
บททึ 1

บทนำ

อุตสาหกรรมยานยนต์ คืออุตสาหกรรมหนึ่งของประเทศไทยที่มีอัตราการการ
เจริญเติบโตสูง มีบริษัทผู้ผลิตรถยนต์ชั้นนำหลายรายมาใช้ประเทสไทยเป็นฐานการผลิตเพื่อ
ประกอบยานยนต์ขายทั้งในประเทศและส่งออก ก่อให้เกิดอุตสาหกรรมต่อเพื่องที่คอยเป็นส่วน
หนึ่งของกิจกรรมการผลิตรถ นั่นคือผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ บริษัทที่ผู้วิจัยทำการศึกษาเองก็เป็น
บริษัทหนึ่งที่ได้ก่อตั้งขึ้นมาในช่วงแรก ๆ เพื่อทำการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์และส่วนประกอบ 
ย่อยอื่นๆ ที่ทำจากฟองนำวิทยาศาสตร์ (Polyurethane Foam) และในระยะเวลาต่อมาก็เริ่มที่จะม ี
คู่แข่งทางการค้าเกิดขึ้น ซึ่งผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ที่ฉีดขึ้นรูปจากแม่พิมพ์ (Mold) เช่นกัน ซ่ึงก็ 
เป็นลูกค้านั่นเอง โดยส่วนหนึ่งที่ทำให้ลูกค้าตัดสินใจมาทำการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์หรือลด 
ปริมาณการชื้อจากผู้ส่งมอบ (Supplier) นั่นก็คือราคา โดยมีเป้าหมายที่จะลดต้นทุนการผลิตเพื่อ 
ก่อให้เกิดกำไรสูงสุดแก,องค์กร บริษัทที่ทำการศึกษาเองเช่นกัน หากมีความประสงค์ที่จะดำเนิน
หรือดำรงอยู่ไต้ในอุตสาหกรรมก็จำเป็นต้องมีการพัฒนาอย่างต่อเนื่องทั้งทางด้านการบริหารจัดการ 
การเพ่ิมผลผลิต การลดด้นทุนการผลิต การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ การพัฒนาทางด้านการ 
บริการ ให้อยู่ในระดับแนวหน้าให้ได้

อุตสาหกรรมการผลิตต่าง  ๆ น้ันหลีกเล่ียงไม'ได้ท่ีจะมีของเสียเกิดข้ึน ซึ่งก็มีสาเหตุใน 
การเกิดอย่างหลากหลาย เม่ือมีของเสียเกิดแล้วก็จำเป็นท่ีจะต้องมีการค้นหาวิธีการแก้ไข ปรับปรุง 
และป้องกันการเกิดซ้ํา วิธีการดังกล่าวจะต้องมีการบริหารจัดการและอาศัยความร่วมมือจากผู้ท่ี
เก่ียวข้องหลายฝ่ายใน การจัดการ จึงจะถือไต้ว่าเป็นการจัดการกับปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
เพราะทุกคนในองค์กรมีความตระหนัก

เพื่อให้สามารถแข่งขันในอุตสาหกรรมนี้ได้ ทางบริษัทกรณีศึกษาเองก็จำเป็นท่ีจะต้องทำ 
การลดและควบคุมของเสียท่ีเกิดจากสาเหตุต่าง  ๆ เช่น ค่าความแข็งของช้ินงานออกนอกค่ากำหนด 
(Hardness out o f Specification) ฟองนำต่างสูตรไหลผสมกัน (Ingression) การ Set insert / Sub- 
Material ผิดตำแหน่ง (Wrong Position o f insert/Sub-Material setting) 'ซ่อมแต่งชนงานไม่
เร ยบร้อย(Repair &  Dressing NG.) และ อน ๆ
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ในปี 2546 และปี 2547 มีของเสียเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตซึ่งตรวจจับได้ที่จุดการ 
ตรวจสอบขั้นสุดท้ายคิดเป็น 1608 PPM และ 3957 PPM คิดเป็นมูลค่าความสูญเสียรวม 
1,004,394.10 บาท และ 4,204,064.71 บาท ตามลำดับ ปัญหาของเสียเหล่านี้จะส่งผลต่อต้นทุนใน 
การผลิตท่ีสูงข้ึน การลดและควบคุมปัญหาของเสียดังกล่าว จะทำให้ต้นทุนในการผลิตตํ่าลง ไม่มี 
สินค้าที่ด้อยคุณภาพหลุดไปหาลูกค้า สร้างความพึงพอใจ และรักษาส่วนแบ่งการตลาดที่มีอยู,มาก 
ที่สุดเอาไว้ จึงจำเป็นที่จะต้องศึกษาโดยนำหลักการและเทคนิคทางด้านวิศวกรรมคุตสาหการ เช่น 
7 QC Tools และเทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบต่อคุณภาพ (FMEA) มา 
ประยุกต์ใช้ เพื่อให้สามารถลดและควบคุมของเสียไปในแนวทางที่ถูกต้อง และเป็นประโยชน์กับ 
โรงงานที่ทำการศึกษาวิจัย

1.1 ภูมิหลัง

โรงงานกรณีศึกษานี้ก่อตั้งขึ้นในปี 2513 ซึ่งเกิดจากการร่วมทุนกันระหว่าง บริษัทคน 
ไทย 51%และบริษัทจากประเทศญี่ป่น 49% ไต้ทำการผลิตผลิตภัณฑ์ ฟองนํ้าวิทยาศาสตร์ ในสาม 
กลุ่มคือ ฟองน้ําน่ิม (Slab stock Foam) ฟองนี้าขึ้นรูปจากแม่พิมพ์ (Molded Foam) และ ฟองนํ้าแข็ง 
( Rigid Foam )สำหรับทำฉนวนลันความร้อน ต่อมาไต้มีการร่วมลงทุนเพิ่มกับบริษัทจากประเทศ 
แคนาดา เพื่อเสริมความสามารถทางต้านเทคโนโลยีการผลิต การวิจัยและพัฒนาทางต้านผลิตภัณฑ์ 
ขึ้นรูปจากแม่พิมพ์ กลุ่มชิ้นส่วนเบาะรถยนต์โดยเฉพาะ และในเวลานี้บริษัทก็ไต้แยกตัวออกมาเป็น 
บริษัทใหม่ ก่อต้ัง ในวันที่ 1 เมษายน 2544 ซึ่งทำการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ที่ขึ้นรูปจากแม่พิมพ ์
อย่างเดียวซึ่งก็คือโรงงานกรณีศึกษานี้

-โดยสัดส่วนการลงทุนคือคนไทย 34% ญ่ีป่น 33% และแคนาดา33%
- ทุนจดทะเบียน 100 ล้านบาท
- มีพนักงานทั้งสิ้น 380 คน
- สถานที่ตั้ง 63/11,22,37 ม.2 ถ. เพชรเกษมแขวงหนองค้างพล ู

เขตหนองแขม กรุงเทพมหานคร
- ไต้รับการรับรอง ISO 9001ะ2000เมื่อ 3 0 ม ี.ค.2544
- ไต้รับการรับรอง ISO 14001 ะ 1996 เม่ือ 29 มิ.ย. 2544
- ไต้รับการรับรอง ISO/TS 16949:2002เมื่อ 1 ต.ค.2546
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1.1.1 โครงสร้างองค์กร

การบริหารหน่วยงานของบริษัทได้แบ่งการบริหารเป็น 9 ฝ่ายงานได้แก่ฝ่ายผลิต 
ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายซ่อมบำรุง ฝ่ายวิศวกรรมกระบวนการผลิต ฝ่ายจัดซ้ือ ฝ่ายประกัน
คุณภาพ ฝ่ายขาย ฝ่ายบัญชีและควบคุมเครดิต และฝ่ายคอมพิวเตอร์ ตามแผนผังองค์กร ดังรูปที่
1.1

รูปที่ 1.1 ผังองค์กรของบริษัท

จากผังองค์กรของบริษัทด้านบนข้อมูลของฝ่ายงานต่างๆ ทั้งแผนกที่สังกัดและ 
ภาระหน้าที่หลักจะมีการอธิบายไว้ในบทที่3 ส่วนปัญหาที่ทางผู้วิจัยทำการศึกษาและทำการปรับปรุง 
น้ัน เป็นปัญหาที่เกิดในกระบวนการผลิต ซึ่งฝ่ายผลิตและฝ่ายวิศวกรรมกระบวนการผลิต (Process 
Engineer) ดูแล โดยผังองค์กรย่อยของทั้งสองฝ่าย มีตามแผนผังองค์กร ดังรูปที่ 1.2
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รูปที่ 1.2 ผังองค์กรย่อยฝ่าย Process Engineerและ ฝ่ายผลิต

ตามท่ีกล่าวไว้ว่ารายการปัญหาหลักที่ผู้ทำการวิจัยหยิบยกมาแก้ไขร่วมกับทีมงานข้าม 
แผนกน้ัน เป็นปัญหาท่ีเกิดในสายการผลิต Line 1 ,2 ,3 ,4 (*)และเก่ียวข้องกับฝ่าย Process Engineer 
ในแผนกท่ีสอดคล้องกับสายการผลิตรวมถึงแผนก Tooling ซึ่งเกี่ยวข้องในกรณีของการแก้ไข 
ปรับปรุงแม่พิมพ์การผลิตต่าง ๆ

1.12 ลูกค้าและผู้ส่งมอบ

จากที่กล่าวไว้ในตอนต้นถึงการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทย 
ซึ่งก่อให้เกิดการประกอบการของผู้ส่งมอบในหลากหลายระดับและในทุกระดับก็ล้วนมี 
ความสำคัญต่อการประกอบกิจการทังสินและต่อไปจะได้นำเสนอข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับลูกค้า และผู้ 
ส่งมอบของบริษัท รายละเอียดมีดังน้ี

1.1.2.1 ลูกค้าของบริษัท (Customer)

กลุ่มลูกค้าของบริษัทจะเปีนผู้ประกอบการทางด้านการประกอบชุดเบาะของยานยนต ์
เพื่อส่งขายให้กับผู้ประกอบยานยนต์ (Car Maker) ต่อไป บริษัทของลูกค้าตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรม 
ต่าง  ๆ กระจายอยู่ทังท่ีกรุงเทพมหานครและจังหวัดใกล้เคียง ซึ่งส่วนมากจะดังบริษัทอยู่ในพื้นที่ 
เดียวกันหรือใกล้เคียงกับบริษัทผู้ผลิตยานยนต์ ที่ตนเองได้ทำการส่งมอบ ข้อมูลดังปรากฎในตารางที่
1.1



หอสถุ«กลาง ส่านักงานวิทยทรัพยากร 
I ชุพาลงกรณไนหาวิทยาลัย
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ตารางท่ี 1.1 ลูกค้าของบริษัทและร้อยละของสัดส่วนการทำธุรกิจ

ล ุก ค า‘บองบริษัท ร ้อยละข องส ัด ส ่วน  
การท ำธรก ิจ

บ ร ิษ ัท ผ ู้ห ุ้ม เบ าะใษ ัก ับ
บ ร ิษ ัท โ ต ไ ย ด ้าม อ เต อ ร ิ(ป ร ะ เท ศ ไ ท ย ) จำกัด 
บ ร ิษ ัท  ส ยามน ิสส ัน  ออโตโมบ ิล จำก ัด  
บ ร ิษ ัท อ ีช ุช ุม อ เต อ ร ิ(ป ร ะ เท ศ ไ ท ย ) จำก ัด และ 
บ ร ิษ ัท  ฮ ีโ น (ป ระ เท ศ ไ ท ย ) จำก ัด

63

บร ิษ ัทผ ู้ห ุ้ม เบ  าะ ใษ ัก ับ
บ ร ิษ ัท  ฮอ น ด ้าอ อ โต โม บ ิล (ป ระเท ศ ไท ย) จำก ัด

20

บร ิษ ัทผ ู้ห ุ้ม เบ  าะ ให ก ับ
บ ร ิษ ัท  A A T  (ป ระ เท ศไท ย) จำก ัด

บ ร ิษ ัท ว อ ล โ ว  ก าร ิเม น ุเฟ ค เจอ ร ํ่ง  จำก ัด

8

บ ร ิษ ัท บ ร ิษ ัท ผ ู้ห ุ้ม เบ าะ ใษ ัก ับ  
บ ร ิษ ัท  G eneral M otor จำกัด

3

บร ิษ ัทผ ู้ห ุ้ม เบ  าะ ใษ ัก ับ
บ ร ิษ ัท  ไท ยฮอน ด ้าเม น ูเฟ ค เชอร ิ่ง  จำก ัด

4

บ ร ิษ ัท ผ ู้ห ุ้ม เบ าะให ์ก ับ ผ ู้ผ ล ิต ยาน ยน ต ์อ ื่น  ๆ 2

1.1.22 ผู้ส่งมอบของบริษัท (Suppliers)

เราสามารถจำแนกผู้ส่งมอบของบริษัทได้เป็นสามกลุ่มตามชนิดของสินค้า ท่ี 
ส่งมอบมาให้เพื่อใช้เป็นส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์เบาะยานยนต์ดังต่อนี้ กลุ่มของวัตถุดิบ 
(Ra^Material, Chemicals) กลุ่มวัสดุ (Material )และกลุ่มของช้ินส่วนย่อย (Sub-Material ) ดัง 
รายละเอียดในตารางท่ี 1.2

ตารางท่ี 1.2 รายชื่อผู้ส่งมอบของบริษัทร้อยละของสัดส่วนการทำธุรกิจ

กล ุ่มส ํ่งท ี่ส ่งมอบ ต ัวอ ย ่างรายก าร % ส ัดส ่วน
ท ี่ส ่งมอบ ก ารช ื้อ ข าย

กล ุ่มว ัตถ ุด ิบ ส ารเค ม ีต ่างๆ 80
(R aw -M aterials, C hem icals)

กล ุ่มว ัสด ุ Insert W ir e ,Fram e 15
(M aterials)

กล ุ่มส ่วน ป ระกอบ ย ่อย Chip F o a m , 5
(Sub-M aterials) ผ ้าใยส ัง เค ราะห ์



6

1.13 กระบวนการผลิตเบาะยานยนต์ (Process Flow)

กระบวนการผลิตเบาะยานยนต์ของโรงงาน มีรายละเอียดของสายการผลิต ชนิดของ 
ผลิตภัณฑ์และรายละเอียดของกระบวนการผลิต (Process Flow) ดังต่อไปนี้

1.1.3.1 สายการผลิตของโรงงาน

สายการผลิตมีทังหมด 5 สายการผลิต ดังนี้
1) Line 1 (Seat Line 1) ผลิต Car Seat ต่างๆ
2) Line 2 (Seat Line 2) ผลิต Car Seat ต่างๆ
3) Line 3 (Headrest Line) ผลิต Headrest และ Armrest

4) Line 4 (Saddle Line) ผลต Saddle Headrest และ Armrest
5) Line 5 (Energy Absorbent Foam Line) ผลิต ชินงานดูดซับแรงกระแทก

1.1.32 ผลิตภัณฑ์เบาะยานยนต์ท่ีข้ึนรูปจากแม่พิมพ์

ผลิตภัณฑ์เบาะยานยนต์ท่ีขึนรปจากแม่พิมพ์ สามารถแบ่งได้เปีน 5 กลุ่ม
«งนิ' 1 2 3 4 5

1) เบาะรถยนต์ (Car Seat)
2) หัวหมอนรถยนต์ (Headrest)
3) ท่ีเท้าแขนรถยนต์ (Armrest)
4) เบาะรถจักรยานยนต์(Saddle)
5) ฟองนำดูดซับแรง (Energy Absorbent Foam ;EA)
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ผลิตภัณฑ์เบาะยานยนต์ท่ีข้ึนรูปจากแม่พิมพ์ท้ัง 5 กลุ่มน้ีสามารถจำแนกออกเป็น 12ชนิดดังรูป 
ต่อไปนี้

เบาะนั่งส่วนหน้า เบาะพิงส่วนหน้า เบาะนั่งส่วนหลัง เบาะพิงส่วนหลัง

เบาะนั่งส่วนหลังแบบ60% เบาะนั่งส่วนหลังแบบ40% เบาะพิงส่วนหลังแบบ 60% เบาะพิงส่วนหลังแบบ40%

หัวหมอนรถยนต์ ท่ีเน้าแขน เบาะมอเตอร์ไซด์ ซิ่นงานดูดซับแรงกระแทก

รูปท่ี 1.3 ชนิดของผลิตภัณฑ์เบาะยานยนต์

1.1.3.3 กระบวนการผลิตเบาะยานยนต์

กระบวนการผลิตเบาะยานยนต์ของบริษัท ได้แสดงไว้ดังผังการไหลของ
กระบวนการในรูปท่ี 1.4 โดยลำดับของกระบวนการผลิตในสายการผลิตต่าง  ๆท้ัง 5 สายการผลิต 
ของบริษัทนันจะมีรูปแบบท่ีเหมือนกัน ดังรายละเอียดการปฏิบัติงานต่อไปน้ี
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แผนภมิการไหล'ของกระบวนการ ชึ๋0กระบวนการ แผนกมิการไหลของกระบวนการ ชอกระบวนการ

10A O 101 10A การตรวจรับวัตถุดิบ 
IOB การตรวจรับวัสดุ

10À E0E 20A การจัดเก็บวัตถุดิบ 
20B การจัดเก็บวัสดุ

10

40

(0

so

T0A

30 การเบิกวัตถุดิบ

4 0 การปรับสภาX 
เครื่องจักรและการผสม 
น้ํไยา

50การผสมนายา 
60 การทดสอบคุณสมบัติ 
นไยา

_ 70A การคูดน้ํไยา
TOC ( ) T0® ( ^ )  70B การฌิก Solvent,

Wax และการผสม 
70C การ เตรีชม Mold 
70D การเบิกและเตรียม 
วัสดุ

80A การปรับสภาX 
นายา
80B การปรับสภาวะถัง 
Wax
80C การติ๊!สภาวะ 
เคร่ืองจักรและสภาวะ 
การผลิต

90 การทำความสะอาด 
Mold

100การทา Wax

110 การ Spray Wax

120 การ Set Insert

140การ Pouring

150การปิด Mold

160 การ Curing

170 การเปิด Mold

180การดึงฌาะ

190การตรวจสอบหลังจากตั้ง 
เคร่ือง

200 Stamp Lot no.

210การตัดขอบ 

220 การไล่ Gas 

230การดรวจสอบครงฑี๋ 1

240การดกแด่งชิ้นงาน

250 การดร วจสอบ ชิ้นสุดท้าย

260การรัด!กีบ

270 การรัดส่ง

280 การทำ PM และ การ 
Revalidation Mold

รูปท่ี 1.4 กระบวนการผลิตชินส่วนเบาะยานยนต์
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ข้ันตอน 10A การตรวจรับวัตถุดิบ การตรวจรับวัตถุดิบ จะดำเนินการโดย
พนักงานในส่วนของแผนกคลังสารเคมีและพนักงานจากแผนกควบคุมคุณภาพ โดยในขั้นตอนนี้ 
จะมีการตรวจสอบความถูกต้องของจำนวนสารเคมี ความเรียบร้อยของบรรจุภัณฑ์ หลังจากนั้น 
พนักงานควบคุมคุณภาพก็จะทำการสุ่มสารเคมีไปตรวจสอบในห้องปฏิบัติการ

ข้ันตอน 10B การตรวจรับวัสดู การตรวจรับวัสดุ จะดำเนินการโดยพนักงาน
แผนกคลังวัสดุ โดยทำการตรวจนับจำนวน ความเรียบร้อยของบรรจุภัณฑ์หลังจากนั้น พนักงาน 
แผนกควบคุมคุณภาพในส่วนของวัสดุจะทำการสุ่มตรวจคุณภาพของวัสดุ

ข้ันตอน 20A การจัดเก็บวัตถุดิบ การจัดเก็บวัตถุดิบจะดำเนินการหลังจากผลการ 
ตรวจสอบคุณภาพผ่านมาตรฐานที่ตั้งไว้จากแผนกควบคุมคุณภาพ วัตถุดิบจะถูกแสดงสถานะ
“AC” และถูกเคลื่อนย้ายไปเก็บตามมาตรฐานการจัดเก็บและในพื้นที่ที่กำหนดไว้

ขั้นตอน 20B การจัดเก็บวัสดุ การจัดเก็บวัสดุจะดำเนินการหลังจากผลการ
ตรวจสอบคุณภาพผ่าน มาตรฐานที่ตั้งไว้จากแผนกควบคุมคุณภาพ วัสดุจะถูกแสดงสถานะ “AC” 
และถูกเคลื่อนย้ายไปเก็บตามมาตรฐานการจัดเก็บและในพื้นที่ที่กำหนดไว้

ขั้นตอน 30 การเบิกวัตถุดิบ การเบิกวัตถุดิบจะถูกดำเนินการโดยผ่ายผลิต ทั้งนี ้
วัตถุดิบที่ฝ่ายผลิตเบิกไปจะถูกควบคุมด้วยจำนวน Minimum Stock ฝ่ายผลิตจะทำการเขียนใบเบิก 
แล้วส่งเอกสารให้หัวหน้าลงนามแล้วนำเอกสารนี้ไปเบิกที่แผนกคลังวัตถุดิบ

ข้ันตอน 40 การปรับสภาวะเครื่องจักรและการผสมนั้ายา การปรับสภาวะ
เครื่องจักรและการผสมนำยา จะดำเนินการโดยแผนกผสมนี้ายาของฝ่ายผลิต ฑังนีเครื่องจักรที่ใช ้
ต้องมีการเตรียมสภาวะ คือ Mixer ; ครื่องชั่ง จะมีการดูแลให้พร้อมใช้งานและสะอาดอยู่เสมอ

ขั้นตอน 5 0 การผสมนํ้ายา การผสมนั้ายาจะดำเนินการอย่างเป็นขั้นตอนโดยมีการ 
ชั่งสารเคมีที่เปีนส่วนประกอบของสูตรที่ด้องการทีละชนิด โดยเริ่มจากสารเคมีที่เป็นส่วนประกอบ 
หลักก่อนโดยบรรจุลงในลังขนาด 300 กิโลกรัม หลังจากบันจะทำการชั่งสารเคมีที่เป็น
ส่วนประกอบปริมาณเล็กน้อยทีละชนิดลงในถังขนาดเล็ก จนครบทุกชนิดแล้วนำไปใส่ในถังที่
บรรจุสารประกอบหลัก ซึ่งตั้งรออยู่ท่ี Mixer ทำการเปิด Mixer ให้ผสมสารเคมีเป็นเวลา 45 นาที ท่ี 
ระดับความเร็วของหัว Mix 300รอบ/นาที

ข้ันตอน 60 การทดสอบคุณสมบัติของนั้ายา การทดสอบคุณสมบัติของนั้ายา
หรือสารเคมีที่ผสมเสร็จแล้ว เป็นการทดสอบเวลาในการเกิดปฏิกิริยาทางเคมี จะมีการจับเวลาใน 
การเกิดปฏิกิริยาเคมีแต่ละขันตอนอย่างมีมาตรฐานจำเพาะของแต่ละสูตร เมื่อสูตรผ่านการทดสอบ 
พนักงานทดสอบจะทำการแสดงสถานะ “AC” ท่ี Tag ช้างลังบันๆ
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ขั้นตอน 70A การดูดน้ํายา การดูดน้ํายาจะดำเนินการหลังจากนายาแต่ละสูตรได้ 
ทำการผสมเสร็จและผ่านการทดสอบแล้ว พนักงานจะใช้ Pump ดูดนํ้ายาไปเก็บในลังพัก ซึ่งถังนี้จะ 
มีการเตรียมอุณหภูมิของน้ีายาให้พร้อมก่อนที่จะถูกดูดไปเก็บท่ีลังพร้อมผลิต

ขั้นตอน 70B การเบิก Solvent 5 Wax และการผสม การเบิก Solvent ,Wax และ 
การผสมจะดำเนินการโดยพนักงานฝ่ายผลิต จะทำการเบิกและผสมในถังขนาด 200 ลิตรหลังจาก 
นั้นก็จะมีการเบิกใช้ Wax ท่ีผสมเสร็จแล้ว Wax ที่ผสมเสร็จแล้วจะถูกควบคุม Minimum Stock ท่ี 
100 ลิตร

ข้ันตอน 70C การเตรียมแม่พิมพ์ การเตรียมแม่พิมพ์ (Mold) จะดำเนินการโดย 
แผนก Tooling นั้งนี้การที่จะใช้ แม่พิมพ์ชนิดใดผลิตและจำนวนเท่าไรน้ันขึ้นกับการจัดผลิตโดย 
ฝ่ายผลิตท่ีใช้ระบบ Kanban และจัดแจงแม่พิมพ์ข้ึนผลิตท่ีห้ายแสดงแม่พิมพ์ในแต่ละช่วงเวลา คือ 
ช่วงเช้า ช่วงบ่ายและช่วงค่ํา พนักงานแผนก Tooling ทำการตรวจสอบความเรียบร้อยของแม่พิมพ์ 
เช่นตรวจสอบความแข็งแรงของด้ามเปิด-ปิดฝาแม่พิมพ์ อุปกรณ์ในการ Lock ปิดและสภาพ 
ส่วนประกอบอ่ืนๆ ในแม่พิมพ์เช่น Clip Lock Wire Frame หรืออุปกรณ์จับยึด Insert ต่างๆ

ขั้นตอน 70D การเบิกและเตรียมวัสดุ การเบิกและเตรียมวัสดุจะมีการเบิกใช้โดย 
ฝ่ายผลิต นั้งนี้จะมีการเบิกมาเก็บในสายการผลิตให้เพียงพอกับแผนการผลิตในแต่ละวัน เม่ือวัสดุ 
ได้เบิกมาจากคลังวัสดุแล้ว พนักงานเตรียมวัสดุจะทำการตรวจสอบความเรียบร้อยและจัดส่งเป็น 
ชุดให้สอดคล้องกับพ้ืนที่จัดวางหน้าจุดทำการ Set ในแม่พิมพ์

ขั้นตอน 80A การปรับสภาวะนํ้ายา การปรับสภาวะน้ัายา จะดำเนินการโดยฝ่าย 
Production Process พื้งนี้ในถังนั้ายาจะมีการปรับสภาวะให้เหมาะกับการผลิตท้ังอุณหภูมิ 
และความดัน ตามมาตรฐานที่กำหนดไว้

ขั้นตอน 80B การปรับสภาวะถัง Wax การปรับสภาวะถัง Wax จะดำเนินการ 
โดยพนักงานฝ่ายผลิตทั้งน้ีถัง Wax ที่จะใช้ Spray Wax ไปเคลือบผิวหน้าแม่พิมพ์จะต้องมีการ 
ควบคุม ระดับความดันและ Output ของ Wax ที่ฉีดตามมาตรฐานท่ีกำหนดไว้

ขั้นตอน 80C การตงสภาวะเครื่องจักรและสภาวะการผลิต การตังสภาวะ
เคร่ืองจักรและสภาวะการผลิตจะมีผู้ดำเนินการแบ่งเป็นสามฝ่ายงานคือ ฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบำรุงและ 
ฝ่าย Process Engineer จะมีการดังสภาวะของเตาอบ สภาวะอุณหภูมิของแม่พิมพ์ สภาวะของหัวฉีด 
ระบบความตันของอุปกรณ์ต่างๆ เป็นต้น



ข้ันตอน 90 การทำความสะอาดแม่พิมพ์ การทำความสะอาดแม่พิมพ์จะ
ดำเนินการหลังจากแผนก Tooling ได้ทำการขึ้นแม่พิมพ์สำหรับผลิตแล้วและได้ตรวจสอบความ 
เรียบร้อยของอุปกรณ์ต่างๆท่ีเป็นส่วนประกอบของแม่พิมพ์แล้ว พนักงานฝ่ายผลิตจะทำการดูแล
ความสะอาดโดยกำจัดเศษฟองนํ้าและส่ิงสกปรกต่าง  ๆออก

ข้ันตอน 100 การทา Wax การทา Wax จะดำเนินการโดยพนักงานฝ่ายผลิต โดย 
การทาจะใช้ Wax สำหรับทาไนแนวขอบแม่พิมพ์ตลอดแนวท่ีฝ่าแม่พิมพ์เกิดการแนบประสานกัน 
(Parting Line)lâนการป้องกันการติดของช้ินงานกับขอบแม่พิมพ์อันจะก่อให้เกิดการฉีกขาด

ขั้นตอน 110 การ Spray Wax การ Spray Wax จะดำเนินการโดยพนักงานฝ่าย 
ผลิต โดยการฉีด Waxจากถังผ่านปืน Spray ให้ทั่วเพื่อทำให้ช้ินงานล่อนหลุดจาก แม่พิมพ์ได้ง่ายใน 
ขั้นตอนการดึงชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์

ขั้นตอน 120 การ Set insert การ Set Insert จะดำเนินการเม่ือแม่พิมพ์ได้เคล่ือนท่ี 
มาตาม Conveyor มาทตำแหน่งของการตดตัง Sub-Material .Insert W irellละ Insert Frame 
ตามลำดับ โดยการจะใช้ Inserumะ Sub-Material อะไรบ้างนั้นจะแตกต่างกันออกไปแล้วแต่ชนิด 
ของชิ้นงานโดยพนักงานในจุดนี้จะได้รับการอบรมให้ทราบถึงรายละเอียดของชิ้นงานแต่ละชนิด 
และเม่ือทำการ Set เสร็จแล้วจะมี'พนักงานตรวจสอบความเรียบร้อยอีกคร้ังก่อนท่ี Conveyor จะ 
ผ่านไปจุดอ่ืน

ขั้นตอน 130 การผสมนั้ายาที่หัวฉีด การผสมน้ํายาท่ีหัวฉีดจะถูกควบคุมโดย
โปรแกรมทางคอมพิวเตอร์หลังจาก แม่พิมพ์เคล่ือนท่ีผ่านเคร่ืองอ่าน Barcode ระบบคอมพิวเตอร์ 
จะทำการอ่านสูตร สัดส่วนของสารเคมีและเวลาที่ใช้ในการปล่อยนำยาให้ทำการผสมกันในหัวฉีด 
จะทำให้ได้นั้าหนักของนั้ายาในแต่ละสูตรที่ด้องการฉีดลงไปในแม่พิมพ์

ขั้นตอน 140 การฉีดนั้ายา (Pouring) การฉีดน้ัายาจะดำเนินเม่ือน้ํายาได้ทำการ 
ผสมกันเรียบร้อยแล้วในหัวฉีดด้วยระบบการฉีดผสมความตันสูง (High Pressure) หลังจากน้ัน 
หัวฉีดจะทำการปล่อยนำยาลงไปในแม่พิมพ์แต่ละจุดอย่างท่ัวถึง โดยแต่ละจุดท่ีหัวฉีดเคลื่อนที่ไป 
จะมีการกำหนดเวลาในการค้างปล่อยด้วย

ข้ันตอน 150 การปิดฝาแม่พิมพ์ การปิดฝาแม่พิมพ์จะดำเนินการหลังจาก
แม่พิมพ์เคล่ือนท่ีไหลไปตาม Conveyorและแนวเล้นทาง (Guidedฝาของแม่พิมพ์ถูกควบคุมเอาไว้ 
ฝาแม่พิมพ์จะค่อยๆไหลลงตามแนวเล้นทาง จนฝาปิดและ Clamp Lock ถูกตันให้ Lockimน 
ระหว่างฝาแม่พิมพ์ทังสองฝากันการไหลออกของฟองนำตามแนวฝาท่ีครอบกัน
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ข้ันดอน 160 การ Curing การ Curing เป็นการเคล่ือนท่ีของแม่พิมพ์ท่ีปีดฝา 
เรียบร้อยแล้วเคล่ือนเข้าไปในเตาท่ีต้ังอุณหภูมิไว้ 100 °c เป็นระยะเวลา 2-4 นาที เป็นการอบให้ 
ฟองน้ีาท่ีเกิดจากปฏิกิริยาเคมีเกิดการสุกและแห้ง (Curing)

ข้ันดอน 170 การเปีดฝาแม่พิมพ์ การเปิดฝาแม่พิมพ์ จะเปิดโดยแนวควบคุม 
เส้นทางของฝาแม่พิมพ์ ก่อนท่ีฝาแม่พิมพ์จะเปิดอุปกรณ์ของสายการผลิตในจุดเปิดฝาจะทำการดัน 
Clamp Lock ให้ห ลุดออ กก่อ น

ข้ันตอน 180 การดึงชิ้นงาน ออกจากแม่พิมพ์ การดึงช้ินงานออกจากแม่พิมพ์จะ 
ดำเนินการหลังจากท่ีฝาแม่พิมพ์ได้อ้าออกสุดแล้ว พนักงานจะทำการดึงชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์
อย่างระมัดระวังเน่ืองจากในตอนนี้ชิ้นงานจะแข็งและอัดแน่นด้วยแก็สคาร์บอนไดออกไซด์ท่ีเกิด 
จากปฏิกิริยาเคมีและทำให้ช้ินงานกรอบฉีกขาดได้ง่าย

ข้ันตอน 190 การตรวจสอบหลังจากการต้ังเครื่อง การตรวจสอบหลังจากการต้ัง 
เครื่องจะดำเนินการตรวจสอบโดยพนักงานและวิศวกรฝ่าย Process Engineer เพ่ือค้นหาความ 
ผิดปกติรวมถึงการพยายามลดการซ่อมแต่งโดยปรับปรุงระบบการฉีดและหาสูตรที่เหมาะสมกว่า

ขนตอน 200 การ Stamp lot number การ Stamp Lot Number จะดำเนนการเมือ 
ช้ินงานได้ทำการดึงออกจากแม่พิมพ์แล้ว การกำหนด Lot Number ท่ีจะ Stamp น้ันจะกำหนดเป็น 
Lot ของวันท่ีผลิต

ขั้นตอน210การตัดขอบ การดัดขอบหรือครีบชิ้นงานซึ่งเป็นส่วนที่ฟองนั้าได้
เล็ดลอดออกมาตามแนวการประกบของฝาแม่พิมพ์ เป็นการตัดแต่งเพ่ือความเรียบร้อยของช้ินงาน 

ข้ันตอน 220 การไลแ่กีส การไล่แก็สสามารถดำเนินการได้โดยการไล่ผ่าน
ลูกกลิง (Roller) หรือเคร่ืองดูดสุญญากาศ (Vacuum) แด'ทังนีล็อาจกำหนดให้จำเพาะได้ตามแต่ 
ป้องกันการหักหรือพังของ Insert Wire .Insert Frame หรือ Material ต่าง  ๆ การไล่แล็สเป็นการบีบ 
ให้ แก็สคาร์บอนไดออกไซด์ท่ีเป็นแก็สร้อนจากปฏิกิริยาเคมีออกไปจากชิ้นงาน เช่นนั้นจะทำให้ 
ช้ินงานเสียรูปหลังจากชินงานเย็นตัวลง

ขั้นตอน 230 การตรวจสอบครั้งที่ 1 การตรวจสอบคเงที่ 1 ดำเนินการโดย 
Inspector ของฝายผลิตโดยจะทำการตรวจสอบความครบล้วนและตรงตำแหน่งของ!ทรert กับ Sub- 
Material ต่างรวมถึงการแยกแยะชิ้นงานทางด้านสภาพทั่วไปที่ไม่ได้ตามมาตรฐานหรือที่ต้องซ่อม 
แต่งกับไม่ต้องซ่อมแต่งออกจากกันคนละเส้นทาง

ข้ันตอน 240 การซ่อมแต่ง การซ่อมแต่งจะทำการปะแต่งชิ้นงานท่ีมีสภาพไม ่
สมบูรณ์ เช่น ฉีกขาด ฟองน้ัา'ข้ึนไม,เต็มแม่'พิมพ์'หรือเป็นโพรงอากาศ เป็นด้น
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ขั้นตอน 250 การตรวจสอบขั้นสุดท้าย การตรวจสอบข้ันสุดท้ายดำเนินการโดย 
Inspector ของแผนก QC โดยทำการตรวจสอบสภาพทั่วไปเช่นเดียวกับการตรวจสอบคขั้งที่ 1 ทั่งนี ้
หากชินงานผ่านก็จะทำการแสดงสถานะ “ QC PASS’Umsส่งผ่านไปให้พนักงานบรรจุต่อไปแต่ล้า 
ไม,ผ่านก็จะทำการขีดด้วยปากกาลูกลื่นแสดงจุดที่ต้องแก้ไขหรือซ่อมแต่งเพิ่มแล้วสงกลับไปให้ 
พนักงานตกแต่งทำการแก้ไขใหม่ และมีการสุ่มชิ้นงาน Lot Number ละสองชิ้นเพื่อส่งให้ 
ห้องปฏิบัติการทำการตรวจสอบและ'ทดสอบค่าความแข็ง(Hardness)llละน้ี'าหนัก (Weight)

ข้ันตอน 260 การจัดเก็บ การจัดเก็บจะดำเนินการโดยพนักงานฝ่ายผลิต ช้ินงาน 
แต่ละชนิดจะมีมาตรฐานการบรรจุที่แตกต่างกันออกไป เช่น บรรจุใน Palletในท่าวางและจำนวนที ่
แตกต่างกันหรือบรรจุลงใน กล่อง

ขั้นตอน 270 การจัดเก็บ การจัดเก็บจะดำเนินการเม่ือ ทำการ Pack®นงานลง
ในบรรจุภัณฑ์เต็มแล้ว พนักงานบรรจุจะเข็นไปเก็บในจุดจัดเก็บของสายการผลิต และพนักงาน 
แผนกคลังสินค้าจะมาเก็บในแต่ละช่วงเวลาเพ่ือเก็บในคลังสินค้าสำเร็จรูป แต่สินค้านี้จะยังไม่
สามารถส่งขายได้เนื่องจากข้อมูลการตรวจสอบและทดสอบค่าความแข็ง(Hardness)llละน้ีาหนัก 
(Weight) ยังไม่แล้วเสร็จ ซึ่ง Tag ที่ติดไปกับบรรจุกัณฑ์ได้บ่งบอกถึง วันและเวลาท่ีผลการ 
ทดสอบค่าดังกล่าวแล้วเสร็จ

ขั้นตอน 280 การจัดส่ง การจัดส่งจะดำเนินการโดยแผนกจัดส่ง จะมกีารออก 
เอกสารใบกำกับสินค้า(Invo ice^ร้อมกับข้อมูลทางด้านความแข็ง(Hardness)llละนี้าหนัก (Weight) 
ของชิ้นงานประกอบกันด้วยซึ่งเป็นข้อกำหนดที่ลูกค้าระบุไว้ มีรูปแบบมาตรฐานการบรรจุในรถ 
ขนส่งอย่างจำเพาะ การจัดส่งสินค้าไปให้ลูกค้าแต่ละรายจะมีการกำหนดรอบในการส่ง เวลาเข้าส่ง 
อย่างแน่นอนเป็นกันการหยุดของสายการผลิตลูกค้า บริษัทเองก็จะมีเส้นทางในการส่งที่แน่นอน

ขั้นตอน 290 การทำ PMimะการ Revalidation Mold การทำ PM และการ 
Revalidation Mold เป็นข้อกำหนดใน ISO/TS 16949 ที่ระบุให้มีการจัดทำอย่างห้อยปีละ 1 คร้ัง 
โดยทางพนักงานฝ่ายประกันคุณภาพจะทำการตรวจวัดขนาดของชิ้นงานในทุกจุดที่แบบทาง 
วิศวกรรม (Drawing) ระบุเอาไว้ หากขนาดของชินงานผ่านทุกจุด ทางฝ่ายประกันคุณภาพก็จะออก 
เอกสารการรับรองแม่พิมพ์การผลิตให้ใหม่ ส่วนกระบวนการทำ PM จะดำเนินการโดยแผนก
Tooling ซ่ึงแม่พิมพ์ทุกตัวจะมีการข้ึนทะเบียนและกำหนดแผนการทำ PM เอาไว้แล้ว
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กำลังการผลิตชินงานฟองนํ้าวิทยาศาสตร์ (Polyurethane Foam)ฃึ้นรูปจากแม่พิมพ์ 
ทุกสายการผลิต มีกำลังการผลิตรวม มากกว่า 5000 เมตริกตันต่อปี ทั้งนี้หากจำแนกเป็นจำนวนชิ้น 
ที่แต่ละสายการผลิตสามารถผลิตได้ในขณะนี้ก็จะสามารถดูได้จากตารางที่ 1.3 ในปัจจุบันมีการ 
ถ่ายทอดเทคโนโลยีจากบริษัทแม่และในกลุ่มบริษัทเครือข่าย การร่วมลันพัฒนาทั้งเครื่องจักร
อุปกรณ์การผลิต การพัฒนาสูตรการผลิต ระหว่างวิศวกรทั้งสามส่วน ถ่อให้กำลังการผลิตเพิ่มมาก 
ขึ้นกว่าแต่ก่อนมาก ในขณะที่จำนวนสายการผลิตยังมีเท่าเดิม เป็นการรองรับกับสภาพการลงทุน 
ของผู้ประกอบยานยนต์ในประเทศ

ตารางท่ี 1.3 กำลังการผลิตผลิตภัณฑ์ต่อปีจำแนกแต่ละสายการผลิต

สายการผลิต กำลังการผลิต (ชิ้น/ปี)
Line 1 3,074,700
Line 2 2,664,740
Line 3 2,625,960
Line 4 3,111,264
Line 5 1,091,934

1.15 ผังโรงงาน

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานที่อยู่ในพืนที่เดียวกันกับบริษัทในเครือสามบริษัท 
ด้วยกันคือ บริษัทที่ทำการผลิตฟองนํ้านิ่มที่ทำการผลิตออกมาเป็นก้อนฟองนํ้าขนาดหน้ากว้างร่วม 
2 เมตรและที่ผลิตออกมาเป็นแท่งกลมยาว กับบริษัทที่ทำการผลิตแม่พิมพ์(Mold) ป้อนให้กับ 
บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ เฟอร์นิเจอร์และแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกสำหรับตู้เย็น พ้ืนท่ีของ 
บริษัทจะมีการแบ่งพืนที่เป็นส่วนของ สำนักงาน สำนักงานขาย สายการผลิต คลังเก็บวัตถุดิบ คลัง 
วัสดุ และอื่นๆ ดังแสดงในรูปที่ 1.5 มีพื้นที่รวมทั้งสามบริษัทประมาณ 25,000 ตารางเมตร
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12 ความ l?Jนมาของปัญหา

ในกระบวนการผลิตของบริษัทมีรายการของเสียที่เกิดขึ้น อันก่อให้เกิดความสูญเสียหลาย 
อย่างทัง ต้นทุนท่ีเพ่ิมขืน การปรับแผนการผลิตใหม่ การเปิดการทำงานล่วงเวลาและอื่นๆ อีกหลาย 
อย่าง ของเสียหลากหลายประเภทที่เกิดขึนในกระบวนการผลิตของบริษัท มีสภาพของปีญหา ความ 
สูญเสีย ชนิดของปิญหาที่เป็นของเสีย สาเหตุและแนวทางการแก้ไข ดังต่อไปนี้

12.1 สภาพของปัญหา

จากยอดการผลิตท่ีสูงข้ึนอย่างต่อเน่ืองต้ังแต่เดือน มิถุนายน 2547 ถึงปัจจุบัน ส่ิงหน่ึง 
ท่ีสูงขืนเป็นเงาติดตามตัวก็คือ ผลิตภัณฑ์ท่ีเสียในกระบวนการผลิตดังข้อมูลสรุปปัญหาทางด้าน
คุณภาพผลิตภัณฑ์ปี 2546 และปี 2547 ดังแสดงในตารางท่ี 1.4 และตารางท่ี 1.5 น่ังน้ีปัญหา 
ทางด้านสภาพท่ัวไป (Appearance) ซ่ึงสามารถมองเห็นหรือสามารถตรวจจับอาการผิดปกติได้ด้วย 
สายตาในข้ึนตอนของ การตรวจสอบคข้ึงแรกหรือคข้ึงสูดท้ายแล้วพนักงานตรวจสอบก็ทำการแจ้ง 
ให้แผนก Process Engineer และฝ่ายผลิตทำการปรับปรุงทันทีได้ ส่วนปัญหาจากค่าความแข็งซ่ึง 
เป็นคุณสมบัติของฟองนำ เราไม่สามารถวัดค่าได้ทันทีเน่ืองจากปฏิกิริยาทางเคมีของฟองน้ีายังเกิด 
ไม่สมบูรณ์ จำเป็นต้องรอผลการรายงานข้อมูลจากห้องปฏิบัติการซ่ึงใช้เวลาร่วม 6 ถึง 25 ชม. 
เม่ือได้รับทราบผลการทดสอบค่าความแข็งแล้วและผลิตภัณฑ์นันมีค่าความแข็งไม,ได้ตามท่ีกำหนด 
ไว้ มีแนวทางเดียวท่ีจะต้องดำเนินการกับผลิตภัณฑ์น่ันก็คือ การกักกันและทำลาย จำเป็นจะต้องทำ 
การวางแผนการผลิตใหม่ ซึ่งจะส่งผลต่อการแทรกงานในรุ่นอ่ืน การเปิดล่วงเวลา(Overtime) และ 
ส่งผลต่อแผนการจัดส่ง เป็นด้น

ด้วยเหตุนีการด้นหาสาเหตุ,ของปิญหาในกระบวนการผลิตและส่วนสนับสนุนต่างๆ 
จำเป็นต้องกระทำอย่างเป็นระบบ เพื่อที่จะทำการลดปัญหานี้ให้เหลือน้อยที่สูด จากเป้าหมาย 
ทางด้าน ของเสียภายใน (Internal Reject) ที่บริษัทได้ทำการควบคุมอยู่ในปัจจุบันคือ 1000 PPM 
แต่เฉลี่ยของผลลัพธ์ในปี2547 อยู่ท่ี 3957 PPM ซึ่งเกินเป้าหมายร่วม 4 เท่าตัว อีกทั่ง เป้าหมาย 
ทางด้าน ของเสียภายนอกที่กำหนดให้ควบคุมในปีนี้อยู่ที่ 40 PPM ซึ่งน้อยมากเมื่อเทียบกับ 
เป้าหมายของ ของเสียที่ตรวจเจอภายใน
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12 2  ผลกระทบของปัญหา

จากปัญหาที่ทำการตรวจเจอในปี2546ดังตารางที่1.4 ซึ่งมีปัญหาต่างๆเช่น ค่าความ 
แขงออกนอกค่ากำหนด (Hardness out of Specification) การ Set Insert ผิดตำแหน่ง ฟองนำต่าง 
สูตรผสมกัน ฟองนำนิ่ม-แข็ง เป็นจุด ซ่อมแต่งไม่เรียบร้อย ยุบเสียรูป ไม่เต็ม/เป็นโพรงอากาศ 
Insert เสียรูป และอ่ืน  ๆ ทั้งนี้ปัญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f
Specification) คือปัญหาหลักท่ีเจอ ซ่ึงเจอเป็นจำนวน 3319 ซ่ิน จากจำนวนของเสียรวมทั้งหมด 
7,068 ชิ้นหรือคิดเป็น 755 PPM มูลค่าความสูญเสียรวมท้ังส้ินคิดเป็น 1,004,394.1 บาท

จากปัญหาท่ีทำการตรวจเจอในปี 2547 ดังตารางท่ี 1.5 ซ่ึงมีปัญหาต่าง  ๆ เกิดข้ึนเป็น 
ลักษณะเดียวกับท่ีเกิดในปี 2546 และปัญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f 
Specification) ก็ยังคงเป็นปัญหาหลักท่ีเจอ ซ่ึงเจอเป็นจำนวน 12,380 ช้ิน จากจำนวนของเสียรวม 
ท้ังหมด 20,821 ชิ้น หรือคิดเป็น 2,353 PPM มูลค่าความสูญเสียรวมท้ังส้ินคิดเป็น 4,204,064.71 
บาท

ในปี 2548 ต้ังแต่เดือน มกราคม ถึง มีนาคม ได้ทำการผลิตเบาะยานยนต์แล้วเป็น 
จำนวน 1,511,874 ชิ้น มีของเสียเกิดรวมท้ังสิ้น 3,119 ช้ิน ดังแสดงในตารางที่ 1.6 จากการ 
ตรวจสอบชิ้นสุดท้ายมีมูลค่าความสูญเสียรวมท้ังสิ้นคิดเป็น 782,002.74 บาท โดยปัญหาค่าความ 
แข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) ก็ยังคงเป็นปัญหาหลักท่ีเจอ ซ่ึงเจอเป็น 
จำนวน 2,091 ช้ิน คิดเป็น 1383.05 PPM มีมูลค่าความสูญเสียเฉพาะปัญหาค่าความแข็งออกนอก 
ค่ากำหนดคิดเป็น 390,982.9บาทดังแสดงในตารางที่1.7

นอกจากมูลค่าความสูญเสียท่ีคิดจากราคาขายท่ีทางบริษัทเสียโอกาสไป เน่ืองจากผลิต 
ออกมาแล้วเสีย ยังมีความสูญเสียอีกหลายอย่างท่ีเกิดตามมาและยังมิได้คิดมูลค่าให้เห็นในขณะน้ี
เช่น การต้องเปีดสายการผลิตเพ่ิมในช่วงนอกเวลา(Overtime) ช่วงวันหยุด ทางแผนกควบคุม 
คุณภาพจะต้องจัดพนักงานเข้าทำการตรวจสอบช้ินงานที่เกิดปัญหาท้ังจับดูความแข็งด้วยมือใน 
เบ้ืองด้นและตรวจสอบค่าความแข็งด้วยเครื่องมือในลำดับสุดท้าย ซึ่งต้องในกำลังคนบวกลับเวลา 
มาก ทางแผนกจัดส่งต้องต,อรองลับลูกค้าเพ่ือเล่ือนแผนส่ง ต้องจัดรถส่งของเพ่ิมเป็นกรณีพิเศษ
ค่าใช้จ่ายมากข้ึน ลูกค้าอาจตกลงหรือไม,ตกลงก็ไต้ น่ินหมายความว่าทางบริษัทก็จะเสียงต่อการ 
เรียกค่าชดเชยในกรณีท่ีลูกค้าหยุดสายการผลิต และอ่ืน ๆ
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ปัญหาคูณภาพ

รวม

#Production

(pcs)
ความแข็งออกนอก 

ค่ากำหนด ชุบ!สืทุป
Set Insert 

ผิดตำแหน่ง น่ํม-แข็ง !ปีนชุด Insert เสีย
ไม่!ตีน/โพรง 

อากาศ
ซ่อมแต่งไม่ 
เรียบร้อย

นำยาต่างสูตร 
ไหลผสมกัน อ่ืนๆ
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1,511,874

2091 61 116 108 2 0 332 331 78

% 
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cra

p

0.138 0.004 0.008 0.007 0.000 0.000 0.022 0.022 0.005 0.206

PP
M

1383.05 40.34 76.72 71.43 1.32 0 219.6 218.93 51.59 2063
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ตารางท่ี 1.7 จำนวนชินงานและมูลค่าความสูญเสียจากป็ญหาค้านความแข็งเดือนม.ค.- ม ี.ค.2548

เด ือน

ค วาม แ ข ็งอ อ ก น อ ก ค ่าก ำห น ด  

(PCS.)

ม ุลค ่าความ ส ญ เส ีย  

(บาท)

ม ูล ค ่าความ ส ญ เส ียรวม  

(บ าท )

/2548 Line 1 Line 2 Line 3 Line 4 Line 1 Line 2 Line 3 Line 4

ม .ค . 115 420 0 398 26335 120372 0 31463 178170

ก.พ. 109 138 0 259 8352.94 38115 0 24183 70650.94

ม ี.ค . 155 165 0 332 36295 65853.4 0 40032 142180.43

379 723 0 989 70982.9 224340 0 95678 391001.37

รวม 2091 390982.9 782002.74

3
r°ะรฺ

M olded Foam A uto-Seat Defect Pareto
I จ ำ โ ท 'น ( ช น )  

■ % Cum.

Defect Name

รูปท่ี 1.6 แผนภูมิพาเรโตแสดงการจัดลำดับความสำคัญของป็ญหาเดือนม.ค.-มี.ค.2548
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จากแผนภูมิพาเรโตรูปที่ 1.6 เมื่อพิจารณาปัญหาของชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ที่ผลิตใน 
เดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2 5 4 8  แล้ว ป็ญหาค่าความแข็งของชิ้นงานออกนอกค่ากำหนด คือปัญหา 
ที่เกิดมากที่สุด รองลงมาคือใ]ญหา การซ่อมแต่งไม่เรียบร้อย นํ้ายาต่างสูตรผสมกัน การ Set Insert 
ผิดตำแหน่ง ตามลำดับ จำเป็นต้องทำการแก้ไขปัญหาที่มีอัตราการเกิดมากที่สุดก่อนปัญหาอื่น ของ 
เสียที่เกิดจากป็ญหาค่าความแข็งดังกล่าวนี้รวมกันสามเดือนเสียไปเท่ากับ 2 0 9 1  ช้ิน คิดเป็น
1 3 8 3 .0 5  PPM หรือ 0 .1 3 8 %  ของชิ้นงานที่ทำการผลิตทั้งหมด ท่ี Line 1 ,Line 2  , Line 3และ Line 4  

และหากนำข้อมูลของเสียที่เกิดจากสาเหตุความแข็งนี้มาหาเปอร์เซ็นต์ของการเกิดโดยเฉลี่ยต่อ 
เดือนของแต่ละสายการผลิต ก็จะเท่ากับ 0 .0 3  % , 0 .0 6 %  , 0 .0 0 %  และ 0 .1 0  % ตามลำดับ ดังแสดง 
ในตารางที่ 1.8 ดังนันจึงต้องดำเนินการศึกษาปัญหาของชินส่วนยานยนต์โดยเฉพาะปัญหา
ทางดานค่าความแขงออกนอกค่ากำหนด (Hardness out of Specification) อย่างจริงจังเพือให้ 
สามารถทำการลดและควบคุมปัญหาดังกล่าวไต้ อีกทั้งจะทำการศึกษาและตำเนินการแก้ปัญหาใน 
ประเด็นของเสียอ่ืน ๆ เพ่ิมเติมด้วยในเวลาเดียวกัน

ตารางท่ี 1 .8  อัตราการเกิดโดยเฉล่ียและค่า PPM ของปัญหาต ้า น ความแข็งใ น เดือน ม.ค. -มี.ค. 2 5 4 8

ฬ า ข ภ า ร N ฉ ิท =จ ิท  น ๆ  น ๆ บ ื้ น v i  ๔ ?  ย

c 1.>
L>4 ส ิ ฆ /พ ร ์ฮ  น

C Pcs.)
9 6  rบาอง■ ท'ไ ■ ร เ ภ ิท  

ท่าอ  TJ. C เ ฉ ส ิ"  น )

P P M  เ .ท ส ิ น / พ ืTd  น

C
L i n e  1 3 7  9 1 2 6 . 3 3 0 . 0  3 9 6 3 0 5 .  5 0

L i n e  2 7 2 3 2 ^  1 . 0 0 0 . 0  6 9 6 6 0 8 . 7 9

L i n e  3 0 0 . 0 0 0 . 0  0 9 6 O .  oo
L i n e  4 9 8  9 3 2 9 . 6 7 O .  1  0 9 6 1 0 3  6 . 2 3

ว  3 J 2 0 9  1 6 9 7 . 0 0

123 สาเหตุของปัญหา

สาเหตุของปัญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด จากการวิเคราะห้ในเบ้ืองต้นโดยใช้ 
หลัก 4M น่ันคือจาก คน เคร่ืองจักร วิธีการและวัตถุดิบ ซ่ึงไต้นำเสนอข้อมูลไว้ดังตารางท่ี 1.9 น้ีน 
พอท่ีจะสรุปไต้ว่า บุคลากรของบริษัทท่ีทำหน้าท่ีจำเพาะจุดยังขาดทักษะและความรู้ในงาน
อย่างเช่น ไมมความรู้ทางต้านเคร่ืองจักรและหน้าท่ีการทำงาน ไม่มีความรู้ทางต้านสูตรนายาและ 
การปรับปรุงสัดส่วนของสูตร การละเลยไม,ไต้ตรวจสอบสภาพช้ินงานหลังการปรับสภาพ
เคร่ืองจักรก่อนผลิต ตัวเคร่ืองจักรมีการชำรุดหรือเส่ือมสภาพในบางชุดแต่อาจไม่ไต้รับการซ่อม
บำรุงในทันที แผน PM ยังไม่เหมาะสมในบางเคร่ืองจักรท่ีมีการใช้งานมากข้ึนแต่ความถ่ีและ 
ระยะเวลาทำ PM ยังไม'ไต้ปรับเปล่ียน ทางวิธีการ ยังขาดการปรับปรุงและพัฒนาเพ่ือหาสภาวการณ์ 
ผลิตท่ีเหมาะสมในสภาพของเคร่ืองจักรและสูตรการผลิตในปัจจุบัน
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การละเลยในวิธีการปฏิบัติงานหรือมาตรฐานการทำงาน ป็ญหาการสื่อสารและการตรวจสอบ
ทดสอบกระบวนการและชินงานหลังจากมีการเปลี่ยนแปลงการทั้งกรรมวิธีการผลิตหรือตัว 
ผลิตภัณฑ์ ทางด้านวัตถุดิบ สารเคมีท่ีใช้โดยเฉพาะสารเคมีหลักสำหรับการผลิต มีหลายแหล่งที่มา 
ซึ่งมีความไม่สมํ่าเสมอในคุณภาพ เป็นต้น

ตารางท่ี 1.9 สาเหตุและรายละเอียดของความบกพร่องท่ีก่อให้เกิดป็ญหาค่าความแข็งออกนอกค่า 
กำหนด

ป ีญ ห า สาเหต ุหล ัก รายล ะ เอ ียด
ความ แ ข ็งข อ งช ิน งาน  

อ อ ก น อ ก คำก ำห น ด  
(H ard n ess o u t o f  specifica tion )

1. M an

2. M achine

3. M ethod

4. M aterial

1.1 ผู้ทำห น ้าท ี่ค ว บ ค ม ส ภ าว ะก ารผ ล ิต ไม ่มีค ว าม เท าง ด ้าน  

เคร ื่องจิ'ก รแล ะห น ้าท ี่ก ารท ำงาน จ ึงท ำให 'ล ะเล ยต ่อ ก ารค วบ ค ุม  
ส ภ าวะห ร ือ เข ้ม งวด ใน ก ารต รวจส อ บ
1.2 ผ ู้ทำหน ้าท ีป่ ร ับ ส ัค ส ่วน ส ต รก ารฉ ีด ไม ่ม ีค วาม เท างด ้าน
ส ูต รน ายาแ ล ะก ารป ร ับ ป ร ุงส ัด ส ่วน ข อ งส ูต ร ท ำให ้เก ิด ก ารล อ งผ ิด  
ล อ งถ ูก ใน ก ารก ำห น ด ส ัด ส ่วน ข องส ูต รน ายาท ั้งขณ ะผ ล ิต แล ะก าร 

ป ร ับ ป ร ุงห ส ังจาก ได ้ร ับ ข ้อ ม ล ค ่าค วาม แข ็งขอ งช ิ้น งาน ใน ส ภ าวะ  
ท ี่อ อ ก น อ ก พ ิก ัด ข ้อ ก ำห น ด ห ร ือ เก ือ บ ห ล ุด
1.3 ไม ่ได ้ต รวจส อ บ ส ภ าพ ช ิน งาน ห ล ังก าร Set up  เคร ื่องจ ัก ร 
ทำไห,ใ ม ่ส าม ารถ ระง ับ ค วาม ผ ิด ป ก ต ิได ้ท ัน ฑ ่วงท ี
2.1 การท ิ้งระยะ เวล าซ ่อ ม จ ุด บ ก พ ร ่อ งห ร ือ เส ียห ล ังต รวจเจอ ท ำ 

ให ้ส ภาวะก ารผ ล ิต ส ูญ เส ียไป ด ้วย
2.2 แผน PM  ข อ งฝ ่ายผ ล ิต ,P rocess Eng. และ M aintenance
ไม่ Update ทำให ้เค ร ื่องจิ'กรและสภาวะการ ผล ิตไม ่อย ู่ไน ควบ ค ุม
2.3 Pouring H ead อ ุดต ัน บ ่อย  เน ื่องจากการ ไม ่ได ท้ำค วาม ส ะ อ าด  
อ ย ่างจร ิงจ ังห ร ือท ิ้งระยะ เวล าน าน เก ิน ไป ท ี่จะทำ PM ต ่อ เด ือน

2.4 ข าด ก ารศ ืก ษ าส ภ าวะ ก ารผ ล ิตที่เห ม าะส ม
3.1 ก ารป ร ิ'บ เป ล ี่ยน ส ัด ส ่วน ขอ งส ูต รฉ ีด ไม ่ได ้ส ่งต ัวอ ย ่างให ้
ห้อง Lab. ย ืน รน ผ ล ค ่าค วาม แ ข ีงก ่อ น ไข ้ผ ล ิต  ท ่าให ้เก ิดของเส ียม าก
3.2 ก าร เป ล ี่ยน ส ูต รผ ล ิต ให ม ่ไม ่ได ้ห าส ภ าวะที่เห ม าะส ม  ป กต ิม ัก  
จะ ไม ่ค วบ ค ุม ส ภ าวะก ารท ค ล องแ ล ะไม ่ได ้บ ัน ท ึก ส ภ าวะที่ท ด ล อ ง 

คร ังม ัน  ๆ เอาไว เพ ื่อ เป ็น ข ้อ ม ูล ใน ก ารห าจ ุดท ี่เห ม าะส ม ต ่อไป
3.3 ก าร เป ล ี่ยน ส ูต รผ ล ิต ให ม ่ ข าด ก ารป ร ับ ปร ุงส ัค ส ่วน ท ั้ายาห ร ือ  
ส ูต รฉ ีด จร ิงท ังใน ร ุ่น ท ี่ท ด ล อ งแล ้วแต ่ไม ่ผ ่าน ก ับ ร ุ่น ท ี่ร ง ไม ่เค ย  
ท ด ล อ งทำให ้เก ิด ข อ งเส ียใน ช ่วงแรก  ๆ ข องก ารผ ล ิต ก ับ น าน  ๆ ครง 

ใน ก ร ณ ีช ิ้น งาน ที่ไม ่เค ยทำการทคลอง
3.4 ขาดการ ^แ 3 เ6 ห ร ือ ฑ ด ล อ ง ห าส ัค ส ่ว น ,ข องส ูต รที่เห ม าะ ส ม  
ใน ก รณ ีโยก ยายไป ผ ล ิตท ี่สายการผล ิคอ ื่น  ท ังที่น าน ม าแล ้ว เคยผ ล ิต  
แล ะ ไม ่เค ยผ ล ิต เล ยท ี่ส ายก ารผ ล ิต ให ม ่
4.1 ค ุณ ภ าพ ส ารเค ม ีไม ่ส ม ํ่า เส ม อ เน ื่อ งจากมีห ลาย Sources โดย 

ป ก ต ิค ุณ ส ม บ ัต ิจ ะ เห ม ือ น ก ัน มีห ้างท ี่ให ้ผ ล ข ้าง เค ียงแ ต ก ต ่างก ัน



23

12.4 แนวทางในการแก้ปัญหา

เม่ือทำการพิจารณาถึงสาเหตุและรายละเอียดของปัญหาแล้วทำให้สามารถกำหนดได้ 
ว่าสาเหตุนัน  ๆ เกิดท่ีจุดใดของกระบวนการผลิต มีสภาวะการควบคุมใดที่เกิดการล้มเหลว ส่ิงท่ี 
ล้มเหลวไปน้ันมีอัตราการเกิดอย่างไร และกระบวนการที่ก่อให้เกิดความล้มเหลวต่าง  ๆ นั้น ใน 
ปัจจุบันได้ใชว้ธีการใดในการตรวจจับ น่ันก็คือการนำเคร่ืองมือท่ีเรียกว่า การวิเคราะห์ลักษณะ 
ข้อบกพร,องและผลกระทบต่อคุณภาพของกระบวนการผลิต (Process-FMEA) มาใช้ในการ
ประเมินความรุนแรง ความถี่ในการเกิดของความล้มเหลว การตรวจจับประเด็นของความล้มเหลว 
การกำหนดระดับค่า Risk Priority Number; RPN อันจะนำไปสู่การคัดเลือกหัวข้อประเด็นของ 
ความล้มเหลวต่าง  ๆ ไปแก้ไขในแต่ละกระบวนการผลิต แล้วทำการหาแนวทางในการแก้ไข 
ปรับปรุง การกำหนดผู้รับผิดชอบ การกำหนดวันแล้วเสร็จ เมื่อกระบวนการแก้ไขปรับปรุงได้ 
ดำเนินการเสร็จก็จะมีช่วงระยะเวลาของการตรวจวัดและประเมินผลการแก้ไข ว่าอัตราการเกิด
ปัญหาได้ลดลงหรือไม่ กระบวนการได้ปรับปรุงการตรวจจับปัญหาดีกว่าเดิมหรือไม่ น่ันคือดูจาก 
ค่า Risk Priority Number; RPN ที ลดล ง

13 วัฅถุประสงค์ของการวิจัย

เพื่อศึกษาและสามารถกำหนดแนวทางในการควบคุมปัญหาผลิตภัณฑ์เบาะยานยนต์ จาก
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ขึ้นรูปจากแม่พิมพ์ จากโรงงานตัวอย่างโดยประยุกต์ใช้
หลักการและเทคนิคทางวิศวกรรมคุตสาหการ เช่น 7 QC Tools และเทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะ 
ข้อบกพร'องและผลกระทบต่อคุณภาพของกระบวนการผลิต (Process-FMEA)

1.4 ขอบเขตงานวิจัย

ขอบเขตของงานวิจัยจะดำเนินการศึกษาในกระบวนการผลิตชินส่วนเบาะยานยนต์ขึนรูปจาก 
แม่พิมพ์ จากโรงงานกรณีศึกษาท่ีสายการผลิต Line 1 , Line 2 , Line 3 และ Line 4 โดยมุ่งเน้นท่ี 
ปัญหาของเสียอันเกิดจากค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) เปึนหลัก
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15 ขั้นคอนและวิธีดำเนินงาน

ขันตอนและวิธีดำเนินงานในการวิจัย มีดังต่อไปนี้

1) สำรวจงานวิจัยและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง
2) ศึกษาและรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับภาพป็ญหาทั่วไปของโรงงาน
3) ศึกษาและรวบรวมข้อมูลที่เก่ียวข้องกับการผลิตของโรงงานตัวอย่าง
4) วิเคราะห์และค้นหาปีจจัยท่ีมีผลต่อปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน หาสาเหตุและระบุปัญหา
5) หาวิธีและกำหนดแนวทางในการปรับปรุง
6) ประเมินผลของแนวทางในการแก้ไขและปรับปรุงที่กำหนด การเปรียบเทียบผลท่ี

ได้ ก่อนและหลังการปรับปรุง
7) สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
8) จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.6 ตัวช้ีวัดในการดำเนินการวิจัย

ตัวช้ีวัดในการดำเนินการวิจัย พอที่จะสรุปไค้ดังนี้
1) ระดับ PPM ของเสยภายใน(Internal Reject) ทจุด Final Inspection ลดลง
2) ของเสียจากปัญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด ลดลง
3) ค่า Risk Priority Number; RPN ของกระบวนการผลิตที่ทำการแก้ไขปรับลดลง

1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้ริ'บจากการวิจัย มีตังต่อไปนี้

1) ลดปริมาณของเสียจากปัญหาต่างๆ โดยเฉพาะปัญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด 
ในผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ที่ข้ึนรูปจากแม่พิมพ์

2) ลดค้นทุนในการผลิตอันเน่ืองจากของเสียลดลง
3) KPI ทางด้าน Internal Reject ของหน่วยงานลดลงหรือไค้ตามเป้าหมาย
4) เพิ่มความเชื่อท่ันและความพึงพอใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าของบริษัท
5) ลดเวลาในการตรวจสอบชํ้าในผลิตกัณฑ์ที่มีค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด
6) ผลิตสินค้าได้ปริมาณเพ่ิมมากขึน อันเป็นการใช้ประโยชน์จากสารเคมี

( Chemicals Raw-Material) ท่ีมีอยู่อย่างจำกัดรวมถึงราคาสูงไค้อย่างตุ้มค่า
7) เพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันกับกลุ่มบริษัทในเครือท่ัวโลก
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