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ABSTRACT 
The objective of this research was to reduce the waste in tire extruding process of the 

case study company. The quality control tools were used to analyze the problem. The 

results found that the main problem was the compound scorch in the open extruder head 

process. The root cause is the accumulation of heat in the rubber. Therefore, the cooling 

process is needed. The outcomes of the research show that the average waste before the 

improvement is 0.2% or 4,702.63 kg/month and 470,263 baht/month. After the 

improvement, the average waste is decreased to 0.039% or 851.23 kg/month and 85,123 

baht/month. It is revealed that the improvement can reduce the loss in tire extruding 

process from 0.340% to 0.073%.   
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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อลดสดัส่วนของเสียในกระบวนการผลติยางล้อรถยนต์ที่เกิดขึ้นในแผนกดนัยาง โดยประยุกต์ใช้
เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ เพื่อน ามาใชเ้ป็นเครื่องมอืในการแก้ปัญหา ผลการศกึษาพบว่าขัน้ตอนการเปิดหวัดนัเป็นขัน้ตอนทีท่ า
ใหเ้กดิของเสยีมากทีสุ่ด โดยของเสยีจะมลีกัษณะเป็นกอ้นแขง็ทีเ่น้ือยาง เรยีกว่า ยางตาย มสีาเหตุจากการสะสมความรอ้นในเนื้อ
ยาง แนวทางการแก้ไขคอื การระบายความร้อน ผลการวจิยัพบว่าขอ้มูลของเสยีจากขัน้ตอนการเปิดหวัดนัก่อนการปรบัปรุง 
เฉลี่ยเท่ากบั 0.2% หรอืประมาณ 4,702.63 กิโลกรมัต่อเดอืน หลงัจากปรบัปรุงกระบวนการท างาน ขอ้มูลของเสยีลดลงเหลอื 
0.039% หรอืประมาณ 851.23 กโิลกรมัต่อเดอืน เมื่อเปรยีบเทยีบมูลค่าความเสยีหายโดยเฉลี่ยก่อน - หลงัปรบัปรุง ลดลงจาก 
470,263 บาท เหลอื 85,123 บาทต่อเดอืน ซึ่งจากการด าเนินงานลดของเสยีในขัน้ตอนการเปิดหวัดนัท าใหจ้ านวนของเสยีรวม
ทัง้หมดในแผนกดนัยางจากเดมิ 0.340% ต่อเดอืน ลดลงเหลอื 0.073% ต่อเดอืน 
ค าส าคญั: การลดของเสยี, กระบวนการดนัยาง, เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ 
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บทน า 
ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมยานยนตถ์อืว่าเป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ทีม่ส่ีวนส าคญัต่อการพฒันาดา้นเศรษฐกจิของหลายประเทศ
ทัว่โลกรวมทัง้ประเทศไทย โดยในปี 2565 มกีารคาดการณ์ว่าอุตสาหกรรมยานยนตท์ัว่โลกจะมมีลูค่ากว่า 2.95 ลา้นลา้นดอลลาร์
สหรฐั หรอืประมาณ 100 ลา้นลา้นบาท ทัง้นี้ ประเทศไทยเป็นฐานการผลติยานยนตท์ีส่ าคญัของโลก สะทอ้นจากการทีไ่ทยมกีาร
ผลติรถยนต์ต่อปีมากถึง 1.9 ล้านคนั สูงที่สุดในอาเซียน และเป็นอนัดบั 10 ของโลก และสนิค้ากลุ่มยานพาหนะ อุปกรณ์และ
ส่วนประกอบ ยงัเป็นสนิคา้ส่งออกอนัดบัหนึ่งของไทย โดยในปี 2565 มมีูลค่าการส่งออกรวม 1.31 ล้านล้านบาท (วรีะยา ทอง
เสอื, 2566) ซึง่ยางลอ้รถยนตน์ับเป็นชิน้ส่วนประกอบทีส่ าคญัของรถยนตช์ิน้ส่วนหนึ่ง เพื่อทีจ่ะใหร้ถยนตส์ามารถขบัเคลื่อนไปได้  
ผลติภณัฑ์กลุ่มยางล้อรถยนตเ์ป็นผลติภณัฑท์ีม่คีวามส าคญัต่อระบบเศรษฐกจิของไทย เนื่องดว้ยเป็นผลติภณัฑส่์งออกส าคญัที่
สรา้งรายไดก้ว่า 5,071.7 ล้านเหรยีญสหรฐัในปี 2562 ซึ่งกลุ่มตลาดส่งออกทีส่ าคญัของไทยอนัดบัที ่1 คอื ตลาดสหรฐัอเมรกิา 
โดยมสีดัส่วนมลูค่าตลาดสงูถงึรอ้ยละ 49.3 ของมลูค่าการส่งออกรวม คดิเป็นมลูค่ากว่า 2,518.2  ลา้นเหรยีญสหรฐั รองลงมาคอื 
ออสเตรเลยี ญีปุ่่ น มาเลเซยี และเวยีดนาม ตามล าดบั (ส านักงานเศรษฐกจิอุตสาหกรรม ด าเนินการส ารวจโดยสถาบนัพลาสติก, 
2563) ส าหรบัอุตสาหกรรมยางล้อรถยนต์ในระดบัโลก ไทยจดัว่าเป็นฐานผลติและส่งออกที่ส าคญัอนัดบั 2 รองจากจนี (ทศพร 
โชคชยัผล, 2564) ดว้ยจุดแขง็ทีส่ าคญั คอื แรงงานในอุตสาหกรรมยางล้อทีม่ปีระสทิธภิาพสูงและต้นทุนการผลติทีต่ ่ากว่าแหล่ง
อื่น เนื่องจากยางล้อที่ไทยส่งออกให้กับสหรฐัอเมริกานัน้  ส่วนใหญ่เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ประเภท REM (Replacement 
Equipment Manufacturers) เป็นหลกั ซึง่ผลติชิน้ส่วนอะไหล่เพื่อการทดแทนชิน้ส่วนทีเ่สยีหรอืสกึหรอ ซึง่ผูบ้รโิภคกลุ่มนี้มคีวาม
อ่อนไหวต่อราคาสงู ดงันัน้การลดตน้ทุนจงึเป็นสิง่ส าคญั (ทศพร โชคชยัผล, 2564) ทัง้ในการลดตน้ทุนของวตัถุดบิ การประหยดั
พลงังาน รวมถึงการลดของเสยีในกระบวนการผลติ จ าเป็นต้องพฒันาด้านคุณภาพของผลติภณัฑ์และด้านประสทิธภิาพของ
กระบวนการผลติควบคู่กนั เพื่อลดความเสี่ยงที่จะตามมาจากการใช้ยางล้อที่ไม่ได้มาตรฐานและเป็นการสร้างมุมมองที่ดีต่อ
ผูบ้รโิภคสนิคา้อกีด้วย การวเิคราะห์สาเหตุและลดของเสยีในกระบวนการผลติสามารถท าไดห้ลายวธิ ีเช่น การใชเ้ทคนิคซิกซ์ 
ซกิม่า (ศริภสัสร มคีรุฑ, 2559) การใชว้ธิกีารออกแบบการทดลอง (ลดัดาวลัย์ บุญฤทธิ,์ 2558; พชิติพล อยู่พะเนียด, 2561) แต่
เครื่องมอืทีเ่ป็นทีน่ิยมมากเครื่องมอืหนึ่ง คอื เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ (QC Tools) โดยที ่ยุทธณรงค ์จงจนัทร ์(2557) ไดใ้ชก้าร
เก็บและวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาในกระบวนการนึ่งยาง จกัร ีอุดมด ี(2558) ได้ใช้เครื่องมอืควบคุม
คุณภาพ 7 ประการ ในการหาสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิของเสยีในกระบวนการผลติแบตเตอรีร่ถยนต ์อภชิติ เสมศร ีและคณะ (2566) ได้
ใชใ้บตรวจสอบ แผนภูมพิาเรโต ผงัแสดงเหตุและผล และกราฟ ในการคน้หาสาเหตุและแนวทางการปรบัปรุงแก้ไขของเสยีใน
กระบวนการเชื่อม และ Jafar Husain, et al. (2021) ไดใ้ชเ้ครื่องมอืควบคุมคุณภาพในการลดขอ้บกพร่องในการผลติเกยีรร์ถยนต์ 
นอกจากนี้ ธนัวา จรกจิ (2561) ไดศ้กึษาการปรบัปรุงประสทิธภิาพเชงิความรอ้นส าหรบัหล่อเยน็ของแม่พมิพฉ์ีดขึน้รปูผลติภณัฑ์
ยาง เพื่อการควบคุมยางคอมปาวดไ์ม่สุกตวัก่อนทีจ่ะถูกฉีดเขา้สู่ cavity โดยปรบัปรุงทศิทางการไหลของน ้าในระบบหล่อเยน็ของ
แม่พมิพแ์บบฉีด แล้วพบว่า การลดอุณหภูมกิารฉีดขึน้รูปของยางคอมปาวด์มผีลท าใหข้องเสยีในกระบวนการขึน้รูปผลติภณัฑ์
ยางลดลง ในงานวจิยันี้ เป็นการศกึษาการลดของเสยีภายในแผนกดนัยาง (Extruding) ของบรษิทักรณีศกึษาทีเ่ป็นบรษิัทผลติ
ยางประเภทเรเดยีล ส าหรบัรถบรรทุก และผลติยางรถยนต์ ส าหรบัรถเก๋ง และรถกระบะ เพื่อขายในประเทศและส่งออก โดย
ผูว้จิยัพบว่า มคีวามสูญเสยีในกระบวนการผลติดา้นของเสยีในแผนกดงักล่าวเป็นจ านวนมาก ส่งผลใหเ้กดิต้นทุนในการผลติที่
เพิม่ขึน้ อกีทัง้ยงัส่งผลต่อคุณภาพของผลติภณัฑ์อกีดว้ย ทางผูว้จิยัจงึต้องการใชเ้ครื่องมอืควบคุมคุณภาพในการหาสาเหตุการ
เกดิของเสยีในกระบวนการซึง่เป็นปัญหาส าคญัทีอ่งคก์รจะตอ้งรบีด าเนินการแกไ้ขเพื่อลดตน้ทุนในการผลติลง 
 

วิธีด าเนินการวิจยั 
จากการศกึษากระบวนการผลติยางรถยนต์ของบรษิทักรณีศกึษา พบว่า ภายในแผนกดนัยาง (Extruding) มอีตัราการเกดิของ
เสยีตัง้แต่เดอืนมกราคม - เมษายน พ.ศ. 2566 ปรมิาณเฉลี่ย 7,985.38 กิโลกรมัต่อเดอืน หรอืคดิเป็น 0.340%  ต่อเดอืน ซึ่ง
ผูว้จิยัไดท้ าการศกึษารายละเอยีดการเกดิของเสยีของบรษิทักรณีศกึษา เพื่อน ามาวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา โดยใชเ้ครื่องมอื
ควบคุมคุณภาพ ซึ่งเลอืกใชใ้บตรวจสอบ (Check Sheet) ในการเกบ็ขอ้มูลและตดิตามผลการด าเนินงาน และใชแ้ผนภูมพิาเรโต 
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(Pareto Diagram) ในการหาขัน้ตอนที่มีของเสียมากที่สุดในแผนกดันยาง เพื่อเลือกขัน้ตอนที่มีความรุนแรงมากที่สุดมา
ด าเนินการแก้ไขก่อน จากนัน้ใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เพื่อแสดงภาพรวมของปัญหาและสาเหตุ
ทัง้หมดใหง้า่ยขึน้  
จากการใชใ้บตรวจสอบและแผนภูมพิาเรโต พบว่าขัน้ตอนทีท่ าให้เกดิของเสยีในแผนกดนัยางมากทีสุ่ด คอื การเปิดหวัดนั คดิ
เป็น 58.89% จากของเสยีทัง้หมด 31,941.53 กิโลกรมั ซึ่งมปีรมิาณการเกดิของเสยีรวม 4 เดอืน เท่ากบั 18,810.53 กิโลกรมั 
หรอืเฉลีย่เท่ากบั 4,702.63 กโิลกรมัต่อเดอืน มมีลูค่าความเสยีหายมากถงึ 470,263 บาทต่อเดอืน ดงัแสดงในรปูที ่1   
 

 
 

รปูที ่1 แสดงปรมิาณของเสยีทีเ่กดิขึน้ของแต่ละขัน้ตอนในแผนกดนัยาง 
 
ศึกษาขัน้ตอนการเปิดหวัดนั 
1. เปิดหวัดนั Extruder ออก เพื่อท าการไล่หวัยางและเกลยีวยางแต่ละชนิดออกจาก Double Head จากนัน้ใชม้ดีตดัเกลยีวยาง
ออกเป็น 2 ท่อน หรอืมคีวามยาวประมาณ 1 เมตร แลว้น ายางไปวางทีร่ถเขน็  
2. น ายางทัง้หมดไปทีเ่ครื่องรดีมลิล ์เพื่อรดีใหย้างผสมเป็นเนื้อเดยีวกนัและเป็นแผ่นบาง  
3. กรดียางทีอ่ยู่บนมลิลอ์อกเป็นแผ่น โดยมคีวามยาวประมาณ 1 เมตร  
4. น าแผ่นยางทีร่ดีแลว้ตากบนรถกา้นร่ม เพื่อน าไปใชใ้นรอบการออกถดัไป 
ซึ่งของเสยีจากขัน้ตอนการเปิดหวัดนัจะมลีกัษณะเป็นก้อนแขง็ทีเ่นื้อยาง ผวิยางขรุขระ ไม่เรยีบ เรยีกว่า ยางตาย (Compound 
Scorch) ซึ่งเกิดจากอายุเวลาสุก (Scorch Time) ของยางสัน้ ท าให้ยางสุกตวัก่อนที่จะเอาไปนึ่ง (Curing) โดยได้ท าการระดม
สมองถงึปัญหาและสาเหตุการเกดิของเสยีประเภทยางตายกบัผูท้ีม่ส่ีวนเกีย่วขอ้งในกระบวนการดนัยาง ไดแ้ก่ วศิวกรอุตสาหการ 
ฝ่ายเทคนิค หัวหน้าและพนักงานแผนก Extruding จากนัน้แสดงเป็นแผนผังสาเหตุและผล โดยพิจารณาจากสาเหตุหลกั 
ประกอบดว้ย วสัดุ (Material) พนักงาน (Man) เครื่องจกัร (Machine) และวธิกีาร (Method) ดงัแสดงในรปูที ่2 
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รปูที ่2 แผนภาพแสดงสาเหตแุละผลของการเกดิยางตาย 
 
สามารถสรุปความสมัพนัธส์าเหตุของปัญหาไดท้ัง้หมด 4 ปัจจยั ดงันี้ 
ปัจจยัที ่1 อุณหภูมไิม่เหมาะสม เนื่องจากเครื่องจกัรถูกควบคุมดว้ยความรอ้น การใชร้ะยะเวลาและความเรว็รอบสกรูทีม่าก จะ
ส่งผลใหย้างเกดิการสุกตวัไดง้า่ย 
ปัจจยัที ่2 Raw materials ไม่ไดม้าตรฐาน เกดิจากทีแ่ผนกผสม (Banbury Mixing) คดักรองคอมปาวน์ส่งมาทีแ่ผนกดนัยางไม่มี
คุณภาพ หรอืทางเทคนิค QL มกีารสัง่ใชใ้นสดัส่วนผสมทีเ่ป็นกรณีพเิศษ 
ปัจจยัที่ 3 ไม่มมีาตรฐานการท างานในขัน้ตอนการเปิดหวัดนั เนื่องจากบรษิัทกรณีศกึษาไม่ได้จดัท ามาตรฐานในการท างาน 
(Work Instructions : WI) ไว ้ท าใหพ้นักงานไม่ทราบวธิกีารปฏบิตังิานทีถู่กตอ้ง 
ปัจจยัที ่4 เครื่องจกัรมปัีญหาหรอืขาดการดูแลรกัษาเครื่องจกัรทีด่ ีโดยเครื่องจกัรเป็นระบบอตัโนมตั ิเมื่อเกิดการสกึหรอหรอื
ระบบไฟฟ้าเกดิการขดัขอ้งระบบจะหยุดท างานอตัโนมตั ิท าใหเ้กดิยางคา้งทีเ่ครื่องจกัรนานและส่งผลใหเ้กดิยางตาย 
พบว่า สาเหตุทีส่่งผลกระทบกบัชิน้งานโดยตรงคอื อุณหภูมไิม่เหมาะสม และไม่มมีาตรฐานการท างานในขัน้ตอนการเปิดหวัดนั 
โดยผูว้จิยัจะจดัท ามาตรฐานในการท างานของขัน้ตอนเปิดหวัดนั (Work Instructions : WI) ทัง้ในส่วนของภาษาไทยและภาษา
เมยีนมาร ์เพื่อใหพ้นักงานเขา้ใจวธิกีารปฏบิตังิานทีถู่กตอ้ง 
 
แนวทางการแก้ไข 
 - แนวทางการลดระยะเวลาที่ก้อนยางอยู่ที่เครื่องดนัยาง  ก าหนดมาตรฐานการท างานใหม่ โดยตัดยางที่ออกจาก 
Double Head ใหส้ัน้ลงกว่าเดมิหรอืยาวประมาณ 30 เซนตเิมตร แลว้รบีน าไปรดีทีเ่ครื่องรดีมลิลใ์หเ้ป็นแผ่นบางเพื่อระบายความ
รอ้น 
 - แนวทางการลดระยะเวลาในการรดีมลิล์ ก าหนดจ านวนรอบในการหมุนของมลิล์ใหห้มุนวนน้อยลง โดยพนักงานไม่
จ าเป็นตอ้งรอใหย้างผสมเป็นเนื้อเดยีวกนั จากนัน้แบ่งกรดีแผ่นยางทีอ่ยู่บนมลิลใ์หส้ัน้ลง เพื่อรบีน ามาผึง่ลมใหไ้ดเ้รว็ทีสุ่ด 
 - แนวทางการลดอุณหภูมสิะสมของยางหลงัจากรดีมลิล์ น าแผ่นยางไปแช่น ้า 15 นาท ีจากนัน้น าขึน้รถกา้นร่มและตาก
พดัลม 30 นาท ีจงึจะสามารถน าไปใชใ้นรอบการผลติถดัไปได ้ 
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ผลการวิจยั 
ผลจากการด าเนินการปรบัปรุงตัง้แต่เดอืนธนัวาคม พ.ศ. 2566 – มกราคม พ.ศ. 2567 พบว่าปรมิาณของเสยีลดน้อยลง เน่ืองจาก
ชิ้นงานสามารถระบายความรอ้นไดเ้รว็มากขึน้และไม่เกดิการสะสมของอุณหภูมใินเนื้อยาง ท าใหช้ิน้งานทีผ่ลติออกมามลีกัษณะ
ผวิเรยีบ ไม่ขรุขระ และไม่เกดิเป็นกอ้นแขง็(ยางตาย) ซึง่หลงัด าเนินการปรบัปรุงวธิกีารท างาน ท าใหจ้ านวนของเสยีจากการเปิด
หวัดนัในแผนกดนัยาง หลงัการปรบัปรุงเมื่อเทยีบกบัก่อนการปรบัปรุงลดลงจาก 0.200% เหลอื 0.039% ต่อเดอืน หรอืสามารถ
ลดความสญูเสยีคดิเป็น 81.89% และเมื่อเปรยีบเทยีบมลูค่าความเสยีหายโดยเฉลีย่ก่อนและหลงัการปรบัปรุง ลดลงจาก 470,263 
บาทต่อเดอืน เหลอื 85,123 บาทต่อเดอืน แสดงดงัตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 เปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง 
 
 ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง ลดลง 
ปรมิาณการผลติ (กโิลกรมั) 2,346,613 2,209,904.5  
ของเสยีจากการเปิดหวัดนั (กโิลกรมั) 4,702.63 851.23 3,851.40 
ของเสยีภายในแผนกดนัยาง (กโิลกรมั) 7,985.38 1,605.84 6,379.54 
สดัส่วนของเสยีจากการเปิดหวัดนั (%) 0.200% 0.039% 81.89% 
สดัส่วนของเสยีภายในแผนกดนัยาง (%) 0.340% 0.073% 79.89% 
มลูค่าความเสยีหายจากการเปิดหวัดนั (บาท) 470,263 85,123 385,140 
มลูค่าความเสยีหายภายในแผนกดนัยาง (บาท) 798,538 160,584 637,954 

 
สรปุและอภิปรายผลการวิจยั 
จากการศกึษาสภาพปัญหาทีเ่กดิขึน้ในแผนกดนัยาง พบว่าการเปิดหวัดนัเป็นขัน้ตอนทีท่ าใหเ้กดิของเสยีมากทีสุ่ด โดยของเสยี
จะมลีกัษณะเป็นกอ้นแขง็ทีเ่น้ือยาง เรยีกว่า ยางตาย จากการวเิคราะหห์าสาเหตุ สรุปว่ามสีาเหตุจากการสะสมความรอ้นในเนื้อ
ยาง จึงได้เสนอแนวทางแก้ไขโดยการใช้หลกัการระบายความร้อน และได้จดัท าเป็นมาตรฐานการท างานเพื่อให้พนักงาน
ปฏบิตังิานไดอ้ย่างถูกวธิ ีผลการวจิยัพบว่าขอ้มลูทีไ่ดบ้นัทกึไวก้่อนการปรบัปรุงในช่วงระหว่างการผลติเดอืนมกราคม - เมษายน 
2566 จ านวนของเสยีทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการท างานในขัน้ตอนการเปิดหวัดนั จากเดมิ 0.2% เฉลีย่ 4,702.63 กโิลกรมัต่อเดอืน 
ของจ านวนการผลติ เฉลีย่ 2,346,613 กโิลกรมัต่อเดอืน เมื่อน ามาเปรยีบเทยีบกบัขอ้มลูทีไ่ดห้ลงัจากการปรบัปรุงในช่วงระหว่าง
การผลติเดอืนธนัวาคม 2566 – มกราคม 2567 จ านวนของเสยีลดลงเหลอื 0.039% เฉลี่ย 851.23 กโิลกรมัต่อเดอืน ของจ านวน
การผลติ เฉลี่ย 2,209,904 กโิลกรมัต่อเดอืน ท าใหเ้หน็ว่าการปรบัปรุงในครัง้นี้มผีลท าใหข้องเสยีจากการเปิดหวัดนัทีเ่กดิขึน้ใน
แผนกดนัยาง ลดลงถงึ 81.89% และเมื่อเปรยีบเทยีบมลูค่าความเสยีหายโดยเฉลีย่ก่อนและหลงัการปรบัปรุง ลดลงจาก 470,263 
บาทต่อเดอืน เหลือ 85,123 บาทต่อเดือน จากการด าเนินงานลดของเสียในขัน้ตอนการเปิดหวัดนัท าให้จ านวนของเสยีรวม
ทัง้หมดในแผนกดนัยางจากเดมิ 0.340% ลดลงเหลอื 0.073% ซึ่งผลการศกึษาสาเหตุของการเกดิของเสยีสอดคล้องกบังานวจิยั
ของธนัวา จรกจิ (2561) ทีพ่บว่า การลดอุณหภูมิทีใ่ชใ้นกระบวนการฉีดขึน้รูปยางท าใหเ้กดิของเสยีลดลง จาก 5-10% เหลอื 2-
3%  โดยในอนาคต ควรขยายผลการศกึษาไปยงัการผลติยางล้อรถบรรทุกหรอืกระบวนการผลติอื่น ๆ ของบรษิัทกรณีศกึษา 
เพิม่เตมิ 
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