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บทคัดย่อ

งานวจิยันีม้วีตัถปุระสงค์เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการผลิตยางรถยนต์ประเภทยางเรเดียล	โดยทำาการศกึษา

กระบวนการในการผลิตพบว่า	 ขั้นตอนการตัดเส้นลวดฉาบยางเพื่อเป็นชิ้นส่วนประกอบชั้นรองหน้ายางเป็น

ขั้นตอนที่มีต้นทุนสูงที่สุด	จึงได้นำาแผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดต้นทุนการผลิตสูง	พบว่าเกิดจาก

กระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม	 กอ่ให้เกิดปัญหาการผลิตไม่ทัน	 เกิดต้นทุนในการทำางานล่วงเวลาของพนักงาน	

ดังนั้นจึงนำาแนวคิดการผลิตแบบลีนเข้ามาปรับปรุงกระบวนการทำางาน	 ด้วยการใช้การวิเคราะห์ความสูญเปล่า

ด้านการรอคอย	 เพื่อวิเคราะห์ปัญหาและนำาแนวคิดอีซีอาร์เอสมาปรับปรุงเวลาของขั้นตอนการผลิตให้สั้นลง	 

โดยทำาการลดเวลาในการนำาชิ้นงานออกจากเครื่องตัดเพื่อลดความสูญเปล่าจากการรอคอย	ทำาให้เวลาการผลิต

ลดลง	 1.15	 วินาทีต่อช้ิน	 ปรับปรุงความเร็วของสายพานลำาเลียงชิ้นงานเข้าสู่เครื่อง	 เพื่อลดความสูญเปล่าจาก

การเคลื่อนย้าย	ทำาให้เวลาการผลิตลดลง	0.40	วินาทีต่อชิ้น	ทำาการปรับปรุงตำาแหน่งของเครื่องตัดเพื่อลดความ

สูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จำาเป็น	ทำาให้เวลาการผลิตลดลง	0.40	วินาทีต่อชิ้น	ซึ่งก่อนการปรับปรุงมีเวลา

การผลิต	9.37	วินาทีต่อชิ้น	หลังการปรับปรุงมีเวลาการผลิต	7.14	วินาทีต่อชิ้น	สามารถลดเวลาในการผลิตลง	

2.23	วินาทีต่อชิ้น	หรือคิดเป็นร้อยละ	23.80	สามารถลดเวลาการตัดได้	8	ชั่วโมง	28	นาทีต่อวัน	และลดต้นทุน

การผลิตในขั้นตอนตัดลวดฉาบยางถึงร้อยละ	6.00	ของต้นทุนกระบวนการผลิตทั้งหมด

ค�าส�าคัญ: แนวคิดการผลิตแบบลีน	ความสูญเปล่า	8	ประการ	แนวคิดอีซีอาร์เอส	อุตสาหกรรมยางรถยนต์

บทความวิจัย
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ABSTRACT

This	article	aimed	to	improve	the	production	process	of	radial	tires.	It	was	found	that	the	

process	of	cutting	steel	cord	belt	into	body	ply	or	belt	was	a	process	with	highest	production	

cost.	Therefore,	the	fishbone	diagram	was	introduced	to	analyze	the	causes	of	high	production	

costs.	The	results	indicated	that	the	high	production	costs	were	caused	by	the	inappropriate 

production	process	which	led	to	the	tardiness	of	the	production	and	a	rise	of	overtime	cost.	

By	introducing	lean	manufacturing	concepts,	the	work	process	improvement	could	be	done	

by	 using	 8	wastes	 to	 analyze	 the	 problem.	 The	 ECRS	 concept	was	 then	 used	 to	 shorten	

the	production	time.	The	startup	time	required	to	remove	workpiece	from	cutting	machine	

were	reduced	towards	waiting	time	minimization.	Then,	it	was	possible	to	start	these	steps	 

simultaneously.	Production	time	was	reduced	by	1.15	seconds	per	unit	after	a	reduction	of	waste	

from	waiting.	The	speed	of	the	conveyor	belt	was	improved.	Production	time	was	reduced	by	

0.40	seconds	per	unit	after	a	reduction	of	waste	from	transportation.	The	cutting	position	was	

improved.	Production	time	was	reduced	by	0.40	seconds	per	unit	after	a	reduction	of	waste	

from	motion.	Prior	to	the	improvement,	the	production	time	was	9.37	seconds	per	unit.	After	

the	improvement,	the	production	time	was	7.14	seconds	per	unit.	This	showed	a	reduction	

of	production	time	by	2.23	seconds	per	unit	or	23.80%.	It	also	reduced	the	cutting	time	by	 

8	hours	28	minutes	per	day	and	the	production	cost	in	the	process	of	steel	cord	belt	by	6.00%	

of	the	total	production	cost.

KEYWORDS: Lean	Manufacturing,	8	Wastes,	ECRS,	Tire	Manufacturing

บทน�า

อตุสาหกรรมยานยนต์ถอืเป็นรากฐานสำาคญั

ในการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศไทย	 ทั้งในด้าน

การจ้างงาน	 การสร้างมูลค่าเพิ่ม	 การพัฒนาด้าน

เทคโนโลยี	 ซึ่งส่งผลดีแก่ประเทศไทย	 จากข้อมูล

กระทรวงอุตสาหกรรมระบุว่า	 ในปี	 พ.ศ.	 2560	

ประเทศไทยมีปริมาณการผลิตรถยนต์	 1,988,823	

คัน	 เพิ่มขึ้นจากปีท่ีผ่านมาถึง	 ร้อยละ	 2.28	 และ

เมื่ออุตสาหกรรมยานยนต์มีอัตราการผลิตสูงขึ้น	 จะ

ส่งผลดีต่ออุตสาหกรรมต่อเนื่องอย่างอุตสาหกรรม

การผลิตยางรถยนต	์ที่ยอดการผลิตในปี	พ.ศ.	2560	 

มีปริมาณ	34.90	ล้านเส้น	เพิ่มขึ้นจากปีก่อน	ร้อยละ	

0.37	 (กระทรวงอุตสาหกรรม	 สำานักงานเศรษฐกิจ

อุตสาหกรรม,	ม.ป.ป.)	ในประเทศไทยแบ่งผู้ผลิตยาง

รถยนต์ออกเป็น	2	กลุ่มได้แก่	 กลุ่มผู้ผลิตขนาดย่อย

และกลุ่มผู้ผลิตบริษัทข้ามชาติที่มีเทคโนโลยีในการ

ผลิตข้ันสูงจากต่างประเทศ	ซึง่ลักษณะธรุกจิประเภทนี ้

จะมีสำานักงานใหญ่อยู่ในประเทศตนเองและมีฐาน

การผลิตอยู่ในประเทศต่างๆ	 สาเหตุมาจากความ

ต้องการในการลดต้นทุนแรงงาน	 ประกอบกับการ 

แก้ปัญหาแรงงานที่ขาดแคลน	 และความต้องการ

แหล่งวตัถดุบิในการผลติ	(สมบตั	ิวรนิทรนวุตัร,	2555)	 
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ชิน้งานเพิม่ขึน้ในระยะเวลาทีเ่ท่าเดมิ	ส่งผลให้สามารถ

ลดต้นทุนและเกิดผลดีแก่ธุรกิจ	(บัง	คยองอิล,	2560)

วัตถุประสงค์

ปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดแบบ

ลีน	 เพื่อการลดความสูญเปล่าด้านระยะเวลาการ 

รอคอยของกระบวนการผลิตยางเรเดียล

แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

สิ่งที่สำาคัญของการผลิตในแง่ของอุตสาห-

กรรม	คือ	การลดต้นทุน	การเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ผลิตและคงไว้ซึ่งคุณภาพ	 จากความต้องการเหล่านี้

สอดคล้องกับแนวคิดการผลิตแบบโตโยต้า	 (Toyota	

Production	 System)	 หรืออีกชื่อหนึ่งเรียกว่า	 

การผลิตแบบลีน	(Lean	Manufacturing)	ริเริ่มจาก	

Taiichi	 Ohno	 เป็นผู้ที่มีแนวคิดว่าความสูญเปล่า 

เป็นสิ่งที่ต้องถูกกำาจัด	(บัง	คยองอิล,	2560;	Toyota	

Motor	 Corporation,	 n.d.)	 เป็นแนวคิดที่ให้ความ

สำาคัญกับการลดของเสียจากการผลิต	 (Muda)	 โดย

คำานึงถึงการผลิตที่มากเกินกำาลัง	 หรือมาตรฐาน 

ที่กำาหนดไว้	 (Muri)	 และความไม่สมำ่าเสมอของการ

ผลิต	 (Mura)	 (ไคเซ็นแมน,	2549)	 โดยแบ่งกิจกรรม

การผลิตออกเป็น	 3	 ประเภท	 ได้แก่	 1)	 กิจกรรม

การผลิตที่ก่อให้เกิดมูลค่า	 2)	 กิจกรรมการผลิตที่ไม่

ก่อให้เกิดมูลค่า	 (Sundar,	 Balajib,	 &	 Satheesh 

Kumar,	2014)	และ	3)	กิจกรรมทางธุรกิจที่ไม่ก่อให้

เกิดมูลค่า	(Lean	Methods	Group,	n.d.)	จากการ

จำาแนกกจิกรรมของลีนจะเหน็ว่ากจิกรรมทีก่่อให้เกดิ

มูลค่า	ส่งผลต่อผลกำาไรขององค์กร	และทำาให้องค์กร

ได้เปรยีบคูแ่ข่งขนั	โดยหวัใจหลกั	คอื	การไหลของงาน	

(Flow)	 ที่ความสมำ่าเสมอไม่เกิดจุดคอขวด	 ท่ีส่งผล 

ถึงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต	 ด้วยการขจัด

ความสูญเปล่าที่ก่อให้เกิดต้นทุนและการเพิ่มมูลค่า

ซึ่งประเทศไทยเป็นหนึ่งในฐานการผลิตหลักของยาง

รถยนต์	 ที่นอกจากจะมีค่าแรงที่ไม่สูงแล้ว	 ยังเป็น

แหล่งของวตัถดุบิทีใ่ช้ในการผลติ	จากการตัง้ฐานการ

ผลิตยางรถยนต์ในประเทศไทยเป็นระยะเวลานาน 

และด้วยปัญหาทางเศรษฐกิจและค่าแรงที่ปรับตัวสูงขึ้น 

แต่ในขณะเดียวกันความต้องการของผู ้บริโภค 

มีความหลากหลายและซับซ้อนมากขึ้น	ส่งผลให้ภาค

อุตสาหกรรมต้องมีการปรับตัว	 เพื่อการลดต้นทุนใน

การผลติ	โดยคงมาตรฐานคณุภาพไว้นัน้จะเป็นกญุแจ

สำาคัญที่จะทำาให้ธุรกิจสามารถพัฒนาขึ้นเป็นผู้นำาใน

ด้านการแข่งขันได้	

ในสถานการณ์ปัจจบัุนของสายการผลติกรณี

ศึกษา	พบว่าต้นทุนของกระบวนการตัดลวดฉาบยาง 

มีต้นทุนสูงกว่าขั้นตอนอื่นๆ	 เนื่องมาจากวิธีการ 

ดำาเนินงานของเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการตัด

ลวดฉาบยางเกิดความสูญเปล่าขณะผลิต	 ส่งผลให้ใช้ 

เวลานานในการดำาเนินการในขั้นตอนนี้	 ก่อให้เกิด 

ปัญหาการผลิตไม่ทันต่อความต้องการในแต่ละวัน	 

ซึ่งส่งผลถึงการผลิตในการทำางานล่วงเวลา	 ทำาให้

ต้นทุนเพิ่มสูงขึ้น	

ดัง น้ันจึงนำาแนวคิดแบบลีนเข ้ามาเป ็น

แนวทางในการลดต้นทุนในกระบวนการ	 ด้วยการ

ปรับปรุงขั้นตอนในสายการผลิตยางรถยนต์ประเภท

ยางเรเดียล	 ซึ่งจะให้ความสำาคัญในการปรับปรุง

กระบวนการเส้นลวดฉาบยาง	 เพื่อนำามาวิเคราะห์

ความสูญเปล่าทั้ง	8	ประการ	 (8	Wastes)	ซึ่งจะให้

ความสำาคัญในการลดความสูญเปล่าด้านระยะเวลา 

ในการรอคอยท่ีเกิดจากวธิกีารดำาเนนิงานทีไ่ม่เหมาะสม 

และใช้เครื่องมือการลดความสูญเปล่าแบบ	 ECRS	

(Eliminate,	 Combine,	 Rearrange,	 Simplify)	

ในการปรับปรุงขั้นตอน	 เพื่อการลดระยะเวลาการ 

รอคอยของเครือ่งตดัลวดฉาบยาง	ซึง่จะทำาให้สามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต	 โดยที่สามารถผลิต 
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เพื่อความพึงพอใจของลูกค้า	(นิพนธ์	บัวแก้ว,	2547) 

สำาหรับความสญูเปล่าจำาแนกออกเป็น	8	ประเภทใหญ่ๆ 

ได้แก่	 (1)	 การผลิตมากเกินไป	 (2)	 การผลิตของเสีย 

(3)	 การรอคอย	 (4)	 การมีวัสดุคงคลังท่ีไม่จำาเป็น	

(5)	 การเคลื่อนย้ายหรือการขนส่ง	 (6)	 ความสูญเสีย 

จากกระบวนการผลิต	 (7)	 การเคลื่อนไหวที่ไม ่

จำาเป็น	 และ	 (8)	 การกำาหนดหน้าที่ไม่เหมาะสมกับ 

ผูป้ฏบิตังิาน	(โมโรไทย,	2561;	โลจสิตกิส์คาเฟ่,	2561;	

สิริพงศ	์จึงถาวรรณ,	2560;	Goleansixsigma,	n.d.)	

จากความสูญเปล่า	 8	 ประการ	 เครื่องมือที่ใช้ในการ

ออกแบบการผลิตแบบลีนเพื่อบรรลุเป้าหมายมี 

หลากหลายวธิ	ีเช่น	การวิเคราะห์การผลติด้วยแผนผงั 

สายธารคุณค่า	(Value	Stream	Mapping)	การผลิต

แบบทันเวลาพอดี	ระบบผลิตแบบคัมบัง	และหนึ่งใน

วิธีการที่สามารถทำาได้ง่ายและประสบความสำาเร็จ	

คือ	 วิธีลดความสูญเปล่าแบบ	 ECRS	 เป็นแนวคิดใน

การลดความสูญเปล่าในการดำาเนินงานด้วยวิธีกำาจัด	

การรวมกัน	 การจัดใหม่	 และการทำาให้ง่าย	 โดยการ

กำาจัด	 (Eliminate)	 คือ	 การลดความสูญเปล่าที่ไม่

จำาเป็นและไม่ก่อให้เกิดมูลค่าต่อการผลิตออก	 และ

การรวมกัน	 (Combine)	 คือ	 การรวมองค์ประกอบ

ของขั้นตอนการทำางานเข้าด้วยกัน	 เพื่อลดขั้นตอน

งาน	ลดระยะเวลา	หรอืในบางกรณีสามารถลดจำานวน

แรงงานลง	การจัดใหม่	(Rearrange)	คือ	การโยกย้าย

ลำาดับในการทำางานใหม่ให้เหมาะสมกับลักษณะการ 

ทำางาน	หรือเพิม่โอกาสในการรวมข้ันตอนงานเข้าด้วยกนั 

และ	 การทำาให้ง่าย	 (Simplify)	 คือ	 การปรับปรุงวิธี

ทำางานให้ง่ายข้ึน	 โดยอาจใช้อุปกรณ์หรือป้ายบ่งชี ้

ให้พนักงานทำางานได้ง่ายขึ้น	(สมชาย	พัวจินดาเนตร	

และ	ศิริวรรณ	เหมือนแก้ว,	2556;	Stoelb,	2016)	

การทบทวนวรรณกรรมพบว่า	 กมลรัตน์	 

ศรีสงัข์สขุ	(2552)	ได้ทำาการปรบัปรงุกระบวนการผลติ

สายเคเบิลขนาดเล็ก	ด้วยหลักการของลีน	ซิกซิกซ์มา	

และเครือ่งมอืในการลดความสญูเปล่า	ได้แก่	สายธาร

คุณค่า	หลักการ	5ส.	ทำาให้การผลิตมีแนวโน้มดีขึ้นถึง

ร้อยละ	37.50	และต้นทุนลดลงได้ร้อยละ	11.83	และ 

ในปีถดัมา	พิทยา	ห้องใส	และ	ประเสริฐ	อคัรประถมพงศ์ 

(2553)	 ได้ทำาการปรับปรุงการทำางานของโรงงาน

เฟอร์นเิจอร์นอ็คดาวน์ด้วยเทคนคิ	5W1H	Why-Why	

Analysis	และ	ECRS	และการจัดสมดุลสายการผลิต	

เพื่อการลดความสูญเปล่า	 ต่อมา	 นิวัฒน์	 เดชอำาไพ	

และ	 กาญจนา	 เศรษฐนันท์	 (2557)	 ได้นำาเครื่องมือ

ความสูญเสีย	 7	 ประการ	 ไปทำาการวิเคราะห์	 และ

จำาแนกปัญหาการผลิตชุดชั้นในสตรี	 โดยการลดการ

เคลื่อนที่ที่ไม่จำาเป็น	การลดขนาดการผลิตที่มากเกิน

จำาเป็นและลดความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง	

ทำาให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น	 ผลผลิต

เฉลี่ยต่อวันเพิ่มขึ้น	 และเวลานำาการผลิตลดลง	 ในปี

เดียวกัน	 อรรถพร	 อำ่าขวัญยืน	 (2557)	 ได้ปรับปรุง

กระบวนการผลิตนำ้าดื่มบรรจุขวดพลาสติกด้วยการ

ขจัดความสูญเปล่าโดยการลดสินค้าคงคลัง	 การลด

การเคลือ่นไหวทีไ่ม่จำาเป็น	การขนย้ายทีไ่ม่จำาเป็น	และ

การลดการรอคอย	 ทำาให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ

และลดต้นทุนการผลิตลงได้	 จากนั้น	 Narayanan,	

Raj,	Ananth,	Aravindh,	and	Karthik	(2016)	ได้

ทำาการปรับปรุงอัตราการทำางานของพนักงานในสาย

การผลิตอุปกรณ์เสริมของเครื่องยนต์ด้วยแนวคิด

แบบลีน	ทำาให้สามารถลดจำานวนพนักงานลงได	้และ	

Suhardi,	Anisa,	and	Laksono	(2019)	ได้ทำาการ

ศกึษาอตุสาหกรรมเฟอร์นเิจอร์ในประเทศอนิโดนเิซยี 

เพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขันและความพึงพอใจ 

ต่อลูกค้า	 ด้วยหลักการผลิตแบบลีน	 ทำาให้สามารถ 

ลดระยะเวลารอคอยสินค้าได้จริงถึงร้อยละ	4.79

ซึ่งผลจากการทบทวนวรรณกรรมสามารถ

สรุปได้ว่า	แนวคิดการผลิตแบบลีนสามารถวิเคราะห์

ความสูญเปล่าและแก้ไขปัญหาในการผลิตได้อย่าง 
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มีประสิทธิภาพ	 ที่จะส่งผลถึงการลดต้นทุนในการ

ผลิต	เพื่อการได้เปรียบผู้แข่งขันในตลาด	ดังนั้นจึงได้

นำาแนวคดิการผลติแบบลนีเพือ่ลดความสญูเปล่าด้าน

ระยะเวลาในการรอคอยด้วยวธิลีดความสญูเปล่าแบบ	

ECRS	ปรับปรุงกระบวนการทีซ่่อนเร้นความสูญเปล่า

ในการผลติยางรถยนต์	โดยมกีรอบแนวคดิในการวจิยั

ดังภาพที่	1	

จากภาพที	่ 1	 กรอบแนวคิดการวิจัยการลด

เวลาในกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดการผลิตแบบ

ลนี	กรณศีกึษาการผลติยางเรเดยีล	เป็นการนำาแนวคดิ

แบบลีนมาประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมการผลิตยาง

รถยนต์	ประเภทยางเรเดียล	เพื่อลดระยะเวลาในการ

ผลิต	โดยได้นำาเสนอการปรับปรุง	3	วิธี	ได้แก่	1)	การ

ลดเวลาในการนำาชิ้นงานออกจากเครื่องตัด	 2)	 การ

ปรับความเร็วสายพาน	 และ	 3)	 การปรับตำาแหน่ง

เครื่องตัด	 จากนั้นจึงทำาการเปรียบเทียบผลที่ได้และ

สรุปผลการปรับปรุง	 ซึ่งมีรายละเอียดในหัวข้อวิธี

ดำาเนินการวิจัยต่อไปนี้

ภาพที่ 1		แสดงกรอบแนวคิดการวิจัยแต่ละขั้นตอน

วิธีด�าเนินการวิจัย

1)	 การศกึษากระบวนการผลติยางรถยนต์

โรงงานผลิตยางรถยนต์ในกรณีศึกษานี้

ทำาการผลิตยางรถยนต์หลากหลายประเภท	ซึง่จะแบ่ง 

ออกเป็น	2	ประเภทหลักๆ	ได้แก	่ยางรถบรรทุกเพื่อ

การขนส่ง	 (Truck	 &	 Bus	 Radial:	 TBR)	 และยาง

รถยนต์นั่ง	 (Passenger	Car	 Radial:	 PSR)	 ซึ่งจาก

ข้อมูลการสั่งผลิตในรอบ	 6	 เดือนที่ผ่านมาพบว่า	 

มีการสั่งผลิตยางรถยนต์ประเภท	TBR	กว่า	57,232	

ล้อ	คิดเป็นร้อยละ	78.67	ของจำานวนที่ผลิตทั้งหมด	

ซึ่งทั้งหมดเป็นยาง	 11R22.5	 เป็นยางที่มีลักษณะ

ของโครงยางทำาจากเส้นลวดเหล็กกล้า	 1	 ชั้น	 วาง
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ทำามุมองศาที่แตกต่างกับเส้นรอบวงยาง	 (ลัดดาวัลย์	 

บุญฤทธิ์,	 2558)	 เพื่อเพิ่มความแข็งแกร่ง	 ความ

สามารถในการยึดเกาะถนนดีกว ่ายางธรรมดา	 

(เอม็ไทย,	2560)	มกีระบวนการผลติ	10	กระบวนการ	

ได้แก่	1)	ผสมส่วนผสมในการทำาแผ่นยาง	2)	รีดแผ่น

ยาง	3)	ฉาบแผ่นยางเคลอืบลวดเพ่ือเป็นชิน้ส่วนเสรมิ

ใยเหล็ก	4)	ตัดลวดฉาบยางให้ได้ขนาดตามที่กำาหนด	

5)	 รีดหน้ายางให้ได้ขนาดตามที่กำาหนด	6)	ตัดผ้าใบ	

7)	ตัดหน้ายาง	8)	ขึ้นโครงร่าง	9)	 ให้ความร้อนเพื่อ 

อบยาง	และ	10)	ตรวจสอบและตกแต่งยาง	ดงัภาพที	่2

 

ภาพที่ 2		กระบวนการผลิตยางเรเดียล

2)	การวิเคราะห์ข้อมูลการผลิตที่ต้องการปรับปรุง

ในแต่ละกระบวนการมีต้นทุนในการผลิต

ยางรถบรรทุกชนิด	 11R22.5	 แตกต่างกัน	 แสดงใน

ตารางที่	 1	 ซึ่งแสดงให้เห็นว่าต้นทุนในการผลิตของ

กระบวนการที	่4	การตัดลวดฉาบยางมีต้นทุนที่สูงอยู่

ที่ร้อยละ	 25.21	 ของต้นทุนทั้งหมด	 ซึ่งเป็นข้ันตอน 

สำาคัญในการผลิตชิ้นส่วนประกอบชั้นรองหน้ายาง	

(Belt/Body	 Ply)	 สำาหรับยางเรเดียล	 จากนั้นได้

ทำาการระดมสมอง	เพือ่วเิคราะห์สาเหตรุ่วมกนักบัทาง

โรงงาน	โดยใช้แผนภมูก้ิางปลา	(Fishbone	Diagram)	

ดงัแสดงในภาพที	่3	มาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุ

ที่แท้จริง	ซึ่งพบว่าสาเหตุหลักของปัญหาเกิดจากการ

ทำางานของเครื่องจักรที่ใช้ในการตัดชิ้นส่วนลวดฉาบ

ยาง	 ไม่สามารถผลิตได้ทันเวลาที่ต้องการ	 เนื่องจาก

กำาลังการผลิตของโรงงานอยู่ที่วันละ	5,572	เส้น	ซึ่ง

ใช้เวลาในการผลิต	35	ชั่วโมง	32	นาทีต่อวัน	จึงส่งผล

ให้เกิดการทำางานล่วงเวลา	นำาไปสู่ต้นทุนที่เพิ่มสูงขึ้น	 

ดังนั้นจึงเลือกศึกษากระบวนการของเครื่องตัดลวด

ฉาบยางเพื่อลดความสูญเปล่า	โดยให้ความสำาคัญกับ

ความสูญเปล่าในด้านการรอคอย	 เพ่ือลดระยะเวลา

ทำางานของเครื่องตัดลง	
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จากการเกบ็ข้อมลูพืน้ฐาน	พบว่ายางเรเดยีล

ชนดิ	11R22.5	ใช้ช้ันรองหน้ายางกว้าง	18	เซนตเิมตร	

ยาว	 356	 เซนติเมตร	 มุมองศา	 68	 องศา	 จำานวน	 

2.45	 ชิ้นต่อการผลิตยางหนึ่งเส้น	 มีขั้นตอนการ

ผลิตช้ันรองหน้ายางดังแสดงในภาพที่	 4	 เริ่มจาก 

นำาม้วนเหล็กเส้นลวดฉาบยางเข้าสู่สายพานด้วยการ

ใช้แรงของแม่เหลก็ในการดดูเส้นลวดฉาบยาง	(Steel	

Coated	Cord)	เข้าสู่เครื่องตัด	เพื่อตัดให้ได้มุมองศา

ของเส้นลวดตามข้อกำาหนดของยางแต่ละรุ ่นตาม

ความต้องการ	 เมื่อเส้นลวดฉาบยางถูกตัดตามองศา

ที่กำาหนดจะทำาการต่อชิ้นงาน	 (Splice)	 แต่ละชิ้น

เข้าด้วยกันเพื่อให้เป็นเส้นลวดฉาบยางเส้นยาวและ

พนักงานประจำาเครื่องจะทำาการตรวจสอบคุณภาพ	

(Quality	 Control:	 QC)	 ของรอยต่อของเส้นลวด

ตารางที่ 1		ต้นทุนกระบวนการผลิตยางหนึ่งเส้น

กระบวนการ อัตราส่วนต้นทุน (ร้อยละ)

	 1)	ผสมส่วนผสมแผ่นยาง 11.54

	 2)	รีดแผ่นยาง 10.55

	 3)		ฉาบยางลวด 10.42

	 4)		ตัดลวดฉาบยาง 25.21

	 5)		รีดหน้ายาง 2.26

	 6)		ตัดผ้าใบ 9.97

	 7)		ตัดหน้ายาง 8.70

	 8)		ขึ้นโครงร่าง 10.10

	 9)		อบยาง 9.45

	10)		ตกแต่ง 1.80

ภาพที่ 3		แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์ปัญหา
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ฉาบยาง	 จากนั้นสายพานลำาเลียงจะนำาไปสู่ขั้นตอน

การตัดแบ่ง	 (Slitter)	 เพื่อให้ได้เส้นลวดฉาบยางที่มี

ความกว้างตามท่ีกำาหนดและทำาการม้วนช้ันรองหน้า

ยางเข้ากบัผ้าใบวางรองเพ่ือป้องกนัความเสียหายของ 

ชั้นรองหน้ายางก่อนนำาเข้าสายการผลิตในขั้นตอน

ต่อไป

ภาพที่ 4		กระบวนการผลิตชั้นรองหน้ายาง

 
โดยข้ันตอนท้ังหมดเป็นระบบอัตโนมัติ	 

ที่ปริมาณการผลิตจะข้ึนอยู ่กับอัตราการตัดของ

เครื่องตัด	 ดังนั้นจึงทำาการบันทึกภาพเคลื่อนไหว	 

เพื่อวิ เคราะห์กระบวนการทำางานและจับเวลา	 

โดยทำาการบันทึกการทำางานของเครื่องตัดจำานวน	 

10	รอบ	เพื่อหาเวลาที่ใช้ในการทำางานแต่ละขั้นตอน

ภาพที่ 5	แผนภูมิกระบวนการผลิตของเครื่องตัดลวดฉาบยาง

เฉลี่ย	 ซ่ึงสามารถแบ่งขั้นตอนออกเป็น	 9	 ขั้นตอน	 

ดังภาพที่	 5	 ที่แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตของ

เครื่องตัดลวดฉาบยาง	 และภาพท่ี	 6	 แสดงลักษณะ

การเคลื่อนที่ของเครื่องตัด	และภาพที	่ 7	แสดงเวลา

ในการผลิตชิ้นงานของเครื่องตัดทั้ง	9	ขั้นตอน	ซึ่งจะ

ใช้เวลาทั้งหมดใช้เวลา	9.37	วินาทีต่อชิ้น	

 

เริ่มต้น

จบการทำางาน

สายพานลำาเลียงป้อนชิ้นงานเข้าสู่เครื่องตัด

ตัวจับยึดเลื่อนลงเพื่อกดชิ้นงานไม่ให้เคลื่อนที่

มีดตัดเลื่อนลงตำาแหน่งตัดและเลื่อนเข้าหาตัวจับยึดเพื่อเตรียมพร้อม

มีดตัดเลื่อนตัดชิ้นงาน

มีดตัดยกขึ้นจากชิ้นงานและเลื่อนออกจากตัวจับยึดเพื่อเตรียมเคลื่อนที่

มีดตัดเคลื่อนที่กลับจุดเริ่มต้น

ตัวจับยึดยกขึ้นเพื่อปล่อยชิ้นงาน

แท่งฉากกันชิ้นงานติดเคลื่อนตัวขึ้นเพื่อให้ชิ้นงานที่ได้รับการตัดแล้วไม่ติดกับสายพาน

สายพานลำาเลียงชิ้นงานออกจากเครื่อง	

แม่เหล็กป้อนชิ้นงาน

ม้วนเส้นลวดฉาบยาง
เครื่อ

งต่อ
ชิ้นง

าน
เครื่องตัด

เครื่องตัดแบ่ง

ม้วนชั้นรองหน้ายาง
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ภาพที่ 6	การทำางานของเครื่องตัดทั้ง	9	ขั้นตอน

ภาพที่ 7 	เวลาในแต่ละขั้นตอนการทำางานของเครื่องตัดก่อนปรับปรุง

สายพานล�าเลียงป้อนชิ้นงานเข้าสู่เครื่อง ตัวจับยึดเลื่อนลงเพื่อกดชิ้นงานไม่ให้เคลื่อนที่ มีดเลื่อนลงต�าแหน่งตัดและเลื่อนเข้าหาตัวจับยึด

มีดเลื่อนตัดชิ้นงาน มีดยกขึ้นและเลื่อนออกจากตัวจับยึด

 ฉากกันชิ้นงานติด

มีดเคลื่อนที่กลับจุดเริ่มต้น

ตัวจับยึดยกขึ้นเพื่อปล่อยชิ้นงาน แท่งฉากกันชิน้งานตดิสายพานเคลือ่นตวัขึน้
สายพานล�าเลียงชิ้นงานออกจากเครื่อง

1)  ป้อนชิ้นงานเข้าสู่เครื่อง

2) ตัวจับยึดกดลงชิ้นงาน

3) มีดตัดเลื่อนลงและเข้าชิดตัวจับยึด

4) มีดตัดเลื่อนตัดชิ้นงาน

5) มีดตัดยกขึ้นและเลื่อนออกจากตัวจับยึด

6) มีดตัดเคลื่อนที่กลับจุดเริ่มต้น

7) ตัวจับยึดยกขึ้น

8) แท่งฉากกันชิ้นงานติดยกขึ้น

9) สายพานล�าเลียงชิ้นงานออกจากเครื่อง
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3)	การปรับปรุงขั้นตอนในการผลิต

หลังจากทำาการศึกษาขั้นตอนและเวลา

กระบวนการผลิตชิ้นส่วนประกอบหน้ายาง	 เพื่อ

วิเคราะห์ความสูญเปล่า	 ด้านระยะเวลาการรอคอย	

จากนี้จะเป็นการนำาวิธีการลดความสูญเปล่าแบบ	

ECRS	เข้ามาปรับปรุงกระบวนการผลิต	ซึ่งได้ทำาการ

ระดมความคิดร่วมกับฝ่ายผลิต	 ฝ่ายเทคนิคผู ้รับ 

ผดิชอบเครือ่งจกัรของโรงงาน	จากการระดมความคดิ

ได้เลอืกใช้แนวคดิการรวม	และแนวคดิการกำาจดั	เพือ่

ปรับปรุงขั้นตอนในการทำางาน	3	วิธี	ได้แก่

1.	 การลดเวลาในการนำาชิ้นงานออกจาก

เครื่องตัด	

2.		 การปรับความเร็วสายพาน	

3.		 การปรับตำาแหน่งเครื่องตัด

ในการปรับปรุงได้มีการเก็บข้อมูลเวลา 

ในการทำางานของขั้นตอนที่มีผลหลังการปรับปรุง	 

โดยการจับเวลาจำานวน	 10	 รอบ	 เพื่อหาค่าเฉลี่ย

ระยะเวลาหลังการปรับปรุงทั้ง	 3	 วิธีการ	 โดยม ี

รายละเอียดดังนี้

1.	 การลดเวลาในการนำาชิ้นงานออกจาก

เครื่องตัด

การลดเวลาในการนำาชิ้นงานออกจาก 

เครื่องตัดด้วยหลักการ	 ECRS	 มาช่วยในการรวม 

ขั้นตอนเข้าด้วยกัน	 เพื่อประหยัดเวลาในการทำางาน

ของเครื่องตัด	 เนื่องจากขั้นตอนที่	 6–9	 เป็นขั้นตอน 

ที่ไม่มีความเกี่ยวเนื่องกัน	 จึงสามารถปรับปรุงให้

ทำางานพร้อมกันได้	 โดยทำาการปรับตั้งเวลาหน่วง 

ในของการเริม่ทำางานของเครือ่งจกัร	เมือ่มดีตดัเคลือ่น

ตวักลบัจุดเริม่ต้นให้ตวัจบัยดึแท่งฉากยกขึน้พร้อมกนั	

และสายพานลำาเลียงชิ้นงานท่ีตัดเสร็จแล้วออกจาก

เครื่องไปได้ทันท	ีซึ่งหลังจากการปรับปรุงสามารถลด

ระยะเวลาในการผลิตเหลือเพียง	 8.22	 วินาทีต่อชิ้น	

ลดลงจากเดิม	1.15	วินาทีต่อชิ้น

2.	การปรับความเร็วสายพาน

ปัจจุบันทางโรงงานมีการบำารุงรักษาทวีผล 

อย่างสมำ่าเสมอและได้ทำาการปรับความเร็วในการ 

ตัดชิ้นงานอยู่ที่ความเร็วสูงสุดตามใบรายละเอียด 

คุณสมบัติเคร่ืองแล้ว	 เมื่อทดลองเพ่ิมความเร็ว 

ในการตัดจะทำาให้เกิดความร้อนสูงกับตัวเครื่องจักร 

และส่งผลถึงตัวเส้นลวดฉาบยางที่จะไม่สามารถตัด 

ให้ขาดออกจากกันได้ก่อให้เกิดความเสียหายกับ 

ชิ้นงาน	 ดังนั้นจึงเลือกใช้วิธีการกำาจัดเวลารอคอย 

ชิ้นงานป้อนเข้าสู่เครื่อง	 โดยทำาการปรับความเร็วใน

ส่วนของสายพานในการลำาเลียงเส้นลวดฉาบยางเพือ่

เข้าสู่ตัวเครื่อง	ซึ่งเดิมสายพานที่ใช้ความเร็วที่	78.50	

เมตรต่อนาที	 ไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการ

ได้	 ดังนั้นจึงได้ทำาการทดลองร่วมกับช่างเทคนิค	 

เพื่อปรับความเร็วของสายพาน	 พบว่าที่ความเร็ว	 

100	 เมตรต่อนาที	 เป็นความเร็วที่สายพานสามารถ

ป้อนชิ้นงานเข้าสู ่เครื่องโดยไม่เกิดการชนกันของ 

ชิ้นงาน	 เนื่องจากหากให้ความเร็วของสายพาน

มากกว่านี้จะทำาให้สายพานป้อนชิ้นงานเข้าสู่เครื่อง

ตัดเร็วกว่าการไหลของชิ้นงานก่อนหน้า	 ทำาให้เกิด

การชนกนัระหว่างชิน้งานทีต่ดั	เพือ่เข้าสูก่ระบวนการ

ถัดไปกับลวดฉาบยางที่ป้อนเข้าสู่เครื่องตัด	 หลังการ 

ปรับปรุงส่งผลให้เวลาในการทำางานจากเดิม	 2.04 

วินาทีต่อชิ้น	ลดลงเหลือ	1.24	วินาทีต่อชิ้น	คิดเป็น

ร้อยละ	 29.00	 จากกระบวนการเดิม	 ดังแสดงใน

ตารางที	่3	

3.	การปรับตำาแหน่งเครื่องตัด

ในการปรับตำาแหน่งเครื่องตัด	 ได้นำาวิธีการ

กำาจัด	 เข้ามาใช้กับการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จำาเป็น	

ในขั้นตอนที่	2	3	5	และ	7	ซึ่งเป็นขั้นตอนการทำางาน

ของมีดตัดและตัวจับยึด	 พบว่าในการตัดชิ้นงาน	 

มีระยะเวลาหน่วงจากการเคลื่อนที่ของมีดตัดและ 

ตัวจับยึด	 เนื่องจากมีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จำาเป็น	 
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ดังนั้น	 จึงได้ปรับระดับความสูงของมีดตัดและตัวจับ

ยึดบนเครื่องจักร	 ระยะห่างจากเดิม	 3	 เซนติเมตร	

เหลือเพียง	 1.50	 เซนติเมตร	 จากการทดลองปรับ

ระยะห่างจากชิ้นงานร่วมกับช่างเทคนิค	 พบว่าหาก

ให้ระยะห่างที่สั้นกว่านี้จะเป็นระยะที่ทำาให้ลวดฉาบ

ยางติดขึ้นมากับตัวจับยึดได้	 ดังนั้นหลังการปรับปรุง

จะสามารถลดการเคล่ือนที่ของมีดตัดและตัวจับยึด	

โดยจะส่งผลให้สามารถลดระยะเวลารวม	0.40	วนิาที

ต่อชิ้นคิดเป็นร้อยละ	 50.00	 จากกระบวนการเดิม	 

ดังแสดงในตารางที	่2	

 
ตารางที่ 2	เปรียบเทียบระยะเวลาก่อน-หลังการปรับปรุงตำาแหน่งระหว่างชิ้นงานและเครื่องตัด	

ขั้นตอน เวลาก่อนปรับปรุง (วินาที) เวลาหลังปรับปรุง (วินาที)

	2)	ตัวจับยึดกดลงชิ้นงาน 0.11 0.05

	3)	มีดตัดเลื่อนลงและเข้าชิดตัวจับยึด 0.23 0.12

	5)	มีดตัดยกขึ้นและออกจากตัวจับยึด 0.22 0.11

	7)	ตัวจับยึดยกขึ้น 0.24 0.12

รวม 0.80 0.40

จากการปรบัปรงุท้ัง	3	วธิ	ีด้วยการใช้แนวคดิ

แบบลีน	 ลดความสูญเปล่าด้านการรอคอย	 ด้วยวิธี

ลดความสูญเปล่าแบบ	ECRS	ทำาให้ระยะเวลาในการ

ผลิตลวดฉาบยางลดลง	2.23	วินาทีต่อชิ้น	เหลือเพียง	

7.14	 วินาทีต่อชิ้น	 ดังรายละเอียดแสดงในภาพที่	 8	

และตารางที	่3

ภาพที่ 8  เวลาในแต่ละขั้นตอนการทำางานของเครื่องตัดหลังปรับปรุง

1)  ป้อนชิ้นงานเข้าสู่เครื่อง

2) ตัวจับยึดกดลงชิ้นงาน

3) มีดตัดเลื่อนลงและเข้าชิดตัวจับยึด

4) มีดตัดเลื่อนตัดชิ้นงาน

5) มีดตัดยกขึ้นและเลื่อนออกจากตัวจับยึด

6) มีดตัดเคลื่อนที่กลับจุดเริ่มต้น

7) ตัวจับยึดยกขึ้น

8) แท่งฉากกันชิ้นงานติดยกขึ้น

9) สายพานล�าเลียงชิ้นงานออกจากเครื่อง
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ตารางที่ 3		เปรียบเทียบเวลาในแต่ละขั้นตอนก่อน-หลังการปรับปรุง

ขั้นตอน
เวลา (วินาที)

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง

	1)	ป้อนชิ้นงานเข้าสู่เครื่อง 2.04 1.24 0.40

	2)	ตัวจับยึดกดลงชิ้นงาน 0.11 0.05 0.06

	3)	มีดตัดเลื่อนลงและเข้าชิดตัวจับยึด 0.23 0.12 0.11

	4)	มีดตัดเลื่อนตัดชิ้นงาน 1.29 1.29 -

	5)	มีดตัดยกขึ้นและเลื่อนออกจากตัวจับยึด 0.22 0.11 0.11

	6)	มีดตัดเคลื่อนที่กลับจุดเริ่มต้น 1.15 1.15 -

	7)	ตัวจับยึดยกขึ้น 0.24 0.12 0.12

	8)	แท่งฉากกันชิ้นงานติดยกขึ้น 0.15 0.15 -

	9)	สายพานลำาเลียงชิ้นงานออกจากเครื่อง 3.53 3.53 -

รวม 9.37* 7.14** 1.20

	หมายเหตุ:	 *	เวลาในขั้นตอนที่	7-9	ทำางานพร้อมกัน	

		 **	เวลาในขั้นตอนที่	6-9	ทำางานพร้อมกัน

สรุปผลการวิจัย

หนึ่งในกระบวนการท่ีสำาคัญในการผลิต	 

ยางรถบรรทกุเพือ่การขนส่ง	TBR	คอื	การผลติชัน้รอง

หน้ายางทีม่ต้ีนทนุการผลติสงู	จากการวเิคราะห์พบว่า

ขั้นตอนที่มีต้นทุนการผลิตสูงท่ีสุดถึง	 ร้อยละ	 25.21	

ของกระบวนการผลิต	 คือ	 ขั้นตอนการตัดลวดฉาบ

ยาง	เน่ืองจากระยะเวลาในการผลติท่ีไม่สอดคล้องกบั 

กำาลังการผลิตรวมของโรงงาน	 จึงก่อให้เกิดการ

ทำางานล่วงเวลา	โดยโรงงานไม่มนีโยบายในการลงทนุ 

เพิ่มเติม	 ดังน้ันจึงเลือกปรับปรุงในข้ันตอนนี้	 ซ่ึงเป็น 

ขัน้ตอนทีใ่ช้เครือ่งจกัรในการผลติ	จากการศกึษาเวลา

ในการผลติพบว่า	เครือ่งตดัสามารถตดัชิน้งานได้	9.37	

วินาทีต่อชิ้น	 จึงได้นำาทฤษฎีแนวคิดการปรับปรุงการ

ทำางานแบบลีน	 โดยนำาแนวคิดการลดความสูญเปล่า	

8	 ประการเข้ามาพิจารณาเพื่อลดความสูญเปล่าจาก

การรอคอยในกระบวนการผลิต	 โดยมีวัตถุประสงค์ 

ในการลดระยะเวลาการตัดเส้นลวดฉาบยาง	 เพื่อ

ให้การทำางานล่วงเวลาลดลง	 ซ่ึงจะส่งผลให้ต้นทุน

การผลติลดลงด้วย	ในการปรับปรงุขัน้ตอนการผลติได้ 

นำาวธิลีดความสญูเปล่าแบบ	ECRS	เข้ามาปรบัปรุงการ

ผลิตร่วมกับทางโรงงาน	สามารถสรุปการปรับปรุงได้	

3	วธิ	ีได้แก่	1)	การรวมข้ันตอนทีส่ามารถเริม่ทำาพร้อม

กันได้เพื่อลดความสูญเปล่าจากระยะเวลาในการ 

รอคอย	2)	การเพ่ิมความเรว็ให้แก่สายพานลำาเลยีงเพือ่

เพิม่ประสทิธภิาพในการเคลือ่นย้ายทีจ่ะส่งผลถงึระยะ

เวลาการรอคอยทีส้ั่นลง	และ	3)	การปรบัตำาแหน่งของ

เครื่องตัดเพื่อลดการเคลื่อนไหวที่ไม่จำาเป็นระหว่าง 

มีดตัด	ตัวจับยึดและชิ้นงาน	ซึ่งเมื่อนำาทั้ง	3	แนวคิดนี้ 
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มาปรับปรุงจะสามารถลดเวลาในการผลิตจากเดิม	

9.37	วนิาทต่ีอชิน้	ลดลง	2.23	วนิาทีต่อช้ิน	เหลอืเพยีง 

7.14	 วินาทีต ่อชิ้น	 หรือคิดเป็นร้อยละ	 23.80 

รายละเอียดดังตารางที	่4

 
ตารางที่ 4  สรุปผลก่อน-หลังการปรับปรุงการผลิตยางเรเดียล

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง

	เวลากระบวนการตัดลวดฉาบยาง	(วินาที) 9.37 7.14 2.23

	ระยะเวลาตัด	(ชั่วโมงต่อวัน) 35.53 27.08 8.45

	ต้นทุนกระบวนการลวดฉาบยาง	(ร้อยละ) 25.21 19.21 6.00

การปรับปรุงส่งผลต่อเวลาในการผลิตยาง	

11R22.5	 จากเดิมความต้องการของโรงงานผลิต 

วันละ	5,572	เส้น	ในการผลิตยางหนึ่งเส้นต้องใช้ลวด

ฉาบยาง	2.45	ชิ้น	ดังนั้นในหนึ่งวันเครื่องตัดจะต้อง 

ตัดชิ้นงานวันละ	 5,572	 x	 2.45	 =	 13,651.40	 ชิ้น	

เม่ือนำาไปเปรียบเทียบในด้านต้นทุนการผลิตจากเดิม

สำาหรับขั้นตอนการตัดลวดฉาบยางเท่ากับร้อยละ	

25.21	 สำาหรับเวลาในการผลิต	 9.37	 วินาทีต่อชิ้น	 

หลังการปรับปรุงสามารถลดต้นทุนในการผลิต 

ลงเหลือ	ร้อยละ	19.21	ของต้นทุนกระบวนการผลิต 

ท้ังหมด	 ซึ่งสามารถลดต้นทุนกระบวนการผลิตลงได้ 

ร้อยละ	 6.00	 ดังข้อมูลสรุปผลการปรับปรุงใน 

ตารางที	่5

 

ตารางที่ 5	เปรียบเทียบผลการปรับปรุงการผลิตยางเรเดียล

จ�านวนที่ผลิต 

(ชิ้นต่อวัน)

เวลาในการตัด

(วินาทีต่อชิ้น)

เวลาในการตัด

(วินาทีต่อวัน)

เวลาในการตัด

(ชั่วโมงต่อวัน)

ต้นทุนในการผลิต

(ร้อยละ)

ก่อนปรับปรุง 13,651.40 9.37 127,914.02 35	ชั่วโมง	32	นาที 25.21

หลังปรับปรุง 13,651.40 7.14 97,471.40 27	ชั่วโมง	4	นาที 19.21

ผลต่างหลังการปรับปรุง - 2.23 30,442.62 8	ชั่วโมง	27	นาที 6.00

อภิปรายผล 

การศึกษาการผลิตยาง	TBR	ชนิด	11R22.5 

เพือ่การปรบัปรงุกระบวนการผลติด้วยแนวคดิแบบลนี 

และวิธีลดความสูญเปล่าแบบ	 ECRS	 ด้วยการลด 

ระยะเวลาการรอคอยในกระบวนการผลติยางเรเดยีล	

การลดความสญูเปล่าในขัน้ตอนทีไ่ม่จำาเป็นต้องมกีาร

รอคอย	 การเพิ่มความเร็วในการทำางานในปริมาณ

ที่ไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพชิ้นงาน	 และการลด

ระยะทางในการเคลื่อนที่ในกระบวนการ	จากทฤษฎี

ความสูญเปล่า	8	ประการ	ผลการวิจัยพบว่าแนวคิด

และวิธีการที่กล่าวมาข้างต้นเมื่อนำามาประยุกต์ใช้

ในอุตสาหกรรมการผลิตยางสามารถลดเวลาการ

ผลิตและสามารถลดต้นทุนในการผลิตลงได้	 ซ่ึงจาก

เวลาในการทำางานที่ลดลงนั้นจะส่งผลต่อต้นทุนการ

ใช้ไฟฟ้า	 ค่าจ้างแรงงาน	 ค่าเครื่องจักร	 ฯลฯ	 และ

ประสทิธภิาพในระบบการผลติทีเ่พิม่ขึน้	ซ่ึงสอดคล้อง
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กับแนวคิดการลดความสญูเปล่าด้วยแนวคดิการผลติ
แบบลนี	สามารถเป็นแนวทางในการลดความสูญเปล่า 
ในกระบวนการผลิตได้จริงดังทฤษฎีของ	 Taiichi	
Ohno	 (บัง	 คยองอิล,	 2560;	 Toyota	 Motor	 
Corporation,	n.d.)	และซึง่มคีวามสอดคล้องกบังาน
วจัิยของ	Suhardi,	Anisa,	and	Laksono	(2019)	และ	 
นิวัฒน์	เดชอำาไพ	และ	กาญจนา	เศรษฐนันท์	(2557)	 
ทีใ่ช้หลกัการผลติแบบลนี	ในการลดระยะเวลารอคอย 
สินค้า	 และนำาเครื่องมือความสูญเสีย	 7	 ประการ 
วิเคราะห์ปัญหาเพื่อลดความสูญเปล่า	 ทำาให้สาย 
การผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน	 ผลผลิตเฉลี่ยต่อวัน
เพิ่มขึ้น	และเวลานำาการผลิตลดลง

ข้อเสนอแนะ
ควรมีการศึกษาการปรับปรุงการผลิต

ขั้นตอนการตัดเส้นลวดฉาบยางชนิดอื่นเพิ่มเติม	
เนื่องจากคุณสมบัติของยางชนิดอื่นจะมีผลต่อองศา
การตัด	 ความยาว	 ความกว้างและปริมาณเส้นลวด
ฉาบยางที่ใช้ในการผลิต

การใช้ประโยชน์ในระดับการปฏิบัติ	 จาก
ผลการวิจัยสามารถนำาไปประยุกต์ใช้เป็นแนวทาง
ในการปรับปรุงในอุตสาหกรรมการผลิตยางหรือ
อุตสาหกรรมการผลิตอื่นๆ	เพื่อลดความสูญเปล่าได้
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