวนการผลิตโดยการติดตามและตรวจจับข้อมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control limit) 
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โดยถ้าเกิดขึ้นมูลอยู่นอกขอบเขต (Out of Control) ต้องหาสาเหตุที่ท าให้เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นซึ่งลึกๆ
ก็ต้องค้นหาสาเหตุกันต่อไป ซึ่งอาจจะใช้ผังก้างปลาเป็นตัวช่วยในการวิเคราะห์ข้อมูล 
 

 
 

ภาพ 2.5 ตัวอย่างแผนภูมิควบคุม 
 
จากเครื่องมือคุณภาพทั้งเจ็ดอย่างที่ได้น าเสนอพร้อมทั้งตัวอย่างนั้น สามารถน าไปใช้

กับการท างานในภาคอุตสาหกรรมได้จริง ไม่จ าเป็นต้องใช้พร้อมกันทั้งหมดเจ็ดตัวซึ่งในการท างานต้อง
เลือกใช้เครื่องมือคุณภาพให้เหมาะสมกับสถานการณ์ท างานจริงและถูกต้องจึงจะสามารถแก้ไขปัญหา
ด้านคุณภาพได้ (http://en.wikipedia.org/wiki/Seven_Basic_Tools_of_Quality) 

2.2.3 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) 
ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อยซึ่งเป็น

สาเหตุหนึ่งที่ท าให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต่ ากว่ามาตรฐานที่ควรจะเป็น
เช่น ใช้เวลาในการผลิตค่อนข้างนานการผลิตสินค้ามีคุณภาพต่ าต้นทุนสูงขึ้น ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพ่ือ
พยายามจะลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นเหล่านี้เกิดขึ้นมากมายแนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo 
Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือขจัดความ
สูญเสีย 7 ประการ (http://www.rmuti.ac.th/faculty/production/ie/html/WASTES.htm) 

2.2.3.1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) การผลิต
สินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้นหรือผลิตสินค้าเก็บไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน
มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้เพ่ือให้เกิด
ต้นทุนต่อหน่วยที่ต่ าที่สุดของแต่ละครั้งโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in 
Process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
 
 

http://en.wikipedia.org/wiki/Seven_Basic_Tools_of_Quality
http://www.rmuti.ac.th/faculty/production/ie/html/WASTES.htm
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ตาราง 2.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป 
 

ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป การปรับปรุง 
1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่
จ าเป็น 

1. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมผลิต
ตลอดเวลา 

2. เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บ WIP 2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักรโดยศึกษาเวลาใน
การตั้งเครื่องจักรจากนั้นท าการปรับปรุง 

3. เกิดการขนย้าย 3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) 
ในกระบวนการเพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 

4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น 
5. ต้นทุนจม 5. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 

 
2.2.3.2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) การซื้อวัสดุคราว

ละมากๆเพ่ือเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลาหรือเพ่ือให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อจะ
ส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอเป็นภาระในการดูแลและการ
จัดการ 
 
ตาราง 2.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
 

ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง การปรับปรุง 
1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บมีจุดสั่งซื้อที่

ชัดเจน 
2. ต้นทุนจม 2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุม

ด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพ่ือให้
สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย 

3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุม
วัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 

3. ใช้ระบบเข้าก่อนออกก่อน (First in First 
Out) เพ่ือปูองกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น
เวลานาน 

4. สั่งซื้อซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคง
คลังไม่เพียงพอ) 

4. หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่
สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทนเพ่ือลดปริมาณ
วัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 

5. ต้องการแรงงานและการจัดการมาก  
 

2.2.3.3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transpirations) การขนส่งเป็นกิจกรรม
ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่วัสดุดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทางในการขนส่ งลงให้เหลือเท่าที่
จ าเป็นเท่านั้น 
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ตาราง 2.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง 
 

ปัญหาจากการขนส่ง การปรับปรุง 
1. ต้นทุนในการขนส่งได้แก่เชื้อเพลิงแรงงาน 1. วางผังเครื่องจักรใหม่จัดล าดับเครื่องจักรตาม

กระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณเดียวกัน 
2. เสียเวลาในการผลิต 2. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 3. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการ
ขนส่ง 

4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละครั้ง
เพ่ือให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปได้เร็ว 

 
2.2.3.4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ท่าทางการท างานที่ไม่

เหมาะสมเช่นต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกลก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพ้ืนฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อ
ร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างาน 
 
ตาราง 2.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว 
 

ปัญหาจากการเคลื่อนไหว การปรับปรุง 
1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสีย
เวลาในการผลิต 

1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพ่ือ
ปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคลื่อนไหวน้อย
ที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการศาสตร์  

2. เกิดความล้าและความเครียด 2. จัดสภาพการท างาน (Working Condition) 
ให้เหมาะสม 

3. อุบัติเหตุ 3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ในการท างาน
ให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของผู้ปฏิบัติงาน 

4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, 
Fixtures) เพ่ือให้สามารถท างานได้อย่างสะดวก 

 
2.2.3.5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) เกิดจาก

กระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอนซึ่งไม่มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้
เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรง
เพ่ิมขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้นเช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่
ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้า
งานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างานหรือขณะคอยเครื่องจักรท างาน 
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ตาราง 2.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
 

ปัญหาจากกระบวนการผลิต การปรับปรุง 
1. เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 1. วิ เคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ 

Operation Process Chart 
2. สูญเสียพ้ืนที่การท างานส าหรับกระบวนการ
นั้นๆ 

2. ใช้หลักการ 5 W 1 H เพ่ือวิเคราะห์ความ
จ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 

3. ใช้เครื่องจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมแก่ผลิตภัณฑ์ 

3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์
ของงานอย่างเดียวกัน 

 
2.2.3.6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากการที่

เครื่องจักรหรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิตเช่นการรอ
วัตถุดิบการรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้องการรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุลการรอ
คอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิตเป็นต้น 
 
ตาราง 2.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 

ปัญหาจากการรอคอย การปรับปรุง 
1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงานเครื่องจักรและ
ค่าโสหุ้ยที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม 

1. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการ
ผลิตและจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 

2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 2. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งาน
ตลอดเวลา 

3. เกิดปัญหาเรื่องขวัญและก าลังใจ 3. จัดสรรงานให้มีความสมดุล 
 

2.2.3.7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) เมื่อของเสียถูกผลิต
ออกมาของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการหรือถูกน าไปก าจัด
ทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
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ตาราง 2.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย 
 

ปัญหาจากการผลิตของเสีย การปรับปรุง 
1. ต้นทุนวัตถุดิบเครื่องจักรแรงงานสูญเสียไปโดย
เปล่าประโยชน์ 

1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบ
ที่ถูกต้อง 

2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของ
เสีย 

2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตาม
มาตรฐาน 

3. เกิดการท างานซ้ าเพ่ือแก้ไขงาน 3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถปูองกัน
การท างานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 

4. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 4. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพ
อย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 

 
สรุปความสูญเสีย 7 ประการที่กล่าวมาข้างต้นทั้งหมดพบว่าความสูญเสียจาก

สายการผลิตในกระบวนการที่ท าการศึกษาวิจัยครั้งนี้มีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ส่วนใหญ่เป็นความ
สูญเสียเนื่องจากความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) และความสูญเสียเนื่องจาก
การผลิตของเสีย (Defect) ซึ่งเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควร
จะเป็นส่วนความสูญเสียในด้านอ่ืนๆ ซ่ึงไม่ว่าจะเป็นความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไปเนื่องจากการ
เก็บวัสดุคงคลัง การขนส่ง การเคลื่อนไหว การรอคอย และมีการจัดการที่ดีทางด้านการไหลของ
ชิ้นงานรวมถึงการวางแผนผังที่ดี เพ่ือให้สามารถท างานได้อย่างสะดวกรวดเร็วและยังประกอบกับ
ข้อจ ากัดท าให้ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ในปริมาณมากเพราะชิ้นงานมีความหลากหลาย พ้ืนที่การ
จัดเก็บจ ากัดท าให้ปัญหาเรื่องความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไปและการเก็บวัสดุคงคลัง
ประกอบการศึกษาค้นคว้าผลงานวิจัยเกี่ยวกับเรื่องการประยุกต์ใช้หลักการซิกส์ซิกม่าโดยส่วนมาก
มุ่งเน้นเพ่ือลดความสูญเสียจากสายการผลิตในอุตสาหกรรมต่างๆและการปรับปรุงคุณภาพของชิ้นงาน
เพ่ือสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าและลดต้นทุนให้กับองค์กร 

2.2.4 หลักการส าคัญของกลยุทธ์ซิกสซ์ิกม่า 
ซิกส์ซิกม่าเครื่องมือและแนวคิดในการปรับปรุงคุณภาพในองค์กรเพ่ือลดความ

ผิดพลาดที่เกิดข้ึนในกระบวนการต่างๆ หรือความสูญเสียต่อสินค้าและบริการให้เหลือน้อยที่สุดโดยใช้
หลักการทางสถิติ และมุ่งเน้นลูกค้าเป็นหัวใจส าคัญในการแก้ไขปัญหาเพ่ือการปรับปรุงและพัฒนา
กระบวนการรวมทั้งลดผลกระทบและค่าใช้จ่ายโดยชื่อของซิกส์ซิกม่านั้นได้มาจากแนวความคิดที่ว่า
โอกาสที่เกิดขึ้น 3.4 ครั้งต่อการผลิตหรือการปฏิบัติงาน 1 ล้าน โดยอาศัยวิธีการทางสถิติในรูปแบบ
การกระจายแนวโน้มออกจากมาตรฐานกลางซิกส์ซิกม่าประกอบด้วย 3 อย่าง คือ 1) การวัดในเชิง
สถิติ 2) กลยุทธ์ทางการด าเนินการ 3) ปรัชญา หรือแนวความคิดระดับสมรรถนะขององค์กรโดยส่วน
ใหญ่จะอยู่ที่ 2 Sigma หรือ 3 Sigma  
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ภาพ 2.6 รูปแบบของ 6 ซิกม่า 
  ที่มา: สนั่น เถาชารี (2554) 
 

Michael Harley ผู้คิดค้นวิธีการ 6 ซิกม่า กล่าวว่า“6 คือ เปูาหมายขั้นที่สุดของ
การจัดการเพ่ือบรรลุเปูาหมายคุณภาพ” 
 
ตาราง 2.8 เปูาหมายของ 6 
 

Six Sigma ค่าการยอมรับ (%) ของเสีย (PPM) 
± 2 95.45 % 308,537 

± 3 99.73 % 66,807 

± 4 99.9937 % 6,210 

± 5 99.999943 % 233 

± 6 99.9999996 % 3.4 
 

ระบบซิกส์ซิกม่าเป็นระบบที่ถูกพัฒนาขึ้นมาแก้ปัญหาในการท างานการผลิตเพ่ือให้
เกิดการสูญเสียน้อยที่สุดความผิดพลาดต้นทุนความสิ้นเปลืองทั้งหลายในการด าเนินงานต่างๆเกิดจาก
การที่มนุษย์ไม่ได้คิดวิธีปูองกันหรือบริหารจัดการความเสี่ยงดังนั้นผู้บริหารบุคลากรพนักงานตระหนัก
และช่วยกันด าเนินการตามหลักของซิกส์ซิกม่าอย่างจริงจังผลดีย่อมเกิดขึ้นแก่หน่วยงานและองค์กร
อย่างแน่นอน (Chrysler Corporation, Ford Motor Company, and General Motors 
Corporation) แท้จริงแล้วเป็นภาษาในวิชาสถิติซึ่งสัญลักษณ์ Sigma () เป็นตัวอักษรในภาษากรีกที่
ใช้แทนความหมายของส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ซึ่งค่าซิกม่ายิ่งสูงแสดงว่ามี
ความแปรปรวนของกระบวนการสูงท าให้มีพ้ืนที่ที่อยู่นอกเหนือพ้ืนที่ในการยอมรับหรือในสเปค
น้อยลงนั่นคือมีของเสียที่อยู่นอกเหนือขอบเขตที่ยอมรับได้น้อยลงโดยที่ในระดับ 6 Sigma นั้นจะ
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ยอมรับให้เกิดของเสียได้ที่ปริมาณ 3.4 ชิ้นในการผลิต 1 ล้านชิ้นหรือที่เรียกว่า 3.4 ppm (Parts Per 
Million) ของเสียที่ 3.4 ppm ก็เพราะว่าในขณะที่ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ความ
แปรปรวนในบริษัทโมโตโรล่านั้นได้พบว่าไม่มีระบบการผลิตใดเลยที่จะไม่ถูกรบกวนจาก
สภาพแวดล้อมภายนอกนั่นก็คือเราไม่สามารถควบคุมปัจจัยภายนอกเพ่ือไม่ให้ส่งผลถึงความเบี่ยงเบน
ของข้อมูลได้ซึ่งระบบที่ไม่มีความแปรปรวนเลยจึงเป็นเพียงระบบในอุดมคติ (Ideal system) 
กระบวนการมาตรฐานของซิกส์ซิกม่าประกอบด้วย 5 ขั้นตอน ซึ่งเรียกย่อๆ ว่า DMAIC 

2.2.4.1 D - Define เป็นขั้นตอนแรกของการท า Six Sigma คือการก าหนดหัวข้อ
ส าหรับโครงการและขอบเขตของการท าโครงงานว่าโครงงานนี้ จะท าการปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงใน
เรื่องใด ซึ่งจะต้องเริ่มจากการค้นหา ลูกค้าท่ีแท้จริงของกระบวนการ ที่จะท าการปรับปรุงเสียก่อนแล้ว
จึงหาความต้องการของลูกค้าสิ่งที่ท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจหรือสิ่งที่คู่แข่งในธุรกิจเดียวกัน
สามารถท าได้เพ่ือก าหนดเป็นเปูาหมายของโครงการนอกจากนี้จะต้องก าหนดขอบเขตของโครงงาน
เพ่ือให้การท าโครงงานมีทิศทางและขนาดที่เหมาะสมภายในกรอบระยะเวลาที่ก าหนดตลอดจน
ก าหนดขั้นตอนของกระบวนการที่จะท าการปรับปรุงโดยเขียนในรูปของ Process Map เพ่ือให้เกิด
ความชัดเจนว่าโครงการนี้จะเข้าไปเกี่ยวข้องกับกระบวนการท างานในขั้นตอนใดบ้างจะเริ่มต้นและ
สิ้นสุดที่ใดทั้งนี้เนื่องจากการท าโครงการ Six Sigma จึงจ าเป็นต้องก าหนดกรอบของโครงการเพ่ือให้
เกิดความเข้าใจไปในแนวทางเดียวกันอันจะส่งผลให้สามารถร่วมมือกันท างานได้อย่างลุล่วงโดยปกติ
จะถือว่าเป็นความท้าทายที่ยากท่ีสุดของทีมด้วยทีมต้องคิดค าถามต่างๆ 

2.2.4.2 M - Measure เป็นขั้นตอนการวัด การเก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับผลผลิต
บริการที่ออกมาจากกระบวนการ (Y) โดยเริ่มจากการก าหนดแผนการเก็บข้อมูลเพ่ือวัดจุดวิกฤตต่อ
คุณภาพ (Critical to Quality: CTQ) หรือการวัดสิ่งที่มีผลกระทบต่อลักษณะคุณภาพหรือผลการ
ปฏิบัติงานมากที่สุดวางแผนก าลังคนท าการวัดในสิ่งที่จ าเป็นซึ่งเป็นการประเมินปัญหาและระบุปัญหา
บันทึกผลลัพธ์ที่ได้และประมาณการศักยภาพขององค์การและกระบวนการต่างๆ ในองค์การในระยะ
ยาวรูปแบบวิธีการเก็บข้อมูลให้เหมาะสมกับความต้องการและกระบวนการท างานหลังจากนั้นจะน า
ข้อมูลมาหาประสิทธิภาพของกระบวนการโดยเปรียบเทียบกับเปูาหมายที่ก าหนดว่ามีความใกล้เคียง
หรือแตกต่างจากเปูาหมายซึ่งเปูาหมายก็คือสิ่งที่ลูกค้าต้องการ(Specification) นั่นเองทั้งใน Six 
Sigma จะถือว่าสิ่งใดก็ตามที่ไม่เป็นไปตามเปูาหมายที่ก าหนดถือว่าเป็น Defect และค่า Sigma 
Level จะสะท้อนให้เห็นถึงโอกาสของการเกิด Defect ต่อล้านครั้งว่ามีโอกาสมากน้อยเพียงใด 

2.2.4.3 A - Analyze เป็นขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้ผลผลิต (Y) ของ
กระบวนการไม่เป็นไปตามที่ก าหนดซึ่งก็คือตัวสาเหตุของ Defect (Xs) นั่นเองดังสมการทาง
คณิตศาสตร์นี้ Y = f(Xs)   ดังที่ได้กล่าวมาแล้วว่าอะไรก็ตามที่ไม่เป็นไปตามเปูาหมายที่ก าหนดเพ่ือ
หาทางแก้ไขโดยการเปรียบเทียบศักยภาพขององค์การและคู่แข่งวิเคราะห์ช่องว่างของกระบวนการ
ท างานต่างๆ ที่เกิดขึ้นในองค์การเพ่ือระบุปัจจัยที่น าไปสู่ผลส าเร็จในกระบวนการปฏิบัติงานในบาง
กรณีจะพบว่าองค์การมีความจ าเป็นต้องออกแบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการใหม่ๆ เพ่ือเป็นการลด
ช่องว่างในทาง Six Sigma จะถือว่าเป็น Defect(Y) ฉะนั้นในขั้นตอนนี้จะท าการวิเคราะห์ว่าปัจจัย
ใดบ้างที่ส่งผลต่อการเกิด Defect และน ามาเรียงล าดับความส าคัญเพ่ือหาสาเหตุหลักสาเหตุรอง  
(X1, X2, X3, ….) โดยจะต้องรวบรวมข้อมูลและน ามาประมวลผลในเชิงสถิติอันเป็นจุดเด่นของ Six 
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Sigma ที่การท างานทุกขั้นตอนต้องมีที่มาและพิสูจน์ได้อย่างชัดเจนไม่ใช้ความเชื่อหรือความรู้สึกใน
การตัดสินใจทั้งนี้เครื่องมือทางสถิติมีหลากหลายชนิดจึงต้องเลือกใช้ให้เหมาะสมกับข้อมูลและ
กระบวนการท างานเพ่ือให้ผลการวิเคราะห์มีความแม่นย าสามารถเชื่อถือได้  และปรับปรุงสมรรถนะ
ของกระบวนการให้สมบูรณ์แบบยิ่งข้ึน 

2.2.4.4 I- Improve หลังจากที่ได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุจนทราบถึงสาเหตุหลัก 
(X1) ที่ท าให้เกิด Defect แล้วในขั้นตอนนี้จะก าหนดแผนงานในการปรับปรุงกระบวนการท างานโดย
มุ่งเน้นไปที่การก าจัดหรือลดสิ่งที่ท าให้เกิดปัญหาหลักนั้นๆทั้งนี้ใน Six Sigma ยังสามารถประเมินได้
ด้วยว่าหากสามารถก าจัด X แต่ละตัวออกไปจะส่งผลในการปรับปรุงค่า Y เป็นจ านวนเท่าใดอันจะ
เป็นประโยชน์อย่างยิ่งในด้านการศึกษาความคุ้มทุนเพราะการเปลี่ยนแปลงบางอย่างอาจจ าเป็นต้อง
อาศัยการลงทุนเพ่ิมฉะนั้นเมื่อศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานหลายๆแนวทางแล้วก็
จะน ามาประเมิน หาแนวทางที่เหมาะสมที่สุดหรือน ามาเรียงล าดับว่าควรจะเลือกด าเนินการตาม
แนวทางใดก่อน-หลังจึงจะเหมาะสมตามสภาวการณ์แวดล้อม 

2.2.4.5 C – Control เป็นขั้นตอนสุดท้ายของการท าโครงการ Six Sigma แต่ถือได้
ว่าเป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญเป็นอย่างยิ่งกล่าวคือหลังจากที่ได้มีการปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลง
กระบวนการท างานในขั้นตอน Improve ไปแล้วนั้นจ าเป็นจะต้องวางระบบการควบคุมเพ่ือให้ความ
เปลี่ยนแปลงนั้นยังคงอยู่ตลอดไปมิฉะนั้นกระบวนการจะค่อยๆ ปรับกลับไปสู่รูปแบบเดิม อัน
เนื่องมาจากความเคยชินของผู้ปฏิบัติงานในการควบคุมจึงจ าเป็นต้องอาศัยทั้งการสร้างให้เกิดการ
ยอมรับหรือเห็นคุณค่าของกระบวนการใหม่และการติดตามประเมินผลเป็นระยะๆอย่างต่ อเนื่อง
นอกจากนี้ยังจะต้องวิเคราะห์ความเสี่ยงที่จะท าให้เกิดสิ่งที่ไม่พึงประสงค์ต่างๆและหากการ
เปลี่ยนแปลงนั้นได้รับการยอมรับปฏิบัติจนเป็นมาตรฐานแล้วก็ควรจะจัดท าหรือปรับปรุงคู่มือการ
ปฏิบัติงานให้สอดคล้องกับกระบวนการใหม่ด้วยองค์ประกอบส าคัญที่มีบทบาทต่อ Six sigma เพ่ือ
เป็นตัวควบคุมตัวแปรที่ส าคัญให้อยู่ในช่วงมาตรฐานใหม่ที่ระดับการท างานที่ได้รับการปรับปรุงแล้วใน
ขั้นตอนของการปรับปรุงจนมั่นใจว่าความส าเร็จต่างๆ ที่เกิดขึ้นนั้นเป็นผลมาจากการปรับปรุง
กระบวนการจริงๆ 

2.2.5 แนวทางการปรับปรุงซิกส์ซิกม่า 
การวิเคราะห์ว่าอะไรเป็นสิ่งที่ท าให้ลูกค้าพอใจหรืออะไรเป็นสิ่งที่องค์การสามารถ

สร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้และจะลดความผิดพลาดที่จะกระทบต่อลูกค้าได้อย่างไรสิ่งที่สร้าง
ความพึงพอใจให้กับลูกค้านั้นมาจากหลายองค์ประกอบซึ่งได้แก่  คุณภาพองค์การต้องมีกระบวนการ
การทดสอบคุณภาพการท างานการประกอบการบรรจุหีบห่อเป็นต้น ในด้านการส่งมอบนั้นองค์การ
จะต้องก าหนดเวลาส่งมอบระมัดระวังเรื่องความเสียหายระหว่างการส่งมอบและการออกใบเสร็จเป็น
ต้นในด้านการก าหนดราคานั้นสามารถก าหนดให้ถูกหรือแพงก็ได้ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับคุณค่าที่ลูกค้ายอมรับ
เป็นต้น ซิกส์ซิกม่าจะเป็นกระบวนการที่ท าให้การปรับปรุงองค์การส าเร็จได้นั้นจะต้องขึ้นกับ
กระบวนการต่างๆดังนี้ 

2.2.5.1 การยอมรับการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการอันเนื่องมาจากกระบวนการ
ทุกกระบวนการสามารถก่อให้เกิดความผิดพลาดได้ดังนั้นจะต้องมีการปรับเปลี่ยนกระบวนการให้
เหมาะสมอย่างต่อเนื่อง 
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2.2.5.2 ความสามารถของพนักงานในการปรับปรุงงาน ผู้บริหารระดับสูงต้องแสดง
วิสัยทัศน์และความเป็นผู้น าในด้านการปรับปรุงรวมทั้งคัดเลือกพนักงานที่มีความรู้และความสามารถ
เพ่ือให้เกิดความส าเร็จอย่างแท้จริง 

2.2.5.3 โครงสร้างองค์การที่เหมาะสมองค์การจะต้องมีโครงสร้างการปรับปรุง
ชัดเจนโดยเฉพาะทีมบุคลากรปรับปรุงคุณภาพจะต้องมีเวลาเพียงพอเพ่ือการวัดและวิเคราะห์ปัจจัย
ของความผิดพลาดปรับปรุงเพ่ือลดความผิดพลาดนั้นและควบคุมปัจจัยต่างๆที่มีผลกระทบต่อการ
ท างาน 

2.2.5.4 การสื่อสารที่มีประสิทธิภาพการสื่อสารที่เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงจะต้องมี
อยู่อย่างสม่ าเสมอและต่อเนื่องตลอดโครงการปรับปรุงเพ่ือให้พนักงานที่ไม่ได้เข้าร่วมโครงการเห็น
ประโยชน์และอยากน าไปปฏิบัติตาม 

2.2.5.5 การมีตัวชี้วัดตัวชี้วัดที่ดีที่สุดคือระดับคุณภาพที่พนักงานทุกคนรับทราบและ
พยายามหาแนวทางปรับปรุงเพ่ือบรรลุซึ่งระดับคุณภาพ 

2.2.6 โครงสร้างและหน้าที่รับผิดชอบของซิกส์ซิกม่า 
2.2.6.1. Champion เป็นชื่อเรียกผู้ที่มีความรับผิดชอบสูงสุดต่อผลส าเร็จในงานหรือ

ผู้บริหารระดับสูง (Executive-Level Management) สนับสนุนให้เปูามายของงานส าคัญประสบ
ความส าเร็จและผลักดันให้เกิดกระบวนการปรับปรุงองค์การอย่างต่อเนื่องขจัดอุปสรรคให้รางวัล หรือ
ค่าตอบแทนตอบปัญหาอนุมัติโครงการก าหนดวิสัยทัศน์โครงการสนับสนุนทรัพยากรในด้านบุคลากร
งบประมาณเวลาสถานที่ก าลังใจและความชัดเจนในหน้าที่ผลักดันให้มีจ านวน Black Belt และ 
Green Belt ที่เหมาะสมในองค์การมีหน้าที่ติดตามความก้าวหน้าของโครงการปรับปรุงให้สอดคล้อง
กับเปูาหมายขององค์การส่งเสริมและสนับสนุนการสร้างวัฒนธรรมในการปรับปรุงให้เกิดขึ้นใน
องค์การโดยอาศัยการสื่อสารการตั้งค าถามเพ่ือย้ าให้เกิดแนวความคิดแบบ Six Sigma มีการชมเชย
และการให้ประกาศนียบัตรแก่พนักงานในองค์การมีการคัดเลือกโครงการปรับปรุงที่ดีเยี่ยมและการให้
รางวัลเมื่อพนักงานปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพ 

2.2.6.2 Six sigma Director มีหน้าที่น าและบริหารองค์การให้ส าเร็จบรรลุแนวทาง 
Six Sigma ภายในหน่วยงานทางธุรกิจตนเองเป็นผู้ก าหนดแนวทางในการปฏิบัติและนโยบายการ
ด าเนินงานของ Six Sigma สนับสนุนกิจกรรมต่างๆที่ส าคัญในการกระจายนโยบายให้เป็นไปอย่าง
ต่อเนื่อง 

2.2.6.3 Master Black Belt คือผู้ช านาญการด้านเทคนิคและเครื่องมือสถิติเป็นผู้มี
ความรู้และความเชี่ยวชาญในการท างานเป็นอย่างดีและสามารถถ่ายทอดและให้การอบรมเพ่ือสร้าง
ทีม Black Belt และ Green Belt ตลอดการปรับปรุงได้เป็นผู้ช่วยเลือกโครงการปรับปรุงให้แก่ 
Champion และเป็นผู้มีความคิดสร้างสรรค์ในการคัดเลือกโครงการปรับปรุงโดยมองในภาพรวมใหญ่
ขององค์การได้แก่การปรับปรุงโครงสร้างพ้ืนฐานและการเสนอโครงการปรับปรุงที่เชื่อมโยงกันระหว่าง
หน่วยงานต่างเป็นต้น 

2.2.6.4 Black belt คือผู้บริหารโครงการ (Project Manager) และผู้ประสานงาน 
(Facilitator )ได้รับการรับรองว่าเป็นสายด าชั้นครู Black belt เป็นการบ่งบอกถึงระดับความสามารถ
สูงสุดของนักกีฬายูโดจะท าหน้าที่เป็นหัวหน้าโครงการบริหารลูกทีมที่มีลักษณะข้ามสายงานซึ่งในการ
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บริหาร Six Sigma จะประกอบด้วยการท าโครงการย่อยที่คัดเลือกจากปัญหาที่มีอยู่ในกระบวนการ
ต่างๆ ขององค์การกระจาย กลยุทธ์และนโยบายของบริษัทไปยังระดับปฏิบัติการผลักดันความคิดของ 
Champion ให้เกิดขึ้นและให้ความช่วยเหลือ Master Black Belt Six Sigma Director และ 
Champion นอกจากนี้ยังเป็นผู้ค้นหาปัญหาและอุปสรรคที่อยู่ในองค์การและวิเคราะห์หาปัจจัยที่มี
ความจ าเป็นในการท าให้องค์การบรรลุความพึงพอใจของลูกค้าเป็นผู้บริหารโครงการในแต่ละขั้นตอน
ตามแนวทางSix Sigma ประกอบด้วยกระบวนการวัดการวิเคราะห์การปรับปรุงและการควบคุมโดย
ให้เกิดการกระจายผลการปรับปรุงไปสู่การปฏิบัติรายงานความก้าวหน้าของโครงการ  เก็บรวบรวม
ปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับโครงการปรับปรุงจากแหล่ง ข้อมูลต่างๆภายในองค์การทั้งจากพนักงานจนถึง
ระดับผู้จัดการสร้างความมั่นใจว่าผลลัพธ์ที่ได้จากการปรับปรุงสามารถคงอยู่ได้ตลอดไป Black Belt 
ต้องได้รับการฝึกอบรมเพ่ือให้มีความรู้ทีส าคัญในการปรับปรุงการท างานซึ่งความรู้หลักๆของ Black 
Belt เพ่ือการท าโครงการปรับปรุงที่จะได้รับประกอบด้วย 

1) ความรู้ทางสถิต ิ
2) ความรู้ทางด้านการบริหารโครงการ 
3) ความรู้ทางด้านการสื่อสารและการเป็นผู้น าโครงการ 
4) ความรู้เพื่อการปรับปรุงคุณภาพอ่ืนๆ 

2.2.6.5 Green belt คือพนักงานที่ท าหน้าที่โครงการเป็นผู้ที่รับการรับรองว่ามี
ความสามารถเทียบเท่านักกีฬายูโดในระดับสายเขียวซึ่งในการบริหาร Six Sigma นั้นผู้ที่ท าหน้าที่เป็น 
Green belt จะเป็นผู้ช่วยของ Black belt ในการท างานท าหน้าที่ในการปรับปรุงโดยใช้เวลาส่วน
หนึ่งของการท างานปกติน าวิธีการปรับปรุงตามแนวทาง Six Sigma สามารถน าเอาแนวความคิดและ
วิธีการปรับปรุงไปขยายผลต่อในหน่วยงานของตนเองได้ 

2.2.6.6 Team Member ในโครงการทุกโครงการจะต้องมีสมาชิกท างาน 4-6 คน
โดยเป็นตัวแทนของคนท่ีท างานในกระบวนการที่อยู่ในขอบข่ายของโครงการ 

ส่วนส าคัญที่สุดในการท า Six Sigma คือโปรเจ็กแชมเปี้ยนซึ่งจะมีหน้าที่ในการดูแล
ให้การสนับสนุนและจัดหางบประมาณที่เพียงพอให้แต่ละ Six Sigma และยังคอยสนับสนุน
แบล็กเบลต์ในการท า Project ต่างๆซึ่งบุคคลทั้งสองนี้ถือว่าเป็นรากฐานของความส าเร็จเมื่อโปรเจ็ก
แชมเปี้ยนและแบล็กเบลต์ได้ท าการคัดเลือกพนักงานมาท าโครงการนี้แล้วก็จะท าการฝึกอบรมซึ่งจะ
แบ่งออกเป็น 4 ส่วนใหญ่ซึ่งสอดคล้องกับหลักการใหญ่ทั้ง 4 ของ Six Sigma นั่นคือการวัดผลการ
วิเคราะห์ การปรับปรุงและควบคุมซึ่งถือว่าเป็นกระบวนการในการสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า
และเพ่ิมผลก าไรให้สูงขึ้นซึ่งทั้ง 4 ส่วนจะประกอบไปด้วยส่วนประกอบย่อยๆคือการท าสถิติการท า
เบนช์มาร์คการออกแบบทดลอง (DOE) (www.aircadetwing.com) 
 
2.3 ส ารวจขั้นตอนการผลิตเก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตและปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต 

2.3.1 ข้อมูลเบื้องต้นของบริษัทตัวอย่าง 
บริษัทตัวอย่างประกอบธุรกิจหลักในการผลิตและจ าหน่ายยางนอก ยางใน ส าหรับ

รถจักรยานได้แก่ รถจักรยานออกก าลังกาย รถจักรยานแข็งทางเรียบและทางวิบาก รถที่ใช้วิ่งไต่เขา -
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ชายหาด เป็นต้น บริษัทตัวอย่างมีความช านาญในการผลิตยางนอก ยางในดังกล่าวมานานกว่า 25 ปี 
เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าท าให้บริษัทตัวอย่างสามารถจ าหน่ายสินค้าไปยังภูมิภาคต่างๆ 
ของโลกได้แก่ อเมริกา ยุโรป เอเชีย แอฟริกา ออสเตรเลีย และ ตะวันออกกลาง บริษัทด าเนินกิจการ
อยู่ภายใต้นโยบายคุณภาพที่ว่าให้ความส าคัญในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพใส่ใจกับการดูแลรักษา
สิ่งแวดล้อมตระหนักถึงความรับผิดชอบต่อพนักงานและผู้เกี่ยวข้องในด้านอาชีวอนามัย และความ
ปลอดภัยจึงได้น าระบบบริหารคุณภาพระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมและระบบการจัดการด้านอาชีวอ
นามัยความปลอดภัยมาเป็นส่วนหนึ่งในการด าเนินธุรกิจถือปฏิบัติอย่างจิงจัง  

2.3.2 ลักษณะของผลิตภัณฑ์ 
2.3.2.1 สมบัติของยางรถจักรยาน ผลิตภัณฑ์หลักของบริษัทตัวอย่าง ยาง

รถจักรยานโดยทั่วไปมีอยู่ด้วยกันหลากหลายรูปแบบแล้วแต่ลักษณะการใช้งานของลูกค้า เพ่ือความ
เหมาะสมแสดงลักษณะสมบัติของยางที่ดีควรมีดังนี้ 

1) ความนุ่มนวลในการขับขี่ 
2) การยึดเกาะถนนที่ดี 
3) ทนต่อการกระแทก 
4) ทนต่อการสึกหรอ 
5) ทนต่อความร้อน 
6) รองรับน้ าหนักได้ดี 
7) ลดแรงเสียดทานในการเข้าโค้ง 
8) ความยึดหยุ่นในการขับข่ี 
9) ทนต่อความต้านทานการเจาะ 

 

  
 

   ภาพ 2.7 ยางนอกจักรยานชนิดผ้าใบเฉียงและยางนอกจักรยานชนิดผ้าใบเรเดียล 
 ที่มา: มอก.682-2540 

 
ยางจักรยานที่บริษัทตัวอย่างด าเนินการผลิตทั้งหมดมี 3 ประเภท คือ 
ก) เสือภูเขา (Mountain Bike Tyre) ถ้าเราต้องการใช้วิ่งบนทางเรียบเป็นหลักก็ควร

จะเลือกดอกยางท่ีเน้นทางเรียบ HARDPACK ถ้าเราเน้นเล่นในแทร็ค หรือทางวิบาก ก็ควรเลือกที่ระบุ



23 

ว่าใช้บนทางดิน LOOSE แต่ถ้าเราเล่นในทางดินเหลว ก็เลือกที่ระบุว่าใช้ในทาง MUD เราก็จะสนุกกับ
การขี่อย่างเต็มที่ แต่ในปัจจุบันยางบางรุ่นก็ได้ออกแบบมาให้ใช้งานได้กว้างขึ้น หรือเรียกว่ายาง ALL 
CONDITIONS อย่างเช่นรุ่น CEDRIC GRACIA ที่วิ่งได้ดีทั้งทางเรียบและทางวิบากซึ่งเป็นปัญหาของ
นักแข่งที่เวลาเล่นในทางวิบากเล่นได้ดีแต่พอขึ้นทางเรียบก็หมดสภาพเลย ยางประเภทนี้จะแก้ปัญหา
ประเภทนี้ได้ดี นักปั่นบางคนถึงกับต้องมีล้อ 2 ชุดไว้สลับกันเล่นระหว่างทางเรียบและทางวิบาก 

ข) เสือหมอบ (High Pressure Tyre) ส่วนมากจะแบ่งออกเป็นยางซ้อมและยางเพ่ือ
การแข่งขัน ยางเพ่ือการซ้อมส่วนมากจะมีราคาถูกกว่าแต่รสชาติในการเล่นจะไม่เร้าใจเหมือนยางแข่ง 
ปัญหาของยางซ้อมคืออาจจะไม่ไหลลื่นเท่ากับยางแข่ง น้ าหนักที่หนักกว่า และการเกาะถนนในสภาพ
ถนนเปียกจะไม่ดีเท่ากับยางแข่ง 

ค) ทัวร์ริ่งและคอมมิวติ้ง (City Trekking Tyres) เป็นจักรยานประเภทเน้นระยะ
ทางไกลหรือใช้งานทุกวัน เรายังต้องให้ความส าคัญเรื่องการบรรทุกสัมภาระ ถ้าไม่ได้บรรทุกหนัก
หรือไม่บรรทุกของเลยก็ควรที่จะเลือกยางที่มีแก้มยางบางให้การยืดหยุ่นตัวดี 

2.3.2.2 กระบวนการผลิตยางนอกประกอบด้วย 7 ขั้นตอน (www.emt-india.net 
/process/tyre/tyre.htm) 

1) ขั้นตอนการผสมยาง (Banbury Mixing) เครื่องผสมยางเป็นจุดเริ่มต้นของ
กระบวนการผลิตยางดิบ (ยางธรรมชาติและยางสังเคราะห์) ผงเขม่าด า ก ามะถัน และสารเคมีจะถูก
น าไปบดผสมกันภายในห้องผสมที่มีการควบคุมอุณหภูมิ ความดันและเวลาตามที่สูตรก าหนดไว้ ทั้งนี้
เพ่ือให้ได้ยางที่มีคุณสมบัติทั้งทางด้านกายภาพและเคมีตามต้องการ สูตรที่ใช้ในการผสมจะมีอยู่
มากมายแตกต่างกันไปตามหน้าที่ของส่วนประกอบที่จะมาผสมและบดเข้าด้วยกัน เครื่องผสมนี้เป็น
เครื่องจักรที่ใช้เทคโนโลยีสูงควบคุมการท างานด้วยคอมพิวเตอร์ 

2) ขั้นตอนการบดยาง (Milling) ยางที่ได้จากขั้นตอนการผสมยาง (Banbury 
Mixing) จะถูกน ามาผ่านเครื่องบดเพ่ือให้ได้ยางที่เป็นแผ่นยาวๆโดยอาศัยแรงกดของการหมุนลูกกลิ้ง  
2 ตัว ที่มีทิศทางการหมุนและความเร็วที่แตกต่างกัน แล้วรอให้เย็นจากนั้นเคลือบด้วยน้ าแปูงรีด
ออกมาเป็นแผ่นยาง ท าชั้นผ้าใบน าเส้นใย (ไนลอนโพลิเอสเตอร์หรือเส้นลวด) ที่ถูกจัดเรียงเป็นแถว
แล้วเคลือบด้วย 

3) ขั้นตอนการกดอัดและการฉาบผ้าใบ (Extruding and Calendering) หลังจาก
ผ่านขั้นตอนการบดยาง (Milling) ยางก็จะถูกน ามาสู่ขั้นตอนการกดอัดให้เรียบโดยใช้เครื่องฉาบผ้าใบ 
(Calender Machine) ซึ่งจะประกอบด้วยลูกกลิ้งหนึ่งลูกหรือมากกว่า (โดยทั่วไปจะใช้ 4 ลูกกลิ้ง) 
แล้วแผ่นยางจะผ่านการฉาบโดยลูกกลิ้ง ซึ่งเครื่องฉาบผ้าใบ (Calender Machine) จะท าหน้าที่ 3 
อย่างคือ ก) เพ่ือท าให้ส่วนผสมต่างๆ ในตัวยางรวมเป็นยางที่มีความหนา และความกว้างอย่าง
เหมาะสม รวมทั้งการกระจายตัวของเส้นใยต้องสม่ าเสมอทั่วกันทั้งผืนทั้งนี้ เมื่อน าไปสร้างโครงยางจะ
ท าให้ได้ยางที่มีขนาดและน้ าหนักสม่ าเสมอเหมือนกันทุกเส้น ข) เพ่ือแทรกผ้าบุรองแผ่นยาง (Liner) 
เพ่ือปูองกันแผ่นยางยึดติดกัน ซึ่งเรียกว่าวิธี Coating ค) เพ่ือล าเลียงยางไปยังม้วนผ้าใบ โดยอาศัย
การรีดของลูกกลิ้ง ซึ่งเรียกว่าวิธี Frictioning แผ่นยางที่ได้จากการกดคลึงและแทรกผ้าบุรองแผ่นยาง 
(Liner) แล้วจะถูกน ามาม้วนใส่วงล้อ (Drum) ซึ่งทั้งหมดนี้จะรวมเรียกว่า Shell 5 บ่อยครั้งที่เครื่อง
กดอัด (Extruder) จะถูกเรียกว่า Tuber เนื่องจากมีลักษณะที่เหมือนท่อ โดยเครื่องกดอัด (Extruder) 
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นี้ จะมีหน้าที่หลักในการล าเลียงยางไปยังแม่พิมพ์ เพ่ือให้ได้รูปร่างตามที่ต้องการ ซึ่งเครื่องกดอัด 
(Extruder) จะประกอบด้วย เฟือง ถังรูปทรงกระบอก ฝาครอบ และแม่พิมพ์ โดยแกนกลางจะมี
ลักษณะกลวง ซึ่งเครื่องกดอัด (Extruder) จะกดอัดยางให้มีลักษณะแบนราบ เพ่ือน าไปใช้เป็นหน้า
ยาง (Tread) 

4) ขั้นตอนการขึ้นรูปยาง (Component Assembly) ต้องใช้กระบวนการที่อาศัย
เครื่องจักรอัตโนมัติที่ใช้เทคโนโลยีขั้นสูง เครื่องจักรนี้จะประกอบด้วยล้อหมุน (Rotating Drum) ซึ่ง
จะเป็นส่วนที่ใช้ในการขึ้นรูปยาง และส่วนที่เป็นตัวปูอนยางให้กับเครื่องสร้างยาง องค์ประกอบในการ
ขึ้นรูปยางสามารถแบ่งพิจารณาตามเครื่องจักรได้ 3 ส่วน คือ ก) เครื่องท าวงขอบล้อ (Bead Forming 
Machine) วงขอบล้อ (Bead) คือ ส่วนของยางที่ติดอยู่กับล้อรถจักรยานท าขึ้นมาจากเครื่องสร้างวง
ขอบล้อ (Bead Forming Machine) โดยการฉาบเส้นลวดด้วยเนื้อยางให้เป็นแถบแล้วน ามาขดให้เป็น
วงหลายๆ ชั้นตามขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลาง ดังนั้นวงขอบล้อจึงประกอบไปด้วยเนื้อยาง 
(Compound) และเส้นลวด (Wire) จ านวนเส้นลวดในแต่ละแถบเราเรียกว่า สเตรนด์ (Strand) 
จ านวนแถบหรือวง เรียกว่า เทิน (Turn) ในการท าวงขอบล้อจะต้องให้ได้จ านวน Turn x Strand 
และขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางวงในตามที่ก าหนด นอกจากนี้ยังอาจต้องมีการพันรอบด้วยเส้นใย (Cord) 
หรือแถบผ้าใบ (Flipper) แล้วแต่ข้อก าหนดของโครงสร้างยาง ข) เครื่องสร้างชั้นรองหน้ายาง (Ply 
Building Machine) ชั้นรองหน้ายาง หมายถึง วงของชั้นผ้าใบหลายๆ ชั้น ซ้อนกัน จ านวนวงอาจจะมี
ตั้งแต่ 2 ชั้นขึ้นไปจนถึง 4 ชั้นแล้วแต่ขนาดโครงสร้างของขนาดขอบยาง (เส้นผ่าศูนย์กลาง) ก็ขึ้นอยู่
กับขนาดของยางเช่นกัน ชั้นรองหน้ายางจะกลายเป็นโครงสร้างยางเมื่ออบเสร็จแล้วชั้นรองหน้ายาง
ท าข้ึนจากเครื่องสร้างชั้นรองหน้ายาง ซึ่งสามารถปรับขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของวงชั้นรองหน้ายางได้
ตามความต้องการ ค) เครื่องท าแถบใยเหล็ก (Stellastic Machine) เป็นเครื่องที่ทันสมัยที่สุดอีกชิ้น
หนึ่งที่ใช้ในการท าแถบใยเหล็ก ที่ใช้ในยางเรเดียลเสริมใยเหล็ก (Wire Belted Radial) แถบใยเหล็ก
ประกอบไปด้วยเนื้อยาง (Compound) และเส้นลวด (Wire) โดยจะมีขนาดความกว้างของแถบหลัง
ฉาบ ยาวประมาณ 6 นิ้ว เครื่อง Steelastic จะท าการฉาบเส้นลวดด้วยเนื้อยางแล้วท าการตัดให้ได้
มุม 22-23 องศา และความกว้างตามต้องการแล้วน ามาต่อกันใหม่ให้เป็นเส้นเก็บเอาไว้ในม้วน 
(Spool) การท างานของเครื่องจะต้องมีการควบคุมเป็นพิเศษเช่น ต้องมีการควบคุมความชื้น 
(Humidity) อุณหภูมิ (Temperature) ความดัน (Pressure) และความเร็วของสายพาน เพ่ือให้ได้
แถบใยเหล็กที่มีความกว้างสม่ าเสมอ ได้มุมตามต้องการ ซึ่งการควบคุมความชื้นถือว่าเป็นสิ่งส าคัญ 
ทั้งนี้เพ่ือปูองกันไม่ให้เส้นลวดเกิดสนิมได้ 

5) ขั้นตอนการสร้างยาง (Building) เครื่องสร้างยาง (Tyre Building Machine) 
นับว่าเป็นเครื่องที่มีความส าคัญมากในขบวนการผลิตยางเพราะใช้ในการประกอบส่วนต่างๆ ของยาง
ที่กล่าวมาแล้วในข้างต้น ให้เป็นโครงยางดิบ (Green Tyre) เครื่องสร้างยางมีมากมายหลายชนิด
ด้วยกัน แต่ละชนิดจะใช้สร้างยางที่มีโครงสร้างแตกต่างกันไป เครื่องสร้างยางได้รับการออกแบบให้
เหมาะสมและทันสมัยอยู่เสมอ ทั้งนี้เพ่ือช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ส่วนประกอบต่างๆ ของยาง
จะถูกน ามาประกอบกันเข้าตามล าดับทีละชิ้น ตรงต าแหน่งต่างๆ ที่ได้มีการออกแบบไว้อย่างเที่ยงตรง 
เพ่ือให้ได้ขนาดและคุณภาพของยางตามต้องการ 
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6) ขั้นตอนการอบยางและขบวนการวัลคาไนซ์ (Curing and Vulcanizing) ใน
ขั้นตอนนี้คนงานจะเป็นผู้น าโครงยางดิบ (Green Tyre) เข้าสู่เครื่องอบยาง (Curing Press) ซึ่งการอบ
ยางและขบวนการวัลคาไนซ์ จะท าให้ยางที่เหนียวและมีความยืดหยุ่นมากเกินไปเปลี่ยนเป็นยางที่มี
ความแข็งลดความยืดหยุ่นให้น้อยลง และให้มีความทนทานมีอายุการใช้งานที่ยาวนาน ในการอบยาง
จะต้องมีการควบคุมเวลา อุณหภูมิ ความดัน และการไหลของน้ าร้อนให้พอเหมาะที่จะท าให้
เกิดปฏิกิริยาวัลคาไนซ์ที่สมบูรณ์ 

7) ขั้นตอนการตรวจสอบ (Inspection and Finishing) ยางที่อบเสร็จแล้วทุกชนิด
จะต้องผ่านการตรวจสอบทุกเส้นก่อนที่จะส่งเข้าคลังสินค้า (Warehouse) และลูกค้าต่อไป การ
ตรวจสอบจะครอบคลุมถึงรูปลักษณ์ (Appearance) และต าหนิต่างๆ ที่เกิดขึ้นกับตัวยางรวมทั้งท า
การคัดแยกส่วนที่เป็นยางเสียออกไป นอกจากนี้ยางเรเดียลทุกเส้นจะถูกส่งต่อไปยังเครื่องวัดค่าแรง 
(Force Variation Machine) เพ่ือตรวจสอบค่าแรงที่กระท ากับยางขณะใช้งานว่ามีค่าต่ ากว่าที่
ก าหนดหรือไม ่ถ้าหากมีค่าแรงที่กระท าค่าใดค่าหนึ่งสูงกว่าที่ก าหนด จะต้องน าค่าที่บันทึกด้วยเครื่อง
คอมพิวเตอร์มาวิเคราะห์หาสาเหตุ และท าการแก้ไขปรับปรุงโดยวิศวกรที่รับผิดชอบทางด้านค่าความ
สม่ าเสมอของคุณภาพ (Uniformity) ส่วนยางที่มีค่าแรงกระท าเกินขอบเขตที่ก าหนดจะถูกส่งจ าแนก
เป็นยางเสีย 

 
ภาพ 2.8 กระบวนการผลิตยางนอก 
ที่มา: www.emt-india.net/process/tyre/tyre.htm 

 
2.3.2.3 รูปแบบดอกยาง (Tread Profile)  
การออกแบบดอกยางให้มีการตอบสนองความต้องการในการใช้งานมีหลากหลาย

ประเภท ด้งนั้นดอกยางและหน้ากว้างของยางมีส่วนส าคัญมากที่จะท าให้การขับขี่ของเรามี
ประสิทธิภาพสูงสุด (มอก.682-2540) 
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ภาพ 2.9 รูปแบบของดอกยางทั้งหมด 4 แบบ 
ที่มา: มอก.682-2540 

 
2.3.2.4 โครงสร้างพื้นฐานยางนอกรถจักรยาน 
1) ดอกยาง (Tread) หมายถึง ส่วนของยางนอกซึ่งสัมผัสกับพ้ืนถนนโดยตรงท า

หน้าที่ยึดเกาะถนนทั้งทางตรง ทางโค้ง หรือผิวถนนขรุขระ ดอกยางมีลักษณะเป็นแนวตามเส้นรอบวง 
หรือเป็นบั้งขวางกับเส้นรอบวงหรือเป็นปุุม 

2) แก้มยาง (Side wall) หมายถึง แก้มยางหรือผนังด้านนอกของยางนอกที่อยู่
ระหว่างส่วนที่เป็นดอกยางกับขอบยางซึ่งท าหน้าที่รองรับความยึดหยุ่นในการรับแรง 

3) โครงยาง (Carcass) หมายถึง โครงสร้างของยางนอกซึ่งประกอบด้วยชั้นผ้าใบท า
หน้าที่กักเก็บลม ทนทานต่อแรงกระแทกจากพ้ืนถนน และรองรับน้ าหนักบรรทุกได้ดี 

4) ขอบลวด (Bead) หมายถึง ส่วนของขอบวงล้อยางนอกท าหน้าที่กระชับกับวงล้อ 
เสริมความแข็งแรงด้วยลวดเหล็กกล้า (Rigid Bead) หรือ เคฟล่าห์ (Kevlar Bead) 

5) ไนลอนคอร์ด (Nylon Cord) หมายถึง ชั้นของผ้าที่ท าด้วยคอร์ดไนลอนคอร์ดโพลิ
เอสเตอร์คอร์ดเรยอนหรือคอร์ดอย่างอ่ืนท าหน้าที่ส าหรับใช้เป็นโครงยางหรือใช้ส าหรับท า
ส่วนประกอบต่างๆ เช่น ชั้นผ้าใบ เบรกเกอร์ เป็นต้น 

6) เบรกเกอร์ (Breaker) ส าหรับยางนอกชนิดผ้าใบเฉียง หมายถึง ผ้าใบที่อยู่
ระหว่างโครงยางและดอกยาง เพ่ือยึดโครงยางตามแนวรอบวง 
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7) ชื่อขนาดยางนอก (Tyre designation) หมายถึง สัญลักษณ์ของยางนอกที่
ประกอบด้วยส่วนอธิบายขนาดและโครงสร้างกับส่วนอธิบายการใช้งาน แสดงรายละเอียดเฉพาะต่าง 
ๆ ของ ยางนอกตามท่ีก าหนดโดยมี 2 ระบบ คือ ระบบนิ้ว และระบบเมตริก 
 

 
 

ภาพ 2.10 แสดงโครงสร้างยางจักรยาน 
ทีม่า: Lion tyres 

 
รายละเอียดความหมายของยาง (Service Description) บริเวณแก้มยาง (Side 

wall) ทุกเส้นต้องแสดงข้อก าหนดรูปแบบสัญลักษณ์ต่างๆ หรือเครื่องหมายแจ้งรายละเอียดบ่งชี้ให้
ผู้ใช้งานสามารถมองเห็นได้ง่ายชัดเจนและเลือกยางให้เหมาะสมกับประเภทของการใช้งานต่อไปนี้ 

ก) ชื่อขนาดยางนอกในระบบเดิม และ/หรือระบบเมตริก 
ข) รหัสรุ่นที่ท า 
ค) ความดันลม ความต้านพลังงานท าลาย 
ง) เครื่องหมายแสดงต าแหน่งขีดจ ากัดการสึกหรอของดอกยาง 
จ) เครื่องหมายแสดงทิศทางการหมุนของยาง 
ฉ) สัญลักษณ์แสดงว่าใช้กับล้อหน้าหรือล้อหลังในกรณีที่ออกแบบมาโดยเฉพาะ 
ช) ถ้าเป็นยางนอกท่ีไม่ใช้ยางในให้มีค าว่า “ไม่ใช้ยางใน” หรือ “TUBELESS” 
ซ) ชื่อผู้ท าหรือโรงงานที่ท าหรือเครื่องหมายการค้าที่จดทะเบียน ประเทศผู้ผลิต 

 
2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

การศึกษาน าวิธีการ Six Sigma อาณัติ อธิคมปัญญาวงศ์ (2546) มาทดสอบเพ่ือลดการ
สูญเสียกระดาษในกระบวนการผลิตของบริษัท โพสต์ พับลิชซิ่ง จ ากัด (มหาชน) จากการศึกษาพบว่า
น้ าหนักกระดาษที่เสียทั้งหมดมีแนวโน้มลดลงคือ มีกระดาษเสียเดือนพฤษภาคมร้อยละ 9.28 ลดลง
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เหลือร้อยละ 8.56 ในเดือนกรกฎาคม 2546 ซึ่งยังมีของเสียเกิดขึ้นค่อนข้างสูง ศิรศักย เทพจิต 
(2549) ได้ศึกษาการประเมินการน า Lean Six Sigma ไปใช้งานด้วยการสร้างแบบจ าลองพลวัตของ
ระบบกรณีศึกษา: โรงพยาบาล ของกระบวนการตรวจรักษาของโรงพยาบาล สรุปผลตัววัดผลการ
ด าเนินงานของกระบวนการในด้านต่างๆ และวิธีการแบบ Lean Six Sigma เป็นเครื่องมือที่สามารถ
ช่วยให้ผู้บริหารให้สามารถตัดสินใจเชิงกลยุทธ์ในเลือกนโยบายที่จะน ามาใช้ในกระบวนการได้ การลด
ของเสียจากกระบวนการอบยางในกระบวนการผลิตยางรถยนต์โดยใช้เทคนิค FMEA รณชัย ไม้สนธิ์ 
(2553) ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อข้อบกพร่องโดยใช้แผนผังกางปลาและการใช้เทคนิคการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบส าหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) และให้ทีมผู้เชี่ยวชาญในแผนกอบยาง
มาวิเคราะห์เพ่ือประเมินความรุนแรง ค่าโอกาสในการเกิดข้อบกพร่องและค่าความสามารถในการ
ตรวจจับข้อบกพร่อง เพ่ือน าไปค านวณความเสี่ยง (RPN) และได้ด าเนินการแก้ไขข้อบกพร่องที่มีค่า 
RPN ตั้งแต่ 100 คะแนนขึ้นไป โดยประโยชน์ที่ได้จากการวิจัยนี้คือ สามารถลดปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการอบยางได้ตามเปูาหมายที่ก าหนดเปอร์เซ็นต์ของเสียก่อนปรับปรุงเท่ากับ 
2.88% และหลังการปรับปรุงเท่ากับ 1.29% ซิกส์ซิกม่าสามารถน ามาประยุกต์ใช้ได้กับทุก
อุตสาหกรรม ซึ่งอุตสาหกรรมการผลิตยางจักรยาน เช่น ในกระบวนการอบยางจักรยาน เพราะว่า
สามารถปรับปรุงควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบให้มีคุณภาพที่ดีขึ้น  ช่วยลดของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตและต้นทุนการผลิตได้ เนื่องจากอุตสาหกรรมประเภทนี้มีปริมาณการผลิตค่อนข้าง
สูงและลูกค้าต้องการผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพที่ดี การประยุกต์ใช้หลักการเทคนิคซิกส์ซิกม่า ของ
อุตสาหกรรมการผลิตยางจักรยานสามารถมองเห็นความแตกต่างก่อนและหลังการประยุกต์ใช้ซิกส์
ซิกม่าได้อย่างชัดเจน ดังนั้นผู้วิจัยสามารถน าแนวทางหลักการเทคนิคซิกส์ซิกม่าประยุกต์ใช้ใน
อุตสาหกรรมการผลิตยางรถจักรยานได้ 



 
 

บทท่ี 3 
 

วิธีด าเนินงานวิจัย 
 
 

3.1 สมมติฐานการวิจัย 
การศึกษาวิจัยการลดของเสียจากกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยานแผนกอบยาง

รถจักรยาน บริษัทตัวอย่างซึ่งเป็นโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตยางนอกและยางในรถจักรยานส าหรับ
ส่งออกต่างประเทศ ผู้วิจัยได้น าเทคนิคซิกส์ซิกม่าเครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด (7 QC tools) 
พร้อมกับการวิเคราะห์ความสูญเสีย 7 ประการ เข้ามาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงปัญหา
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและการใช้หลักการพ้ืนฐานของวงล้อคุณภาพ PDCA ส าหรับวิเคราะห์
แก้ไขปัญหาส าหรับการลดของเสียบริษัทตัวอย่างนี้ยังมีปัญหาด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ที่ยังไม่
เป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ นอกจากนี้แล้วเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละเดือนไม่คงที่เป็น
การศึกษาภาพรวมของกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยาน โดยท าการศึกษาผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต
ของบริษัทตัวอย่าง ขั้นตอนการท างานของเครื่องจักรซึ่งมีหน้าที่ในการผลิตสินค้ารวมถึงวิธีการควบคุม
ขั้นตอนการผลิตของแต่ละกระบวนการเพ่ือเป็นพ้ืนฐานในการน าข้อมูลวิเคราะห์ข้อบกพร่องและการ
ด าเนินการแก้ไขปรับปรุง โดยใช้แผนภาพการไหลของงานแสดงขั้นตอนการด าเนินการซึ่งสามารถท า
ความเข้าใจได้ง่ายยิ่งขึ้น ดังนั้นจึงต้องด าเนินการตามขั้นตอน ดีเอ็มเอไอซี (DMAIC) ของเทคนิคซิกส์
ซิกม่าโดยด าเนินการตามขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define) ขั้นตอนการตรวจวัด (Measure) 
ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analysis) ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve) ขั้นตอนการควบคุม (Control) 
ส าหรับการลดของเสียในขบวนการผลิต ซึ่งการศึกษาครั้งนี้ผู้วิจัยได้ เขียนแผนผังการควบคุมก าหนด
ขั้นตอนการด าเนินการดังนี้ 
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ขั้นตอนการก าหนดปัญหา 

เก็บรวบรวมข้อมูลการผลิต 
เดือน มกราคม ถึง พฤษภาคม 2557 

เลือกปัญหาทีม่ีความรุนแรง ที่ตอ้งการแก้ไข 

  Process Mapping 

วิเคราะห์สาเหตุทีท่ าให้เกิดของเสียจากแผนภูมิกระบวนการ
และการระดมสมอง 

จัดกลุม่สาเหตุของปัญหาโดยใช ้
แผนผังก้างปลา และ พาเรโต 

ใบตรวจสอบ 
(Check Sheet) 

แผนผังเหตุและผล หรอืผังก้างปลา 
(Cause and effect diagram) 

ฮีสโตรแกรม 
(Histogram) 

แผนภูมิควบคุม 
(Control chart) 

กราฟ 
(Graph) 

วิเคราะห์ระบบการวัดในขั้นตอนการ
ตรวจสอบสาเหตขุองปัญหา 

ก าหนดปัจจัยที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
ทั้งภายในและภายนอก 

จัดท าแนวทางปรับปรุงการแก้ไขปัญหา 

จัดท ามาตรฐานให้สอดคล้องกับการแก้ไขปญัหางานใน
กระบวนการผลิตที่ได้ด าเนินการแก้ไขปญัหา 

เฝ้าระวังและตรวจติดตามความผิดปกติของกระบวนการโดยใช้
แผนภูมิควบคุม 

แผนผังพาเรโต 
(Pareto diagram) 

Define Phase 

Measure Phase 

Analyze Phase 

Improve Phase 

Control Phase 

1 

2 

3 

4 

5 

 
ไม่ผ่าน 

ผ่าน 
ผลการปรับปรุง 
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ภาพ 3.1 ขั้นตอนการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่าส าหรับงานวิจัย 

3.1.1 ขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define Phase) การด าเนินการขั้นตอนแรกโดยการ
พิจารณาข้อมูลของเสียทั้งหมดที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตย้อนหลัง 5 เดือนแต่เดือน มกราคม 2557 
ถึงเดือน พฤษภาคม 2557 เพ่ือคัดเลือกปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของงานมากที่สุดโดยน า
ข้อมูลที่ได้มาเรียงล าดับความรุนแรง และคัดเลือกปัญหาตามหลักการของแผนภูมิพาเรโตช่วยในการ
เรียงล าดับจากมากสุดไปหาน้อยสุดท าการแก้ไขปัญหา 

3.1.2 ขั้นตอนการตรวจวัด (Measure Phase) ขั้นตอนการวัดเป็นขั้นตอนที่ส าคัญเพ่ือวัด
หาข้อผิดพลาดที่จะได้ข้อมูลเบื้องต้นส าหรับการด าเนินการปรับปรุงในการน าปัญหาที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยานสร้างแผนภูมิการไหล (Process Mapping) เพ่ือให้เกิดความ
เข้าใจได้ง่ายยิ่งขึ้นว่าปัจจัยใดมีความสัมพันธ์ของแต่ละกระบวนการ จากนั้นน าปัญหาทั้งหมดจาก
การศึกษามาสร้างแผนภูมิการไหล (Process Mapping) ประชุมร่วมกับทีมงานที่จัดตั้งไว้เรียบร้อย
แล้วช่วยกันระดมสมอง แสดงความคิดเห็นถึงปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต น ามาจัดเรียงล าดับ
ความรุนแรงของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยใช้แผนภูมิพาเรโตในการตัดสินใจ ซึ่งต้องท า
ความเข้าใจเกี่ยวกับขีดความสามารถในกระบวนการผลิตในปัจจุบัน จากนั้นพิจารณาความสัมพันธ์
ของของปัญหาที่ส่งผลกระทบในกระบวนการผลิต  ซึ่งในงานวิจัยนี้เลือกใช้แผนผังก้างปลาส าหรับท า
การวิเคราะห์ปัญหา และสามารถชี้ปัญหาได้อย่างชัดเจนต่อจากนั้นท าการวิเคราะห์ข้อมูลด้วย
หลักการทางสถิติ การวิเคราะห์ระบบการวัดของกระบวนการผลิตยางรถจักรยาน เพ่ือลดความ
แปรปรวนจากการตรวจสอบของเสียจากกระบวนการผลิตและสามารถท าให้ข้อมูลที่ได้นั้นมีความ
น่าเชื่อถือมากยิ่งขึ้น ซึ่งการวิเคราะห์จากการตรวจวัดนั้นจะท าการทดสอบเปรียบเทียบผลการ
ตัดสินใจของพนักงานฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ (QC) ที่ท าหน้าที่ควบคุมการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ทุกๆ
คน 

3.1.3 ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze Phase) ขั้นตอนนี้เป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
เสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตจากการเก็บรวบรวมข้อมูลและการระดมสมองจากฝ่ายที่เกี่ยวข้องทุก
ส่วนโดยใช้ 4 M สาเหตุจากคน (Man) สาเหตุจากวัตถุดิบ (Material) สาเหตุจากเครื่องจักร 
(Machine) สาเหตุจากวิธีการ (Method) โดยใช้แผนภูมิก้างปลาส าหรับการวิเคราะห์ 

3.1.3.1 การรวบรวมข้อมูลการทดสอบการแจกแจงแบบปกติพร้อมกับการออกแบบ
แบบฟอร์มส าหรับการบันทึกข้อมูล (Check sheet) บันทึกผลการตรวจสอบชิ้นงานโดยฝ่าย
ตรวจสอบคุณภาพโดยรวบรวมข้อมูลที่ต้องการทั้งหมดท าการศึกษาหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตที่เกิดข้อบกพร่องอันมีสาเหตุจากสิ่งต่างๆ มาทดสอบสมมุติฐานว่าข้อมูลที่เราเก็บ
รวบรวมได้นั้นมีการกระจายตัวแบบผิดปกติหรือไม่โดยใช้โปรแกรม Minitab 17 ท าการวิเคราะห์
ข้อมูลดังกล่าว 

3.1.4 ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve Phase) หลังจากทราบปัญหาแล้วว่าอะไร คือ
ปัจจัยหลักที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งจ าเป็นที่ต้องด าเนินการแก้ไขและปรับเปลี่ยน
วิธีการปฏิบัติงานให้เหมาะสม 
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3.1.4.1 การจัดท ามาตรฐานการตรวจสอบในขั้นตอนนี้เป็นการจัดท ามาตรฐานการ

ตรวจสอบขึ้นมาใหม่ เพื่อให้พนักงานตรวจสอบสามารถท างานที่มีหลักการและขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ที่เป็นไปในทิศทางเดียวกันของในแต่ละขั้นตอนตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้ พร้อมกับอบรมพนักงานให้
ทราบถึงเหตุผลที่ต้องมีการปรับเปลี่ยนและเป็นการเพ่ิมทักษะการปฏิบัติงานให้กับพนักงานในรูปแบบ 
(On the Job Training) 

3.1.4.2 ประเมินทักษะพนักงานตรวจสอบคุณภาพระบบการตรวจวัดแบบข้อมูลนับ
ขั้นตอนนี้เป็นการทดสอบวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานว่าหลังจากท าการอบรม เพ่ิมทักษะของการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานแล้วนั้นมีข้อผิดพลาดมากกว่าหรือน้อยกว่าเปรียบเทียบข้อมูลก่อน-หลังการ
ปรับปรุงโดยน าข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบมาท าการวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม Minitab 17 

3.1.5 ขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) หลังจากการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบ
เสร็จเรียบร้อยแล้วจ าเป็นต้องมีมาตรการป้องกันและการสร้างระบบการควบคุม เพ่ือป้องกันไม่ให้
ปัญหานั้นเกิดขึ้นซ้ าๆ โดยน าแผนภูมิควบคุมเป็นตัวชี้วัดเพ่ือเฝ้าระวังและตรวจติดตามความผิดปกติ
ของกระบวนการต่อไปโดยการจัดท ามาตรฐานการผลิต มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน 

3.1.5.1 เก็บรวบรวมข้อมูลหลังการปรับปรุง ในส่วนของกระบวนการผลิตขั้นตอน
การอบยางและปัญหาข้อร้องเรียนจากลูกค้า เพ่ือน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุข้อบกพร่องส าหรับ
ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงใหม่ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

3.1.5.2 สรุปผลการทดลองทั้งหมดของงานวิจัยดังกล่าวข้างต้นคาดว่าในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตยางรถจักรยานโดยใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่าตามหลักการ DMAIC ส าหรับช่วยใน
การวิเคราะห์กระบวนการที่เป็นล าดับขั้นตอนได้อย่างชัดเจน 
 
3.2 กระบวนการผลิตยางจักรยาน 

กระบวนการผลิตยางรถจักรยานเป็นการผลิตแบบ Mark-to-order คือจะท าการผลิตตาม
ค าสั่งซื้อของลูกค้าซึ่งมีนั้นตอนดังนี้ 

3.2.1 เตรียมวัตถุดิบส าหรับผลิตยางรถจักรยาน เช่น ผ้าใบ (Ply) หน้ายาง (Tread) ขอบยาง 
(Kevlar bead or Grommet bead) ผ้าเสริมความแข็งแรง (Breaker) ผ้ารองริม (Chafer) ยี่ห้อยาง 

(Label) ติดตั้งเข้ากับเครื่องจักรสร้างยาง 
3.2.2 วางแผ่นผ้าใบบน Drum จัดต าแหน่งแผ่นผ้าใบให้ได้กึ่งกลางโดยมองดูแสงเรเซอร์ทั้ง

ด้านซ้าย ด้านขวาตามที่ก าหนดไว้ 
3.2.3 น าขอบวงล้อ (Bead) ใส่เข้ากับ Drum ตรวจสอบต าแหน่งระหว่างร่องซิกเม้นต์ของ 

Drum กับขอบวงล้อจะต้องตรงกันท้ังสองด้าน เนื่องจากเป็นต าแหน่งที่ใส่ขอบวงล้อ 
3.2.4 น าผ้าเสริมความแข็งแรง (Breaker) วางก่ึงกลางระหว่างขอบวงล้อทั้งสองด้าน 
3.2.5 พับแผ่นผ้าใบทั้งสองด้านให้คลุมขอบวงล้อโดยพับจากด้านขวามือก่อนแล้วตามด้วย

ด้านซ้ายมือ 
3.2.6 ตรวจสอบ Overlap Ply ต้องอยู่ในมาตรฐานที่ก าหนด คือ ไม่เล็กหรือไม่ใหญ่เกินไป 
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3.2.7 น้ าผ้ารองริม (Chafer) ประกอบกับโครงยางบริเวณด้านข้างท้ังด้านซ้ายและด้านขวา 
3.2.8 ประกอบหน้ายาง (Tread) เข้ากับโครงสร้างกรีน ไทร์ ตัดและต่อปลาย Tread ท ามุม 

45° วางประกบทับกันหลังจากนั้นกดให้แน่น 
3.2.9 ประกอบยี่ห้อยาง (Label) ติดตามต าแหน่งที่ลูกค้าก าหนด 
3.2.10 น ากรีน ไทร์ที่สร้างเสร็จเรียบร้อยแล้วออกจาก Drum 
3.2.11 ตรวจสอบกรีน ไทร์ แขวนไว้กับ Rack 
3.2.12 Stamp Code ส าหรับทวนสอบผลิตภัณฑ์ เมื่อเกิดปัญหาในกระบวนการผลิตหรือ

การร้องเรียนจากลูกค้า 
3.2.13 น ากรีน ไทร์จาก Rack เปลี่ยนใส่รถเข็นส่งเครื่องพ่น Silicone 
3.2.14 หยิบกรีน ไทร์จาก Rack ใส่เครื่องพ่นซิลิโคลนแล้วกดสวิตช์ให้เครื่องพ่นซิลิโคลนพ่น 

บริเวณใต้ท้องยาง 
3.2.15 หยิบกรีน ไทร์ออกจากเครื่องพ่นซิลิโคลน 
3.2.16 ตรวจสอบกรีน ไทร์หลังจากพ่น Silicone แขวนบน Rack 
3.2.17 ส่งกรีน ไทร์ที่พ่นซิลิโคลนเสร็จเรียบร้อยแล้วไปเตาอบยาง 
3.2.18 ตรวจสอบกรีน ไทร์ก่อนใส่เข้าเตาอบทุกเส้น และวางต าแหน่งของชื่อผลิตภัณฑ์ให้

สอดคล้องกับข้อก าหนดของลูกค้า 
3.2.19 ใส่กรีน ไทร์เข้าเตาอบยาง กดสวิตช์ปิดเพื่อให้เครื่องจักรท างาน 
3.2.20 เครื่องจักรอบยางเสร็จเรียบร้อยแล้ว ให้หยิบชิ้นงานออกจากเตาอบยาง 
3.2.21 ตรวจสอบชิ้นงานทุกเส้น ถ้าพบปัญหาต้องด าเนินการแก้ไข 
3.2.22 แขวน Cure tyre บน Rack รอฝ่ายตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบ 
3.2.23 ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดท้าย 100 % 
3.2.24 เขียนข้อมูลรายละเอียดของยางส่งเข้าแผนก Packaging 
3.2.25 บรรจุชิ้นงานใส่กล่อง 
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แบบที่ 1 

 
แบบที่ 2 

 

 
แบบที่ 3 

 
ภาพ 3.2 การบรรจุหีบห่อ
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ภาพ 3.3 Tyres Building Flow Chart
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 ตาราง 3.1 กระบวนการผลิตยางจักรยาน (ก่อนปรับปรุง) 

 
ชื่อกระบวนการ : การสร้างยางจักรยาน 
ชื่อผลิตภัณฑ์ : Road tyre 

เขียนโดย : ไพศาล พุ่มพงษ์ 

ตารางสรุป 
ผลการส ารวจ 

สภาพปจัจุบัน หลังการปรับปรุง ผลลัพธ์แตกต่าง 
เอกสารแนบท้าย 

จ านวน เวลา จ านวน เวลา จ านวน เวลา 
การปฏิบัติงาน 16 3.78      
การขนส่ง 3 7.10      
การตรวจสอบ 6 0.87      
การรอคอย 1 3.60      
การจัดเก็บ 1 4.18      
รวมระยะทาง/เวลา 66.8 19.53      
          

ขั้นตอน 
ระยะทาง 

(m) 
เวลา 
(Min) 

สัญลักษณ์ของผังงาน รายละเอียดขั้นตอนการผลิต 

1 12.5 2.15      เตรียมวัตถุดิบติดตั้งเข้ากับเครื่องจักรสร้างยาง 
2  0.12      วางแผ่นผ้าใบบน Drum 
3  0.08      น าขอบวงล้อ (Bead) ใส่เข้ากับ Drum 
4  0.09      น าผ้าเสริมความแข็งแรง (Breaker) วางกึ่งกลาง 
5  0.06      พับแผ่นผ้าใบทั้งสองด้านให้คลุมขอบวงล้อ 
6  0.12      ตรวจสอบ Overlap Ply 
7  0.10      น้ าผ้ารองริม (Chafer) ประกอบกับโครงยาง 
8  0.07      ประกอบหน้ายาง (Tread) เข้ากับโครงสร้าง 
9  0.06      ประกอบยี่ห้อยาง 
10  0.10      น า Green tyre ที่สร้างเสร็จออกจากก Drum 
11  0.15      ตรวจสอบ Green tyre  
12  0.05      วาง Green tyre แขวนไว้บน Rack 
13  0.26      น า Green tyre จาก Rack เปลี่ยนใส่รถเข็น 
14 21.3 1.48      ส่งเครื่องพ่น Silicone 
15  0.08      พ่น Silicone บริเวณใต้ท้องยาง 
16  0.04      หยิบ Green tyre ออกจากเครื่องพ่น Silicone 
17  0.15      ตรวจสอบ Green tyre หลังจากพ่น Silicone 
18 8.4 0.42      ส่ง Green tyre ที่พ่น Silicone ไปเตาอบยาง 

19  0.15 
     ตรวจสอบ Green tyre ก่อนใส่เข้าเตาอบทุก

เส้น 
20  0.18      ใส่ Green tyre เข้าเตาอบยาง 
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 ตาราง 3.1 (ต่อ) 

 
ชื่อกระบวนการ : การสร้างยางจักรยาน 
ชื่อผลิตภัณฑ์ : Road tyre 

เขียนโดย : ไพศาล พุ่มพงษ์ 

ตารางสรุป 
ผลการส ารวจ 

สภาพปจัจุบัน หลังการปรับปรุง ผลลัพธ์แตกต่าง 
เอกสารแนบท้าย 

จ านวน เวลา จ านวน เวลา จ านวน เวลา 
การปฏิบัติงาน 16 3.78      
การขนส่ง 3 7.10      
การตรวจสอบ 6 0.87      
การรอคอย 1 3.60      
การจัดเก็บ 1 4.18      
รวมระยะทาง/เวลา 66.8 19.53      
          

ขั้นตอน 
ระยะทาง 

(m) 
เวลา 
(Min) 

สัญลักษณ์ของผังงาน รายละเอียดขั้นตอนการผลิต 

21  3.60      รอเวลาเครื่องจักรอบยาง 
22  0.14      หยิบชิ้นงานออกจากเตาอบยาง 
23  0.15      ตรวจสอบชิ้นงานเบื้องต้น 
24  0.15      ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดท้าย 
25 14.6 5.20      ส่งเข้าแผนก Packaging 
26  0.20      บรรจุชิ้นงานใส่กล่อง 
27 10.0 4.18      เก็บชิ้นงานเข้า Store 
รวม 66.8 19.53 16 3 6 1 1  

 
3.3 สภาพปัญหาที่เกิดขึ้น 

ในกระบวนการผลิตยางจักรยานนั้น เมื่อท าการผลิตชิ้นงานออกมาแล้วชิ้นงานบางชิ้นจะมี
ปัญหาด้านคุณภาพ เช่น ต าหนิลาเบล ขอบเสีย ฟองอากาศ คราบสกปรก หรือดอกยางไม่เต็มแม่พิมพ์ 
เป็นต้น ซึ่งชิ้นงานดังกล่าวที่ผ่านกระบวนการอบยางเรียบร้อยแล้วทั้งหมดเหล่านี้ไม่สามารถน าชิ้นงาน
ที่พบปัญหากลับมาแก้ไขใหม่ได้จึงต้องท าการผลิตชิ้นงานเส้นใหม่โดยการตรวจสอบปัญหาในชิ้นงาน
เส้นดังกล่าวก่อนทุกครั้งและต้องด าเนินการแก้ไขปัญหาในทันทที าให้เกิดต้นทุนในการผลิตที่สูงขึ้น จาก
การตรวจสอบสถิติข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบยางระหว่างเดือนมกราคม ถึง เดือน 
พฤษภาคม 2557 พบว่าของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอยู่ระหว่าง 286,899 เส้น ถึง 467,071 
เส้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเฉลี่ย 7.3 เปอรเ์ซ็นต์ ที่ระดับการผลิตเฉลี่ย 390,507 เส้นต่อเดือน หรือ
คิดเป็นค่าใช้จ่ายเฉลี่ย 4,907,699 บาทต่อเดือน 
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ตาราง 3.2 แสดงข้อมูลของดี ของเสียแต่ละชนิดตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม 2557 
 

เดือน ม.ค. 2557 ก.พ. 2557 มี.ค. 2557 เม.ย. 2557 พ.ค. 2557 ยอดผลิตรวม 
ยอดต่อเดือน 370,358 384,039 467,071 286,899 444,170 1952,537 
 A 149,785 135,649 139,137 76,834 118,072 619,477 
 Repair 193,246 222,138 292,908 187,463 296203 1191,958 
 Reject 27,232 26,239 35,106 22,636 29,825 141,038 
 % Reject 7.4% 6.8% 7.5% 7.9% 6.7% 7.2% 
 LB 2,441 2,094 3,376 2,246 3,413 13,570 
 ED 3,215 3,156 2,962 1,628 2,605 13,566 
 ABI 1,784 2,008 2,805 1,936 2,306 10,839 
 DOT 1,858 1,918 2,926 1,690 1,894 10,286 
 ABE 1,249 1,255 2,469 2,185 2,549 9,707 
 CDL 1,837 1,552 2,075 1,610 2,281 9,355 
 TDS 1,055 1,240 1,995 817 1,394 6,501 
 KD 1,113 1,268 1,444 949 1,105 5,879 
 TDP 1,600 979 1,132 1,173 973 5,857 
 DCF 767 1,211 1,377 1,058 1,364 5,777 
 OC 1,287 794 1,774 630 1,264 5,749 
 ABP 1,351 1,212 1,325 778 910 5,576 
 DSL 779 683 1,234 873 1,152 4,721 
 CDF 1,091 905 868 664 910 4,438 
 SW 584 908 895 484 520 3,391 
 TDU 398 328 566 495 518 2,305 
 NCS 314 535 619 333 418 2,219 
 JT 207 376 632 335 466 2,016 
 ABT 435 297 505 321 361 1,919 
 DE 181 355 382 273 588 1,779 
 UC 623 296 209 260 273 1,661 
 DFIN 267 360 478 262 252 1,619 
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ตาราง 3.2 (ต่อ) 
 

เดือน ม.ค. 2557 ก.พ. 2557 มี.ค. 2557 เม.ย. 2557 พ.ค. 2557 ยอดผลิตรวม 
 IN 367 366 277 253 224 1,487 
 RF 260 341 172 259 436 1,468 
 BD 262 246 323 259 295 1,385 
 OF 353 238 458 94 181 1,324 
 CDB 255 159 273 153 180 1,020 
 CDE 266 206 165 125 125 887 
 TDR 123 64 262 68 239 756 
 CDH 143 220 180 68 111 722 
 FJ 137 174 143 87 138 679 
 HT 159 161 163 45 65 593 
 DCM 109 89 204 46 41 489 
 JP 108 37 90 58 64 357 
 OV 102 38 55 37 58 290 
 TR 14 23 185 19 22 263 
 DMOD 81 50 51 34 44 260 
 PRB 21 33 16 8 27 105 
 DLB 11 19 7 2 18 57 
 MRK 2 28 18 0 2 50 
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        ภาพ 3.4 แสดงยอดรวมของเสียย้อนหลัง 2 ปี และ เดือน มกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม 2557 

 

 
 
  ภาพ 3.5 แสดงยอดของเสียที่เกิดข้ึนในช่วงเดือน มกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม 2557 
 
3.4 เป้าหมายการด าเนินงานวิจัย 

เป้าหมายของโครงงานวิจัยนี้คือ การลดอัตราของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบยาง
รถจักรยานลงจากเดิม 2 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งค่าเฉลี่ยของเสียต่อเดือนเดิมอยู่ที่ 28,207.6 เส้น ลดลงเหลือ
เพียงเดือนละ 27,643.4 เส้น 
 
3.5 บทสรุป 

จากการศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องในบทที่ 2 สามารถท าให้เราคิดค้นวิธีการในการ
เก็บรวบรวมข้อมูลส าหรับสร้างล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน การวางแผนการผลิต ดังนั้นล าดับขั้นตอน 
DMAIC เป็นกุญแจส าคัญที่ช่วยให้การแก้ไขปัญหาด้วยเทคนิคซิกส์ซิกม่าซึ่งมีขั้นตอนการปฏิบัติงาน
เริ่มต้นจากการส ารวจวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานในขั้นตอนการผลิตของกระบวนการแต่ละขั้นตอน

Target 8% 
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8.8% 7.4% 

6.8% 

7.5% 7.9% 

6.7% 
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และปัญหาเบื้องต้นในกระบวนการผลิตท าให้ทราบถึงความรุนแรงของปัญหา เพ่ือน าปัญหาเหล่านั้นมา
วิเคราะห์ประเมินความสูญเสียที่เกิดขึ้น น าไปสู่การก าหนดวัตถุประสงค์ของการวิจัยได้ ขั้นตอนการ
ก าหนดปัญหา (Define Phase) เป็นการก าหนดทีมงาน หัวหน้าทีม วางแผนการปฏิบัติงาน และเก็บ
รวบรวมข้อมูล ในขั้นตอนดังกล่าวเพ่ือท าการวัดขีดความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการผลิต
สะท้อนให้เห็นด้วยค่าความสามารถกระบวนการ เพ่ือเป็นแนวทางในการสร้างแผนงานในการแก้ไข
ปัญหา ในขั้นตอนการวัด (Measure Phase) เป็นขั้นตอนวัดค่าความผิดพลาดต่างๆของปัญหาใน
กระบวนการผลิต และเป็นข้อมูลเบื้องต้นที่น ามาใช้ในการปรับปรุง โดยเริ่มต้นจากการสร้างแผนที่
กระบวนการ (Process Mapping) ท าให้สามารถทราบถึงปัจจัยและความสัมพันธ์ในแต่ละงานใน
กระบวนการ หลังจากนั้นน าปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับปัญหาที่ได้จากการศึกษามาสร้างแผนที่กระบวนการ 
เพ่ือระดมสมองแสดงความคิดเห็น สร้างผังก้างปลา เพ่ือแสดงเหตุและผลที่เกี่ยวข้องกับปัญหาส าหรับ
น าข้อมูลที่ได้บันทึกลงในแผนภูมิก้างปลามาเข้าสู่กระบวนการระดมความคิดเพ่ือวิเคราะห์ข้อบกพร่อง
และผลกระทบ เพ่ือค้นหาสาเหตุที่น่าจะมีผลกระทบต่อปัญหามากที่สุด และสุดท้ายท าการวิเคราะห์
ระบบการวัด เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการวัดของพนักงาน ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนนี้ก็คือ สาเหตุของ
ปัญหาที่ก่อให้เกิดปัญหา จากนั้นเข้าสู่ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหา (Analysis Phase) ขั้นตอนนี้จะน า
ข้อมูลที่ได้มาจากการวัดหรือตรวจสอบ เพ่ือมาวิเคราะห์ทางสถิติว่ามีผลหรือไม่กับปัญหาที่เกิดขึ้น 
ผลลัพธ์จากขั้นตอนนี้ คือ ปัจจัยที่มีผลท าให้เกิดของเสีย ในขั้นตอนการปรับปรุง (Improve Phase) 
เป็นการหาทางปรับปรุงแก้ไข รวมถึงการวัดประสิทธิภาพและประสิทธิผล การปรับปรุงจะต้องเป็น
แบบถาวร เพ่ือลดโอกาสของความผิดพลาดในอนาคต เครื่องมือที่ใช้ในขั้นตอนนี้ คือ การออกแบบการ
ทดลองสู่ขั้นตอนสุดท้ายคือการควบคุม (Control Phase) เมื่อท าการปรับปรุงแก้ไขอย่างมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลแล้ว ต้องมีการควบคุมเพ่ือให้เกิดความมั่นใจว่าจะไม่เกิดความผิดพลาด
ขึ้นอีกในอนาคต เนื่องจากสาเหตุที่ได้รับการแก้ไขแล้ว เครื่องมือที่ใช้ควบคุมในขึ้นตอนนี้ คือ แผนภูมิ
ควบคุมสัดส่วนของเสีย ในขั้นตอนสุดท้ายนี้จ าเป็นต้องมีการสรุปผลงานหลังจากการน าเทคนิคซิกส์
ซิกม่ามาประยุกต์ใช้ในรูปของการแปลงความผิดพลาดที่ลดลงเป็นต้นทุนที่ลดลงหรือตัวเงินที่ไม่ต้อง
สูญเสียไปโดยสูญเปล่าจากข้ันตอนการด าเนินงานและปัญหาที่กล่าวมาข้างต้นแล้ว ท าให้สามารถทราบ
ถึงแนวทางในการน าเทคนิคซิกส์ซิกม่าประยุกต์ใช้เพ่ือแก้ไขปัญหา ซึ่งผลการด าเนินงานจะกล่าวต่อไป
ในบทต่อไป 



บทท่ี 4 
 

การทดลอง 
 
 

จากการศึกษาปัญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยาน ขั้นตอนวิธี
ด าเนินงานวิจัยที่ได้กล่าวมาแล้วในบทที่ 3 ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดจากการเก็บข้อมูล ตั้งแต่
ขั้นตอนการผลิตยางรถจักรยาน จนถึงขั้นตอนการอบยางรถจักรยานโดยการบันทึกผลการตรวจสอบ
ระหว่างกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามข้อก าหนดวิธีการปฏิบัติงาน การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ส่งผล
กระทบและแนวทางส าหรับการแก้ไขปัญหาการเกิดของเสียในกระบวนการอบยางรถจักรยานรวมถึง
ปัจจัยต่างๆ เพ่ือปูองกันไม่ให้ปัญหาเกิดขึ้นซ้ าต่อไปอีกในบทนี้จะแสดงถึงผลลัพธ์ที่ได้จากการ
ด าเนินงานแก้ไขปัญหาด้วยเทคนิคซิกส์ซิกม่าโดยประกอบไปด้วย 5 ขั้นตอน ที่เรียกย่อๆว่า DMAIC 
ซึ่งรายละเอียดในการด าเนินงานจะมีดังต่อไปนี้ 
 
4.1 การก าหนดปัญหาที่เกิดขึ้น (Define Phase) 

ขั้นตอนการก าหนดปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนี้เริ่มต้นจากการระบุหัวข้อปัญหาที่
ส าคัญเป็นล าดับแรกในการแก้ไขโดยจะพิจารณาถึงปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อองค์กรมากที่สุด ซึ่งจะท า
ให้สามารถวิเคราะห์และด าเนินการแก้ไขปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพและลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตได้ หลังจากนั้นต่อมาจะเป็นขั้นตอนการก าหนดตัวชี้วัดการปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการผลิตมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้ทราบถึงลักษณะความผันแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตยาง
รถจักรยานและสามารถก าหนดเป็นตัวชี้วัดความส าเร็จก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการด้วย
เทคนิคซิกซ์ซิกม่าซึ่งมรีายละเอียดดังต่อไปนี้ 

4.1.1 การระบุปัญหา จากการศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในช่วงเดือน ม.ค - พ.ค. ปี 2557 
พบค่าเฉลี่ยการเกิดของเสียเท่ากับ 28,192 เส้น ท าให้เกิดต้นทุนการผลิตที่เพ่ิมขึ้นเฉลี่ยเท่ากับ 
4,004,750.37 บาทต่อเดือน อันมีสาเหตุมาจาก ชื่อ หรือ ยี่ห้อยางรถจักรยานที่เกิดปัญหาต่างๆ ที่
ผ่านกระบวนการอบเรียบร้อยแล้วซึ่งไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานที่ลูกค้าก าหนดในด้านคุณภาพ ดังนั้น
เพ่ือที่จะสามารถด าเนินการแก้ไขปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพจึงจ าเป็นต้องศึกษากระบวนการผลิต
และศึกษาข้อมูลของเสียโดยการระบุหัวข้อของปัญหาที่จะท าการแก้ไข 
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ตาราง 4.1 ยอดการผลิตของดี ของเสีย ตั้งแต่เดือน มกราคม – พฤษภาคม 2557 (ก่อนปรับปรุง) 
 

เดือน ยอดผลิต เกรด A ของเสีย % ของเสีย 
ม.ค. 2557 370,358 343,126 27,232 7.4 % 
ก.พ. 2557 384,039 357,800 26,239 6.8 % 
มี.ค. 2557 467,071 431,965 35,106 7.5 % 
เม.ย. 2557 286,899 264,263 22,636 7.9 % 
พ.ค. 2557 444,170 414,345 29,825 6.7 % 
ยอดผลิตรวม 1,952,537 1,811,499 141,038 7.2 % 

 
จากข้อมูลดังกล่าวน ามาก าหนดเปูาหมายโดยอาศัยเครื่องมือทางด้านการควบคุมคุณภาพ คือ 

การจัดท าแผนภาพพาเรโต ซึ่งจะจ าแนกตามลักษณะอาการของปัญหาด้านคุณภาพชิ้นงานที่เป็นผล
ท าให้เกิดของเสียในช่วงเดือน ม.ค - พ.ค. ปี 2557  
 
ตาราง 4.2 การจัดล าดับความรุนแรงของปัญหา ตั้งแต่เดือน มกราคม – พฤษภาคม 2557 
 

เดือน / ปัญหา LB ED ABI DOT ABE 
ม.ค. 2557 2,441 3,215 1,784 1,858 1,249 
ก.พ. 2557 2,094 3,156 2,008 1,918 1,255 
มี.ค. 2557 3,376 2,962 2,805 2,926 2,469 
เม.ย. 2557 2,246 1,628 1,936 1,690 2,185 
พ.ค. 2557 3,413 2,605 2,306 1,894 2,549 
ยอดรวมของเสีย 13,570 13,566 10,839 10,286 9,707 

 
ตาราง 4.3 ข้อมูลของเสียจากการอบยางจักรยานระหว่างเดือน มกราคม – พฤษภาคม 2557 
 

ล าดับ ปัญหา จ านวนของเสีย % ของเสีย % ของเสียสะสม 
1 ต าหนิลาเบล 13,570 23.4 % 23.4 % 
2 ขอบเสีย 13,566 23.4 % 46.8 % 
3 ฟองอากาศใต้ท้องยาง 10,839 18.7 % 65.5 % 
4 สกปรก 10,286 17.7 % 83.3 % 
5 ฟองอากาศขอบยาง 9,707 16.7 % 100 % 
รวม 57,968 100 % - 
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จากข้อมูลของเสียดังกล่าวเราสามารถค านวณหาค่าอัตราส่วนคุณภาพ (Quality Rate) หรือ
ที่เรียกว่าค่า Yield ซึ่งแสดงด้วยปริมาณผลผลิตที่ดี เพ่ือดูประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิต
ได้ดังนี้   ค านวณหา % Quality Rate 

Defect คือ จ านวนสินค้า ที่มีคุณภาพต่ ากว่ามาตรฐาน 
Actual output คือ จ านวนสินค้าที่ผลิตได้ทัง้หมด 

สูตรค านวณ  
% Quality Rate = (Actual output - Defect) x 100 

Actual output 
การค านวณ 

% QR = (1,952,537 – 141,038) x 100  = 92.8 
1,952,537  

 
จากข้อมูลของเสีย ม.ค. – พ.ค. 2557 ก่อนปรับปรุงแก้ไขโดยการจัดล าดับความรุนแรงของ

ปัญหาของเสียในการบวนการผลิตเปรียบเทียบข้อมูลโดยใช้กราฟแท่ง พาเรโตแสดงข้อมูล  
 

 
 

ภาพ 4.1 พาเรโตแสดงล าดับความรุนแรงของปัญหา ตั้งแต่เดือน มกราคม – พฤษภาคม 2557 
 

จากภาพ 4.1 พบว่าลักษณะของงานเสียจ านวนมากที่ตรวจพบจากกระบวนการตรวจสอบ
งานเสียของฝุายตรวจสอบคุณภาพงานเสียแต่ละชนิดก็จะมีรูปร่างลักษณะที่แตกต่างกันกันออกไปซึ่ง
ลักษณะของงานเสียแต่ละชนิดของเสียส่วนใหญ่ที่เกิดขึ้นนั้นมาจากต าหนิลาเบล ชื่อ ยี่ห้อของยาง
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รถจักรยานมีลักษณะ ต าหนิ พอง กระโดดหรือดีด ฟิล์มลอก สีผิดเพ้ียน ท าให้เกิดของเสียมากที่สุด
เฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 2,714 เส้น สามารถคิดเป็น 9.6 เปอร์เซ็นต์ ของการเกิดของเสียทั้งหมด ดังนั้น
จึงเลือกศึกษาถึงสาเหตุที่แท้จริงที่ท าให้เกิดของเสียจากยี่ห้อยางรถจักรยานและท าการแก้ไขปูองกัน
ปัญหาเพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเป็นล าดับแรก 
 

 
 

 
 

ภาพ 4.2 ลักษณะของเสียที่เกิดจากต าหนิลาเบล 
 
 

 
 

ภาพ 4.3 ลักษณะของเสียที่เกิดจากขอบเสีย 
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ภาพ 4.4 ลักษณะของเสียที่เกิดจากฟองอากาศใต้ท้องยาง 
 

 
 

 
 

ภาพ 4.5 ลักษณะของเสียที่เกิดจากสิ่งสกปรก 
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ภาพ 4.6 ลักษณะของเสียที่เกิดจากฟองอากาศขอบยาง 
 

4.1.2 ขีดความสามารถกระบวนการผลิต จากการศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบันของขั้นตอนการ
อบยางสามารถศึกษาด้วยการวัดความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนผลิตสะท้อนด้วยค่า 
Process Capability (Cpk ) และแสดงถึงค่าการเลื่อนไปจากค่ากลางของข้อก าหนดเฉพาะของ
ต าแหน่งของกระบวนการจากข้อมูลทางสถิติของเสียที่เกิดขึ้นระหว่างเดือน ม.ค. - พ.ค. ปี 2557 
สามารถน ามาเขียนเป็นแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (p Chart) ดังภาพ 4.7 ซึ่งพบว่ามี 7 จุด
ต่อเนื่องกันลักษณะเป็นแนวโน้มแสดงว่าค่าเฉลี่ยของขนาดควบคุมที่ผลิตได้จากกระบวนการนั้นมี
ปัญหา หรือมีแนวโน้มที่จะเคลื่อนไปจากขนาดที่ก าหนดที่ได้ตั้งเอาไว้และกระบวนการผลิตมีสาเหตุ
อ่ืนๆเกิดข้ึน 
 

 
 

ภาพ 4.7 สัดส่วนของเสียช่วง เดือน มกราคม - พฤษภาคม 2557 (ก่อนปรับปรุง) 

10089786756453423121

0.12

0.10

0.08

0.06

0.04

0.02

Sample

Pr
op

or
tio

n

_
P=0.0727

UCL=0.0929

LCL=0.0525

1

1

1

1

Sigma Z = 3.59023

Tests performed with unequal sample sizes

 P Chart of Defect



48 
 

4.1.3 สรุปผลการด าเนินงานการก าหนดปัญหาที่เกิดขึ้นจากข้อมูลดังกล่าวที่ยกตัวอย่างขึ้นมา
ทั้งหมดในส่วนของขั้นตอนการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น เริ่มตั้งแต่การวิเคราะห์พิจารณาแบ่งแยกปัญหาที่
มีความรุนแรงมากที่สุดที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตยางรถจักรยานซึ่งสามารถจ าแนกตาม
ลักษณะอาการของปัญหาด้านคุณภาพที่เกิดขึ้นกับชิ้นงานมากที่สุดไปหาน้อยที่สุด 5 ล าดับ คือ ต าหนิ
ลาเบล, ขอบเสีย, ฟองอากาศใต้ท้องยาง, สกปรก, ฟองอากาศขอบยาง ซึ่งปัญหาของเสียที่เกิดขึ้น
ส่งผลกระทบต่อขีดความสามารถในกระบวนการผลิตยางรถจักรยานที่ต่ ากว่ามาตรฐานซึ่งแสดงใน
รูปแบบดัชนีความสามารถเชิงศักยภาพและดัชนีความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการพบว่า
ความสามารถของกระบวนการผลิตยางรถจักรยานในขั้นตอนการอบยางนั้นมีความผันแปรสูง ดังนั้น
จากสภาพปัญหาดังกล่าวข้างต้นนี้จึงมีความจ าเป็นต้องค้นหาสาเหตุและวิธีการด าเนินการแก้ไขปัญหา
ในขั้นตอนต่อไป 
 
4.2 การวัดเพ่ือก าหนดหาสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) 

ในขั้นตอนนี้จะท าการศึกษาถึงปัจจัยที่มีความสัมพันธ์กันในงานแต่ละงานโดยอาศัยการสร้าง
แผนที่กระบวนการผลิต จากนั้นจะท าการวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาโดยใช้แผนภูมิการ
วิเคราะห์แผนภาพแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) แต่เนื่องจากการวิเคราะห์
แผนภาพแสดงสาเหตุและผลจะไม่สามารถระบุได้ว่าสาเหตุใดมีความส าคัญมากที่สุดที่จะต้องได้รับ
การแก้ไขเป็นอันดับแรก ดังนั้นจึงต้องอาศัยการวิเคราะห์ผลกระทบอันเนื่องมาจากความผิดพลาดใน
กระบวนการโดยจะช่วยระบุความส าคัญของสาเหตุด้วยตัวเลขความเสี่ยงที่จะก่อให้เกิดปัญหาจาก
ข้อมูลตัวเลขดังกล่าวเมื่อน ามาท าการสร้างแผนภาพพาเรโตก็จะช่วยท าให้ทราบถึงสาเหตุที่มี
ความส าคัญมากที่สุดที่จะต้องได้รับการแก้ไข ในขั้นตอนสุดท้ายจะเป็นการลดความผิดพลาดจาก
พนักงานตรวจสอบชิ้นงานโดยวิเคราะห์ระบบการวัดข้อมูลแบบนับซึ่งการด าเนินงานในขั้นตอนต่างๆมี
รายละเอียดดังต่อไปนี้ 

4.2.1 การสร้างแผนการไหลกระบวนการผลิต (Process Map) การสร้างแผนการไหลของ
กระบวนการผลิต (Process Map) เป็นขั้นตอนแรกส าหรับการศึกษารายละเอียดที่ส าคัญและ
วิเคราะห์คุณภาพของการผลิตซึ่งแผนการไหลต้องสามารถบ่งชี้ถึงสาเหตุของข้อบกพร่องของชิ้นงาน
และสิ่งที่ซ่อนอยู่ในกระบวนการผลิตอาจท าให้เกิดการสูญเสียเวลารวมถึงต้นทุนในกระบวนการผลิต 
เนื่องจากจะท าให้ทราบถึงปัจจัยและความสัมพันธ์ของแต่ละกระบวนการและลักษณะงานไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าในกระบวนการผลิตดังกล่าว  
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ภาพ 4.8 แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิตตั้งแต่เริ่มต้นถึงการส่งมอบผลิตภัณฑ์ 
 

4.2.2 การวิเคราะห์แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เมื่อ
ท าการศึกษากระบวนการโดยครบถ้วนแล้วพอท าให้ทราบว่าตัวแปรเข้าที่ส าคัญของกระบวนการมี
อะไรบ้าง ต่อมาจึงมีความจ าเป็นต้องท าการระดมสมอง เพ่ือท าการค้นหาสาเหตุที่เป็นไปได้ทั้งหมด
โดยขั้นตอนของการระดมสมองนั้นจะให้ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องร่วมกันแสดงความคิดเห็นซึ่งในความ
คิดเห็นนี้จะไม่จ ากัดปริมาณและคุณภาพของความคิด เพ่ือปูองกันการตกหล่นของสาเหตุที่อาจมี
ผลกระทบต่อปัญหา 
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ภาพ 4.9 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปัญหาการเกิดต าหนิลาเบล 
 

 
ภาพ 4.10 แผนภาพแสดงปัญหาการเกิดของเสียต าหนิลาเบล 
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3376 
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Average  2714.0 

0
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1000
1500
2000
2500
3000
3500
4000

Jan-14 Feb-14 Mar-14 Apr-14 May-14

Reject 

Month 

ต าหนิลาเบล (LB) 

ขาดความเอาใจใส่
งาน 

G/T 

วสัดุ 
(G/T) 

วธีิการ 

LB Defect 

พนกังานใหม่ 
ไม่มีการอบรม

เพิม่เตมิ 

ความเหน็ด
เหน่ือย 

ความร้อน 

ประสบการณ์และ
ทกัษะ 

ส่ิง
ปนเป้ือน 

ฝุ่ นละออง 

ไม่ได ้Spec 

สารเคมีไม่แตก
ตวั 

เคร่ืองจักรเก่า 
ช ารุดบ่อย, การ
ตรวจสอบ 

การบ ารุงรักษา Spare part 

B/D set 
ช ารุด, สึก
หรอ 

บิดตวั, โก่งงอ 

แม่พมิพ์ 
(Mould) สกปร

ก 

อุณหภูมิไม่
สม ่าเสมอ 

สภาพแวดลอ้ม 

 อบยาง 
การตั้ง
ค่าพารามิเตอร์ 

ทดลองอบ
นอ้ย 
การตรวจรับ LB 

การบนัทึก
ผิดพลาด 

ไม่จัดล าดบั
งาน 

ตรวจ LB 
จ านวนมาก 

ไม่มีการจดัเก็บ 
เอกสารไม่
ชัดเจน 

เคร่ืองจกัร พนักงาน 

ตรวจช้ินงาน
นอ้ย 

เคร่ืองมือ

วดั 
ช ารุด 

ค่า Error 

Labe
l เก่า, 

หมดอาย ุ

LB เอียง 

คราบสนิม 
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ตาราง 4.4 การวิเคราะห์ปัญหาต าหนิลาเบล 
 
No. รายละเอียดปญัหา การวิเคราะหป์ัญหา 

Man Machine Material Method 
1 ต าหนิลาเบล 

1.1 ลาเบลสกปรก ขั้นตอนการ
ตรวจรับ 

- พื้นที่การตรวจสอบลา
เบลร้อน 
- พนักงานตรวจสอบ
เพียงคนเดียว 
- ความไม่เอาใจใส่งาน 
- ขาดการบันทึกปัญหา
ที่เกิดขึ้นจากการ
ตรวจสอบ 
 

  - วิธีการจัดเก็บลา
เบลไม่ดี 
- การตรวจสอบลา
เบลไม่ทั่วถึง (จ านวน
มาก) 
- การทดสอบการ 
Cure ค่อนข้างน้อย
เกินไป 

1.2 ลาเบลสกปรก ขั้นตอนการ
สร้าง G/T 

- ขาดการตรวจเช็คลา
เบล 
- ไม่เอาใจใส่ในการ
แก้ปัญหาลาเบลสกปรก 
- ไม่หาสาเหตุของ
ปัญหา 
 

- ลูกกลิ้งกด หน้ายาง
สกปรกเมื่อกดทับลา
เบล 

- สภาพทั่วไปของลา
เบล 
- ลาเบล เส่ือมสภาพ 
(เก่า หมดอายุ) บาง
ชนิดที่มีออเดอร์
ค่อนข้างน้อย 

- ไม่สร้าง กรีน ไทร์ 
ทดลองอบก่อน
ด าเนินการผลิตแบบ 
Mass 

1.3 ลาเบลสกปรก ขั้นตอนการ
ขนส่งและการอบยาง 

 

- ไม่ตรวจสอบสภาพ
ชิ้นงาน 
การขนส่งไม่ดีวางซ้อทับ
กัน 
- ขาดประสบการณ์และ
ทักษะ 
- ไม่เอาใจใส่ในการ
แก้ไขปัญหา 
 

- แม่พิม์สกปรก, เป็น
สนิม 
- อุณหภูมิของ
แม่พิมพ์ต่ ากว่า
มาตรฐานที่ก าหนด 

 - วาง กรีน ไทร์ 
ซ้อนทับกัน 
- พ่นซิลิโคลนครัง้ละ
หลายๆเส้น 
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ภาพ 4.11 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปัญหาการเกิดขอบเสีย 
 

 
ภาพ 4.12 แผนภาพแสดงปัญหาการเกิดขอบเสีย 

 
 
 

3215 3156 2962 

1628 

2605 
Average 2713.2 

0
500

1000
1500
2000
2500
3000
3500

Jan-14 Feb-14 Mar-14 Apr-14 May-14

Reject 

Month 

ขอบเสีย (ED) 

ขาดความเอาใจใส่งาน 

Green tyres 
วธิีการ 

ED Defect 

พนกังานใหม่ 
ไม่มีการอบรม
เพิม่เติม 

ความเหน็ดเหนื่อย 
ความร้อน 

ประสบการณ์และทกัษะ 

Kevla
 กาวแห้ว, ไม่เหนียว 

ไม่ไดศู้นยก์ลาง 

แม่พมิพ์ 
(Mould) 

ช ารุด, บิด
งอ 

การบ ารุงรักษา ฝาประกบไม่ได ้
Center Bladder Rubber 

เก่า, ใชง้านมา
นาน 

ต าหนิ, หนา 
 

Bladder 
set โก่งงอ, บิดตวั 

ช ารุด, Stream 
ร่ัว 

สภาพแวดลอ้ม 

การใส่สร้าง G/T 
การตั้ง
ค่าพารามิเตอร์ 

การตรวจ G/T 

การบนัทึกผิดพลาด 

ไม่จัดล าดบังาน 
ขาดการแนะน า 

ไม่มี Tag แสดง
สถานะ 

เอกสารไม่ชัดเจน 

BOM  พนักงาน 

พนกังานไม่ตรวจสอบ
จริง 

ลวด 
 บิดงอ 

หมดอาย ุ

โครงสร้าง
ยาง G/T ใหญ่ , เล็ก 

การวางช้ินงานเอียง 
ไม่ใชง้านตาม FIFO 
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ตาราง 4.5 การวิเคราะห์ปัญหาขอบเสีย  
 
No. รายละเอียดปญัหา การวิเคราะหป์ัญหา 

Man Machine Material Method 
1 ขอบเสีย 
1.1 กรีน ไทร์เสียรูปทรง บิด

งอ 
- ความไม่เอาใจใส่งาน 
- ขาดการบันทึกปัญหาที่
เกิดขึ้นจากการตรวจสอบ 
- ขาดการตรวจสอบ
ชิ้นงาน 

- แผ่นยางรองไม่เรียบ 
- แผ่นเพลทใส่ไม่ครบ 
- Spring เก่า 
เสือ่มสภาพ 
- Folding Arm สึก
หรอ ช ารุดโยกเยก 
- แรงดันลม 
- ลูกกลิ้งกดไม่ได้
ศูนย์กลาง 

- Kevlar ไม่หมดอาย ุ 
- ห้ามวาง Kevlar 
โดนลม 
- ผ้ารองริมต้องไม่ตึง
หรือรั้ง 
- Kevlar เป็นปม 
เป็นเม็ด 

- การต้ังระยะการกด
ของ Roller 
- การต้ังค่าความแข็ง
ของ Spring 
- เจาะกรีน ไทร์ โดน
ขอบยางท าให้เส้น
ลวดแตกหรือดีด 

1.2 ขอบเสียจากการอบยาง - พื้นที่การปฏบิัติงานร้อน 
- ขาดการบันทึกปัญหาที่
เกิดขึ้นจากการอบยาง 
- ไม่หาสาเหตุของปัญหา 

- Bladder set โก่ง
งอ 
- ฝาประกบบน-ล่าง
ไม่เรียบ 
- แกนเพลา Master 
Room ช ารุด ล็อค
ไม่ได้ 

- กรีน ไทร์ เสีย
รูปทรง บิดงอและ
เกิดการหดตัว 
- อายุการใช้งาน 
Bladder rubber 
เก่า เส่ือมสภาพ 

- การต้ังระยะความ
สูงหน้า Bladder 
rubber ไม่เหมาะสม 
- การใส่กรีน ไทร์ 
เอียง ไม่ได้ศูนย์กลาง 
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ภาพ 4.13 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปัญหาการเกิดฟองอากาศใต้ท้องยาง 
 

 
 

ภาพ 4.14 แผนภาพแสดงปัญหาการเกิดฟองอากาศใต้ท้องยาง 
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Reject 

Month 

ฟองอากาศใต้ท้องยาง (ABI) 

ขาดความเอาใจใส่
งาน 

Compound 

แม่พมิพ์ (Mould) 
วธิีการ 

ABI Defect 

พนกังานใหม่ 
ไม่มีการอบรม
เพิม่เติม 

ความเหน็ดเหน่ือย 

ความร้อน 

ประสบการณ์และทกัษะ 

Silicone 
dope ไม่ทัว่ทั้งเส้น 

ไหลตวัไม่ดี 

แขง็กระดา้ง 

เคร่ืองจักรเก่า 
ช ารุดบ่อย 

การบ ารุงรักษา Spare part 
เพลา 
สึกหรอ 

หมุนไม่ไดศู้นย ์ เข็ม 
ช ารุด, หกั 

ความยาวไม่สม ่าเสมอ 
สภาพแวดลอ้ม 

การออกหน้า
ยาง 

การปรับตั้ง
ค่าพารามิเตอร์ 

การใส่ช้ินงาน 

การตรวจวัด
คุณภาพ การบนัทึกผิดพลาด 

ไม่จัดล าดบังาน 
ขาดการแนะน า 

ไม่มีการจดัเก็บ 

เอกสารไม่
ชัดเจน 

เคร่ืองเจาะ 
G/T 

พนักงาน 

เอกสารกรอกยาก 

Vent 

เล็ก 

หนวดยางขาด 

Pattern 

ใหญ่กวา่หนา้ยาง 

Rework 
การนวด 
CP 

ลูกยาง 
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ตาราง 4.6 การวิเคราะห์ปัญหาฟองอากาศใต้ท้องยาง 
 
No. รายละเอียดปญัหา การวิเคราะหป์ัญหา 

Man Machine Material Method 
1 ฟองอากาศใต้ท้องยาง 
1.1 การสร้างกรีน ไทร์ 

 
- ความไม่เอาใจใส่งาน 
- ขาดการบันทึกปัญหาที่
เกิดขึ้นจากการตรวจสอบ 
- ขาดการตรวจสอบ
ชิ้นงาน 
 

- แผ่นยางรองไม่เรียบ 
- แผ่นเพลทใส่ไม่ครบ 
- Spring เก่า 
เส่ือมสภาพ 
- Folding Arm สึก
หรอ ช ารุดโยกเยก 
- แรงดันลม 
- ลูกกลิ้งกดไม่ได้
ศูนย์กลาง 
- Drum ส่ายไม่ได้
ศูนย์กลาง 

- Ply ไม่เหนียว ร่อน 
- เบรคเกอรเ์ก่า หรือ
หมดอาย ุ
 

- การต้ังระยะการกด
ของลูกกลิ้ง 
- การต้ังค่าความแข็ง
ของสปริง 
- เจาะกรีน ไทร์ ส่าย
ไม่ดี ไม่ทั่วไม่เต็มหน้า
ยาง  
- จุดอับของดอกยาง
ที่มีขนาดใหญ ่
 

1.2 การอบกรีน ไทร์ 
 

- พื้นที่การปฏบิัติงานร้อน 
- ขาดการบันทึกปัญหาที่
เกิดขึ้นจากการอบยาง 
- ไม่หาสาเหตุของปัญหา 
 

- Bladder rubber 
ถูกต้องตาม Spec ที่
ก าหนด 
- ฝาประกบบน-ล่าง
ไม่เรียบ 
- แกนเพลา Master 
Room ช ารุด ล็อค
ไม่ได้ 

- กรีน ไทร์สกปรก 
ฝุุนละออง 
- อายุการใช้งาน 
Bladder rubber 
เก่า เส่ือมสภาพ 
 
 
 

- การต้ังระยะความ
สูงหน้า Bladder 
rubber ไม่เหมาะสม 
- พารามิเตอร์การ 
Set up ไม่ถูกต้อง 
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ภาพ 4.15 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปัญหาสกปรก 
 

 
 

ภาพ 4.16 แผนภาพแสดงปัญหาสกปรก 
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Average 2057.2 

0
500

1000
1500
2000
2500
3000
3500
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Reject 

Month 

สกปรก (DOT) 

ขาดความเอาใจใส่
งาน 

Mould 

แม่พมิพ์ 
(Mould) วธิีการ 

DOT Defect 

พนกังานใหม่ 
ไม่มีการอบรม
เพิม่เติม 

ความเหน็ด
เหน่ือย 

ความร้อน 

ประสบการณ์และ
ทกัษะ 

Silicone 
dope 

มาก
เกินไป 

คราบเขม่ายาง 

สกปรก 

Rolle
r 

สกปรก 

การบ ารุงรักษา ฝุ่ น ละออง 
เพลา 
สึกหรอ 

หมุนไม่ไดศู้นย ์ เข็ม 
เจาะยางหลายสี 

สภาพแวดลอ้ม 

การ
ขนส่ง 

G/T วางซ้อนทบั
กนั 

การถ่ายงานจาก Rack ต่อ 
Rack 

การตรวจคุณภาพ 
G/T ไม่แจง้หวัหนา้งาน 

ไม่จัดล าดบั
งาน 

ขาดการแนะน า 

ไม่มีการจดัเก็บ 

เคร่ืองเจาะ 
G/T 

พนักงาน 

พนกังานไม่ตรวจสอบ
จริง 

Vent 

ครีบ
 

หนวดยางขาด 

สูง, 
ใหญ่ 

ลูกยาง 
หวัหนา้งานไม่ติดตาม
ปัญหา 
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ตาราง 4.7 การวิเคราะห์ปัญหาสกปรก 
 
No. รายละเอียดปญัหา การวิเคราะหป์ัญหา 

Man Machine Material Method 
1 สกปรก 
1.1 การสร้างกรีน ไทร์ 

 
- ความไม่เอาใจใส่งาน 
- ขาดการบันทึกปัญหาที่
เกิดขึ้นจากการตรวจสอบ 
- ขาดการตรวจสอบ
ชิ้นงาน 

- ลูกกลิ้งกดหน้ายาง 
สกปรก 
- ต าแหน่งการไหล
ของ Ply สกปรก 

- Ply เปือ้นผ้า Liner 
- หน้ายางสกปรก
เปือ้นผ้า Liner 

 

1.2 การขนส่งกรีน ไทร์ 
 

 - เครื่องเจาะกรีน 
ไทรส์กปรก 
- ลูกกลิ้ง หมุนส่าย
ไม่ได้ศูนย์กลาง 
  
 
 

 - การต้ังระยะความ
สูงเข็มเจาะไม่
เหมาะสม 
- วางกรีน ไทร์
ซ้อนทับกัน 
- พ่นซิลิโคลนครั้งละ
หลายเส้น และวาง
ซ้อนทับกัน 

1.3 สกปรกจากการอบยาง 
 

- พื้นที่การปฏบิัติงานร้อน 
- ขาดการบันทึกปัญหาที่
เกิดขึ้นจากการอบยาง 
- ไม่หาสาเหตุของปัญหา 
 

- แม่พิมพ์เก่า สกปรก 
คราบคาร์บอน 
- เศษยาง ครีบยางติด
แม่พิมพ ์
 

- กรีน ไทร์สกปรก 
ฝุุนละออง 
 
 
 
 

- การใส่กรีน ไทร์
ไม่ได้ศูนย์กลาง เอียง
ครูดกับแม่พิมพ ์
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ภาพ 4.17 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปัญหาฟองอากาศขอบยาง 
 

 
 

ภาพ 4.18 แผนภาพแสดงปัญหาการเกิดฟองอากาศขอบยาง 
 
 
 
 

1249 
1255 

2469 
2185 

2549 

Average 2057.2 

0
500

1000
1500
2000
2500
3000

Jan-14 Feb-14 Mar-14 Apr-14 May-14

Reject 

Month 

ฟองอากาศขอบยาง (ABE) 

ขาดความเอาใจใส่งาน 

Green tyres 
วธิีการ 

ABE defect 
Defect 

พนกังานใหม่ 
ไม่มีการอบรม
เพิม่เติม 

ความเหน็ดเหนื่อย 
ความร้อน 

ประสบการณ์และ
ทกัษะ 

Kevlar 

กาวแห้ว, ไม่เหนียว 

ไม่ไดศู้นยก์ลาง 

เคร่ืองจักรเก่า 
ช ารุดบ่อย 

การบ ารุงรักษา ระยะห่างร่อง 
Segment Roller 

แรงกดไม่สม ่าเสมอ 

ผิว Roller ไม่เรียบ 
Drum 

Segment สึกหรอ 

หมุนส่าย แกวง่ 
สภาพแวดลอ้ม 

การสร้าง G/T 
เร่งรีบเอา

 

การตรวจวดัคุณภาพ 

การบนัทึก
ผิดพลาด 

ไม่จัดล าดบังาน 
ขาดการแนะน า 

ไม่มีการจดัเก็บ 

เอกสารไม่ชัดเจน 

TBM พนักงาน 

เอกสารกรอกยาก 

Glue 

ลงกาวไม่ทัว่ถึง 

เสร่ือมสภาพ 

โครงสร้างยาง 

G/T ใหญ่เกินไป 
การตดัต่อปลาย 
Kevlar ไม่ใชง้านตาม FIFO 

หวัหนา้งานไม่ติดตาม
ปัญหา 
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ตาราง 4.8 การวิเคราะห์ปัญหาฟองอากาศขอบยาง 
 
No. รายละเอียดปญัหา การวิเคราะหป์ัญหา 

Man Machine Material Method 
1 ฟองอากาศขอบยาง 
1.1 การสร้างกรีน ไทร์ 

 
- ความไม่เอาใจใส่งาน 
- ขาดการบันทึกปัญหาที่
เกิดขึ้นจากการตรวจสอบ 
- ขาดการตรวจสอบ
ชิ้นงาน 
 

- แผ่นยางรองไม่เรียบ 
- แผ่นเพลทใส่ไม่ครบ 
- Spring เก่า 
เส่ือมสภาพ 
- Folding Arm สึก
หรอ ช ารุดโยกเยก 
- แรงดันลม 
- ลูกกลิ้งกดไม่ได้
ศูนย์กลาง 
- Drum ส่ายไม่ได้
ศูนย์กลาง 

- Ply ไม่เหนียว ร่อน 
- Kevlar ไม่หมดอาย ุ
- Breaker เก่า หรือ
หมดอาย ุ
 

- การต้ังระยะการกด
ของลูกกลิ้ง 
- การต้ังค่าความแข็ง
ของสปริง 
- เจาะกรีน ไทร์ส่าย
ไม่ดี ไม่ทั่วไม่เต็มหน้า
ยาง  
- จุดอับของดอกยาง
ที่มีขนาดใหญ ่
 

1.2 การอบกรีน ไทร์ 
 

 - Bladder rubber 
ถูกต้องตาม Spec ที่
ก าหนด 
- ฝาประกบบน-ล่าง
ไม่เรียบ 
- แกนเพลา Master 
Room ช ารุด ล็อค
ไม่ได้ 

- กรีน ไทร์สกปรก 
ฝุุนละออง 
- อายุการใช้งาน 
Bladder rubber 
เก่า เส่ือมสภาพ 
 
 

- การต้ังระยะความ
สูงหน้า Bladder 
rubber ไม่เหมาะสม 
- พารามิเตอร์การ 
Set up ไม่ถูกต้อง 

 
4.2.3 สรุปผลการวิเคราะห์ระบบการวัด (Measurement System Analysis) จากที่ได้กล่าว

มาทั้งหมดในส่วนของขั้นตอนการวัดเพ่ือก าหนดหาสาเหตุของปัญหาเริ่มต้นจากการสร้างแผนที่
กระบวนการผลิต เพ่ือแสดงข้อมูลของกระบวนการและปัจจัยความสัมพันธ์ในแต่ละงานของ
กระบวนการพร้อมกับการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้แผนภาพก้างปลาท าการค้นหาสาเหตุที่ก่อให้เกิด
ปัญหาในขั้นตอนการผลิตในแต่ละขั้นตอนมาจนถึงการวิเคราะห์ผลกระทบอันเนื่องมาจากความ
ผิดพลาดในกระบวนการผลิตซึ่งมีวัตถุประสงค์คือ ต้องการค้นหาสาเหตุที่มีความส าคัญที่ส่งผลกระทบ
ต่อปัญหาที่ท าการศึกษาโดยระดับความส าคัญนั้นจะสะท้อนออกมาจากผลการด าเนินการโดยการจัด
เรียงล าดับความรุนแรงของปัญหาดังกล่าวน ามาสร้างแผนภาพพาเรโต การวิเคราะห์ระบบการวัดของ
พนักงานตรวจสอบคุณภาพของยาง (Cure tyres) ท าการตรวจสอบโดยเปรียบเทียบผลการตัดสิน
ระหว่างงานดีและงานเสียของพนักงานที่ปฏิบัติหน้าที่ด้านการตรวจสอบทุกคนโดยแบ่งออกเป็น  2 
กลุ่ม กลุ่มละ 12 คน รวมทั้งหมด 24 คน ท าซ้ าคนละ 2 ครั้ง และจ านวนกลุ่มตัวอย่าง 30 ตัวอย่างใน
การวิเคราะห์ผลการตรวจสอบชิ้นงานแต่ละกลุ่ม หัวหน้างานจะคัดเลือกชิ้นงานตัวอย่างที่เป็นงานดี
และงานเสียมารวมกันจ านวน 30 เส้นและท าการบันทึกผลเฉลยของชิ้นงานเก็บไว้จากนั้นตรวจเช็ค
ความสามารถในการตัดสินใจชิ้นงานของพนักงานโดยการให้พนักงานแต่ละคน ตรวจสอบชิ้นงาน
ตัวอย่างของยางที่ได้เตรียมไว้และน าผลการทดสอบการตัดสินใจของพนักงานมาเปรียบเทียบกับเฉลย
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ที่ได้จัดเตรียมไว้ซึ่งในการตรวจสอบแต่ละครั้งจะท าให้ครบทั้ง 2 กลุ่ม โดยการทดสอบจะกระท าซ้ า
ทั้งหมดจ านวน 2 ครั้ง เพ่ือเปรียบเทียบผลการตัดสินใจของพนักงานแต่ละคนในการทดสอบทั้งสอง
ครั้งว่ามีความถูกต้องแม่นย าหรือไม่ 
 
4.3 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 

จากขั้นตอนการวัดผลได้ท าการศึกษาหาสาเหตุเบื้องต้นที่ได้มาจากการการวิเคราะห์
ผลกระทบอันเนื่องมาจากความผิดพลาดในกระบวนการในขั้นตอนนี้ได้มีการจัดตั้งคณะท างานร่วมกัน
ระหว่างวิศวกร (Process Engineer) และฝุายวิจัยและพัฒนา (Research and Development) 
ของบริษัทตัวอย่างร่วมวิเคราะห์ถึงปัจจัยที่ก่อให้เกิดของเสียโดยอาศัยวิธีการทางสถิติและใช้แผนภาพ
ก้างปลามาช่วยในการระบุสาเหตุที่คาดว่าจะก่อให้เกิดงานเสียขึ้นซึ่งแนวทางการวิเคราะห์จะเริ่มท า
การวิเคราะห์ทีละสาเหตุทีละปัจจัยโดยการด าเนินการทดลอง เพ่ือหาข้อมูลสนับสนุนสมมติฐานที่ตั้ง
ไว้เพ่ือเป็นการยืนยันว่าสาเหตุที่สงสัยนั้นก็คือ สาเหตุที่แท้จริงของปัญหาหรือความบกพร่องด้าน
คุณภาพนอกจากนี้เมื่อมีการยืนยันว่าสาเหตุเหล่านั้นมีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยมีการแบ่งกลุ่ม
สาเหตุหลักออกเป็น 4 กลุ่มคือ สาเหตุที่เกิดจากคน (Man) สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) 
สาเหตุที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) และสาเหตุที่เกิดจากวิธีการ (Method) 
 
4.4 ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve Phase) 

จากผลการวิเคราะห์ร่วมกันของคณะท างานพบว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดงานเสียมี  2 ส่วนที่เป็น
สาเหตุมาจากวัตถุดิบที่รับเข้ามาของ Supplier และในส่วนกระบวนการผลิตยางรถจักรยาน ดังนั้นจึง
มีการปรับปรุงแก้ไขปัญหาของสาเหตุทั้งสองส่วนคือ ส่วนแรกเป็นการแก้ไขปรับปรุงคุณภาพของ
วัตถุดิบ (Label) ของ Supplier นั้นได้มีการจัดตั้งคณะท างานร่วมวิเคราะห์และตรวจสอบ
กระบวนการผลิตของผู้ผลิต Label เพ่ือช่วยด าเนินการปรับปรุงแก้ไข จนท าให้สามารถบ่งชี้สาเหตุที่
ก่อให้เกิดงานเสียในกระบวนการผลิตและส่วนที่สองท าการปรับปรุงแก้ไขทั้งในส่วนของเครื่องจักร 
วิธีการผลิต ลักษณะทางกายภาพของวัตถุดิบและการปรับเปลี่ยนมาตรฐานการท างานที่เข้มงวดขึ้น 
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ตาราง 4.9 กระบวนการผลิตยางจักรยาน (หลังปรับปรุง) 
 

ชื่อกระบวนการ : การสร้างยางจักรยาน 
ชื่อผลิตภัณฑ์ : Road tyre 

เขียนโดย : ไพศาล พุ่มพงษ์ 

ตารางสรุป 
ผลการส ารวจ 

สภาพปจัจุบัน หลังการปรับปรุง ผลลัพธ์แตกต่าง 
เอกสารแนบท้าย 

จ านวน เวลา จ านวน เวลา จ านวน เวลา 
การปฏิบัติงาน 16 3.78 15 3.52 1 0.26  
การขนส่ง 3 7.10 3 7.10 0 0  
การตรวจสอบ 6 0.87 5 0.72 1 0.15  
การรอคอย 1 3.60 1 3.60 0 0  
การจัดเก็บ 1 4.18 1 4.18 0 0  
รวมระยะทาง/เวลา 66.8 19.53 66.8 19.12 0 0.41  
          

ขั้นตอน 
ระยะทาง 

(m) 
เวลา 
(Min) 

สัญลักษณ์ของผังงาน รายละเอียดขั้นตอนการผลิต 

1 12.5 2.15      เตรียมวัตถุดิบติดตั้งเข้ากับเครื่องจักรสร้างยาง 
2  0.12      วางแผ่นผ้าใบบน Drum 
3  0.08      น าขอบวงล้อ (Bead) ใส่เข้ากับ Drum 
4  0.09      น าผ้าเสริมความแข็งแรง (Breaker) วางกึ่งกลาง 
5  0.06      พับแผ่นผ้าใบทั้งสองด้านให้คลุมขอบวงล้อ 
6  0.12      ตรวจสอบ Overlap Ply 
7  0.10      น้ าผ้ารองริม (Chafer) ประกอบกับโครงยาง 
8  0.07      ประกอบหน้ายาง (Tread) เข้ากับโครงสร้าง 
9  0.06      ประกอบยี่ห้อยาง 
10  0.10      น า Green tyre ที่สร้างเสร็จออกจากก Drum 
11  0.15      ตรวจสอบ Green tyre  
12  0.05      วาง Green tyre แขวนไว้บน Rack 
13 21.3 1.48      ส่งเครื่องพ่น Silicone 
14  0.08      พ่น Silicone บริเวณใต้ท้องยาง 
15  0.04      หยิบ Green tyre ออกจากเครื่องพ่น Silicone 
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ตาราง 4.9 (ต่อ) 
 
ชื่อกระบวนการ : การสร้างยางจักรยาน 
ชื่อผลิตภัณฑ์ : Road tyre 

เขียนโดย : ไพศาล พุ่มพงษ์ 

ตารางสรุป 
ผลการส ารวจ 

สภาพปจัจุบัน หลังการปรับปรุง ผลลัพธ์แตกต่าง 
เอกสารแนบท้าย 

จ านวน เวลา จ านวน เวลา จ านวน เวลา 
การปฏิบัติงาน 16 3.78 15 3.52 1 0.26  
การขนส่ง 3 7.10 3 7.10 0 0  
การตรวจสอบ 6 0.87 5 0.72 1 0.15  
การรอคอย 1 3.60 1 3.60 0 0  
การจัดเก็บ 1 4.18 1 4.18 0 0  
รวมระยะทาง/เวลา 66.8 19.53 66.8 19.12 0 0.41  
          

ขั้นตอน 
ระยะทาง 

(m) 
เวลา 
(Min) 

สัญลักษณ์ของผังงาน รายละเอียดขั้นตอนการผลิต 

16 8.4 0.42      ส่ง Green tyre ที่พ่น Silicone ไปเตาอบยาง 

17  0.15 
     ตรวจสอบ Green tyre ก่อนใส่เข้าเตาอบทุก

เส้น 
18  0.18      ใส่ Green tyre เข้าเตาอบยาง 
19  3.60      รอเวลาเครื่องจักรอบยาง 
20  0.14      หยิบชิ้นงานออกจากเตาอบยาง 
21  0.15      ตรวจสอบชิ้นงานเบื้องต้น 
22  0.15      ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดท้าย 
23 14.6 5.20      ส่งเข้าแผนก Packaging 
24  0.20      บรรจุชิ้นงานใส่กล่อง 
25 10.0 4.18      เก็บชิ้นงานเข้า Store 
รวม 56.8 19.53 15 3 5 1 1  

 
4.5 ขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) 

จากขั้นตอนของการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิตที่ผ่านมาสามารถระบุสาเหตุของปัญหา
และแนวทางการปรับปรุงแก้ไขท าให้ทราบถึงปัจจัยน าเข้าที่มีนัยยะที่ส าคัญต่อผลลัพธ์ของ
กระบวนการผลิตได้แล้วสิ่งที่ต้องด าเนินการต่อไปเพ่ือให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างยั่งยืนคือ ต้อง
สร้างระบบขึ้นมาควบคุมตัวแปรต่างๆโดยการควบคุมจะอาศัยคู่มือการปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) และเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (SPC) วัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงแก้ไขที่ได้
ด าเนินการไปแล้วเพ่ือเป็นตัวเฝูาระวังและปูองกันไม่ให้เกิดปัญหาลักษณะเดิมขึ้นมาอีกโดยได้
ด าเนินการมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

4.5.1 การจัดท ามาตรการปูองกัน จัดท ามาตรการปูองกันไม่ให้เกิดปัญหาซ้ าๆในกระบวนการ
ผลิตโดยการปรับเปลี่ยนเกณฑ์การตรวจสอบงานให้สอดคล้องกับการปฏิบัติงานในสภาวะปัจจุบันและ
ฝึกอบรมให้กับพนักงานและบุคคลที่มีหน้าที่เกี่ยวข้องรับทราบข้อมูลข่าวสารอย่างต่อเนื่อง เพ่ือให้
ตระหนักถึงความส าคัญของการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบและสามารถปฏิบัติงานได้ถูกต้องตาม
มาตรฐานการท างานที่ได้ก าหนดไว้ นอกจากนี้ยังมีการตรวจสอบ (Audit) การปฏิบัติงานของพนักงาน
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จากหน่วยงานตรวจสอบระบบมาตรฐานของบริษัทตัวอย่างและหัวหน้างาน (Supervisor) ในระดับ
ต่างๆเป็นประจ า เพ่ือเป็นหลักประกันว่าพนักงานที่ปฏิบัติงานอยู่นั้นมีความรู้และความเข้าใจเกี่ยวกับ
หน้าที่ของตนเองอยู่ตลอดเวลารวมถึงมีการตรวจสอบมาตรฐานการท างานเพ่ือเป็นการยืนยันว่า
ปัญหาต่างๆได้รับการแก้ไขและปูองกันอย่างดีที่สุด 

4.5.2 การตรวจสอบและเฝูาระวัง นอกจากการจัดท ามาตรการปูองกันแล้วการตรวจสอบ
และเฝูาระวังคุณภาพของวัตถุดิบที่รับมาจาก Supplier ก็เป็นประเด็นที่ส าคัญประเด็นหนึ่งต้องมีการ
พิจารณาเก็บรวบรวมบันทึกข้อมูลผลการตรวจสอบแต่ละวันลงในใบตรวจสอบ (Daily Check 
Sheet) และน าเอาแผนภูมิควบคุมสัดส่วนงานเสีย (P-Chart) มาใช้เป็นตัวควบคุมสัดส่วนงานเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตต้องมีการแจ้งเตือนไปยังผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องรับทราบปัญหาเ พ่ือให้
ด าเนินการหาสาเหตุและแนวทางปูองกันแก้ไขในล าดับต่อไป 
 
4.6 สรุปผลการด าเนินงาน 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือประยุกต์ใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่ากับบริษัทตัวอย่างตามหลักการ
และขั้นตอนดีเอ็มเอไอซี (DMAIC) 5 ขั้นตอน คือ การก าหนดปัญหา การตรวจวัด การวิเคราะห์ การ
ปรับปรุง และการควบคุม ส าหรับเพ่ิมประสิทธิภาพสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าสิ่งส าคัญที่สุดคือ
การลดต้นทุนการผลิตโดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพมาช่วยควบคุมปัจจัยหลักให้อยู่ภายใต้
ข้อก าหนด เพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีข้อบกพร่องมีสัดส่วนเป็นไปตามเปูาหมายที่ก าหนดในการลดของ
เสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมยางโดยได้เริ่มโครงการตั้งแต่เดือน มกราคม  2557 
จนถึงเดือน พฤษภาคม 2557 จากการวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อน าไปสู่การปรับปรุงแก้ไขปัญหาสรุปได้ดงนี้ 

4.6.1 จากการศึกษาปัญหาเกี่ยวกับกระบวนการผลิตขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบ (Label) มี
การตรวจสอบและการทดสอบชิ้นงานก่อนปล่อยเข้าสู่กระบวนการผลิตในล าดับถัดไปพร้อมกับมีการ
บันทึกข้อมูลทุกอย่างอยู่ในข้อก าหนดซึ่งไม่พบสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียจากการตรวจสอบ 

4.6.2 จากการศึกษาของปัญหาเกี่ยวกับเครื่องมือ เครื่องจักร ขั้นตอนการสร้างกรีน ไทร์และ
ขั้นตอนการอบยางรถจักรยานจากการศึกษาค้นพบสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาและแนวทางในการแก้ไข
ปรับปรุง 

4.6.3 ลูกกลิ้งกดหน้ายางมีหน้าสัมผัสไม่เรียบท าให้ต าแหน่งการกดชิ้นงานไม่สัมผัสเต็มหน้า
กรีน ไทร์แก้ไขปัญหาโดยการพันลูกกลิ้งกดหน้ายางให้มีรูปร่างตามแบบของหน้ายาง 

4.6.4 Bladder set มีการหลวมคลอนของชุดเพลาล็อค Bladder set ซึ่งเป็นสาเหตุท าให้
เกิดของเสียในกระบวนการผลิตเช่น ชิ้นงานขอบเสีย, ดอกยางล้นไปด้านได ด้านหนึ่ง ซึ่งเป็นสาเหตุ
ต้องหยุดเครื่องจักร สูญเสียเวลาในการผลิตด าเนินการแก้ไขปรับปรุงเครื่องจักรโดยการจัดท า 
Bladder set ใหม่และ Overhaul เครื่องจักรใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพดีกว่าเดิม 

จากการเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงเครื่องจักรดังกล่าวพร้อมเก็บรวบรวมข้อมูลของดี ของเสีย 
ตั้งแต่เดือน มิถุนายน ถึงเดือน กันยายน 2557 มีของเสียเกิดขึ้น 97,489 เส้น จากยอดการผลิต
ทั้งหมด 1,640,792 เส้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเฉลี่ยเท่ากับ  5.9 % ซึ่งสามารถแยกปัญหาได้ดังนี้ 
ปัญหาฟองอากาศใต้ท้องยาง จ านวน 11,113 เส้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 0.7 % และ
ปัญหาต าหนิลาเบล จ านวน 9,481 เส้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 0.6 % และปัญหาขอบเสีย 



64 
 

จ านวน 8,797 เส้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 0.5 %  และปัญหาฟองอากาศขอบยาง จ านวน 
7,662 เส้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 0.5 % และปัญหาสกปรก จ านวน 6,998 เส้น คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 0.4 % 
 
ตาราง 4.10 ข้อมูลของดี ของเสียหลังการปรับปรุงเดือน มิถุนายน – กันยายน 2557 
 

รายละเอียด มิ.ย. 2557 ก.ค. 2557 ส.ค. 2557 ก.ย. 2557 ยอดผลิตรวม 
ยอดต่อเดือน 456,631 484,273 358,531 341,357 1640,792 
 A 115,592 132,775 107,138 103,058 458,563 
 Repair 313,798 325,441 228,158 217,421 1084,818 
 Reject 27,238 26,057 23,216 20,978 97,489 
 % Reject 6.0 % 5.4 % 6.5 % 6.1 % 5.9 % 
 ABI 2,153 2,898 3,352 2,710 11,113 
 ED 2,572 2,181 2,114 1,930 8,797 
 ABE 1,720 2,025 2,025 1,892 7,662 
 DOT 1,924 2,094 1,544 1,436 6,998 
 CDL 1,630 1,571 1,410 1,190 5,801 
 ABP 1,069 1,349 1,380 1,073 4,871 
TDP 1,213 1,066 844 961 4,084 
 KD 881 1,148 878 805 3,712 
 DSL 1,004 834 837 1,010 3,685 
 DCF 1,414 1,099 504 463 3,480 
 CDF 1,002 979 752 722 3,455 
 TDS 1,153 903 600 639 3,295 
 OC 920 735 636 524 2,815 
 SW 660 589 459 475 2,183 
 IN 593 358 321 313 1,585 
 TDU 431 300 391 332 1,454 
 NCS 409 370 349 305 1,433 
 DFIN 341 359 257 322 1,279 
 ABT 314 331 217 218 1,080 
 JT 424 254 219 138 1,035 
 OF 242 251 245 278 1,016 
 DE 177 237 177 287 878 
 UC 228 282 119 130 759 
 BD 181 190 178 157 706 
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ตาราง 4.10 (ต่อ) 
 

รายละเอียด มิ.ย. 2557 ก.ค. 2557 ส.ค. 2557 ก.ย. 2557 ยอดผลิตรวม 
 CDH 265 139 128 98 630 
 CDB 161 160 171 78 570 
 RF 296 119 70 60 545 
 FJ 103 129 153 117 502 
 CDE 80 72 173 158 483 
 TDR 61 228 47 108 444 
 HT 67 94 141 91 393 
 OV 84 56 35 27 202 
 PRB 10 53 82 25 170 
 JP 31 28 44 25 128 
 
 

 
 

ภาพ 4.19 แสดงสัดส่วนของเสียเปรียบเทียบก่อน – หลังการปรับปรุง 
 

จากภาพ 4.19 แสดงให้เห็นว่าสัดส่วนของเสียก่อนปรับปรุงอยู่ที่ 7.2 % จากยอดการผลิต
ทั้งหมด 1,952,537 เส้น ต าแหน่งของจุดสีน้ าเงินส่วนใหญ่อยู่ด้านบนเส้น  ̅ หลังจากการปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่าต าแหน่งของจุดสีน้ าเงินส่วนใหญ่อยู่ด้านล่าง  ̅ ลดลงเหลือ 
5.9 % จากยอดการผลิตรวม 1,640,792 เส้น  
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4.7 บทสรุป 
จากการศึกษาด าเนินงานวิจัยในบทที่ 4 เป็นการแสดงให้เห็นถึงผลการด าเนินการวิจัยทั้งหมด

เป็นการแก้ไขปัญหาด้วยเทคนิคซิกส์ซิกม่าซึ่งประกอบด้วย 5 ขั้นตอนหลักคือ การก าหนดปัญหาที่
เกิดขึ้น (Define Phase) การวัดเพ่ือก าหนดหาสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) การวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ (Improve Phase) และการ
ควบคุมตัวแปรต่างๆ (Control Phase) ซึ่งผลจากการด าเนินงานแก้ไขปัญหาตามขั้นตอนดังกล่าว
สามารถที่จะลดปริมาณการเกิดของเสียก่อนการปรับปรุงเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 28,207 เส้น เหลือ 
24,372 เส้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 5.9 % หรือคิดเป็น 3.47 Six Sigma บรรลุตาม
เปูาหมายที่ตั้งไว้ได้ 
 



 
 

บทท่ี 5 
 

อภิปรายผล (Discussion) 
 
 

การวิจัยนี้ เป็นการศึกษากระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยานของบริษัทตัวอย่างโดย
ท าการศึกษาของเสียในกระบวนการผลิตโดยใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่าหรือเรียกสั้นๆว่าหลักการ DMAIC 
ปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนผลิตในเรื่องของเครื่องมือ อุปกรณ์ส าหรับการผลิต และในส่วนอ่ืนที่
ยังต้องปรับปรุงแก้ไขปัญหาเพ่ิมเติมคือ ด้านบุคลากรที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลารวมทั้งปัญหา
ของวัตถุดิบที่ส่งผลต่อการผลิตไม่ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดในการด าเนินงานตามเทคนิคซิกส์ซิกม่า
บุคลากรภายในองค์กรทุกคนมีความส าคัญจ าเป็นต้องมีทักษะความรู้ พัฒนาบุคลากรโดยการฝึกอบรม
แนะน าให้ความรู้และความเข้าใจแก่พนักงานเพ่ือที่จะสามารถด าเนินงานปรับปรุงมาตรฐานการ
ปฎิบัติงานในขั้นตอนการอบยางนอกรถจักรยานและท าแผนการตรวจสอบและซ่อมบ ารุงเครื่องจักร
แก้ไขปัญหาต่างๆได้ 

ดังนั้นทางคณะผู้จัดท างานวิจัยจึงเห็นว่าแผนงานที่ก าหนดไว้ควรจะด าเนินการอย่างต่อเนื่อง
และมีการประเมินผลอย่างเป็นระยะเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลต่อไป จากการวิเคราะห์
หาสาเหตุของปัญหาพบว่าปัจจัยน าเข้าที่มีโอกาสท าให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องจากการอบยางตาม
ขัน้ตอนกระบวนการ ดีเอ็มเอไอซี (DMAIC) โดยเริ่มต้นจากปัญหา ขีดความสามารถของกระบวนการ
ปัจจัยที่อาจเป็นสาเหตุการเกิดปัญหาจากคน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการ การวัดและสิ่งแวดล้อม เพ่ือ
ค้นหาปัจจัยที่แท้จริงของปัญหาท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการควบคุมตัวแปรต่างๆให้อยู่
ภายใต้ข้อก าหนดเพ่ือผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องมีสัดส่วนของเสียเป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ การวิจัย
ครั้งนี้ เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพเพ่ือศึกษาแนวทางการน าเทคนิคซิกส์ซิกม่ามาประยุกต์ใช้ ใน
อุตสาหกรรมการผลิตยางรถจักรยานรวมทั้งศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบเพ่ือสนับสนุนในการน าเทคนิค
ซิกส์ซิกม่ามาประยุกต์ใช้ในการพัฒนาองค์กรซึ่งผู้วิจัยน าข้อมูลมาสรุปวิเคราะห์ในประเด็นต่างๆได้
ดังนี้ 

5.1 ข้อมูลพื้นฐานขององค์กรบริษัทตัวอย่าง 
5.2 การน าเทคนิคซิกส์ซิกม่ามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตยางนอกรถจักรยาน 
5.3 การเตรียมการก่อนน าเทคนิคซิกส์ซิกม่ามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต 
5.4 ขั้นตอนและกระบวนการน าเทคนิคซิกส์ซิกม่ามาใช้งาน 
5.5 การประเมินผลลัพธ์ที่ได้หลังจากประยุกต์ใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่า 
5.6 ปัจจัยสนับสนุนในการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่า 
5.7 ปัจจัยที่เป็นอุปสรรคในการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่า 
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สรุปผล (Conclusion) 
 
 

การศึกษาวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือการศึกษาโดยใช้หลักการเทคนิคซิกส์ซิกม่าเข้ามา
ประยุกต์ใช้เพ่ือลดการสูญเสียในกระบวนการอบยางนอกรถจักรยานของบริษัทตัวอย่าง โดยทฤษฎี
ของซิกส์ซิกม่าเป็นการตั้งเป้าหมายที่จะเพ่ิมศักยภาพของธุรกิจและการสร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้า  
หลักส าคัญที่ใช้เป็นการลดต้นทุนโดยตั้งเป้าหมายที่จะลดของเสียจากการผลิตไว้ที่ระดับ Six Sigma 
โดยมีล าดับขั้นตอนต่างๆ 5 ขั้นตอน คือ การก าหนดปัญหา การวัด การวิเคราะห์ การปรับปรุง และ
การควบคุม หรือเรียกว่า DMAIC ระเบียบวิธีการศึกษาใช้วิธีการทดลองใช้ โดยทดสอบใช้กับ
กระบวนการอบยาง ของบริษัทตัวอย่าง จากผลการด าเนินงานในการแก้ไขปัญหาตามขั้นตอนเทคนิค
ซิกส์ซิกม่าดังกล่าวสามารถลดของเสียเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 27,241 เส้น เหลือ 19,154 เส้น และ
สามารถลดมูลค่าความสูญเสียเฉลี่ย 4,004,750 บาทต่อเดือน เหลือ 3,869,705 บาทต่อเดือน 
การศึกษาครั้งนี้ เริ่มโครงการตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง พฤษภาคม 2557 จากการศึกษาพบว่าบริษัท
ตัวอย่าง สามารถลดของเสียโดยรวมได้ดูจากการเปรียบเทียบระหว่างเดือน พฤษภาคม กับเดือน 
มิถุนายน 2557 จาก 6.7 % เหลือ 6.0 % ลดลง 0.7 % มูลค่าความสูญเสียเท่ากับ 135,045 บาทต่อ
เดือน ซึ่งยังไม่สามารถท าให้บรรลุเป้าหมายของ Six Sigma ได้แต่สามารถลดของเสียได้ตามเป้าหมาย
ขององค์กรที่ก าหนดไว้ 8.0 เปอร์เซ็นต ์
 
ตาราง 6.1 แสดงรายละเอียดของปัญหา และจ านวนของเสียเดือน มิถุนายน 2557 (หลังปรับปรุง) 
 

รายละเอียดปัญหา น ้าหนัก %น ้าหนัก %ความถี่สะสม 
ต าหนิลาเบล  (LB) 3184 27.6% 27.6% 
ขอบเสีย  (ED) 2572 22.3% 49.8% 
ฟองอากาศขอบยาง  (ABE) 2153 18.6% 68.5% 
ฟองอากาศใต้ท้องยาง  (ABI) 1924 16.7% 85.1% 
ผ้ารองริมต่ า  (CDL) 1720 14.9% 100.0% 
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      ภาพ 6.1 พาเรโตแสดงล าดับความรุนแรงของปัญหาเดือน มิถุนายน 2557 (หลังการปรับปรุง) 
 
6.1 ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาเทคนิคซิกส์ซิกม่าในอุตสาหกรรมการผลิตยางรถจักรยานผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะ
ส าหรับการปรับปรุงและพัฒนารายละเอียดดังนี้ 

6.1.1. การก าหนดนโยบายของฝ่ายบริหารเพ่ือสนับสนุนระบบการบริหารเทคนิคซิกส์ซิกม่า
ให้เกิดเป็นรูปธรรมโดยก าหนดให้ทุกหน่วยงานที่เก่ียวข้องมีส่วนร่วมในทุกๆหน่วยงาน 

6.1.2. ส่งเสริมให้พนักงานเก็บรวบรวมข้อมูลน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริงตรง
ประเด็นและสามารถท าการวิเคราะห์ปัญหาได้อย่างถูกต้องแม่นย า รวดเร็วสัมพันธ์กับงานที่ตนเอง
ถนัด 

6.1.3. การเพ่ิมขีดความสามารถในกระบวนการผลิตในอนาคตเพ่ือให้เกิดผลผลิตตอบแทน
คุ้มค่ามากท่ีสุดคือ ต้องมีระบบการบริหารการจัดการพร้อมกับเทคโนโลยีใหม่ๆเข้ามาทดแทนก าลังคน
ซึ่งบางครั้งอาจท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตได้ 

6.1.4.การศึกษาในครั้งนี้เป็นการศึกษาของเสียที่พบในขั้นตอนการอบยางในกระบวนการผลิต
ยางรถจักรยานซึ่งยังมีข้อมูลด้านอ่ืนๆที่เกี่ยวที่ไม่ได้น ามาวิเคราะห์ในการศึกษาครั้งนี้ ดังนั้นในครั้ ง
ต่อไปควรมีการศึกษาพร้อมกับการศึกษาเทคนิคซิกส์ซิกม่าในธุรกิจประเภทอ่ืนๆส าหรับเปรียบเทียบ
เพ่ือความน่าเชื่อถือ 

26.8% 

47.8% 

66.8% 
83.9% 

100.0% 

0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%
90%
100%

1000

3000

5000

7000

9000

 LB  ED  ABE  ABI  CDL

Weight 

Defect 

Before After



 
 

บทท่ี 7 
 

การวิเคราะห์ทางการเงิน (Financial Analysis) 
 
 

7.1 รูปแบบส าคัญเพื่อด าเนินการทางธุรกิจ 
ปัจจุบันกระบวนอบยางรถจักรยานของบริษัทตัวอย่าง พบปัญหาของเสียที่เกิดจากลาเบล 

(Label) ค่อนข้างมาก สาเหตุเนื่องมาจากกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบที่ไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอซึ่ง
อุณหภูมิเป็นตัวแปลหนึ่งที่ส าคัญท าให้ลาเบลเกิดการเสื่อมสภาพ เมื่อน ามาสร้างกรีน ไทร์ บางครั้ง
อาจเกิดของเสียตามมาในภายหลัง ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์ในการแก้ปัญหากระบวนการอบ
ยางให้มีประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้นด้วยการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกส์ซิกม่าโดยกระบวนการศึกษาวิจัยจะเริ่ม
จากการศึกษาเก็บรวบรวมข้อมูลของดี ของเสียของกระบวนการอบยางตามหลักแนวคิดของซิกส์
ซิกม่าส าหรับใช้เปรียบเทียบกระบวนการผลิตหลังจากการประยุกต์ใช้ DMAIC ดังกล่าวสามารถลด
ของเสียเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 27,241 เส้น เหลือ 19,154 เส้น และสามารถลดมูลค่าความสูญเสีย
เฉลี่ย 4,004,750 บาทต่อเดือน เหลือ 3,869,705 บาทต่อเดือน จาก 6.7 % เหลือ 6.0 % ลดลง 0.7 
% มูลค่าความสูญลดลงเสียเท่ากับ 135,045 บาทต่อเดือน ซึ่งยังไม่สามารถท าให้บรรลุเป้าหมายของ 
Six Sigma แต่สามารถลดของเสียในกระบวนการอบยางจักรยานได้ตามเป้าหมายขององค์กรที่
ก าหนดไว้ 8.0 เปอร์เซ็นต์ 
 
7.2 แผนการใช้ประโยชน์ของผลิตภัณฑ์เชิงธุรกิจ 

บริษัทตัวอย่างได้มีการวางแผนปรับปรุงกระบวนการผลิตยางรถจักรยานเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพผลผลิต ผู้วิจัยจึงท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการน าเทคนิคซิกส์ซิกม่ามา
ประยุกต์ใช้ส าหรับช่วยลดของเสียในกระบวนการผลิตยางรถจักรยานซึ่งมีค่าใช้จ่ายในการท าระบบ
ดังนี้ 

7.2.1 ค่าใช้จ่ายในการด าเนินโครงการเช่น อุปกรณ์เครื่องเขียนส านักงาน อุปกรณ์ส าหรับการ
ฝึกอบรมพนักงาน รวมเป็นเงิน 45,000 บาท 

7.2.2 ค่าเครื่องมือ อุปกรณ์ส าหรับปรับปรุงเครื่องจักร รวมเป็นเงิน 84,500 บาท รวมเงิน
ลงทุนในโครงการทั้งหมดเท่ากับ 129,500 บาท 

7.2.3 ผลการวิเคราะห์ระยะเวลาคืนทุน 
7.2.3.1 ค่าใช้จ่ายในโครงการทั้งหมด 129,500 บาทต่อปี 
7.2.3.2 เฉลี่ยค่าใช้จ่ายต่อเดือน 10,792 บาท 
 
 
 

 



71 
 

ตาราง 7.1 ค่าใช้จ่ายโครงการ 
 

ล าดับ รายละเอียดค่าใช้จ่าย จ านวนเงิน (บาท) 
1             อุปกรณ์ส านักงานและค่าฝึกอบรม 45,000 
2             เครื่องมืออุปกรณป์รับปรุงเครื่องจักร 84,500 

     รวมเงินลงทุนในโครงการทั้งหมด 129,500 
 

ค านวณหาระยะเวลาคืนทุนในโครงการของงานวิจัยดังกล่าวซึ่งมีค่าใช้จ่ายทางตรงและ
ค่าใช้จ่ายทางอ้อมในการด าเนินงานท าให้สามารถค านวณระยะเวลาในการคืนทุนของงานวิจัยนี้ได้ดังนี้
  

    เงินลงทุนในโครงการ 
ระยะเวลาในการคืนทุน (เดือน) =  

ผลการประหยัดจากการลงทุน 
 
    =       129,500 
      135,045 
    =  0.958 เดือน 
 

ดังนั้นระยะเวลาในการคืนทุนของงานวิจัยนี้ค่าใช้จ่ายแรงงานทางตรงในการด าเนินงานที่
ลดลงในช่วงที่สามารถลดระยะเวลาในการด าเนินงานสามารถคืนทุนได้ในเวลา 0.958 เดือน 
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ภาคผนวก ก 
ข้อมูลยางรถจักรยาน 
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1. ขนาดของยางรถจักรยาน (Dimensions) 
Outer Diameter ซึ่งจะเป็นเส้นผ่าศูนย์กลางภายนอก วัดจากหน้ายางนอกสุด – หน้ายาง

นอกสุดด้านตรงข้าม Bead Diameter ซึ่งเป็นเส้นผ่าศูนย์กลางภายในภายใน เป็นบริเวณที่ยางนอก
จะไปเกี่ยวหรือสัมผัสยึดติดกับขอบล้อ บางทีก็อาจจะเรียกว่า tire-bead diameter Width หรือ 
ความกว้างหรือความอ้วนของยางนอก ซึ่งจะเป็นค่าที่วัดเมื่อใส่ (Mount) ยางเข้ากับวงล้อ (RIM) และ
สูบลมแล้ว 

 
 

ภาพ ก-1 รูปแบบขนาดวงล้อจักรยาน 
 
Rim outer diameter ซึ่งถ้าจะพูดให้ถูกความหมายก็คือ เป็นแค่ Approximate rim OD.

เท่านั้น bead-seat diameter จะเป็นส่วนเส้นผ่าศูนย์กลางที่วัดจากขอบ Bead seat ของ Rim ซึ่ง
Bead seat ก็คือส่วนที่จะสัมผัสกับขอบยางด้านในนั่นเอง ดังนั้นยางและขอบล้อที่สวมกันอย่างน้อย
สุดนั้น ยางจะต้องมีค่า Bead diameter = Bead-seat diameter ของ Rim นั่นเอง Flange คือ 
ส่วนของขอบล้อที่อยู่สูงขึ้นมาจาก Bead seat นั่นเอง Inside-rim width  

 
 

 
 

ภาพ ก-2  รูปแบบขนาดของวงล้อ (RIM) 
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ตาราง ก-1 ประเภทของ RIM กับวงล้อของยาง (SCHWALBE Technical Info Bicycle Tires) 
 

 
 
2. มาตรฐานการผลิตยางวงล้อ (ETRTO - Standard Manual 2007) 
 

การก าหนดขนาดของยาง (Tyre size Designation) คือ ความกว้างหน้ายาง แก้มยาง
เส้นผ่าศูนย์กลางวงล้อยาง การรองรับน้ าหนัก รวมถึงสัญลักษณ์ต่างๆ และประเภทที่น าไปใช้งาน และ
ขีดความสามารถของยางที่น าไปใช้งานในแต่ละประเภทอย่างถูกต้องและเหมาะสม 
 
ตาราง ก-2 การอ่านขนาดของยาง 
 

TYRE TYPE TYPE SIZE SERVICE DESCRIPTON 
Metric Designation 

BICYCLE 37  - 622   

MOTORCYCLE 
Diagonal 120 /90 - 18 M/C 65 S 
Radial 140 /80 R 17 M/C 69 H 

 ขนาดความ 
กว้างยาง 

อัตราส่วน 
แก้มยาง 

ประเภท 
ขอบยาง 

เส้นผ่าศูนย์ 
กลางยาง 

การรับ 
น้ าหนัก 

สัญลักษณ ์
ความเร็ว 

 
 
 
 
 

Tire section width 
Rim width 

(mm) 
18 20 23 25 28 32 35 37 40 44 47 50 54 57 60 62 

13c x x x x 
            

15c 
  

x x x x 
          

17c 
   

x x x x x x x x x 
    

19c 
    

x x x x x x x x x x x x 
21c 

      
x x x x x x x x x x 

23c 
       

x x x x x x x x x 
25c 

         
x x x x x x x 

27c 
          

x x x x x x 
29c 

            
x x x x 
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ตาราง ก-3 การอ่านขนาดของยาง Narrow Section Size 
 

Tyre Size 
Designation 

Measuring 
Rim width 

Tyre Dimensions (mm.) 
Design Maximum in service 

Section width Overall diameter Overall width Overall diameter 
Min Design Min Design Type A Type D Type A Type D 

18-622 13 C 16 18 660 666 19 - 672 - 

20-571 13 C 18 20 613 619 21 - 625 - 

20-622 13 C 18 20 664 670 21 - 676 - 

23-571 15 C 21 23 619 625 24 - 631 - 

23-622 15 C 21 23 670 676 24 - 682 - 

23-630 15 C 21 23 678 684 24 - 690 - 

25-540 15 C 23 25 587 593 26 - 599 - 

25-622 15 C 23 25 674 680 26 - 686 - 

25-630 15 C 23 25 682 688 26 - 694 - 

 
ตาราง ก-4  การอ่านขนาดของยาง Wired-Edge Size. 
 

Tyre Size 
Designation 

Measuring 
Rim width 

Tyre Dimensions (mm.) 
Design Maximum in service 

Section width Overall diameter Overall width Overall diameter 
Min Design Min Design Type A Type D Type A Type D 

28-622 17 C 26 28 683 689 30 36 695 699 

30-622 17 C 28 30 687 693 32 38 699 703 

32-622 17 C 29 32 691 697 34 40 703 707 

32-630 17 C 29 32 699 705 34 40 711 715 

35-406 19 C 32 35 481 487 37 43 493 497 

35-622 19 C 32 35 697 703 37 43 709 713 

37-305 19 C 34 37 384 390 40 - 396 - 

37-387 19 C 34 37 466 472 40 - 478 - 

37-406 19 C 34 37 485 491 40 45 497 501 

37-438 19 C 34 37 517 523 40 - 529 - 

37-489 19 C 34 37 568 574 40 45 580 584 

37-540 19 C 34 37 619 625 40 45 631 635 

37-584 19 C 34 37 663 669 40 45 675 679 
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ตาราง ก-4 (ต่อ) 
 

Tyre Size 
Designation 

Measuring 
Rim width 

Tyre Dimensions (mm.) 
Design Maximum in service 

Section width Overall diameter Overall width Overall diameter 
Min Design Min Design Type A Type D Type A Type D 

37-590 19 C 34 37 669 675 40 45 681 685 

37-622 19 C 34 37 701 707 40 45 713 717 

37-635 19 C 34 37 714 720 40 45 726 730 

40-590 19 C 37 40 675 681 43 48 687 691 

40-622 19 C 37 40 707 713 43 48 719 723 

40-635 19 C 37 40 720 726 43 48 732 736 

42-590 19 C 39 42 679 685 45 50 691 696 

42-622 19 C 39 42 711 717 45 50 723 727 

44-622 19 C 41 44 715 721 47 52 727 731 

47-305 19 C 44 47 404 410 50 - 416 - 

47-355 19 C 44 47 454 460 50 - 466 - 

47-406 19 C 44 47 505 511 50 55 517 521 

47-457 19 C 44 47 556 562 50 55 568 572 

47-507 19 C 44 47 606 612 50 55 618 622 

47-571 19 C 44 47 670 676 50 55 628 686 

47-622 19 C 44 47 721 727 50 55 733 737 

50-406 19 C 47 50 511 517 53 58 523 527 

50-507 19 C 47 50 612 618 53 58 624 628 

50-622 19 C 47 50 727 733 53 58 739 743 

54-406 19 C 51 54 519 525 57 62 531 535 

57-203 19 C 54 57 322 328 60 - 334 - 

57-406 19 C 54 57 525 531 60 62 537 541 

62-203 21 C 58 61 332 338 64 - 344 - 
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ตาราง ก-5  การอ่านขนาดของยาง ATB Size. 
 

Tyre Size 
Designation 

Measuring 
Rim width 

Tyre Dimensions (mm.) 
Design Maximum in service 

Section width Overall diameter Overall width Overall diameter 
Min Design Min Design Type A Type D Type A Type D 

25-559 15 C 23 25 611 617 (2) 26 - 623 - 

35-559 19 C 32 35 636 642 37 43 648 652 

37-559 19 C 34 37 640 646 40 - 652 - 

40-559 19 C 37 40 646 652 43 48 658 662 

44-559 19 C 41 44 654 660 47 52 666 670 

47-559 19 C 44 47 660 666 50 55 672 676 

50-559 19 C 47 50 666 672 53 58 678 682 

52-559 19 C 49 52 670 676 55 60 682 686 

54-559 19 C 51 54 674 680 57 62 686 690 

57-559 19 C 54 57 680 686 60 62 692 696 

60-559 21 C 57 60 686 692 63 65 698 702 

62-559 21 C 59 62 690 696 65 67 702 706 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
รายละเอียดและปัญหาของ Defect 
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ตาราง ข-1 รายละเอียดและปัญหาของ Defect 
 

Description Defect Name 
Inscription 

Name 

Tread Tread Under flow Tread  เป็นลูกคลื่น ,รอยยัก TDU 
Rubber flaw Tread  แยกระหว่างส ี TDR 
Small tread Tread  เล็ก TDS 
Unfilled rubber Tread  ไม่เต็มพมิพ์หรือดอกยาง TDP 
Off center Tread  ออกจากศูนย์กลาง OC 
Overflow Tread  ใหญ่เกินพิมพ์หรือดอกยาง OF 
Tread joint ต าหนิรอยต่อ Tread  JT 
Tread edge open ขอบ tread เปิด TDE 
Thin rubber Tread บางบริเวณดอกยาง TR 
Hole on tread รูบน Tread (รอยเข็มเจาะ) HT 

Chafer Chafer high Chafer สูง CDH 
Chafer low Chafer ต่ า CDL 
Chafer fold Chafer พับ CDF 

Chafer Chafer joint breakaway  รอยต่อ Chafer เหลื่อม CDB 
Chafer edge open ขอบ Chafer เปิด CDE 

Air bubble  Air bubble inside ฟองอากาศใต้ท้องยาง ABI 
Air bubble edge ฟองอากาศบริเวณขอบยาง ABE 
Air bubble tread ฟองอากาศบน Tread ABT 
Air bubble ply ฟองอากาศบน Ply ABP 

Sidewall Side wall defect ต าหนิแก้มยาง SW 
Nylon cord Nylon cord separation เส้น Nylon Cord แยก NCS 
Ply Overlap ply too big รอยต่อเกย Ply ใหญ ่ OVB 

Ply joint defect ต าหนิรอยต่อ Ply JP 
Ply pinched in the bead 
area 

Ply ถูกบีบบริเวณขอบยาง PPB 
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ตาราง ข-1 (ต่อ) 
 

Description Defect Name 
Inscription 
Name 

Breaker Breaker defect  ต าหนิ Breaker PRB 
Bead Double edge defect ขอบพับ หรือ แตก DE 

Kevlar defect  ต าหนิ Kevlar Bead KD 
Edge defect ขอบเสีย ED 
Flashes defect ครีบบริเวณขอบบีด FB 

Leak Internal leak รอยรั่วใต้ท้องยาง IN 
Bladder defect ต าหนิ Bladder BD 

Curing Over cure ยางอบเกินกว่ามาตรฐานการอบ OV 
Production  Production test ฝ่ายผลิตทดสอบ PD 
Reflective Reflective defect ต าหนิ Reflective  RF 

Chafer cord สกปรกจากเส้นดา้ย Chafer DCF 
Rubber part สกปรกจากเศษยางหรือครีบ DFIN 
Silicone สกปรกจาก Silicone DSL 
Mould สกปรกจาก Mould DMOD 
Chemical สกปรกจาก Chemical DCM 
Other (glove, cloth, liner) สกปรกจากถุงมือ,เศษผ้า, Liner DOT 

Label Label defect ต าหนิ Label LB 
Other Appearance on the engraved 

marking area 
สภาพของตัวอักษรที่ปรากฏบนแม่พิมพ ์ MRK 

Out of line between moulds 
pieces 

โมลด์เหลื่อม Ml 

Flashes at the join molds ครีบหรือหนวดเว้น FJ 
Mould defect ต าหนิโมลด ์ MD 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
Check Sheet 
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ตาราง ค-1 QC Incoming Raw material Check Sheet 
 

QC Incoming Raw material Check Sheet 
Code   Incoming No. 
Name/Type   
No. Invoice   Received date   
Supplier   Check date   
Amount date   Amount check   

     
จุดที่ตรวจสอบ 

ผลการตรวจสอบ 
ถูกต้อง ไม่ถูกต้อง สาเหตุที่ไม่ถูกต้อง 

ความถูกต้องของช่ือแบบและขนาดของตัวอักษร       
ความคมชัดของตัวหนังสือ       
ความถูกต้องของส ี       
สภาพทัว่ไป       
สภาพช้ินงานหลังอบ 2 เส้น       
        
        
        

     
ลงช่ือ .................................. 

 

 
ผู้ตรวจสอบ Date…………………………….. 

สรุปผลการตรวจสอบ 
  

 
ผ่าน 

 
ไม่ผา่น 

ลงช่ือ .................................. 
 

ผู้จัดท า (QC Supervisor) 
การด าเนินการในกรณีผลการตรวจสอบไม่ผ่าน      
        
ลงช่ือ .................................. ผู้รายงาน (Ast. QC. Manager) 
 เห็นสมควรอนุมัต ิ  ไม่เห็นสมควรอนุมัต ิ
การด าเนินการในกรณีผลการตรวจสอบไม่ผ่าน  
 

 

 
           

………………………………………………………… 
 ผู้รายงาน (Ast. QC. Manager) 
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ตาราง ค-2 MAINTENANCE WORKDER 
 

MAINTENANCE WORKDER 

LIST No:   Machine No: อ้างอิง:   เวลาประมาณการ  
กลุ่มเครื่องจักร:   Mechanical system   
Nature PM:   ARCHIVE FILE:   เวลาในการท า   
IPM Sheet No:   แฟ้มหมายเลข:   
วันที่(วางแผน):   เวลาที่เครื่องจักรหยุด:   ลักษณะงาน:   
วันที่ท า:   เวลาหยุดจริง:   จ านวนคน:   
ผู้ตรวจสอบ เพิ่มรายละเอียดในการท าคร้ังต่อไป 

รายการ A B C 
ARM : แขนล็อค       
  ตรวจสอบสถาพทั่วไปของ ARM DEGUMA       
  ตรวจสอบสภาพของ Spacer ชุด Plate Support ทั้งสองข้าง       
CAM : ลูกปืนเครื่อง       
  ตรวจสอบสภาพทั่วไปของ Cam Follower       
          
HEA : แผ่นเพลทความร้อน       
  ตรวจสอบสภาพทั่วไปของ Heat Plate       
  ตรวจสอบระดับผิวหน้าของ Heat Plate (เช็คการโก่ง)       
Mus : ดอกจอก       
  ตรวจสอบสภาพของ Mushroom       
  ตรวจสอบสภาพทั่วไปของ Mushroom Arm       
  ตรวจสอบการหมุนล็อคของ Mushroom Arm       
PIP : ท่อ วาว ข้อต่อ       
  ตรวจสอบแรงดันสตรีม 15 บาร ์       
  ตรวจสอบแรงดันสตรีม 8 บาร ์       
  ตรวจสอบสภาพของสายสตรีมและฉนวนหุ้ม       
  ตรวจสอบสภาพและการท างานของ Check valve stream       
  ตรวจสอบสภาพข้อตอ่ และท่อปิด - เปิด       
  ตรวจสอบการร่ัวซึมของท่อสตรีมภายในเครื่อง       
TRE : อุปกรณ์กับดักไอน้ า       
  ตรวจสอบสภาพและการท างานของ Stream trap       
          
 ปกติ  ปรับปรุง  ซ่อมแซม 

 
Supervisor: …………………………………. 

 
 

A B C 
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ตาราง ค-3 Checking Green Tyres Daily Report 
 

  



ตาราง ค-4 ใบรายงานการผลิต Cure tyres 
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ตาราง ค-5 ใบตรวจสอบ Cure Tyres 
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 ประวัติการศึกษาและการท างาน  
 
ชื่อ นามสกุล นาย ไพศาล  พุ่มพงษ์  
วัน เดือน ปีเกิด 18 พฤศจิกายน 2522 
ภูมิล าเนา ที่อยู่ปัจจุบัน 9 หมู่ที่ 4 ต. หนองขาหย่าง อ. หนองขาหย่าง จ.อุทัยธานี 61130 
ประวัติการศึกษา  
 วุฒิการศึกษา       ชื่อสถาบัน        ปีท่ีส าเร็จการศึกษา 

อสบ.   สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 2549 
ปวส.   วิทยาลัยเทคนิคอุทัยธานี    2543 
ปวช.   วิทยาลัยเทคนิคอุทัยธานี    2541 

 
ต าแหน่งและสถานที่ท างานปัจจุบัน 
 ต าแหน่ง วิศวกร บริษัท ไลอ้อน ไทร์ส(ประเทศไทย) จ ากัด 
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