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บทคัดยอ 
 
 อุตสาหกรรมพลาสติกเปนอุตสาหกรรมหนึ่งท่ีมีความสําคัญยิ่งตอเศรษฐกิจไทย อีกท้ัง
ยังเกี่ยวของกับผูประกอบการเปนจํานวนมาก ซ่ึงสวนใหญเปนธุรกิจขนาดกลางและยอม ปจจุบันมี
จํานวนโรงงานในอุตสาหกรรมนี้กระจายอยูท่ัวประเทศ อุตสาหกรรมพลาสติกยังมีมูลคาการ
สงออกรวมสูง ติดอันดับรายการสินคาออก 1 ใน 10 อันดับแรกของประเทศ  บริษัทฯ  ผูผลิต
อุตสาหกรรมพลาสติกตัวอยางในงานวิจัยนี้มีการผลิตช้ินสวนลําโพง (Speaker Unit) ท่ีข้ึนรูปดวย
กระบวนการฉีดพลาสติก ปญหาที่พบในกระบวนการผลิตนั้นพบวามีผลิตภัณฑท่ีมีลักษณะ
บกพรองหรือมีคุณภาพไมตรงตามขอกําหนดของลูกคา ปญหาสําคัญของขอบกพรองของผลิตภัณฑ
ท่ีตรวจพบมี 3 ลักษณะไดแก ช้ินงานมีรอยขีดขวน มีจุดดําในช้ินงาน และช้ินงานไมเต็มรูป ซ่ึง
จํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมีแนวโนมของปริมาณเพิ่มสูงข้ึนเร่ือยๆ สงผลให
ตนทุนการผลิตของบริษัทฯ สูงข้ึน งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาการควบคุมกระบวนการผลิต โดย
นําเอาเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) มาใชในกระบวนการ
ผลิต มีการนําเอาโปรแกรมสําเร็จรูป Minitab V.14.0 มาชวยในการควบคุมกระบวนการผลิต และ
นําเอาเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยางมาชวยทําการวิเคราะหปญหาเพื่อคนหาแนวทางการแกไข
ปญหาท่ีเกิดข้ึน ผลจากงานวิจัยนี้สามารถลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตจากเดิมรวม 56.64 
เปอรเซ็นต  โดยสามารถลดปญหาผลิตภัณฑบกพรอง  เปนจุดดํา  จากเดิม 63.50 เปอรเซ็นต 
ขอบกพรองจากการฉีดช้ินงานไมเต็มรูปมีจํานวนลดลงจากเดิม 52.05 เปอรเซ็นต และช้ินงานท่ีเกิด
ขอบกพรองมีรอยขีดขวนบนช้ินงานมีจํานวนลดลงจากเดิม 46.98 เปอรเซ็นต อีกทั้งสามารถลดการ
สูญเสียมูลคาของสินคาไดลดลงเปนจํานวน 63,338 ช้ิน ซ่ึงมีมูลคาการขายทางการตลาดเปนจํานวน 
22,168,300 บาท และยังสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทฯ สรางความม่ันใจใหกับ
ลูกคาในการจัดสงของท่ีมีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาไดอยางครบถวน ซ่ึงสงผลให
บริษัทฯ มีความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจไดสูงข้ึน รวมถึงสามารถเพ่ิมผลประกอบการของ
บริษัทฯ ใหสูงข้ึนไดอีกดวย 

  ฆ 
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ABSTRACT 

 

 One of the most important industries of Thailand economic is Plastic Industry. 
Therefore, it’s involve to many owner business that most are the SME. In present day, there are 
factory in a kind of this industry that are spread around the country, moreover the plastic industry 
is in the top 10 of export products of country. So, the plastic company which is use for an 
example in this thesis, is a Speaker Unit manufacture. The process was spraying to the model. 
However, we found that the product has a flaw or low quality. There are 3 core problems that we 
have inspected are work piece has a flaw, the black spot on the work piece and an incomplete 
work piece. There by, the waste product is going to rise, and then it makes direct effect to the 
rising cost of the manufacturing. This thesis has research for the Product Quality Control. We 
brought the Statistical Process Control technique to use in a manufacture. Also, we have a 
program computer names Minitab V.14.0 to assist for the product quality control. In addition, 7 
useful quality control tools can helpful to analyze problem and find the way out to solve the 
problem. Finally, the result can decrease the waste product by 56.64%. It can decrease the piece 
which has black spot by 63.50%. As well as, incomplete work piece can decrease by 52.05%. The 
product has a flaw, was decrease by 46.98%, also it can decrease a lost value of product 63,338 
pieces. Therefore, the cost reduction by using statistical Process Control (SPC) is 22,168,300 
baht. By the way, it makes more the company efficiently and makes a confidently to the customer 
to deliver a high quality product to customer. There by, the company has increasingly ability to 
competitive in business, and it makes more a company profits also.  
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเปนอุตสาหกรรมตนน้ํา สําหรับการผลิตช้ินงานพลาสติก
ใหกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ อาทิเชน อุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟาและอิเลคทรอนิกส  
อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองสําอางช้ินสวนสําหรับอุตสาหกรรมลําโพง เปนตน ซ่ึงในปจจุบันธุรกิจ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกมีการขยายตัวของตลาดอยางรวดเร็ว และมีการแขงขันทางธุรกิจคอนขาง
สูงท้ังในเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพของสินคา ดังนั้นในสภาพการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันนี้  
ผูประกอบการจึงควรกําหนด และพัฒนากลยุทธท่ีสําคัญในการแขงขัน นั่นคือคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ ซ่ึงลักษณะท่ีสําคัญของระบบคุณภาพสมัยใหม คือการใหความสําคัญกับลูกคา โดยมุง
ดําเนินการตอบสนองความตองการของลูกคา เพื่อใหเกิดความพึงพอใจอันนํามาสูผลประกอบการท่ี
มีมูลคามหาศาล    
 สําหรับงานวิจัยนี้ ผูวิจัยไดทําการศึกษาอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกจากบริษัทฯ ตัวอยาง 
ซ่ึงเปนผูผลิตผลิตภัณฑอุตสาหกรรมประเภทพลาสติกดวยวิธีการฉีด บริษัทฯ เร่ิมกอตั้งข้ึนในเดือน
กันยายน พ.ศ. 2538 ภายใตการลงทุนรวมกับบริษัทเงินทุนตางประเทศ ดวยเงินทุนจดทะเบียน 30 
ลานบาท และในปจจุบันทางบริษัทฯ ไดรับการรับรองระบบคุณภาพ ISO 9001 : 2000 จากสถาบัน
สํานักรับรองระบบคุณภาพ สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย (TISTR) เพื่อ
ทําการการผลิตช้ินสวนลําโพง (Speaker Unit) ท่ีข้ึนรูปดวยกระบวนการฉีดพลาสติกท่ีมีคุณภาพ
มาตรฐานใหกับบริษัทฯ ผูผลิตลําโพง สัญชาติญ่ีปุนช้ันนําในหลายๆ ประเทศ โดยไดรับการ
ถายทอดเทคนิคในการผลิตและการเลือกใชวัสดุท่ีมีคุณภาพจากตางประเทศ ทําใหบริษัทฯ มี
ประสบการณและความเช่ียวชาญในการผลิตช้ินสวนลําโพงเปนอยางมาก 
 นอกจากนี้ทางบริษัทฯ ยังมีการผลิตช้ินสวนพลาสติกสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต  
เคร่ืองใชไฟฟาและอิเลคทรอนิกส เคร่ืองสําอาง งานโฆษณาประชาสัมพันธ เปนตน รวมท้ังมี
สายการผลิตท่ีตอเนื่อง อาทิ งานพนสี งานสกรีน Hot Stamp และสายการประกอบ เพื่อเปนการ
สนองตอบความตองการ และการบริการลูกคาใหเกิดความพึงพอใจสูงสุด      

ผลิตภัณฑทุกชนิดจะผานข้ันตอนกระบวนการผลิตแบบเดียวกัน มีกระบวนการผลิต
และข้ันตอนตางๆ ดังแสดงในภาพที่ 1.1 โดยอธิบายถึงข้ันตอนกระบวนการผลิตของบริษัทฯ
ตัวอยาง โดยความแตกตาง อยูท่ีแบบพิมพของแตละผลิตภัณฑ และสภาวะท่ีใชในการควบคุม
กระบวนการผลิตของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
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แผนกฉีดพลาสติก 
(Injection) 

 
 

 

 

 
แผนกการตรวจสอบงาน 
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ช้ินงานท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพแลว 
(QC Outgoing Inspection) 

 
 
 

 

 
คลังสินคา 
(Storage) 

 

 
ภาพท่ี 1.1  กระบวนการผลิตช้ินสวนลําโพงดวยวิธีการฉีดพลาสติก 
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 ตัวอยางของผลิตภัณฑท่ีทางบริษัทฯ ทําการผลิตอยู ดังไดแสดงไวในภาพที่ 1.2 ถึงภาพ
ท่ี 1.5 
 

 
 

ภาพท่ี 1.2  ผลิตภัณฑ Injection / Assembly Plastic Part 
 

 
 

ภาพท่ี 1.3  ผลิตภัณฑ Pad Printing / Silkscreen / Hot Stamp 
 

 
 

ภาพท่ี 1.4  ผลิตภัณฑ Accessories for Speaker Part 
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ภาพท่ี 1.5  ผลิตภัณฑตางๆ ท่ีทางบริษัทฯ ทําการผลิตอยูในปจจุบัน 
 
 บริษัทฯ ผูผลิตอุตสาหกรรมตัวอยางในงานวิจัยนี้ มีการผลิตช้ินสวนลําโพง (Speaker 
Unit) ท่ีข้ึนรูปดวยกระบวนการฉีดพลาสติกเปนหลัก ซ่ึงในกระบวนการผลิตนั้น จะเร่ิมจากการนํา
เม็ดพลาสติกหรือผงพลาสติกไปหลอมเหลวหรือใหความรอน แลวฉีดพลาสติกเขาไปในแมพิมพ
จนเต็ม จากน้ันจึงปลดช้ินงานนั้นออก งานท่ีไดจึงจะเสร็จสมบูรณ ซ่ึงคุณภาพของชิ้นงานจะดี
หรือไมนั้น ข้ึนอยูกับการออกแบบแมพิมพและการปรับตั้งคาพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ี
เหมาะสม เพื่อใหไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ โดยพารามิเตอรท่ีสําคัญ ไดแก อุณหภูมิในข้ันตอนการ
ทํางานตางๆ ระยะชักสกรู ความเร็วรอบสกรู ความดัน ความเร็ว และระยะเวลาในข้ันตอนการฉีด
ตางๆ แรงปดแมพิมพ  และเวลาในการหลอเย็น ซ่ึงหากผลิตภัณฑฉีดพลาสติกมีลักษณะบกพรอง
หรือมีคุณภาพไมตรงตามขอกําหนด จะสงผลโดยตรงกับผลิตภัณฑท่ีจะสงมอบใหลูกคาตอไป 
สภาพปญหาของผลิตภัณฑ จากกระบวนการผลิตช้ินสวนสําหรับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของ
บริษัทฯ ตัวอยางในปจจุบัน พบวามีปญหาของผลิตภัณฑท่ีไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคา  
ของเสียท่ีตรวจพบจากแผนกตรวจสอบ ปญหาท่ีพบไดแก จุดดํา ช้ินงานไมเต็มรูป และ มีรอยขูดขีด
ขวน เปนตน จากจํานวนของเสียท่ีตรวจพบในชวงเดือน กันยายน ถึง ธันวาคม 2549 ดังแสดงใน
ตารางท่ี 1.1 และภาพท่ี 1.6 โดยสามารถอธิบายไดวา 3 อันดับแรกของจํานวนของเสีย มีลักษณะ
บกพรองของผลิตภัณฑ คือ จุดดํา ช้ินงานไมเต็มรูป และมีรอยขูดขีดขวน ซ่ึงคิดเปนสัดสวนของเสีย
จากผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีทําการผลิตจํานวน 1,171,992 ช้ิน พบวามีผลิตภัณฑบกพรองเปนจุดดํา มี
จํานวน 55,538 ช้ิน งานไมเต็มรูปมีจํานวน 32,087 ช้ิน และมีรอยขูดขีดขวนมีจํานวน 24,201 ช้ิน  
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ตารางท่ี 1.1  ขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติกคิดเปนสัดสวนของเสียจาก 
 ผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีพบในชวงเดือนกันยายน - ธันวาคม 2549 
 

ลักษณะบกพรอง จํานวนของเสีย (ช้ิน) เปอรเซ็นตของเสีย 

จุดดํา 55,538 49.7 
งานไมเต็มรูป 32,087 28.7 
รอยขูดขีดขวน 24,201 21.6 

 

 
 
ภาพท่ี 1.6  ปริมาณของลักษณะบกพรองของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติกจากผลิตภัณฑ 
                  ท้ังหมดท่ีพบในชวงเดือนกันยายน - ธันวาคม 2549 
  
    จากสภาพปญหาท่ีมีจํานวนของเสียมีปริมาณคอนขางสูงดังกลาว สงผลใหตนทุนการ
ผลิตของบริษัทฯ สูงข้ึน อีกท้ังไมสามารถสรางความม่ันใจใหกับลูกคาในการจัดสงของที่มีคุณภาพ
ตรงตามความตองการของลูกคาไดอยางครบถวนตามกําหนดเวลา จึงเปนท่ีมาของงานวิจัยนี้ โดย
ผูวิจัยมีความสนใจท่ีจะทําการศึกษาการควบคุมกระบวนการผลิต โดยนําเอาเทคนิคการควบคุม
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กระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) มาใชในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะสามารถปองกัน
ของเสียจากตนกระบวนการสูทายกระบวนการผลิตได อีกท้ังเพ่ือเปนเคร่ืองมือในการเฝาติดตาม
กระบวนการใหพนักงานเกิดความตระหนักในของเสียท่ีเกิดข้ึน ทําใหผูบริหารของบริษัทฯ ได
ทราบถึงขีดความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีแทจริงของการบวนการผลิต และไดทราบถึงจุดท่ี
จะมีการปรับปรุงเพื่อใหผลิตภัณฑท่ีออกมามีคุณภาพดีข้ึน  ตรงตามความตองการของลูกคา รวมถึง
เปนการลดสัดสวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิต อันเปนการลดมูลคาความสูญเสีย 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทฯ ซ่ึงจะสงผลใหมีความสามารถในการแขงขันทาง
ธุรกิจไดสูงขึ้น เปนผลใหบริษัทฯ สามารถเพ่ิมผลประกอบการใหสูงข้ึน    
 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
    เพื่อลดสัดสวนของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใชเทคนิคการควบคุม
กระบวนการดวยหลักการทางสถิติ 
 
1.3  เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 
       1.3.1 โปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีใชในการควบคุมกระบวนการดวยหลักทางสถิติ (Minitab 
V.14.0) 
       1.3.2 แบบฟอรมสําหรับการเก็บขอมูลกระบวนการผลิตของฝายควบคุมคุณภาพ โดยใช
แบบฟอรมท่ีจัดทําข้ึนมาใหม เพื่อใหงายตอการเก็บและบันทึกขอมูล 
       1.3.3 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง โดยนําแนวคิดของเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ มาใช
สําหรับเปนแนวทางการวิเคราะหคนหาปญหา หาสาเหตุของปญหา และหาแนวทางการแกไข
ปญหา โดยเลือกใช แผนภูมิควบคุม แผนตรวจสอบ แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิพาเรโต 
 
1.4  ขอบเขตงานวิจัย 
 สําหรับงานวิจัยนี้ ผูวิจัยจะทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตช้ินสวนสําหรับ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก และทําการศึกษาและเก็บขอมูลท่ีเกี่ยวของ และทําการศึกษาวิเคราะหหา
คาพารามิเตอรท่ีสงผลตอคุณภาพของช้ินงาน โดยนําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของ
ปญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงงานวิจัยนี้จะศึกษาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง 3 
ประการ คือ มีจุดดํา ช้ินงานไมเต็มรูป และมีรอยขูดขีดขวน และทําการแกไขโดยโดยใชเทคนิคการ
ควบคุมกระบวนการดวยหลักการทางสถิติมาใชในการวิเคราะห 
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1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
       สามารถลดสัดสวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตช้ินสวนลําโพงดวยวิธีการฉีด
พลาสติก และสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของบริษัทฯ ตัวอยาง 
 
1.6  แผนการดําเนินงาน 
 

ระยะเวลา (เดือน) 
2550  

   
ลําดับ
ท่ี 

ขั้นตอนการวิจัย ต.ค.-
ธ.ค.49 ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

หมาย
เหตุ 

1 ศึกษาขอมูลของ
เสียในโรงงาน 

          

2 วิเคราะหปญหาท่ี
เกิดข้ึน 

          

3 กําหนดแนวทาง
แกไข 

          

4 ดําเนินการแกไข
และเปรียบเทยีบ
ผลการดําเนินงาน 

          

5 สรุปผลการวิจัย 
 

          

   
  แผน 
  ปฏิบัติจริง 
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บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 การวิจยัเร่ือง การพัฒนาการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control)  
ในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ผูวิจัยไดกําหนดแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิัยท่ีเกี่ยวของ ดังนี ้
 2.1  แนวคิดและทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 

2.2  ความรูท่ัวไปเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
2.3  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

  
2.1  แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
       2.1.1  การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
                    ในกระบวนการผลิตมักพบวาความเบ่ียงเบน หรือความแปรปรวนของกระบวนการ
ผลิตมีโอกาสเกิดข้ึนไดตลอดเวลา ไมวาระบบการผลิตจะไดรับการออกแบบไวดีเพียงใด ความ
แปรปรวนตางๆ มีผลมาจากปจจัยตางๆ มากมาย ท้ังท่ีสามารถควบคุมไดและไมสามารถควบคุมได 
ท้ังปจจัยท่ีมีผลกระทบมากและปจจัยท่ีมีผลกระทบนอย ความแปรปรวนเหลานี้สงผลกระทบถึง
คุณภาพของสินคาท่ีทําการผลิต ถาความแปรปรวนมีนอยและไมสงผลกระทบตอการลดลงของ
คุณภาพสินคา ก็กลาวไดวากระบวนการผลิตยังอยูภายใตการควบคุม แตเม่ือใดท่ีความแปรปรวน
เกิดข้ึนมากและสงผลใหคุณภาพสินคาลดลง ก็แสดงวากระบวนการผลิตมิไดอยูภายใตการควบคุม  
หรืออีกนัยหนึ่งคือกระบวนการผลิตไดผิดปกติไปจากท่ีควรจะเปน 

สาเหตุท่ีทําใหกระบวนการผลิตเกิดผิดปกติไป อาจเกิดจากเคร่ืองจักร คนทํางาน หรือ
วัตถุดิบ โดยทั่วไปกระบวนการผลิต จะอยูภายใตการควบคุม อยางไรก็ตาม ปจจัยการผลิตอาจ
เปล่ียนแปลง สงผลใหกระบวนการผลิตเปล่ียนแปลงไปจากท่ีกําหนด ทําใหผลิตสินคาหรือช้ินงาน
ท่ีไมตรงตามขอกําหนด หรือสินคาท่ีมีคุณภาพลดลงนั่นเอง เพ่ือควบคุมกระบวนการผลิต ใหอยู
ภายใตการควบคุม จึงตองมีวิธีการเชิงสถิติเพื่อใหผูผลิตรูวากระบวนการผลิตไดเปล่ียนแปลงไปจาก
ท่ีกําหนดไว วิธีการเชิงสถิติท่ีใชในการควบคุมกระบวนการผลิตคือ แผนภูมิควบคุม วัตถุประสงค
หลักของแผนภูมิควบคุมคือ การใชเปนเคร่ืองมือตรวจสอบความเปล่ียนแปลงไปของกระบวนการ
ผลิต เพ่ือการแกไขปญหาดานคุณภาพไดอยางรวดเร็ว และไมกอใหเกิดความเสียหายตอสินคาท่ี
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ผลิต นอกจากน้ีแผนภูมิควบคุมยังสามารถใชเปนตัวกําหนดความสามารถของกระบวนการผลิต
และการวิเคราะหแผนภูมิควบคุมอยางสมํ่าเสมอ จะทําใหผูผลิตสามารถปรับปรุงคุณภาพสินคาท่ี
ผลิตใหดียิ่งข้ึนตลอดเวลา แผนภูมิควบคุมมีสวนชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ เพื่อลดความ
แปรปรวนของกระบวนการผลิต ซ่ึงจะทําใหการผลิตสินคามีคุณภาพดีสมํ่าเสมอ 
          2.1.2  แผนภูมิควบคุม 

 แผนภูมิควบคุม คือ กราฟท่ีสรางข้ึนจากการเก็บขอมูล จากกระบวนการผลิต ท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงตามเวลา หรือตามรุน เพื่อนํามาศึกษาการเปล่ียนแปลงที่เกิดกับกระบวนการผลิต วา
ตางไปจากท่ีกําหนดไวหรือไม 
  หลักการของแผนภูมิควบคุม คือ ขอมูลท่ีไดจากกระบวนการผลิตมีการแจกแจงแบบ
ปกติ (Normal Distribution) จะมีพารามิเตอรเขามาเกี่ยวของ 2 คา คือ คาเฉล่ีย (m) และสวน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน (s) มีการกระจายรอบๆ คาเฉลี่ยชวง +3s และ -3s คาความนาจะเปนเทากับ 
0.9974  ซ่ึงแผนภูมิควบคุม มีสวนประกอบสามสวน คือ ขีดจํากัดควบคุมบน; UCL (Upper control 
limit) เสนกึ่งกลาง; CL (central line) และขีดจํากัดควบคุมลาง; LCL (Lower control limit) ดัง
แผนภาพท่ี 2.1 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.1  แผนภูมิควบคุมเชิงสถิติ 

      
            จากกราฟถาจุดตางๆ กระจายอยูภายในขอบเขต ของขีดจํากัดควบคุมทางสูง และ
ขีดจํากัดควบคุมทางตํ่าอยางสมํ่าเสมอ ก็แสดงวากระบวนการผลิต อยูภายใตการควบคุม (in 
control ) 
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หลักการของแผนภูมิควบคุม 
(1)  ขีดจํากัดควบคุมบนและลาง คํานวณไดจากตัวอยางท่ีสุมไว 
(2)  จุดท่ีกระจายอยูในขีดจํากัดควบคุมบนและลางแสดงถึงสภาพกระบวนการผลิตวา

ยังอยูภายใตการควบคุมหรือไม ถาจุดตางๆ กระจายอยูระหวางขีดจํากัดควบคุมบนและลางอยาง
สมํ่าเสมอ แสดงวากระบวนการผลิตยังอยูภายใตการควบคุม แตเม่ือมีจุดใดตกออกนอกขีดจํากัด
ควบคุมบนหรือลางหรือมีการกระจายตัวไมสมํ่าเสมอ  แสดงวามีความผิดปกติเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต 

ประเภทของแผนภูมิควบคุม  
แผนภูมิควบคุมจําแนกออกไดเปน 2 ประเภท คือ 
(1)  แผนภูมิควบคุมชนิดเเปรผัน ประกอบดวย 
      แผนภูมิ x-bar เพื่อควบคุมคาเฉล่ีย 
      แผนภูมิ R เพี่อควบคุมคาพิสัย 
      แผนภูมิ s เพื่อควบคุมคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

(2)  แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ ประกอบดวย 
       แผนภูมิ p เพื่อควบคุมสัดสวนของเสีย 
       แผนภูมิ np เพื่อควบคุมจํานวนของเสีย 
       แผนภูมิ c เพื่อควบคุมจํานวนสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสีย 
       แผนภูมิ u เพื่อควบคุมจํานวนสาเหตุตอหนวยท่ีทําใหเกิดของเสีย 
ประโยชนของแผนภูมิควบคุม 
(1)  ควบคุมกระบวนการผลิตไดทันตอเหตุการณ เนื่องจากมีการเก็บขอมูลเปนระยะๆ 

อยางตอเนื่อง ทําใหทราบถึงความผิดปกติไดอยางทันทวงที 
(2)  ตรวจสอบคามาตรฐานท่ีกําหนด สามารถตรวจสอบไดวา ผลการผลิตอยูในเกณฑ

มาตรฐานท่ีกําหนดหรือไม 
(3)  ชวยเพิ่มผลผลิต โดยการลดจํานวนของเสียเเละการทําซํ้า 
(4)  ชวยปองกันการปรับแตงกระบวนการโดยไมจําเปน เพราะเเผนภูมิควบคุมสามารถ

ชวยเเยกเเยะสภาพการเเปรปรวนของกระบวนการผลิตวาเม่ีอใดเปนความเเปรปรวนจากธรรมชาติ 
หรือเปนความเเปรปรวนท่ีเกิดจากความผิดปกติ ทําใหทราบไดวา เม่ีอใดควรปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต 

(5)  ใหขอมูลเพื่อแกไขกระบวนการผลิต เชน การเปล่ียนชนิดของวัตถุดิบ การเปล่ียน
วิธีการทํางาน การเปล่ียนเเปลงรูปแบบทางวิศวกรรม 
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          2.1.3  แผนภูมิควบคุม x-bar และ R 
 แผนภูมิควบคุม x-bar และใชควบคูกันเพื่อควบคุมคาเฉล่ีย ของกระบวนการและคาการ
กระจายของกระบวนการ วัตถุประสงคเเละประโยชนท่ีสําคัญของเเผนภูมิท้ังสอง ประกอบดวย 

(1)  แผนภูมิ x-bar ใชเพื่อควบคุมคาเฉล่ียของกระบวนการผลิต เชน น้ําหนักเฉล่ียของ
สินคา ความหนา และความเเข็งของช้ินงาน 

 (2)  แผนภูมิ R ใชเพื่อควบคุมการกระจายของกระบวนการผลิต 
(3) แผนภูมิ x-bar และ R สามารถใชเพื่อประเมินสมรรถภาพ ของกระบวนการ เม่ือ

วิเคราะหถึงความสามารถในการผลิตภายใตขอกําหนด และประเมินจํานวนสินคาท่ีมีระดับคุณภาพ
ต่ํากวาท่ีกําหนด 

การคํานวณคาพิกัดของแผนภูมิควบคุม x-bar และ R คือ  
 

แผนภูมิควบคุม   CL  =                    (2-1)
  

Χ Χ

  UCL     =  Χ  +  A2 R                 (2-2) 
  LCL     =  Χ  -  A2 R                 (2-3) 
แผนภูมิควบคุม   CL  =                     (2-4) R R

  UCL     =  D4 R                  (2-5) 
    LCL     =  D3 R                  (2-6) 
 

โดยท่ี LCL =  พิกัดควบคุมดานลาง 
     UCL =  พิกัดควบคุมดานบน 
  A2 =  สัมประสิทธ์ิของพิกัดควบคุม 
     A2 =  สัมประสิทธ์ิของพิกัดควบคุม 
     D3 =  สัมประสิทธ์ิของพิกัดควบคุม 
     D4        =  สัมประสิทธ์ิของพิกัดควบคุม 
 

การสรางแผนภูมิควบคุม x-bar และ R  มีข้ันตอน ดังนี้ 
(1)  กําหนดส่ิงท่ีตองการควบคุม หรือวัตถุประสงคของการควบคุมแผนภูมิ x-bar และ 

R ใชสําหรับการควบคุมกระบวนการผลิต ซ่ึงส่ิงท่ีจะควบคุมตองเปนลักษณะคุณภาพท่ีวัดคาได 
เชน ความยาว ความหนา ความเเข็ง ความเขมขน น้ําหนักสินคาบางชนิดอาจจะมีลักษณะคุณภาพ
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อยางเดียว บางชนิดอาจมีลักษณะคุณภาพหลายอยาง การควบคุมคุณภาพอาจจะตองใชเเผนภูมิ
ควบคุมเเผนภูมิเดียว หรือหลายเเผนภูมิ และการพิจารณาเลือกลักษณะคุณภาพท่ีจะควบคุมก็เปนส่ิง
สําคัญ ในกรณีท่ีสินคามีลักษณะคุณภาพหลายอยางอาจจะใชแผนภาพพาเรโต เพื่อพิจารณาคัดเลือก
ลักษณะคุณภาพท่ีมีผลสําคัญตอสินคาก็ได 

(2)  การกําหนดจํานวนตัวอยาง โดยทั่วไปการกําหนดจํานวนตัวอยางท่ีจะจัดเก็บ และ
ความถ่ีหางของการจัดเก็บนั้น ไมมีกฏเกณฑเเนนอนตายตัว แตโดยทั่วไปควรเก็บขอมูลถ่ี  ในชวง
เเรกของการใชแผนภูมิควบคุม และอาจท้ิงชวงไดมากข้ึนเม่ือกระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุม
ท่ีดีข้ึน จํานวนตัวอยางท่ีจะเก็บตอวันอาจกําหนดโดยใชตารางมาตรฐานทางการทหารของ
สหรัฐอเมริกา (Military standard 105E : MIL-STD-105E) เปนเเนวทางในการกําหนด ยกตัวอยาง
เชน ถากระบวนการผลิตไดวันละ 5000 หนวย จากตาราง MIL-STD-105E  กําหนดใหจํานวน
ตัวอยางท่ีจะเก็บตอวัน คือ 60 หนวย ถาเเบงเก็บตัวอยางคร้ังละ 5 หนวย จะตองเก็บตัวอยางวันละ 
12 คร้ัง ซ่ึงถากระบวนการผลิตวันละ 8 ช่ัวโมง ก็จะตองเก็บตัวอยางทุกๆ 40 นาที 

(3)  การเก็บรวบรวมขอมูล กระทําโดยการใชเเผนบันทึกขอมูล โดยอาจทําในรูปเเบบ
ตาราง การเก็บขอมูลในทางปฏิบัติจะทําโดยพนักงานควบคุมเคร่ืองจักร หรือกระบวนการผลิต 

(4)  การคํานวณขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุมทําโดยใช
โปรเเกรม MiniTab V.14.0 

การวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิควบคุม x-bar และ R 
ขอมูลท่ีทราบจากเเผนภูมิควบคุม x-bar และ R สามารถเเบงวิเคราะหไดสองประเภท 

คือ 
                (1)  กระบวนการอยูในการควบคุม ไมมีจุดหลุดออกนอกเสนควบคุมพิกัดบน เเละลาง
ไมเเสดงสภาพปกติ เชน การกระจายตัว แนวโนม   

 (2)  กระบวนการอยูนอกการควบคุม ซ่ึงมีลักษณะความผิดปกติดังนี้ 
              รูปเเบบการกระจายตัวผิดปกติ  มีจุดหลุดออกนอกขีดจํากัดควบคุม อาจเกิดจาก
ความผิดปกติท่ีเกิดขึ้นเปนคร้ังคราวในกระบวนการ  

              การเปล่ียนระดับคุณภาพ   
        สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-barchart มีดังนี้ 
(1)  มีการเปล่ียนเเปลงในการติดต้ังกระบวนการใหม 
(2)  มีการใชพนักงานใหม หรือขาดประสบการณ 
(3)  ใชวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพตางกัน หรือใชวัตถุดิบคนละเเหลง 
(4)  ใชเคร่ีองจักรใหม หรือมีการปรับเเตงเคร่ีองจักรเดิม 
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(5)  มีการเปล่ียนเเปลงอุปกรณ หรือวิธีการตรวจสอบคุณภาพ 
(6)  ช้ินสวนบางตัวท่ีไมสําคัญของเคร่ืองจักร หลวม ชํารุด หรือ สึกหรอ 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 
(1)  พนักงานขาดประสบการณหรือเปล่ียนพนักงาน 
(2)  เปล่ียนวัตถุดิบใหม 
(3)  เปล่ียนวิธีการทํางานใหม 
แนวโนม    
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-bar chart มีดังนี้ 
(1)  อุปกรณหรือเคร่ีองมีอท่ีใชมีการสึกหรอหรือชํารุดไปทีละนอยๆ  
(2)  สภาพเเวดลอมในการผลิต เชน อุณหภูมิ ความช้ืน ฯลฯ  มีการเปล่ียนเเปลงระดับ

ไปทีละนอยอยางสมํ่าเสมอ 
(3)  ความลาของพนักงานผลิต 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 
(1)  พนักงานมีทักษะในการทํางานเพ่ิมข้ึน ซ่ึงอาจเกิดจากการฝกอบรม 
(2)  ความลาของพนักงาน ความไมตั้งใจทํางาน หรืออ่ืนๆ 
(3) มีการปรับปรุงคุณภาพ ของวัตถุดิบท่ีใชทีละนอยๆ เพ่ือใหมีคุณภาพเหมือนกัน

ท้ังหมด 
(4)  ขอมูลเปนกลุม หรือไมมีการกระจาย 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-bar chart 
คํานวณหาเสนพิกัดควบคุมผิด ควรตรวจสอบดูใหม 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 
(1)  มีการรวบรวมขอมูลในแตละกลุมยอยผิดพลาดไป หรือเก็บขอมูลมาจากประชากร

คนละชุดท่ีมีความเเตกตางกันมากเกินไป 
(2)  วงจรหรือวัฏจักร 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-bar chart 
(1)  สภาพเเวดลอม อุณภูมิเปล่ียนเเปลงไปมาเปนวัฏจักร 
(2)  ความลาของพนักงาน 
(3)  ใชเคร่ืองมือวัดหรือทดสอบเเตกตางกันเเละใชเรียงลําดับ 
(4)  การหมุนเวียนตามปกติของเคร่ืองจักรหรือพนักงาน 
(5)  กระบวนการหรือช้ินสวนหลายอยางมารวมกัน 
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สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 
(1)  ผลจากการบํารุงรักษาปองกันตามกําหนดเวลา 
(2)  ความลาของพนักงาน 
(3)  เคร่ืองมือสึกหรอ 
แสดงประชากรสองชุด 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-bar chart 

        (1)  คุณภาพของวัตถุดิบท่ีใชในแตละ Lot มีความเเตกตางกันมากเกินไป 
(2)  ขอมูลจากการผลิตดวยเคร่ืองจักรต้ังเเต 2 เคร่ืองข้ึนไป 
(3)  วิธีการอุปกรณในการทดสอบ การวัด มีความเเตกตางกันมากเกินไป 
(4)  จงใจผลิตใหไดคุณภาพตามมาตรฐานการผลิตทางดานสูง 
(5)  มีความคลาดเคล่ือนในระบบการควบคุมเเบบอัตโนมัติ 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 

      มีการนําขอมูลท่ีไดจากการผลิตดวยพนักงานหลายคนมาควบคุมบนเเผนควบคุม
เดียวกัน 
          2.1.4  แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (P Chart)    

 แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (P Chart) เปนการแสดงถึงสัดสวนของเสียในตัวอยาง
ซ่ึงมีการแจกแจงแบบทวินาม โดยใชตรวจสอบดวยการสุมตัวอยางแลวระบุจํานวนของดีหรือของ
เสียในกระบวนการผลิตวาอยูในสภาพปกติหรือไม ซ่ึงแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียสามารถ
ใชไดกับการสุมตัวอยางท่ีมีขนาดของตัวอยางคงท่ีและไมคงท่ี ทําใหสามารถนํามาใชในการควบคุม
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตได 

การคํานวณคาพิกัดของแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (P Chart) คือ  
 

 CL    =  P                   (2-7) 
 

UCL = 
n

PPP )1(3 −+                 (2-8) 

 

LCL = 
n

PPP )1(3 −−
                (2-9) 
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โดยท่ี LCL =   พิกัดควบคุมดานลาง 
     UCL =   พิกัดควบคุมดานบน 
     n =   ขนาดของกลุมตัวอยาง  

วัตถุประสงคของแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย 
(1)  เพื่อกําหนดระดับคุณภาพเฉล่ียของสินคาวาทําการผลิตแลวมีของดีเทาไร ของเสีย

เทาไร 
(2)  เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตสินคาของคน หรือเคร่ืองจักร 

 (3)  เพื่อตองการใชตัดสินใจวาควรจะสงสินคาท่ีผลิตไดใหแกลูกคาหรือไม 
การสรางแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย  มีข้ันตอนในการสราง ดังนี้  
(1)  กําหนดวัตถุประสงคแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย ตองทําการกําหนดใหชัดเจน

วาตองการควบคุมอะไร ท่ีจุดไหน เพราะเปนแผนภูมิควบคุมคุณภาพลักษณะใดลักษณะหนึ่ง หรือ
จุดใดจุดหนึ่งในช้ินงาน  

(2)  การกําหนดจํานวนตัวอยาง  ตองพยายามรวบรวมขอมูลใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได  
จํานวนตัวอยางตองมากพอจึงจะทําใหเเผนภูมิอานงาย เพราะถาสัดสวนของเสียมีคานอยจะทําใหได
จํานวนของเสียท่ีพบในกลุมตัวอยางมีคานอยไปดวย ซ่ึงเม่ือนําไปสรางแผนภูมิควบคุมอาจทําให
ตีความไมออกได 

 (3)  การเก็บรวบรวมขอมูล  ควรเก็บขอมูลไมนอยกวา 25 กลุมตัวอยาง และเก็บขอมูล
อยางนอยวันละ 1 กลุมตัวอยาง และครอบคลุมเวลาการผลิตไมนอยกวา 1 เดือน 

(4)  การคํานวณขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุม ทําโดย
ใชโปรเเกรม MiniTab V.14.0   

(5)  การวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียมีหลักการเดียวกับเเผน
ภูมิ x-bar และ R 
          2.1.5  แผนภูมิควบคุมรอยตําหนิ 

 แผนภูมิควบคุมรอยตําหนิเปนเเผนภูมิควบคุมตามลักษณะประเภทหนึ่ง ในท่ีนี้จะ
นําเสนอเเผนภูมิ c และ u ซ่ึงท้ังสองเเผนภูมินี้มีขอกําหนดท่ีควรทราบคือ 

(1)  จํานวนเฉล่ียของรอยตําหนิจะตองนอยกวาจํานวนรอยตําหนิท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนมาก 
กลาวคือโอกาสท่ีจะมีรอยตําหนิมีสูง แตโอกาสท่ีจะเกิดเฉพาะตําเเหนงใดตําเเหนงหนึ่งมีนอยมาก 

(2)  โอกาสที่จะเกิดรอยตําหนิในท่ีตางๆ เปนอิสระเเกกัน กลาวคือ โอกาสในการท่ีรอย
ตําหนิท่ีจะเกิดในคร้ังตอไปไมข้ึนกับการเกิดรอยตําหนิท่ีผานมา 
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วัตถุประสงคของแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิ 
(1)  เพื่อกําหนดระดับคุณภาพเฉล่ียของสินคา 

 (2) เพื่อดึงดูดความสนใจของของฝายบริหาร เม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงไปของระดับ
คุณภาพเฉล่ีย จะไดหาทางปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพสูง 
 (3)  เพื่อบงบอกวาแนวทางที่ปรับปรุงคุณภาพท่ีดําเนินการอยูนั้น ถูกตองหรือไม 
 (4)  เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตและการจัดการ เนื่องจากแผนภูมิควบคุมรอย
ตําหนิสามารถประยุกตใชในการควบคุมจํานวนความผิดพลาดในการทํางานได 

ประเภทของแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิ 
  แผนภูมิควบคุมรอยตําหนิมีอยู 2 ประเภท คือ แผนภูมิ c และแผนภูมิ u   ซ่ึงท้ัง 2 
แผนภูมิมีส่ิงท่ีเหมือนกันคือ ใชควบคุมรอยตําหนิท่ีเกิดข้ึนกับสินคา แตตางกันตรงท่ีแผนภูมิ c จะใช
กับกลุมตัวอยางท่ีมีขนาด 1 หนวย เชน กระเบ้ืองเคลือบ 1 ตารางเมตร ผา 1 ตารางหลา  กระดาษ 1 
รีม แตแผนภูมิ u จะใชกับกลุมตัวอยางท่ีไมเทากัน 

การสรางแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิ 
แผนภูมิควบคุม c และ u มีข้ันตอนในการสรางเหมือนกัน ดังนี้ คือ 
(1)  กําหนดวัตถุประสงคแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิใชควบคุม 
       ลักษณะคุณภาพอยางใดอยางหนึ่งของสินคา 
       ช้ินสวนสินคา 
       สินคาท่ีผลิต 
       จํานวนของสินคา 
(2) การกําหนดจํานวนตัวอยาง ตองพยายามรวบรวมขอมูลใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได  

จํานวนตัวอยางตองมากพอจึงจะทําใหเเผนภูมิอานงาย 
(3)  การเก็บรวบรวมขอมูล 
(4)  การคํานวณขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุม  ทําโดย

ใชโปรเเกรม MiniTab V.14.0 
(5)  การวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิควบคุม c และ u  มีหลักการเดียวกับเเผนภูมิ x-

bar และ R 
          2.1.6  ทฤษฎีการวางแผนคุณภาพ 

 กระบวนการในการบริหารดานคุณภาพ ประกอบดวย  กระบวนการ 3 กระบวนการ 
(Juran Trilogy)  อันไดแก 
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(1)  การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning) คือ กิจกรรมในการพัฒนาผลิตภัณฑและ
กระบวนการ เพื่อใหสามารถบรรลุตามความตองการของลูกคา ประกอบไปดวยข้ันตอนดังนี้ 

        การตั้งเปาหมายทางคุณภาพ 
        ระบุลูกคาขององคกรซ่ึงไดรับผลกระทบจากเปาหมายทางคุณภาพท่ีสรางไว 
        คนหาความตองการของลูกคา 
        พัฒนาคุณลักษณะของผลิตภัณฑ เพื่อสนองความตองการของลูกคา 

          พัฒนาขบวนการผลิตเพื่อใหสามารถทําการผลิตผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ  
           จัด ต้ังระบบควบคุมกระบวนการและนําแผนท่ีไดวางไวไปบังคับใชกับ
กระบวนการ 
 (2)  การควบคุมคุณภาพ (Quality Control)  ประกอบไปดวยข้ันตอน ดังนี้ 
         การประเมินประสิทธิภาพทางคุณภาพ ของสภาวะกระบวนการปจจุบัน 
         เปรียบเทียบประสิทธิภาพทางคุณภาพท่ีเปนจริงในสภาพปจจุบันกับเปาหมายทาง
คุณภาพท่ีไดตั้งไวแลว 
         ดําเนินการเพื่อใหสภาวะการทํางานจริงมีสภาพตรงกับเปาหมายท่ีวางไว 
 (3)  การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) เปนกระบวนการในการปรับปรุงเพิ่ม
ประสิทธิภาพทางคุณภาพไปสูระดับท่ีดีกวาและแตกตางจากเดิม ประกอบดวยข้ันตอนดังนี้ 
         จัดต้ังโครงสรางสําหรับการปรับปรุงคุณภาพ 
         ระบุลักษณะเฉพาะท่ีตองการปรับปรุง โดยพิจารณาปรับปรุงเปนลักษณะโครงการ
แตละโครงการไป 
         สําหรับแตละโครงการจะมีการจัดต้ัง Project team ทําหนาท่ีในการรับผิดชอบ
ดําเนินการใหโครงการสําเร็จลุลวง 
         มีการจัดสรรทรัพยากร  การฝกอบรม  และการกระตุนขวัญและกําลังใจ ใหกับทีม 
เพื่อดําเนินการวิเคราะหสาเหตุของปญหา  ดําเนินการแกไข  และการควบคุมใหเปนไปตามท่ี
ตองการ 
           2.1.7  เคร่ืองมือสําหรับการควบคุมคุณภาพ 
            แผนตรวจสอบ (Check Sheet) เปนเคร่ืองมือท่ีอยูในรูปของตาราง แบบฟอรม หรือ
แผนภาพใดๆ ท่ีออกแบบใหมีลักษณะงายตอการจดบันทึกขอมูล การจําแนกขอมูลและการ
วิเคราะหผลหรืออาจจะมีลักษณะเปนตารางแสดงรายละเอียดตางๆ ท่ีตองการตรวจสอบ และ
สามารถตรวจสอบและยืนยันซํ้าได สวนการนําไปใชงานเพียงแคทําเคร่ืองหมายลงในชองท่ีตรงกับ
รายละเอียดท่ีกรอกไวแลวเทานั้น  
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ชนิดแผนตรวจสอบ สามารถจําแนกออกเปน 5 ชนิด ดังนี้ 
  (1)  แผนตรวจสอบ สําหรับสํารวจหวัขอผลิตภัณฑผิดจากขอกําหนด (คุณภาพ) 
  (2)  แผนตรวจสอบสําหรับสํารวจสาเหตุ ของผลิตภัณฑ ผิดจากขอกําหนด (คุณภาพ) 
  (3)  แผนตรวจสอบสําหรับการแจกแจง (Distribution) ของกระบวนการผลิต 
  (4)  แผนตรวจสอบแสดงตําแหนงของของเสีย 
  (5)  แผนตรวจสอบสําหรับการตรวจสอบและตรวจยืนยันซํ้า 
 วิธีใชแผนตรวจสอบประกอบดวย 7 ข้ันตอน ดังนี้ 
 (1)  กําหนดเปาหมายใหชัดเจน คือ กําหนดจุดมุงหมายในการเก็บขอมูลใหชัดเจนวา
เก็บขอมูลเอาไวเพื่ออะไร 
 (2) การเลือกชนิดของแผนตรวจสอบข้ึนอยูกับการเก็บขอมูลวาสามารถเก็บและจัด
จําแนกเรียบเรียงไดงาย 
 (3)  การจัดทําแผนตรวจสอบควรรับฟงความคิดเห็นจากแหลงขอมูลตางๆ ท่ีเกี่ยวของ 
ใชหลัก 5W 1H ไดแก Who (ใคร)  What (ทําอะไร)  When (เม่ือไร)  Where (ท่ีไหน)  How 
(อยางไร)  
 (4)  การดําเนินการตรวจสอบ คือ การนําแผนตรวจสอบท่ีไดไปตรวจสอบกับสภาพจริง 
 (5)  การวิเคราะหแผนตรวจสอบโดยรวบรวมขอมูลจากแผนตรวจสอบแลวมาทําการ
วิเคราะห ซ่ึงนิยมใชรวมกับเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพกับตัวอ่ืน ไดแก พาเรโต, กราฟ, ผังเหตุ
และผล เปนตน เพื่อประสิทธิภาพในการคนหาปญหา 
 (6)  คนหาสาเหตุใหรูชัดแจง โดยอาศัยผลของการวิเคราะหไปหาสาเหตุ ดูจากการ
กระจายของขอมูล การจัดลําดับความสําคัญ เพื่อใหไดทราบถึงขอดอยของคุณภาพท่ีเกิดข้ึน 
 (7)  การกําหนดมาตรการ ใชความพยายามและความคิดสรางสรรคพิจารณาขอเสนอใน
การแกปญหาแลวนําไปปฏิบัติ มาตรการตางๆ อาจใชกรรมวิธีทาง QC เพื่อหาเหตุและแสดงผลให
เห็นได 
 จุดสําคัญของการใชแผนตรวจสอบ 
 (1) การทําแผนตรวจสอบ ใหสอดคลองกับจุดมุงหมาย เชน อะไรคือปญหาท่ีตองการรู 
เปนตน 
 (2)  ควรพยามทําใหเรียบงายเทาท่ีเปนไปได เชน อาจบันทึกในรูปแบบของสัญลักษณ  

, ,  เปนตน 
 (3)  พิจารณาหัวขอท่ีใชในการตรวจสอบตลอดเวลา เชน ควรมีการปรับปรุงหัวขอท่ี
ตรวจสอบเพ่ือลดความจําเจและสอดคลองกับวัตถุประสงคใหม เปนตน 
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 (4) การกําหนดวิธีการตรวจสอบไวใหแนนอนชัดเจน เชน กําหนดชัดเจนวาเขียน
สัญลักษณชัดเจน อาจประกอบดวยสาระ ใคร, ทําอะไร, ท่ีไหน, เม่ือไร และมีวิธีการอยางไร เปน
ตน 
 (5)  ควรปรับหัวขอในการตรวจสอบใหสอดคลองกับลําดับในการทํางาน เชน กําหนด
และเรียงหัวขอ (ตรวจสอบ)ใหสอดคลองกับลําดับการตรวจสอบ (ท่ีเปนจริง) เปนตน 
 (6)  ควรมีการบันทึกท่ีมาและภูมิหลังของขอมูลเอาไว เชน ควรจัดทําชองสําหรับเติม
หัวขอท่ีจําเปน เชน ช่ือสินคา/ ช่ือข้ันตอนผลิต/ วัน/ เวลา/ ช่ือ ผูจัดหรืออานคา เปนตน 
 (7)  ควรมีมาตรการในการแกไขกอนท่ีจะเสียโอกาสไป ควรมีการใชรวมกับเคร่ืองมือ
อ่ืนๆ เพื่อผลของขอมูลใหเกิดประโยชนในการควบคุมและปรับปรุงแกไข 

แผนผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) เปนเครื่องมือท่ี
ใชในการระดมสมอง เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุตางๆ (Cause) ท่ีมีผล (Effect) ตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑหรือการใหบริการ 

วิธีการสรางแผนผังแสดงเหตุและผล 
  (1)  กําหนดหัวขอ (ผล) ท่ีสนใจจะหาสาเหตุของผลนั้น เชน การขาดงาน สินคาขาด
คุณภาพ ของเสียในกระบวนการ เปนตน 
 (2) เขียนลูกศรหันไปทางใดทางหนึ่งท่ีนิยมคือ หันจากซายไปขวา โดยเร่ิมจาก
แกนกลางของปลา 
 (3)   เขียนผลไวท่ีหัวลูกศร (หัวปลา) 
 (4)  เขียนสาเหตุใหญ (สาเหตุหลัก)  ของปญหา  เปนกางปลาหันเขาหาแกนกลาง 
(กระดูกสันหลัง) ซ่ึงสาเหตุหลักนี้อาจมีหลายสาเหตุสุดแลวแตลักษณะของผลนั้น 
 (5)  เขียนสาเหตุยอย (สาเหตุรอง) ท่ีทําใหเกิดสาเหตุใหญ โดยทําเปนลูกศรยอย (กาง
ยอย) หันเขาหาสาเหตุใหญ (กางใหญ ) 
 (6)  เขียนสาเหตุยอยๆ (กางยอย ) ท่ีทําใหเกิดสาเหตุยอย (สาเหตุรอง)  ท่ีเขาใจวาเปน
สาเหตุยอยๆ ของสาเหตุรองนั้น 
 (7)  พิจารณาทบทวนวาการใสสาเหตุตางๆ มีความสัมพันธกันถูกตองแลวหรือไม แลว
ใสขอมูลเพิ่มเติมใหครบถวน  ตัวอยางของผังกางปลา 

DPU



 20 

14

Solder         
Splash/ ball

อุณหภมูเิครื่องรอน

เกินไป 

Machine

เคริ่อง Reflow
เครื่อง Error 

Man
Opn. De sold เติมตะก่ัวมากเกินไป

ทักษะในการทํางาน

ทํางานหลาย Product
รูปแบบลกัษณะ Pad แตกตางกัน

การ cleanหัวแรง 
หัวแรงกระแทก

กับHakko
Tip cleaner ยุบตัว

Insp.เฉพาะบริเวณ 
Solder pad 

Method
วิธีการ Desold 

ไมปด Guard ขณะทําDesold
ทํางานไมสะดวก 

การ Insp.งานหลงั Desold

ตะก่ัวชนิด   015P  

Tip cleaner เกายุบตัว

Material

แขง็ ละลายเร็ว 
Tip cleaner Clean หัวแรงไม

สะอาด ตะก่ัวชนิด  015-11
เหลวเกิดคราบ Flux มาก 

clean งานยาก

 
 

ภาพท่ี 2.2  ตัวอยางแผนผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา 
 

ประโยชนของแผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา 
  (1)  ใชเปนเคร่ืองมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุม 
  (2)  ทําใหทราบสาเหตุของผลท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงสาเหตุท่ีไดนั้นจะละเอียดลึกซ้ึง   และมี
ข้ันตอนตามเหตุและผล ซ่ึงสะดวกท่ีจะนําสาเหตุนั้นๆไปพิจารณาแกไข 
  (3)  เปนเคร่ืองมือซ่ึงสามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตางๆ ไดมากมาย 
 ขอควรระวังในการเขียนแผนผังกางปลา 

(1)  ผล ซ่ึงอยูท่ีหัวลูกศร (หัวปลา) จะตองกระจางชัดวาเปนอะไรแน 
(2)  สาเหตุใหญ ( กระดูกสันหลังปลา) แตละอันจะตองไมข้ึนแกกัน 
(3)  มีหัวลูกศรกําหนดทิศทางของกางปลาใหชัดเจน 
(4) มีสาเหตุยอย (สาเหตุรอง) และสาเหตุยอยๆ ใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะระดมความคิดได  

โดยพยายามใชคําถาม ทําไม ตลอดเวลา 
(5) ตอนเขียนกางยอย และกางยอยๆ นั้นจะตองตรวจเช็คอยูเสมอวาอะไร เปนสาเหตุ

กอน อะไรเปนสาเหตุหลัง  เชนฝนตกกอนถนนล่ืน หรือถนนล่ืนกอนฝนตก 
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(6)  การระดมความคิดดวยกางปลาไมจําเปนตองพูดเสมอไป อาจใชวิธีการเขียนในเศษ
กระดาษบางก็ไดในบางคร้ัง 

(7)  อยาหมดกําลังใจเม่ือเขียนผังกางปลาไมไดในระยะแรก เพราะกางปลานั้นดูแลว
เหมือนจะงาย แตจริงๆ แลวไมงาย แตก็ไมยากจนเกินความสามารถของเรา 

(8)  ลักษณะกางปลาท่ีไมดี คือมีแตกางใหญแตไมสามารถรวมกางใหญเหลานั้นเขา
ดวยกันได  และกางใหญเหลานั้นอาจมีความสัมพันธกันอยู (เปนเหตุและผลซ่ึงกันและกัน ) 

แผนภูมิพาเรโต 
แผนภูมิพาเรโตเปนกราฟแทงท่ีเรียงลําดับขนาดของขอมูล เพื่อใชเปรียบเทียบดูวา

หัวขอของขอมูลแตละชุดมีความสําคัญมากนอยตางกันอยางไร เพื่อเปนแนวทางในการพิจารณา
เลือกหัวขอเร่ืองท่ีสําคัญมาแกไขกอนหลังตามลําดับ โดยความสูญเสียดานคุณภาพจากกระบวนการ
ผลิตอาจมาจากสาเหตุตางๆ จํานวนมากมาย แตจากการวิเคราะหเราจะพบวามีขอบกพรองบางชนิด
ท่ีทําใหเกิดความสูญเสียจํานวนมาก สาเหตุของความบกพรองเพียงไมกี่สาเหตุกลับกอใหเกิดความ
สูญเสียมากมาย ขณะท่ีความสูญเสียเล็กๆ นอยๆ ท่ีเหลือ กลับมาจากสาเหตุตางๆ จํานวนมาก เรียก
วิธีการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน   
เรียกวา การวิเคราะหแบบพาเรโตและเรียกแผนภูมิความสัมพันธนี้วา แผนภูมิพาเรโต 

ข้ันตอนการสรางแผนภูมิพาเรโต 
(1)  ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร  และตองการเก็บขอมูลชนิดใด 
(2) แยกปญหาเล็กท่ีสําคัญออกจากปญหาใหญ ประเภทนอยชนิดแตมีผลกระทบมาก   

(The  Vital Few) ประเภทมากชนิดแตมีผลกระทบนอย  (The Trivial  Many) 
(3)  ออกแบบแผนบันทึกความบอยของขอมูลท่ีตรวจพบ (Data tally sheet) ทําการเก็บ

รวบรวมขอมูลแยกตามหัวขอตางๆ เชน การใชตารางตรวจสอบ 
(4)  เขียนตารางแสดงส่ิงตอไปนี้  ไดแก  หัวขอของสาเหตุหรือปญหา จํานวน จํานวน

สะสม เปอรเซ็นต  เปอรเซ็นตสะสม     
(5)  นําขอมูลท่ีเก็บรวบรวมมาไดจากข้ันตอน 1-3  มาบรรจุลงในตาราง  โดยเรียงลําดับ

ขอมูลจากรายการท่ีมีการตรวจพบจํานวนมากท่ีสุดกอนแลวเรียงลําดับจากมากไปหานอย  ยกเวน
รายการอ่ืนๆ ใหเอาไวทายสุดเสมอ จากนั้นคํานวณจํานวนสะสมของขอมูล 

(6)  คํานวณเปอรเซ็นตของขอมูลแตละตัว (เทียบรอยละจากขอมูลท้ังหมด) 
(7)  คํานวณเปอรเซ็นตสะสม  (สะสมแลวตองได 100%) 
(8)  เขียนกราฟแทง โดยใหแกนต้ัง ซายมือ แสดงจํานวน สวนขวามือแสดงเปอรเซ็นต   

และใหแกนนอนแสดงการจําแนกของปญหาหรือขอมูล  โดยใหความสูงของกราฟแตละแทงแสดง

DPU



 22 

จํานวน หรือ เปอรเซ็นตของขอมูลแตละหัวขอตามลําดับ (ยกเวนอ่ืนๆ ซ่ึงจะตองเอาไว
แทงสุดทายเสมอ) 

(9)  ลากกราฟเสนแสดงการสะสมของขอมูล (ท้ังจํานวนและ เปอรเซ็นต) 
(10)  ลงรายละเอียดตางๆ ของแผนภูมิพาเรโต   

 

 
 

ภาพท่ี 2.3  ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต 
 

2.2  ความรูท่ัวไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเปนอุตสาหกรรมท่ีผลิตผลิตภัณฑพลาสติกนั้น เปนหนึ่งใน

กรรมวิธีการผลิต  ซ่ึงผลิตภัณฑพลาสติกโดยสวนใหญท่ีพบอยูท่ัวไปในปจจุบันจะมีกรรมวิธีการ
ผลิตท่ีแตกตางกันออกไป อาทิเชน กรรมวิธีการอัดรีด (Extrusion)  กรรมวิธีการเปาถุงและแผนฟลม 
(Blow Film) กรรมวิธีการเปาภาชนะตางๆ ท่ีมีลักษณะเปนรูปทรงกลวง (Blow Molding) กรรมวิธี
ข้ึนรูปจากแผนฟลมพลาสติก (Thermoforming) กรรมวิธีการรีด (Calendaring) และกรรมวิธีการฉีด
พลาสติก (Injection Molding) ซ่ึงเปนกรรมวิธีท่ีไดรับความนิยมมากท่ีสุด เนื่องจากสามารถผลิต
ช้ินงานท่ีมีรูปรางไดหลากหลาย สามารถฉีดช้ินงานท่ีมีรูปรางซับซอนไดดี ราคาเคร่ืองจักรไมแพง
มากนัก ใชพื้นท่ีในการผลิตไมมาก และยังสามารถใชวัตถุดิบหลากหลายชนิดมาผลิตไดท้ังแบบ
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พลาสติกท่ีเปนผงและเม็ด ท้ังพลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติก ประเภทเทอรโมเซต และประเภท
อีลาสโมเมอรหรือยางสังเคราะห (บรรเลง, 2548)  
  2.2.1  วัตถุดิบสําหรับงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
            วัตถุดิบสําหรับงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก นิยมแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
พลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติก ประเภทเทอรโมเซต และประเภทอีลาสโมเมอรหรือยาง
สังเคราะห  ซ่ึงมีคุณสมบัติท่ีแตกตางกัน ดังนี้ 

(1)  เทอรโมพลาสติก (Thermoplastic) คือ พลาสติกท่ีเม่ือนําไปหลอมเหลว แลวปลอย
ใหแข็งตัว ก็ยังสามารถนํากลับมาใชไดใหมอีก ซ่ึงพลาสติกประเภทนี้ยังแบงเปน 2 กลุม ไดแก 
พลาสติกประเภทอสันฐาน (Amorphosu Thermoplastic) เปนพลาสติกท่ีมีโครงสรางท่ีไมเปนผลึก 
เชน พอลิสไตรีน (Polystyrene) พอลิคารบอเนต (Polycarbonate) พอลิอะคริลิค (Polyacrlic) เปนตน  
สวนอีกกลุมหนึ่ง คือ พลาสติกแบบกึ่งผลิต (Partial Crystalline Thermoplastic) เปนพลาสติกท่ีมี
โครงสรางบางสวนเปนผลึก เชน พอลิเอททิลีน (Polyethtlene) พอลิเอไมด (Polyamide) และพอ
ลิอะซีตัล (Polyacetal) เปนตน 

(2)  เทอรโมเซต (Thermoset) คือ พลาสติกท่ีเม่ือนําไปหลอมเหลวแลวปลอยใหเย็นจน
แข็งตัวจะเกิดปฏิกิริยาเคมีท่ีทําใหเกิดโครงรางเปนรางแห (Molecule Cross-linking) ภายใตอิทธิพล
ความรอนท่ีเพิ่มข้ึนและทําใหไมสามารถนํากลับมาใหมไดอีก เชน อีพอกซ่ี (Epoxy) ฟนอลิก 
(Phynolic) ซิลิโคน (Silicone) และยูรีเทน (Urethane) เปนตน 

(3)  อีลาสโตเมอร (Elastomer) หรือท่ีเรียกกันวา ยางสังเคราะห คือ พลาสติกท่ีเม่ือ
นําไปหลอมเหลวแลวปลอยใหเย็นจนแข็งตัวดวยกรรมวิธีวัลคาไนเซช่ัน (Vulcanization) จะทําให
เกิดโครงสรางแบบรางแห (Molecule Cross-linking) ภายใตอิทธิพลของความรอนท่ีเพิ่มข้ึน จะทํา
ใหไมสามารถนํากลับมาหลอมเหลวไดอีก เชน ยาง SBR, ยาง NBR, และยาง CR เปนตน 
      2.2.2  กรรมวิธีการฉีดพลาสติก   

           การฉีดพลาสติกถูกออกแบบมาเพ่ือใชกับพลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติก
โดยเฉพาะ แตก็สามารถนํามาใชฉีดพลาสติกประเภทเทอรโมเซตไดเชนกัน การฉีดพลาสติกจะเปน
กรรมวิธีท่ีสามารถผลิตไดทีละปริมาณมากๆ และรวดเร็ว โดยแบงกรรมวิธีการฉีดพลาสติกออกเปน 
5 กรรมวิธี ดังนี้ 

(1)  การฉีดแบบ Injection Molding เปนการฉีดพลาสติกแบบธรรมดาท่ีนิยมใชกันอยาง
กวางขวาง โดยจะใชสกรูเปนตัวขับเคล่ือนเพื่อดันพลาสติกเหลวเขาสูแมพิมพ 
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  (2)  การฉีดแบบ Injection Blow Molding เปนการฉีดพลาสติกท่ีดัดแปลงมาจากการ
ผลิตแบบเปา โดยกรรมวิธีนี้จะใชสําหรับผลิตขวดท่ีมีขนาดเล็กเทานั้น และความหนาของงาน
จะตองมีลักษณะใกลเคียงกันท่ัวท้ังช้ิน 

(3)  การฉีดแบบ Inject Stretch Molding เปนการฉีดพลาสติกท่ีคลายกับการเปาท่ัวๆ ไป 
แตแตกตางกันตรงท่ีจะตองทําการยืดพลาสติกกอนท่ีจะทําการเปา 

(4)  การฉีดแบบ Reactive Injection Molding (RIM) เปนการฉีดพลาสติก โมโนเมอร
เขาไปในแมพิมพแทนการฉีพลาสติกเหลวท่ีรอน แตเปนกรรมวิธีท่ีไมสามารถใชฉีดพลาสติกท่ัวๆ 
ไปได ท่ีใชไดผล คือ พอลิยูรีเทน (Polyurethane) เรซ่ิน (Resin) และไนลอน (Nylon) เปนตน 

(5)  การฉีดแบบ Injection Stamping เปนกรรมวิธีการผลิตแบบพิเศษสําหรับงานท่ี
ตองการความละเอียดสูง คือ แมพิมพสามารถปรับขนาดได เพื่อปองกันการหดตัวหรือการบิดงอ
ของช้ินงาน ซ่ึงยังไมเปนท่ีนิยมใชกัน สวนมากนิยมใชผลิตเกี่ยวกับเลนส (Lenses)  
 
2.3  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 สุภาวดี (2541) ไดดําเนินการวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหลอช้ินสวนยานยนต
อะลูมิเนียม ซ่ึงกําหนดข้ันตอนของระบบแผนคุณภาพลวงหนาประกอบไปดวย 5 ระยะ คือ ในระยะ
ท่ี 1 การกําหนดความตองการของลูกคาโดยการใชเทคนิคการแปรหนาท่ีดานคุณภาพ (Quality 
Function  Deployment) เพื่อเขาสูระยะท่ี 2 ซ่ึงเปนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ สําหรับทาง
โรงงานตัวอยางไมมีข้ันตอนในการออกแบบ แตทําการรับแบบจากลูกคา จึงไมมีการศึกษาในระยะ
ท่ี 2 นี้ จากน้ันในระยะท่ี 3 เปนการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต โดยการใชเทคนิคการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure  Mode and Effects Analysis FMEA) รวมท้ัง
แผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพตนไม และแผนภาพความสัมพันธเปนเคร่ืองมือชวยในการ
คนหาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอลักษณะบกพรอง จากน้ันใหผูเช่ียวชาญทําการประเมินคาความรุนแรง
ของลักษณะบกพรอง โอกาสการเกิดขอบกพรอง และโอกาสการตรวจพบขอบกพรองจากการ
ควบคุมกระบวนการ เพื่อทําการคํานวณหาคาดัชนีความเส่ียงชี้นํา (Risk  Priority Number หรือ 
RPN) สําหรับการศึกษานี้จะทําการแกไขลักษณะขอบกพรองท่ีมีคาคะแนนความเส่ียงต้ังแต 100 
คะแนนข้ึนไป ภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต จากน้ันเขาสูในระยะท่ี 4 เปนการจัดทํา
แผนควบคุมสําหรับควบคุมลักษณะขอบกพรองท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต สําหรับ
ระยะท่ี 5 เปนระยะการประเมินผลการวางแผนคุณภาพและแผนควบคุมคุณภาพท่ีจัดทําข้ึนจากการ
ดําเนินงานในระยะท่ี 3 และ 4  จากการนําแผนท่ีเสนอแนะไปปฏิบัติจริงกับทางโรงงานตัวอยาง 
พบวา ของเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก 8.421% เหลือ 5.594%  สําหรับปญหาของเสียท่ีลูกคา
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สงคืนลดลงจาก 6.913% เหลือ 4.351% และมีแนวโนมในการลดลงอยางตอเน่ือง สําหรับคาคะแนน  
RPN ท่ีไดใหผูเช่ียวชาญทําการประเมินใหมสําหรับกระบวนการผลิต กรณีท่ีไดมีการนําปฏิบัติการ
เสนอแนะไปใชไดจริงท้ังหมด พบวา RPN ลดลง 40-90% จากคา RPN ของกระบวนการผลิตเดิม
กอนการปรับปรุง 
 

ปราโมทย (2547) วิธีการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองในกระบวนการหลอข้ึนรูปของ
มิเตอรน้ํา GMK 15  จึงดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชวิธีการทางสถิติ ในลําดับแรก
นั้นมุงพิจารณาในสวนของเคร่ืองจักรท่ีมีผลกระทบกับการเกิดผลิตภัณฑบกพรองโดยตรง ทําให
ทราบถึงตัวแปรตางๆ ท่ีมีผลกระทบกับการเกิดปญหาช้ินงานหลอข้ึนรูปไมเต็ม จากน้ันทําการ
ออกแบบการทดลองเพ่ือหาคาท่ีเหมาะสมของปจจัยดวยการใชการทดลองแบบ 2k แฟคทอเรียลท่ีมี
จุดเซ็นเตอร พบวาควรปรับต้ังตาของปริมาณ Return Scrap เทากับ 70%, อุณหภูมิเทน้ําโลหะ
เทากับ 1250๐ C, ปริมาณคิวโปฟอสฟอรัสเทากับ 0.6% เกิดผลิตภัณฑบกพรองประเภทช้ินงานหลอ
ข้ึนรูปไมเต็มนอยท่ีสุด  และจากการปรับตั้งพารามิเตอร ท้ังสามในสภาวะดังกลาว  พบวา
กระบวนการผลิตเกิดผลิตภัณฑบกพรองเทากับ 2.36% ซ่ึงนอยกวาคาท่ีตั้งเปาหมายไว คือ 8% 
หลังจากนั้นจึงจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานตอไป 

 
อภิชิต (2548) ไดทําการลดของเสียในโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก โดยใช

หลักการทางสถิติมาชวยทําการวิเคราะหหาสาเหตุและปจจัยตางๆ ท่ีสงผลกระทบตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ  และใชหลักการทางทฤษฎีดานโพลิเมอรเขามาอธิบายถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอ
คุณภาพของผลิตภัณฑเพ่ือทําการปรับปรุงสภาพปญหาของโรงงานกอดําเนินการแกไข ผลการวิจัย
พบวา ปจจัยท่ีมีความสําคัญ 3 อันดับแรก คือ Holding Pressure, Mold Temperature และ Cycle 
Time ท้ังสามปจจัยมีผลกระทบตอขนาดของช้ินงานท้ังแบบ Main Effect และ Interaction  จากน้ัน
ไดดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาของโรงงานในเร่ืองของของเสียประเภทขนาดไมไดมาตรฐาน
โดยการกําหนดคาพารามิเตอรท้ัง 3 ตัวขางตนแลวดําเนินการผลิตพบวา สามารถลดปริมาณของเสีย
ไดจากเดิมรอยละ 37.42 ลดลงมาเปนรอยละ 2 จากผลท่ีไดเนื่องจากไดมีการกําหนดคาพารามิเตอร
ใน Mold Temperature เปน 75 ๐C มีคาสูงจากเดิมสงผลใหการเกิดโครงสรางผลึกมีโอกาสในการ
จัดเรียงตัวเปนระเบียบมากข้ึน สงผลใหขนาดลดลง ในสวนคาพารามิเตอร Cycle Time ไดใชคา 22 
วินาที ซ่ึงมีคาลดลง มีผลใหช้ินงานถูกเอาออกจากแมพิมพเร็วข้ึน ทําใหสามารถเย็นตัวนอกแมพิมพ
ไดมาก ทําใหช้ินงานสามารถหดตัวไดเพิ่มขึ้น 
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มนัสวี (2546) ไดทําการคนหาสาเหตุและทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตหัวอาน
ฮารดดิสกรุนซีไดรฟ เพื่อลดการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เนื่องจากการคายประจุของไฟฟาสถิตใน
กระบวนการผลิต และไดใชหลักการทางสถิติในการเก็บขอมูล และวิเคราะหขอมูล โดยใชแผนภาพ
สาเหตุและผล และแบบสอบถามสาเหตุและผล การวิเคราะหถึงผลกระทบอันเนื่องจากลักษณะ
ขอบกพรองและการยืนยันสาเหตุของปญหา ไดใชการออกแบบการทดลองแบบ 2k Factorial 
Design หลังจากนั้นจึงทําการออกแบบการทดลองแบบ 2k  Factorial With Center Point เพื่อทดสอบ
ความเปนเชิงเสนบริเวณท่ีทําการศึกษากอนท่ีจะดําเนินการหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด เพื่อทําการ
ปรับปรุง ซ่ึงผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรอง เนื่องจาก
การคายประจุของไฟฟาสถิต ในกระบวนการผลิตฮารดดิสกรุนซีไดรฟ สายการผลิต ลงไดเปน 
3,565PPM ของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง 

 
นิมิต (2539) จากการเพิ่มผลผลิตตัวเก็บประจุ (Capacitor) โดยวิธีการลดเวลาท่ีสูญเปลา

ในขบวนการผลิต ซ่ึงไดนําไปปรับปรุงการผลิตตัวประจุรุน 43620 ของโรงงานตัวอยาง โดยมุงเนน
การแกปญหาในข้ันตอนการผลิต และวัดผลคุณสมบัติทางไฟฟา เพื่อยืนยันวาการปรับปรุงไมมี
ผลกระทบกับคุณภาพ กอนการปรับปรุงใชคน 12 คน ผลิต 122 ช้ิน หลังการปรับปรุงใชคน 10 คน
ผลิตไดถึง 176 ช้ิน คิดเปนผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 44% 
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บทท่ี 3 
วิธีการวิจัย 

 
3.1 ขั้นตอนและวิธีการทําวิจัย 
 สําหรับงานวิจัยนี้ผูวิจัยเลือกใชวิธีการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process 
Control) ในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก และผูวิจัยไดทําการกําหนดข้ันตอนตางๆ ในการดําเนินงาน
แกไขกระบวนการผลิตโดยสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 3.1  
 
 
       
 
 
 
       

หาสาเหตุและแนวทางแกไขปญหาของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก 

ทําความเขาใจปญหาและศึกษาปจจยัท่ีเปน
สาเหตุในการเกิดลักษณะขอบกพรอง 

ทฤษฎีเกี่ยวกับการฉีดพลาสติก
และงานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 

ศึกษาสภาพปญหาใน
ปจจุบัน 

ทําการรวบรวมสาเหตุและผลท่ีมีตอการเกดิของเสียจาก
สภาพการผลิตจริงโดยใชแผนภาพสาเหตุและผล 

ดําเนินการปรับปรุง 

วิเคราะหเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 

สรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.1  แผนภาพการไหลของข้ันตอนการดําเนนิงาน 
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3.2  รายละเอียดขั้นตอนในการดําเนินงาน 
        3.2.1  ข้ันตอนการศึกษาขอมูลของเสียท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก 
โดยทําการเลือกผลิตภัณฑท่ีมีลักษณะบกพรอง เนนความสําคัญมากท่ีสุดมาเปนหัวขอในการ
ดําเนินการวิจัยโดยใชหลักการพาเรโต   
        3.2.2  ทําความเขาใจปญหาและศึกษาปจจัยท่ีเปนสาเหตุในการเกิดลักษณะขอบกพรอง โดย
ศึกษาจาก 
                   (1) แหลงขอมูลภายนอกโดยเปนการศึกษาจากทฤษฎีงานฉีดพลาสติกและงานวิจัยท่ี
เกี่ยวของ ซ่ึงเปนการคนควาหาทฤษฏีท่ีสามารถจะนํามาประยุกตใชกับงานท่ีผูวิจัยเขาไป
ทําการศึกษา ซ่ึงหลักการและทฤษฏีท่ีมีความเกี่ยวของและสามารถจะนํามาประยุกตใชได โดยการ
นําเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช ซ่ึงเปนวิธีท่ีใชในการหาสาเหตุท่ีสงผลกระทบตอ
ผลกระทบตอผลิตภัณฑและอธิบายถึงสาเหตุตางๆ ท่ีเกี่ยวของ ปองกันของเสียจากตนกระบวนการ
สูทายกระบวนการผลิตได และเพื่อเปนเคร่ืองมือในการเฝาติดตามกระบวนการใหพนักงานเกิด
ความตระหนักในของเสียท่ีเกิดข้ึน ทําใหผูบริหารของบริษัทฯ ไดทราบถึงขีดความสามารถของ
กระบวนการผลิตท่ีแทจริงของการบวนการผลิตและไดทราบถึงจุดท่ีจะมีการปรับปรุงเพื่อให
ผลิตภัณฑท่ีออกมามีคุณภาพดีข้ึน และตรงตามความตองการของลูกคา ตลอดจนการพัฒนา
ปรับปรุงใหดีข้ึนและจัดต้ังเปนมาตรฐานในการทํางานได 
                   (2)  แหลงขอมูลภายในโดยการศึกษาสภาพการผลิตจริงเพ่ือรวบรวมสาเหตุและ
แนวทางในการแกไขปญหาจากสภาพการผลิตจริง ซ่ึงการศึกษาสภาพในการทํางานปจจุบันเปนการ
เขาไปสํารวจและเก็บขอมูลสภาพปญหาและการทํางาน ณ ปจจุบัน เพื่อคนหาและเก็บขอมูลในเร่ือง
ของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยทําตารางเก็บขอมูลหรือแผนตรวจสอบกอนเพื่อเปน
แนวทางท่ีดีในการเก็บขอมูล เพื่อปองกันปญหาของการเก็บขอมูลผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึน และ
ปองกันปญหาเกี่ยวกับการกําหนดระดับของพารามิเตอรท่ีผิดพลาด ซ่ึงในงานฉีดพลาสติกนี้จะใช
เคร่ืองพลาสติกในการผลิตช้ินงานโดยในการฉีดแตละคร้ังจะไดผลิตภัณฑออกมาทันทีแตตองนํามา
ทําการตรวจสอบในขั้นตอนตอไป แลวทําการกําหนดปญหาใหชัดเจนและการทําความเขาใจกับ
ปญหาอยางถองแท เพื่อท่ีจะสามารถกําหนดการทดลองไดอยางถูกตองและเหมาะสม 
        3.2.3  ทําการศึกษาทฤษฎีเกี่ยวกับการฉีดพลาสติกและงานวจิัยท่ีเกี่ยวของพรอมท้ังศึกษาสภาพ
ปญหาในปจจบัุนของบริษัทฯ ตัวอยางเพื่อคนหาแนวทางการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน 
        3.2.4  ทําการรวบรวมสาเหตุท่ีกอใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีมาจากการระดมสมอง 
(Brainstorming) โดยผูท่ีมีความรูเฉพาะทาง (Expertise) และมาจากเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic 
Technology) โดยนําเสนอผานทางแผนภาพสาเหตุและผล  
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        3.2.5  วิเคราะหหาขอมูลแนวทางในการปรับปรุง ซ่ึงจะกระทําหลังจากท่ีไดเก็บขอมูลการผลิต
ในปจจุบันท่ีเกิดปญหา บงช้ีพารามิเตอรท่ีคิดวาอาจมีผลตอผลิตภัณฑบกพรอง แลวนําขอมูลมา
วิเคราะหหาสาเหตุท่ีเกิดขึ้นเพื่อนําผลมาทําการปรับปรุงแกไขตอไป 
        3.2.6  ดําเนินการปรับปรุง หลังจากทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดังกลาวแลววามีปจจัย
ใดท่ีเกี่ยวของบาง ก็จะวิเคราะหหาหลักการและทฤษฎีท่ีสอดคลองมาเปนแนวทางในการกําหนดวิธี
หรือแนวทางการแกไขปรับปรุงเพื่อมิใหเกิดของเสียในลักษณะผลิตภัณฑบกพรองท่ีกําหนดได นํา
แผนการปรับปรุงไปทําการทดลองแลวเก็บขอมูลจากผลการทดลอง และทําการทดลองซํ้าเพื่อ
ยืนยันผลทดลองวา พารามิเตอรท่ีถูกเลือกเปนพารามิเตอรท่ีดีและสามารถนําไปใชในกระบวนการ
ผลิตไดจริง พารามิเตอรทุกชนิดจะถูกปรับไปที่จุดท่ีวิเคราะหแลววาดีท่ีสุด ซ่ึงการทดลองซํ้านี้จะ
ชวยใหแสดงไดวาสามารถท่ีจะใชพารามิเตอรท่ีกําหนดกับกระบวนการผลิตไดจริง  
        3.2.7  วิเคราะหเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน เม่ือดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาตาม
หลักการและทฤษฎีแลว จะเก็บผลท่ีไดจากการปรับปรุงนํามาเปรียบเทียบกับผลกอนดําเนินการ
ปรับปรุงวาดีข้ึนหรือแยลงอยางไร หากปฏิบัติตามหลักการแลวผลยังไมดีข้ึนจะตองหาหลักการอื่น
เขามาประยุกตใชแทน 
        3.2.8  สรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะ เม่ือดําเนินการปรับปรุงและเก็บรวบรวมผล
เรียบรอยแลว สรุปผลการดําเนินงานปรับปรุงวาเกิดการเปล่ียนแปลงไปอยางไร ทิศทางใด เปน
เพราะเหตุใดเปนไปตามหลักการและทฤษฎีหรือไมอยางไร และสรุปออกมาเปนผลงานวิจัย และ
เสนอขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยคร้ังตอไป 
 
3.3  การศึกษาขอมูลของเสียท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติก 
 ปจจุบันบริษัทฯ ประสบปญหาเกี่ยวกับคุณภาพของผลิตภัณฑ จากการศึกษาขอมูลของ
ผูวิจัยพบวาของเสียท่ีเกิดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษัทฯ ตัวอยาง มีปญหาจากผลิตภัณฑ
ท่ีไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคา  ท่ีตรวจพบจากแผนกตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงสามารถแบง
ประเภทของเสียจาก 3 ลักษณะท่ีพบ คือมีรอยขีดขวน จุดดํา และช้ินงานไมเต็ม ตัวอยางลักษณะ
ขอบกพรองของผลิตภัณฑ ท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก ดังแสดงในภาพ
ท่ี 3.2 และภาพท่ี 3.3 
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ภาพท่ี 3.2  ภาพตัวอยางลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑ ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต 
 

 

      

 
 

ภาพท่ี 3.3  ภาพตัวอยางลักษณะขอบกพรองของช้ินงานจากกระบวนการผลิตลําโพง 
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เนื่องจากมีจํานวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิตเปนจํานวนมาก ซ่ึงมีลักษณะ
บกพรองของผลิตภัณฑดังท่ีกลาวมาแลวขางตน ดังจะเห็นไดจากจํานวนของเสียซ่ึงคิดเปนสัดสวน
ของเสียจากผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีพบของบริษัทฯ ตัวอยางในปจจุบันจากการรวบรวมขอมูลในชวง
เดือน กันยายน ถึง ธันวาคม 2549 พบวา บริษัทฯ มีจํานวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิต 
โดยมีลักษณะบกพรองของผลิตภัณฑ เชน ช้ินงานไมเต็มรูป มีรอยขีดขวน จุดดํา สามารถคิดเปน
สัดสวนของเสียจากผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีผลิตในชวงเวลาดังกลาวจํานวน 1,171,992 ช้ิน ภายหลังจาก
การตรวจสอบพบวา มีผลิตภัณฑบกพรองเปนจุดดํา มีจํานวน 55,538 ช้ิน ช้ินงานไมเต็มรูปมีจํานวน 
32,087 ช้ิน และมีรอยขีดขวนมีจํานวน 24,201 ช้ิน ดังแสดงในตารางท่ี 3.1   
 
ตารางท่ี 3.1  ขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติกจากผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีผลิตในชวง 
                    เดือนกันยายน - ธันวาคม 2549 
 

ลักษณะบกพรอง จํานวนของเสีย (ช้ิน) เปอรเซ็นตของเสีย 
จุดดํา 55,538 49.7 

งานไมเต็ม 32,087 28.7 
ขูด ขีด ขวน 24,201 21.6 
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ภาพท่ี 3.4  ปริมาณของลักษณะบกพรองของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติกจากผลิตภัณฑ 
                  ท้ังหมด ท่ีพบในชวงเดือนกันยายน - ธันวาคม 2549 
 

ท้ังสามลักษณะผลิตภัณฑบกพรองดังกลาวลวนเปนลักษณะท่ีมีความสําคัญมากหาก
พบวาผลิตภัณฑมีลักษณะบกพรองดังกลาว อาจถูกรองเรียนจากลูกคาและถูกคืนสินคาได ดังนั้น 
ผูวิจัยจึงตัดสินใจเลือกลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง คือ จุดดํา ช้ินงานไมเต็มรูป และมีรอยขีดขวนมา
เปนลักษณะผลิตภัณฑบกพรองตัวอยางในการวิจัย 
 
3.4  การศึกษาและวิเคราะหรวบรวมสาเหตุท่ีกอใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ 

ทําการสํารวจสภาพการทํางานของฝายผลิตโดยศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑอยาง
ละเอียดทุกข้ันตอนต้ังแตการนําเขาวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิตจนผลิตผลิตภัณฑไดเสร็จสมบูรณ ซ่ึง
สามารถอธิบายข้ันตอนตางๆ ไดดังภาพท่ี 3.5 
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ภาพท่ี 3.5  กระบวนการฉีดพลาสติก 
 

       การทํางานเปนกระบวนการของรอบการฉีดพลาสติกเร่ิมจาก พลาสติกในรูปผงหรือ
เม็ดพลาสติก ถูกสงเขาไปในสวนปอนและควบคุมปริมาณ กอนท่ีจะหลอมเหลวในสวนท่ีมี
อุณหภูมิตางกันแลวจึงฉีดเขาไปในแมพิมพดวยแรงสงของลูกสูบหรือเกลียวอัด พลาสติกเหลวจะ
ไหลเต็มแมพิมพกลายเปนพลาสติกแข็ง สุดทายแลวนําออกจากแมพิมพเปนช้ินงานสําเร็จรูป 
 

 
 

ภาพท่ี 3.6  เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดเล็ก 

 3.การใหความรอนกระบอกฉีด 1.การปอนวัตถุดิบ 2.การอบวัตถุดิบ 
(Heating) (Feeding) (Pre Heat Material) 

6.แผนเคล่ือนที่ 
(Fixed Mould) 

5.แผนเคล่ือนที่ 4.การฉีด 
(Moving Mould) (Injection) 

7.การปลดช้ินงาน 8.การตัดแตง 9.การตรวจสอบ 
(Inspection) (Taking product off) (Cutting) DPU
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 ทําการศึกษาการทํางานของเคร่ืองฉีดพลาสติกประกอบดวย โครงสรางของแมพิมพ 
และโครงสรางของชุดฉีดเพื่อใหสามารถเขาใจถึงการทํางานเบ้ืองตนไดโครงสรางพื้นฐานของ
เคร่ืองฉีดพลาสติก 

โดยท่ัวไปแลวเคร่ืองฉีดพลาสติก จะมีสวนประกอบสําคัญ ซ่ึงสามารถแบงไดออกเปน 
3 สวน คือ สวนชุดฉีด (Injection Unit) สวนชุดปด – เปดแมพิมพ (Clamping Unit) และ สวน
สุดทาย คือ สวนฐานของเคร่ืองฉีด (Base)  

 

 

ภาพท่ี 3.7  เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดใหญ 
 

(1)  สวนชุดฉีด จะทําหนาท่ีดึงพลาสติกเขาสูกระบอกฉีด หลอมเหลวและสงพลาสติก
เหลวไปที่หัวฉีด และทําหนาท่ีในการฉีดและรักษาความดันย้ํา ซ่ึงจะมีสวนประกอบพ้ืนฐาน
ดังตอไปน้ี คือ หัวฉีด (Nozzle) สกรู กระบอกฉีด แผนความรอน (Heater) กรวยเติมพลาสติก 
(Hopper) กระบอกสูบและลูกสูบไฮดรอลิก (Hydraulic Cylinder and Pistol) และมอเตอรขับเคล่ือน
สกรู (Drive Motor)  

(2)  สวนชุดปด – เปดแมพิมพ ทําหนาท่ีในการยึดแมพิมพท้ังสองสวน เล่ือนปด – เปด
แมพิมพ ใหแรงในการปดล็อคแมพิมพ หลอเย็นช้ินงานฉีดพลาสติก และปลดช้ินงานออกจาก
แมพิมพ ประกอบไปดวยแผนยึดแมพิมพซ่ึงมีสวนท่ีเคล่ือนท่ีและอยูกับท่ี เพลานําเล่ือน ระบบ
ขับเคล่ือนปด – เปดแมพิมพ และแผนยึดระบบขับเคร่ือง  
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(3) สวนฐานของเคร่ืองฉีด ทําหนาท่ีคอยรับน้ําหนักของชุดฉีด และชุดปด-เปดแมพิมพ 
นอกจากนี้ยังทําหนาท่ียึดติดอุปกรณไฮดรอลิกท้ังหมดในเคร่ือง และยังทําหนาท่ีเปนถังน้ํามันไฮ
ดรอลิก โดยสวนใหญแลวตัวฐานเคร่ือง จะทําดวยเหล็กเหนียว ที่เช่ือมประกอบเขาเปนฐานเคร่ือง 
เพื่อความแข็งแรง และสามารถรับน้ําหนักมากๆ ไดดี 

ข้ันตอนการฉีดพลาสติก 
การฉีดพลาสติกแบบ Injection Molding นี้เคร่ืองฉีดจะประกอบดวยสกรู และเคล่ือนท่ี

ไปตามแนวแกน เหมาะสมกับช้ินงานท่ีมีขนาดเล็กไปจนถึงช้ินงานขนาดใหญ เนื่องจากสามารถ
ผลิตช้ินงานไดหลายลักษณะงาน จึงทําใหมีความนิยมในการฉีดพลาสติกแบบน้ีมาก ซ่ึงสามารถ
สรุปข้ันตอนของการฉีดพลาสติกได 9 จังหวะ ดังตอไปน้ี 

(1)  แมพิมพเคล่ือนที่เขาปดและล็อคแนน เพื่อปองกันการเผยอดวยแรงตานภายใน
แมพิมพ  

(2)  ชุดฉีดเล่ือนเขาหาแมพิมพจนกระท่ังชนกับแมพิมพและคางไวดวยแรงที่พอเหมาะ 
เพื่อปองกันชุดฉีดถอยหลังกลับในขณะท่ีทํา  การฉีด 

(3)  ฉีดพลาสติกเขาสูแมพิมพ โดยสกรูจะเคล่ือนท่ีตามแนวแกน 
(4)  ย้ํารักษาความดันใหกับพลาสติกเหลวในแมพิมพ เพื่อใหไดช้ินงานเนื้อแนน และ

ไมเกิดรอยยุบตัวท่ีผิวของช้ินงาน 
(5)  หลอเย็นช้ินงานฉีดในแมพิมพ  โดยท่ีจังหวะนี้จะมีอิทธิพลมากตอเวลาการทํางาน

ท้ังวงจร 
(6)  การหลอมและปอนพลาสติกไปหนาปลายสกรู เม่ือไดปริมาณพลาสติกเหลวตามท่ี

ตองการ แลวเกลียวหนอนจะหยุดหมุน 
(7)  ชุดฉีดจะถอยหลังกลับเพื่อปองกันอุณหภูมิของหัวฉีดลดตํ่าลงเกินไป เพราะจะทํา

ใหพลาสติกหนืดเกินไปและไหลไมได 
(8)  แมพิมพจะเปดออกหลังจากส้ินสุดเวลาในการหลอเย็น 
(9)  ทําการปลดช้ินงานเม่ือแมพิมพเปดออกสุดแลว 
การทํางานของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
ในงานฉีดพลาสติก (Injection Molding) กระบวนการเร่ิมจากการท่ีเม็ดพลาสติกหรือ

ผงพลาสติกถูกใหความรอน จนหลอมเหลว แลวถูกฉีดเขาไปในแมพิมพจนเต็ม จากนั้นจึงปลด
ช้ินงานออกจากแมพิมพ ไดช้ินงานท่ีเสร็จสมบูรณ คุณภาพของช้ินงานท่ีไดจะดีหรือไมนั้นข้ึนอยู
กับการออกแบบแมพิมพท่ีเหมาะสม และการปรับตั้งพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติก ซ่ึงไดแก 
อุณหภูมิพลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ อุณหภูมิปลดช้ินงาน อุณหภูมิกระบอกฉีด ระยะชักสกรู 
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ความเร็วรอบสกรู ความดันฉีด ความดันฉีดย้ํา เวลาฉีดย้ํา ระยะสํารอง เวลาท่ีพลาสติก
เหลวแชอยูในกระบอกฉีด ความเร็วฉีด ความดันตานการถอยกลับของสกรู ระยะเปล่ียนความดัน
ฉีดเปนฉีดย้ํา แรงปดแมพิมพ และเวลาในการหลอเย็น เม่ือมีการออกแบบแมพิมพท่ีดีแลว 
คาพารามิเตอรตางๆ เหลานี้ตองปรับตั้งใหถูกตองดวย เพ่ือใหไดช้ินงานท่ีมีคุณภาพ โดยผูท่ีทํา
หนาท่ีปรับต้ังเครื่องฉีดพลาสติกจะตองมีความเชี่ยวชาญในงานดานนี้เปนอยางดี แตถาหากผู
ปรับต้ังมีประสบการณไมมากนัก ผูปรับต้ังจะทราบไดอยางไรวา ควรปรับต้ังเคร่ืองฉีดพลาสติก 
ดวยคาพารามิเตอรเทาใด นอกจากนี้ปญหาท่ีเกิดข้ึนกับโรงงานท่ัวๆ ไป คือเม่ือลูกคาตองการให
ผลิตช้ินงาน ท่ีมีรูปรางแตกตางจากท่ีเคยผลิต ผูปรับตั้งเคร่ืองจะตองทําการทดลองหลายคร้ังแบบ
ลองผิดลองถูก (Trial and error) เพื่อหาคาพารามิเตอรในการฉีดพลาสติก เพื่อใหไดช้ินงานท่ี
คุณภาพ ดังนั้นหากผูปรับตั้งเครื่องฉีดพลาสติก มีความรูเกี่ยวกับการหาพารามิเตอรท่ีเหมาะสมใน
การปรับตั้งเคร่ืองฉีด ก็จะสามารถชวยลดเวลาในการทดลองฉีดพลาสติกและลดตนทุนในการฉีด
พลาสติกไดเปนอยางดี  
                                    
 

 
 
 

ภาพท่ี 3.8  การทํางานของสกรูหัวฉีดเคร่ืองฉีดพลาสติก 
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ภาพท่ี 3.9  ข้ันตอนการทํางานของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
 

  
ภาพท่ี 3.10  ผลิตภัณฑจากกระบวนการผลิต 

 
จากขอมูลกระบวนการผลิตและการเกิดลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑ คือ จุดดํา  

ช้ินงานไมเต็มรูป และมีรอยขีดขวน ท่ีผูวิจัยไดเลือกท่ีจะดําเนินการแกไขปญหาในสวนงานที่เปน
สาเหตุใหเกิดลักษณะขอบกพรองดังกลาวกอน ซ่ึงสงผลใหเกิดจํานวนของเสียมากที่สุด 3 อันดับ
แรก โดยเลือกท่ีจะดําเนินการคน วิธีการ เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ โดยผูวิจัยไดนําความคิดเห็น
ดังกลาวจัดเปนหมวดหมูแสดงเปนแผนภาพกางปลา เพื่ออธิบายใหเขาใจถึงความสัมพันธของ
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สาเหตุหลักและสาเหตุยอย อีกท้ังเพื่อคนหาสาเหตุตางๆ ท่ีอาจจะมีผลกระทบกับกระบวนการ แลว
ทําการกําจัดปญหาเหลานั้นท้ิงไป ดังแสดงในแผนภาพท่ี 3.11 ถึงภาพท่ี 3.13 

 
 

 
 

Method Man 

จักฝกอบรมเพ่ิมเติม 
การเลือกชิ้นงานในแตละคร้ังในการฉีดเคร่ืองเดียวกัน 

จัดชิ้นงานที่มีสีใกลเคียงกันใหขึ้นเคร่ืองจักรเดียวกัน 
ความชํานาญของชาง 

จุดดํา 

ขาดการบํารุงรักษา 
มีเศษฝุนปนเปอนในเม็ดพลาสติก 

นําแผนพลาสติกใสมาคลุมวัตถุดิบ 

การตรวจรับวัตถุดิบจะตอง
ตรวจสอบอยางละเอียด 

Material Machine 

ภาพท่ี 3.11  แผนภาพสาเหตแุละผลของช้ินงานท่ีเกดิจุดดํา 
 

 
 

ภาพท่ี 3.12  แผนภาพสาเหตแุละผลของช้ินงานท่ีฉีดไมเต็มรูป 
 
 

งานไมเต็มรูป

Method Man 
จัดทําบันทึกการปรับตัง้คา
ตางๆแตละคร้ัง 

ความชํานาญของชาง การปรับตั้งเคร่ืองไมมมีาตรฐาน 

ชางแตละคนมีความชํานาญตางกันควร
มีการทดสอบประจําเคร่ืองทก  3  เดือน 

เพ่ิมอุณหภูมใินการเผาในการลางหัวฉีด 

หัวฉีดตัน 

จัดอบรมและทดสอบวิธีการทํางาน 

เพ่ิมการตรวจสอบความสะอายของหัวฉีด 

Machine 
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ภาพท่ี 3.13  แผนภาพสาเหตแุละผลของช้ินงานท่ีมีรอยขีดขวน 
 

จากการศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อระบุปจจัยท่ีมีผลตอปญหาโดยใชแผนภาพ
สาเหตุและผล หรือแผนภาพกางปลา (Fish Bone Diagram) ในการวิเคราะหความผันแปร เพื่อศึกษา
เกี่ยวกับความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลนั้น จําเปนตองมีการระดมสมอง (Brainstorming) จาก
ผูท่ีมีความรูความสามารถเฉพาะทาง (Expertise) และมาจากเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic 
Technology) ไดแก ผูจัดการบริษัทฯ ผูจัดการฝายผลิต หัวหนางาน  และผูชํานาญการปฏิบัติงาน ท่ีมี
ความรูความสามารถในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการเสนอความคิดเห็นเกี่ยวกับสาเหตุของ
ปญหาน้ันจะไมจํากัดปริมาณและคุณภาพของความคิดเห็น เพื่อเปนการปองกันมิใหสาเหตุท่ีมี
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตหลุดรอดไป 
 
3.5  วิเคราะหหาขอมูลแนวทางในการปรับปรุง    
  จากแผนภาพสามารถคนหาสาเหตุท่ีมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตซ่ึงเกิดจาก 4M 
คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และวิธีการ (Method) ท้ังนี้เนื่องจากสาเหตุ
ท่ีคนพบในกระบวนการผลิตนั้นเร่ิมจาก  การตรวจสอบและคัดเลือกวัตถุดิบท่ีนํามาใชใน
กระบวนการขาดการควบคุมท่ีเหมาะสมทําใหวัตถุดิบบางสวนมีเศษวัสดุปนเปอนเขามาในระบบ 
การปรับต้ังเคร่ืองฉีดตองใชคนในการปรับต้ังคาตามสภาวะการผลิตซ่ึงตองอาศัยความชํานาญใน
การปรับต้ังจึงอาจจะมีความคลาดเคล่ือนในกระบวนการผลิต สงผลกระทบตอเคร่ืองจักรท่ีมีสภาวะ
การทํางานท่ีไมคงท่ีเกิดปญหาบอยคร้ัง เนื่องจากการปรับคาพารามิเตอรของเครื่องผิดพลาดไม

รอยขูดขีดขวน 

จดบันทกึสาเหตุ แจงชางทันท ีDPU
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เหมาะสมกับมาตรฐานเดิม รวมถึงวิธีการผลิตท่ีคาดวาจะมีผลตอการเกิดปญหากับผลิตภัณฑ จาก
การรวบรวมและสรุปสาเหตุหรือปจจัยท่ีมีผลกอใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑไดแก 

(1) ความคลาดเคล่ือน ในการปรับต้ังคาพารามิเตอรเคร่ืองจักร ความผิดพลาดของ
ช้ินสวนหรืออุปกรณประกอบภายในเครื่องจักร การทําความสะอาดหัวฉีดไมดีพอ 

(2)  การทิ้งรันเนอรและงาน NG ลงในถุงหรือถังท่ีไมมีฝาปดและสกปรก ทําใหมีส่ิง
สกปรกติดคางอยูท่ีช้ินงาน 

(3)  เศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบ และขาดการควบคุมการคัดเลือกวัตถุดิบ ท่ี
นํากลับมาใชใหมในกระบวนการผลิต 
 
3.6  ขั้นตอนการดําเนินงานปรับปรุง 

ดําเนินงานการวางแผนงานและทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตจากการรวบรวม
ขอมูลท่ีไดตรวจสอบเบ้ืองตนไวแลวดังนี้ 

3.6.1 ศึกษาและรวบรวมขอมูลดานกระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพใน
ปจจุบัน 

3.6.2   ใชการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต 
3.6.3   กําหนดจํานวนตัวอยางและความถ่ีในการเก็บขอมูล 
3.6.4   ใชแผนภูมิควบคุมในการปรับปรุงกระบวนการผลิต และมีการปรับปรุงแกไข 
3.6.5   ใชแผนภูมิควบคุม ในการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
3.6.6   ใชแผนภูมิควบคุมในการตรวจสอบคามาตรฐานท่ีกําหนด โดยมีการตรวจสอบ

คาผลผลิตวาอยูตามท่ีกําหนดหรือไม 
3.6.7  ใชแผนภูมิควบคุม ในกระบวนการผลิต เพื่อคํานวณถึงสมรรถภาพของ

กระบวนการ (Process Capability) วาอยูในขอกําหนด (Specification) หรืออยูภายใตการควบ
ควบคุมทางสถิติหรือไม 

3.6.8  นําผลคํานวณสมรรถภาพของกระบวนการ มาใชในการตัดสินใจในดานตางๆ  
เชน การตัดสินใจเพื่อลงทุนปรับปรุงสมรรถภาพของกระบวนการ การตัดสินใจรับคําส่ังผลิตจาก
ลูกคา เปนตน   

3.6.9 ใชแผนภูมิควบคุมในการเพิ่มผลผลิต เชน ลดจํานวนของเสีย และการทําซํ้า  
ตัวอยางเชน การใชแผนภูมิควบคุมสาเหตุของเสียและแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย จะชวยลด
ของเสียจากการผลิตและลดการทําซํ้า และเพิ่มผลผลิตใหกับกระบวนการ 
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3.6.10 ใชแผนภูมิควบคุมในการปองกันปญหาดานคุณภาพ โดยแผนภูมิควบคุมจะ
แสดงใหเห็นถึงเม่ือมีกระบวนการผลิตผิดปกติจะทําใหผูควบคุมเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิต
ไมผลิตของเสีย หรือของดอยคุณภาพออกมา 

3.6.11 มีการใชแผนภูมิควบคุมในการปองกันการปรับแตงกระบวนการโดยท่ีไม
จําเปน โดยท่ีแผนภูมิควบคุมจะทําหนาท่ีแยกแยะสภาพความแปรปรวนของกระบวนการผลิต วา
เม่ือใดเปนความแปรแปรนตามธรรมชาติ และเม่ือใดเปนความแปรปรวนท่ีเกิดจากความผิดปกติ 

3.6.12  มีการใชผังควบคุมในการแกไขกระบวนการผลิต โดยการวิเคราะหสภาพการ
กระจายของจุดในแผนภูมิควบคุมอยางตอเนื่องและสมํ่าเสมอ ขอมูลท่ีนํามาใชในการวิเคราะห เชน  
การเปล่ียนชนิดของวัตถุดิบ การเปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน และการเปล่ียนแปลงรูปแบบวิศวกรรม   

3.6.13 ใชแผนผังพาเรโต ในการยืนยันผลลัพธท่ีเกิดข้ึน จากการแกปญหา โดย
เปรียบเทียบ  “กอนทํา”  กับ  “หลังทํา”  
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บทท่ี 4 
ผลการศึกษา 

 
ผลการดําเนินการวิจัยเร่ือง การลดสัดสวนของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใช

เทคนิคการควบคุมกระบวนการดวยหลักการทางสถิติ  ไดผลการดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุและ
แนวทางแกไขปรับปรุง และปองกัน และสรุปผลการดําเนินการตามแนวทางแกไขปรับปรุง และ
ปองกัน ซ่ึงมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
4.1  วิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางแกไขปรับปรุง และปองกัน 
        4.1.1  ปญหาท่ีเกิดจากคน  
                   ความชํานาญของชางเปนปญหาหลัก สาเหตุเกิดจากชางแตละคนมีความชํานาญและ
ประสบการณในการตั้งคาพารามิเตอรและการปฏิบัติงานแตกตางกัน จึงทําใหผลิตภัณฑในแตละกะ
ควบคุมไดไมเทากัน สวนปญหายอย คือ เวลาในการปรับเคร่ืองเปนผลตอเนื่องจากความชํานาญ
ของชาง ซ่ึงชางบางคนมีความชํานาญและประสบการณในการปฏิบัติงานกับเครื่องจักรยอมสงผล
ใหใชเวลาในการปรับเคร่ืองนอยกวาผูท่ีมีความชํานาญและประสบการณในการปฏิบัติงานนอย  
และหากวาชางใชเวลาในการปรับเคร่ืองนานยอมสงผลใหเกิดของเสียในชวงนี้มากข้ึนตามไปดวย 

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ในการแกไขปญหาหลัก ควรจะมีการทดสอบชางประจําเคร่ืองทุก 3 เดือน เพื่อ

ประเมินผลการทํางานโดยหัวหนาชาง อันเปนการกระตุนใหกับชางใหมีความกระตือรือรนในการ
ปฏิบัติงานตลอดเวลา และจัดอบรมใหกับชางท่ีมีความชํานาญและประสบการณนอย ทุกๆ 6 เดือน  
เพื่อใหชางไดมีประสบการณและความรูใหมๆ ในการนํามาใชปฏิบัติงาน 
       การปรับเคร่ืองขณะเกิดปญหา  

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ในชวงเวลาท่ีเคร่ืองมีปญหาและใชเวลาในการปรับเคร่ืองนาน จะสงผลใหหัวฉีดมีการ

เผาไหมทําใหเกิดความรอน ดังนั้น ชวงเวลาท่ีรอในการปรับเคร่ืองนี้ผูปฏิบัติงานจะตองแยกช้ินงาน
ท่ีออกมาในชวงเวลานี้ออกจากงานปกติใหชัดเจน เพื่อไมใหช้ินงานดีกับเสียปะปนกัน 
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        4.1.2  ปญหาท่ีเกิดจากวิธีการ  
                   การท้ิงรันเนอรและงาน NG สาเหตุเกิดจากการท่ีผูปฏิบัติงานท้ิงรันเนอรและงาน NG 
ลงในถุงหรือถังท่ีไมมีฝาปดและสกปรก ทําใหมีส่ิงสกปรกติดคางอยูท่ีช้ินงานสงผลใหเกิดรอยจุด
ดํากับช้ินงานเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ 

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
           ผูปฏิบัติงานควรมีความระมัดระวังในการท้ิงรันเนอรและงาน NG และทําความสะอาด
ถุงหรือถังกอนนํามาใสช้ินงาน แลวปดฝาถุงหรือถังท่ีใสช้ินงานน้ันใหเรียบรอย เพ่ือปองกันมิใหมี
ส่ิงปนเปอนติดอยูกับช้ินงานอันจะกอใหเกิดของเสียในกระบวนการได 

การเลือกฉีดช้ินงานในแตละคร้ังในเคร่ืองเดียวกัน   
แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ในการฉีดพลาสติกของเคร่ืองนั้นๆ หากมีงานท่ีรอจะข้ึนฉีด ควรเลือกสีของวัตถุดิบ ใน

การขึ้นเคร่ืองท่ีเปนสีออนกอนสีเขม เชน มีงานท่ีตองใชวัตถุดิบสีใสกับสีดํา ควรจะใชวัตถุดิบสีใส
ข้ึนกอนแลวคอยข้ึนฉีดงานสีดํา เพื่อไดสีตามท่ีตองการของลูกคา 
        4.1.3  ปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักร  
                   เคร่ืองฉีดพลาสติกมีปญหาเปนปญหาหลัก สวนปญหายอย คือเคร่ืองไมคงท่ี อุณหภูมิ
ไมคงท่ี และหัวฉีดตัน สาเหตุเกิดจากเคร่ืองฉีดพลาสติกจะมีการทํางานของเคร่ืองอยูตลอดเวลาทํา
ใหคาท่ีตั้งเคร่ืองไวอาจมีการคลาดเคล่ือนไปบาง ทําใหเคร่ืองไมคงท่ี อุณหภูมิไมคงท่ี และเม่ือมีการ
ฉีดช้ินงานออกมาเร่ือยๆ อาจมีเศษแปลกปลอมอุดตันหัวฉีดได 

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ระหวางกระบวนการผลิตท่ีเคร่ืองกําลังปฏิบัติงาน ควรมีการตรวจสอบเคร่ืองทุกๆ 2 

ช่ัวโมง เพื่อตรวจดูคาของเคร่ืองหากพบวามีคาคลาดเคล่ือนไปก็จะไดสามารถปรับคาของเคร่ืองได
ทันทวงที และมีการตรวจสภาพการใชงานของเคร่ืองทุกๆ 1 เดือน เพื่อตรวจสภาพความพรอมของ
เคร่ืองในการใชงาน 

เม่ือผูปฏิบัติงานพบวาคาของเคร่ืองไมคงท่ี ใหแจงชางทันที เพื่อท่ีจะแกไขคาไดทัน  
ทําใหเกิดของเสียลดลง 

เม่ือพบวาช้ินงานมีความผิดปกติ อันเนื่องจากหัวฉีดตัน ใหนําหัวฉีดออกมาเผาเพื่อทํา
ความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก หรือส่ิงตกคางท่ีหัวฉีดออก 

การปรับตั้งคาของแตละเคร่ือง สาเหตุเกิดจากความยากงายของเครื่องแตละเคร่ือง ทํา
ใหการปรับต้ังคาของชางแตละคนแตกตางกัน 
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แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ควรมีการศึกษาการปรับตั้งคาของเคร่ืองแตละเคร่ืองใหคงท่ีอยูเสมอ หรือกําหนดชาง

ประจําเคร่ืองแตละเคร่ืองในการรับผิดชอบเคร่ืองนั้นๆ  
       สกรูหัวฉีดไมสะอาด 

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ถอดสกรูไปลางหรือเผา เพื่อทําความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก หรือส่ิงตกคางออก 

        4.1.4  ปญหาท่ีเกิดจากวัตถุดิบ  
                   การเลือกวัตถุดิบผิด สาเหตุเกิดจากผลิตภัณฑแตละชนิด จะมีวัตถุดิบท่ีใชไมเหมาะกับ
ผลิตภัณฑนั้นๆ  

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ควรศึกษาเกี่ยวกับการเลือกวัตถุดิบ ท่ีเหมาะสมกับผลิตภัณฑนั้นๆ ดังนั้น การท่ีจะ

เลือกใชวัตถุดิบ ใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑถึงจะสามารถฉีดช้ินงานนั้นๆ ได 
การนํากลับมาใชใหมของช้ินงาน ขาดการตรวจสอบความสะอาด  
แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ควรทําความสะอาดรันเนอรและช้ินงาน NG โดยการเปาเศษฝุนหรือส่ิงสกปรก กอน

ทําการบดเพื่อนํากลับมาใชใหม 
เศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบ 

  แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ในการตรวจรับวัตถุดิบ จะตองตรวจสอบวามีส่ิงแปลกปลอมหรือไม หากมีเศษฝุน

หรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบ จะตองแจงกลับฝายจัดซ้ือทันที เพื่อเปล่ียนวัตถุดิบใหม 
จากการวิเคราะหสาเหตุและแนวทางการแกไขปญหาและปองกันท่ีพบ เพื่อลดของเสีย

ในกระบวนการฉีดพลาสติก สามารถสรุปไดดังตารางท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.1  สาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขปญหาและปองกัน 
 

สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไขปญหาและปองกัน 
ความชํานาญของชาง ควรจะมีการทดสอบชางประจําเคร่ืองทุก 3 เดือน เพื่อประเมินผล

การทํางานโดยหัวหนาชาง อันเปนการกระตุนใหกับชางใหมี
ความกระตือรือรนในการปฏิบัติงานตลอดเวลา และจัดอบรม
ใหกับชางท่ีมีความชํานาญและประสบการณนอย ทุกๆ 6 เดือน  
เพื่อใหชางไดมีประสบการณและความรูใหมๆ ในการนํามาใช
ปฏิบัติงาน 

การท้ิงรันเนอรและงาน NG ผูปฏิบัติงานควรมีความระมัดระวังในการท้ิงรันเนอรและงาน NG  
และทําความสะอาดถุงหรือถังกอนนํามาใสช้ินงาน แลวปดฝาถุง
หรือถังท่ีใสช้ินงานนั้นใหเรียบรอย เพื่อปองกันมิใหมีส่ิงปนเปอน
ติดอยูกับช้ินงานอันจะกอใหเกิดของเสียในกระบวนการได 

การปรับเคร่ืองขณะเกิดปญหา ในชวงเวลาท่ีเคร่ืองมีปญหาและใชเวลาในการปรับเคร่ืองนาน จะ
สงผลใหหัวฉีดมีการเผาไหมทําใหเกิดความรอน ดังนั้นชวงเวลาที่
รอในการปรับเคร่ืองนี้ผูปฏิบัติงานจะตองแยกช้ินงานท่ีออกมาใน
ชวงเวลานี้ออกจากงานปกติใหชัดเจน เพ่ือไมใหช้ินงานดีกับเสีย
ปะปนกัน 

การเลือกวัตถุดิบผิด ควรศึกษาเกี่ยวกับการเลือกวัตถุดิบท่ีเหมาะสมกับผลิตภัณฑนั้นๆ 
ดังนั้น การท่ีจะเลือกใชวัตถุดิบใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑถึงจะ
สามารถฉีดช้ินงานนั้นๆ ได 

การเลือกฉีดช้ินงานในแตละ
คร้ังในเคร่ืองเดียวกัน 

ในการฉีดพลาสติกของเคร่ืองนั้นๆ หากมีงานท่ีรอจะข้ึนฉีด ควร
เลือกสีของวัตถุดิบ ในการขึ้นเคร่ืองท่ีเปนสีออนกอนสีเขม เชน มี
งานท่ีตองใชวัตถุดิบสีใสกับสีดํา ควรจะใชวัตถุดิบสีใสข้ึนกอน
แลวคอยข้ึนฉีดงานสีดํา เพื่อไดสีตามท่ีตองการของลูกคา 

สกรูไมสะอาด ถอดสกรูไปลางหรือเผา เพื่อทําความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก หรือ
ส่ิงตกคางออก 
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สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไขปญหาและปองกัน 
เคร่ืองฉีดพลาสติกมีปญหา ระหวางกระบวนการผลิตท่ีเคร่ืองกําลังปฏิบัติงาน ควรมีการ

ตรวจสอบเคร่ืองทุกๆ 2 ช่ัวโมง เพื่อตรวจดูคาของเคร่ืองหาก
พบวามีคาคลาดเคล่ือนไปก็จะไดสามารถปรับคาของเคร่ืองได
ทันทวงที และมีการตรวจสภาพการใชงานของเคร่ืองทุกๆ 1 เดือน 
เพื่อตรวจสภาพความพรอมของเคร่ืองในการใชงาน 

อุณหภูมิไมคงท่ี เม่ือผูปฏิบัติงานพบวาคาของเคร่ืองไมคงท่ี ใหแจงชางทันที  
เพื่อท่ีจะแกไขคาไดทัน ทําใหเกิดของเสียลดลง 

หัวฉีดตัน เม่ือพบวาช้ินงานมีความผิดปกติ อันเนื่องจากหัวฉีดตัน ใหนํา
หัวฉีดออกมาเผาเพ่ือทําความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก หรือส่ิง
ตกคางท่ีหัวฉีดออก 

Mat B  ควรทําความสะอาดรันเนอรและช้ินงาน NG โดยการเปาเศษฝุน
หรือส่ิงสกปรก กอนทําการบดเพ่ือนํากลับมาใชใหม 

เศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมใน 
วัตถุดิบ 

ในการตรวจรับวัตถุดิบ จะตองตรวจสอบวามีส่ิงแปลกปลอม
หรือไม หากมีเศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบ จะตองแจง
กับฝายจัดซ้ือทันที เพื่อเปล่ียนวัตถุดิบใหม 

 
4.2  สรุปผลการดําเนินงานตามแนวทางการแกไขปรับปรุง  

จากแนวทางการดําเนินการแกไขปรับปรุงท่ีไดดําเนินการท้ังหมดในกระบวนการผลิต
แลว  นําขอมูลท่ีทําการบันทึกไวในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 มาทําการเปรียบเทียบกับ
ขอมูลผลการเกิดขอบกพรองกับเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 ซ่ึงคิดเปนสัดสวนของเสียจาก
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑท้ังหมดในแตละชวงเวลานั้นๆ สามารถอธิบายไดโดยการแสดงขอมูล
ตามรายละเอียดดังนี้ ตารางท่ี 4.1 ถึงตารางท่ี 4.4 แสดงขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไม
เต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 ท่ีไดทําการบันทึกไวกอน
ดําเนินการแกไขปรับปรุง ภาพท่ี 4.1 แสดงแผนผังพาเรโตการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไม
เต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 กอนดําเนินงานแกไขปรับปรุง  
จากการผลิตงานทั้งหมดจํานวน 1,171,992 ช้ิน  
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ตารางท่ี 4.2  สรุปผลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวง 
                     เดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง)    
 

ลักษณะบกพรอง จํานวนของเสีย (ช้ิน) 

จุดดํา 55,538 
งานไมเต็มรูป 32,087 
รอยขูดขีดขวน 24,201 

 
 

 
 
ภาพท่ี 4.1  แผนผังพาเรโตการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดาํ งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวง 

                   เดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.3  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในเดือน 
                     กันยายน 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง)   
 

กันยายน  2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

1 12,900 83 372 73 
2 8,800 146 418 195 
3 11,040 191 78 58 
4 12,876 167 139 43 
6 10,300 240 239 61 
7 11,450 379 381 32 
8 11,348 219 288 296 
9 12,456 304 140 396 
10 10,500 12 281 351 
11 11,445 123 76 240 
12 13,000 142 163 276 
13 13,999 435 125 256 
14 14,565 30 49 115 
15 10,450 72 117 293 
16 11,050 42 15 244 
18 11,567 21 123 146 
19 10,654 139 441 157 
20 15,434 913 240 300 
21 10,069 670 128 233 
22 15,201 780 271 352 
23 10,589 465 261 180 
24 11,432 213 188 63 
25 10,678 94 137 73 
26 14,533 - 224 384 
30 12,899 243 326 18 
รวม 299,235 6,123 5,220 4,835 
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ภาพท่ี 4.2  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดาํ ในเดือนกันยายน 2549 (กอนการแกไข 

                    ปรับปรุง)   
 

 
 

ภาพท่ี 4.3  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนกนัยายน 2549 (กอนการแกไข 
                   ปรับปรุง)   
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ภาพท่ี 4.4  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนกันยายน 2549 (กอน 
                  การแกไขปรับปรุง)   
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ตารางท่ี 4.4  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน  
                     ตุลาคม 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง) 
 

ตุลาคม 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

1 11,040 1,015 373 65 
2 11,093 1,094 92 210 
3 10,500 452 109 713 
4 9,500 122 175 259 
5 8,700 111 - 65 
6 10,654 578 384 379 
7 9,487 146 176 434 
8 10,500 165 60 382 
9 9,932 21 102 350 

10 10,040 162 215 494 
11 8,360 16 223 571 
12 9,204 28 179 470 
13 8,592 144 149 214 
14 9,804 312 213 186 
15 10,328 47 186 182 
16 9,956 77 384 219 
17 9,578 24 199 297 
18 8,543 27 78 146 
19 8,204 17 201 80 
20 10,654 27 515 157 
21 9,386 279 643 107 
22 11,040 83 299 151 
23 11,348 49 60 22 
24 11,768 1,717 273 117 
26 10,300 - 51 90 
27 11,450 163 494 203 
28 11,348 35 693 97 
29 10,349 117 388 23 
30 6,456 6 98 14 
รวม 288,114 7,034 7,012 6,697 
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ภาพท่ี 4.5  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดาํ ในเดือนตุลาคม 2549 (กอนการแกไข 
                     ปรับปรุง)   

 

 
 

ภาพท่ี 4.6  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนตุลาคม 2549 (กอนการแกไข 
                    ปรับปรุง)   
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ภาพท่ี 4.7  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนตุลาคม 2549 (กอน 
                   การแกไขปรับปรุง)   
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ตารางท่ี 4.5  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน 
                     พฤศจิกายน 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง) 
 

พฤศจิกายน  2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

1 11,453 1,494 592 - 
2 8,350 7 486 - 
3 9,850 25 28 19 
4 11,067 154 396 221 
5 12,789 42 395 473 
6 10,500 83 449 212 
7 8,500 47 39 32 
8 9,650 107 74 10 
9 10,200 11 219 43 

10 12,090 3,111 112 - 
11 8,350 24 278 - 
12 10,450 188 101 53 
13 11,050 29 392 218 
14 11,567 113 262 27 
15 8,500 - 164 - 
18 8,840 - 137 9 
19 10,453 1,047 285 178 
20 11,040 792 1,131 92 
21 10,345 - 578 107 
22 9,908 157 228 544 
23 11,456 158 871 86 
24 10,069 1,178 1,796 103 
25 11,800 1,010 514 126 
26 10,589 1,209 225 263 
27 11,432 365 497 699 
28 10,678 6 306 717 
29 10,243 2,863 588 161 
30 11,040 3,250 1,010 31 
รวม 292,259 17,470 12,153 4,424 
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ภาพท่ี 4.8  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดาํ ในเดือนพฤศจิกายน 2549 (กอนการ 
                      แกไขปรับปรุง)   

 

 
 

ภาพท่ี 4.9  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนพฤศจิกายน 2549 (กอนการ 
                     แกไขปรับปรุง)   
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ภาพท่ี 4.10  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนพฤศจิกายน 2549  
                     (กอนการแกไขปรับปรุง)   
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ตารางท่ี 4.6  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน  
                     ธันวาคม 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง)   
 

ธันวาคม 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

1 11,000 228 105 525 
2 8,800 197 77 681 
3 11,040 837 527 82 
4 12,876 3,942 561 121 
5 11,235 2,480 954 271 
6 12,030 4,570 839 347 
7 11,432 1,593 284 729 
8 7,890 529 21 303 
9 10,500 252 382 253 

10 11,445 253 235 266 
11 9,670 56 194 250 
12 8,356 212 151 310 
13 8,500 110 44 368 
14 10,400 32 149 205 
15 7,490 8 71 180 
16 11,002 151 105 154 
17 10,378 349 169 145 
18 9,048 247 171 230 
19 10,467 651 693 252 
20 11,432 1,090 487 124 
21 10,320 941 302 152 
24 11,040 291 305 480 
25 11,040 534 59 263 
26 9,932 1,150 154 152 
27 12,468 1,046 202 281 
28 10,791 1,488 324 109 
29 10,500 387 27 214 
30 11,302 1,287 110 798 
รวม 292,384 24,911 7,702 8,245 
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ภาพท่ี 4.11  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนธันวาคม 2549 (กอนการแกไข 
                     ปรับปรุง)   

 

 
 

ภาพท่ี 4.12  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนธันวาคม 2549 (กอนการแกไข 
                    ปรับปรุง)  
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ภาพท่ี 4.13  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนธันวาคม 2549  
                        (กอนการแกไขปรับปรุง) 

 
สําหรับขอมูลผลการเกิดขอบกพรองภายหลังการดํา เนินงานแกไขปรับปรุง

กระบวนการผลิตแลวนั้นเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 จากการผลิตงานท้ังหมดจํานวน 
1,194,185 ช้ิน สามารถอธิบายไดโดยการแสดงขอมูลตามรายละเอียดดังนี้ 
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ตารางท่ี 4.7  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน  
                     มีนาคม 2550 (หลังการแกไขปรับปรุง) 
 

มีนาคม 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

1 11,040  222  223  208  
2 12,876  255  227  235  
3 11,235  190  218  245  
5 11,432  260  218  208  
6 12,030  256  199  216  
7 9,670  194  176  164  
8 8,356  143  124  146  
9 8,500  196  176  189  

10 11,040  211  197  199  
11 11,348  197  185  204  
12 11,768  200  228  259  
13 10,300  194  193  212  
14 11,450  235  207  257  
15 11,348  218  197  209  
16 12,456  225  196  257  
17 11,789  190  197  197  
19 11,040  245  197  250  
20 10,500  196  200  200  
21 11,768  207  167  199  
22 11,002  210  193  245  
23 10,378  225  178  197  
24 10,067  228  206  209  
25 10,450  215  169  199  
26 11,050  250  176  250  
27 13,654  235  216  228  
28 13,890  270  278  260  
29 8,900  197  172  137  
30 6,578  145  129  119  
รวม 305,915  6,009  5,442  5,898  
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ภาพท่ี 4.14  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนมีนาคม 2550 (หลังการแกไข 
                      ปรับปรุง) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.15  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนมีนาคม 2550 (หลังการแกไข 
                     ปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.16  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนมีนาคม 2550 (หลัง 
                    การแกไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.8  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน 
                     เมษายน 2550 (หลังการแกไขปรับปรุง) 
 

เมษายน 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

2 10,200 306 169 239 
3 9,087 279 169 179 
4 11,965 345 209 234 
5 10,200 284 174 237 
6 12,090 317 214 256 
7 10,450 311 193 204 
8 11,050 317 196 207 
9 11,567 329 204 235 
10 8,675 256 169 195 
17 11,040 264 206 247 
18 12,456 323 217 235 
19 10,500 305 175 241 
20 13,000 350 215 297 
21 14,565 338 259 288 
23 10,654 315 167 235 
24 15,434 371 297 356 
25 15,201 355 255 325 
26 10,678 288 197 246 
27 11,432 284 218 245 
28 10,400 232 179 216 
29 10,378 239 187 217 
30 10,320 234 173 219 
31 11,357 303 199 254 
รวม 262,699 6,945 4,641 5,607 
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ภาพท่ี 4.17  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนเมษายน 2550 (หลังการแกไข 
                      ปรับปรุง) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.18  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนเมษายน 2550 (หลังการแกไข 
                     ปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.19  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีดขวนในเดือนเมษายน 2550 (หลัง 
                     การแกไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.9  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน  
                     พฤษภาคม 2550 (หลังการแกไขปรับปรุง) 
 

พฤษภาคม 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

2 10,500 169 142 32 
3 10,040 165 146 25 
4 10,328 167 148 28 
5 10,654 173 150 33 
6 11,348 165 137 29 
7 14,500 227 189 35 
8 10,300 168 155 33 
9 12,456 180 147 39 
10 11,445 145 164 26 
11 10,450 167 130 33 
12 11,050 164 128 29 
14 11,040 172 158 25 
15 10,300 147 134 26 
16 11,348 179 167 35 
17 10,500 167 154 23 
18 13,000 196 164 39 
19 11,432 172 169 28 
21 11,002 135 157 36 
22 11,432 166 169 19 
23 9,988 164 120 33 
24 11,002 159 153 28 
25 10,378 138 154 22 
26 10,320 147 159 23 
27 10,400 146 146 24 
28 10,467 137 127 25 
29 10,320 167 130 21 
30 10,567 142 134 26 
รวม 296,567 4,424 4,031 775 
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ภาพท่ี 4.20  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนพฤษภาคม 2550 (หลังการ 

                        แกไขปรับปรุง) 
 

 
 

ภาพท่ี 4.21  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนพฤษภาคม 2550 (หลังการ 
                        แกไขปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.22  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีดขวนในเดือนพฤษภาคม 2550  

                       (หลังการแกไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.10  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวง 
                       เดือน มิถุนายน 2550 (หลังการแกไขปรับปรุง) 
 

มิถุนายน  2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

1 11,432 92 57 27 
2 12,030 117 39 16 
3 10,678 114 55 19 
4 11,768 87 52 17 
5 10,500 97 39 24 
6 15,845 124 75 35 
7 15,934 118 53 19 
8 13,890 121 57 27 
9 10,683 115 53 14 
10 10,300 95 35 24 
11 123,780 1,135 435 182 
12 10,345 96 52 14 
13 12,890 99 34 21 
14 11,456 99 56 22 
15 11,904 104 53 24 
16 10,400 71 26 17 
18 13,800 97 38 22 
30 11,369 112 62 28 
รวม 329,004 2,893 1,271 552 
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ภาพท่ี 4.23  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนมิถุนายน 2550 (หลังการแกไข 
                     ปรับปรุง)  

 

 
 

ภาพท่ี 4.24  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนมิถุนายน 2550 (หลังการแกไข 
                    ปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.25  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีดขวน ในเดือนมิถุนายน 2550   
                        (หลังการแกไขปรับปรุง)  

 
จากผลการเปรียบเทียบผลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด 

ขวน ในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 กับเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 ซ่ึงเปนสัดสวน
ของเสียจากผลิตภัณฑท้ังหมด พบวา ผลการเกิดขอบกพรองเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 ลดลง
จากเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 ลดลงจากเดิมท่ีมีช้ินงานบกพรองจํานวน 111,826 ช้ิน ลดลง
เปน 48,488 ช้ิน ซ่ึงสามารถลดลงไดจํานวน 63,338 ช้ิน ดังแสดงในตารางท่ี 4.11 และแผนภาพ 
4..26 ท่ีแสดงกราฟพาเรโตหลังการแกไขปรับปรุง  

 
ตารางท่ี 4.11  เปรียบเทียบของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิตผลิตภัณฑท้ังหมด ในชวง 
                      เดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 และเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 
 

ลักษณะบกพรอง ก.ย.-ธ.ค. 2549 (ชิ้น) มี.ค-มิ.ย. 2550 (ชิ้น) ลดลง (%) 
จุดดํา 55,538 20,271 63.50 

งานไมเต็ม 32,087 15,385 52.05 
ขูด ขีด ขวน 24,201 12,832 46.98 

รวม 111,826 48,488 56.64 
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ภาพท่ี 4.26  แผนผังพาเรโตหลังการแกไขปรับปรุงกระบวนการ 
 

จากผลที่ไดจํานวนผลิตภัณฑบกพรองของผลิตภัณฑสวนใหญท่ีทําการตรวจสอบ
ช้ินงานโดยการสุมตัวอยาง แสดงใหเห็นวา การควบคุมการผลิตผลิตภัณฑอยูในขอบเขตท่ีควบคุม
ได และเปนช้ินงานท่ีผานมาตรฐานของการผลิต ลูกคายอมรับสินคาจากการผลิต การนํากราฟมาใช
เพื่อตองการใหขอมูลแสดงผลชัดเจนมากยิ่งข้ึนงายตอการควบคุมกระบวนการผลิตน่ันยอมหมายถึง 
กระบวนการควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของบริษัทฯ ตัวอยางนี้มีประสิทธิภาพใน
การผลิตเพิ่มข้ึน 
 

DPU



บทท่ี 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
 การวิจัยเร่ือง การลดสัดสวนของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใชการควบคุม
กระบวนการดวยหลักการทางสถิติ เปนการศึกษาเพ่ือเปนการลดสัดสวนของเสียท่ีเกิดจาก
กระบวนการการผลิต อันเปนการลดมูลคาความสูญเสีย สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงาน อันจะสงผลใหมีความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจไดสูงข้ึน และเพิ่มผลประกอบการ
ใหสูงข้ึน ดวยเหตุนี้ผูวิจัยจึงไดมีแนวคิดท่ีจะทําการศึกษาการควบคุมกระบวนผลิต โดยการนํา
เทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช จะปองกันของเสียจากตนกระบวนการสูทาย
กระบวนการผลิตได และเพื่อเปนเคร่ืองมือในการเฝาติดตามกระบวนการใหพนักงานเกิดความ
ตระหนักในของเสียท่ีเกิดข้ึน ทําใหผูบริหารของบริษัทฯ ไดทราบถึงขีดความสามารถของ
กระบวนการผลิตท่ีแทจริงของการบวนการผลิตและไดทราบถึงจุดท่ีจะมีการปรับปรุงเพื่อให
ผลิตภัณฑท่ีออกมามีคุณภาพดีข้ึน และตรงตามความตองการของลูกคา โดยผูวิจัยไดศึกษาขอมูล
ของเสียท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก แลวทําการเลือกลักษณะผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีมีความสําคัญมากท่ีสุดมาเปนหัวขอในการดําเนินการวิจัยโดยใชหลักการพาเรโต  
จากน้ันทําความเขาใจปญหาและศึกษาปจจัยท่ีเปนสาเหตุในการเกิดลักษณะขอบกพรอง โดยศึกษา
จากแหลงขอมูลภายนอกโดยเปนการศึกษาจากทฤษฎีงานฉีดพลาสติกและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ และ
แหลงขอมูลภายในโดยการศึกษาสภาพการผลิตจริงเพื่อรวบรวมสาเหตุและแนวทางในการแกไข
ปญหาจากสภาพการผลิตจริง แลวทําการรวบรวมสาเหตุท่ีกอใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ  
จากนั้นทําการวิเคราะหหาขอมูลแนวทางในการปรับปรุง และไดดําเนินการปรับปรุงตามแนวทาง
ท้ังหมด วิเคราะหเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน และทําการสรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ ซ่ึงมี
รายละเอียด ดังนี้ 
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษาสภาพปญหาของการเกิดลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑ พบวา ปญหา
ท่ีเกิดจากคน ไดแก ความชํานาญของชาง และการปรับเคร่ืองขณะเกิดปญหา ปญหาท่ีเกิดจากวิธีการ 
ไดแก การเลือกวัตถุดิบผิด การเลือกฉีดช้ินงานในแตละคร้ังในเครื่องเดียวกัน และสกรูไมสะอาด 
ปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักร ไดแก การทิ้งรันเนอรของเคร่ืองฉีด เคร่ืองฉีดพลาสติกมีปญหา และการ
ปรับต้ังคาของแตละเคร่ือง ปญหาท่ีเกิดจากวัตถุดิบ ไดแก การขาดการตรวจสอบหรือควบคุม และมี
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เศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบท่ีนํามาใชใหม การนํากลับมาใชของช้ินงานท่ีมีขอบกพรองท่ี
ขาดการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงผูวิจัยไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต และวางแผนแนวทางในการแกไข จากการสรุปสาเหตุรวมถึงไดคนหาเครื่องมือทางสถิติเพ่ือ
ใชเปนสวนหนึ่งในการควบคุมคุณภาพ ประกอบดวยแผนภูมิควบคุมการสุมตัวอยาง เพื่อการ
ยอมรับ และการบันทึกขอมูลตางๆ ของช้ินงานในใบตรวจสอบผลิตภัณฑ ภายหลังจากท่ีไดทําการ
ปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตของบริษัทฯ ตัวอยางแลว จากขอมูลท่ีไดบันทึกไวสําหรับช้ินงานท่ี
เกิดขอบกพรองในระหวางการผลิตในชวงเดือนมีนาคม จนกระท่ังถึงเดือนมิถุนายน 2550 เม่ือนํา
ขอมูลมาทําการเปรียบเทียบกับขอมูลการเกิดขอบกพรองของช้ินงานในระหวงการผลิตในชวงเดือน
กันยายน-ธันวาคม 2549 การเกิดจุดดําบนช้ินงานมีจํานวนลดลงจากเดิม 63.50 เปอรเซ็นต การเกิด
ขอบกพรองของช้ินงานเน่ืองจากการฉีดช้ินงานไมเต็มรูปมีจํานวนลดลงจากเดิม 52.05 เปอรเซ็นต
และช้ินงานท่ีเกิดขอบกพรองมีรอยขีดขวนบนช้ินงานมีจํานวนลดลงจากเดิม 46.98 เปอรเซ็นต เม่ือ
นําปริมาณของเสียท่ีลดลงมาเปรียบเทียบเพื่อหาคาการสูญเสียโอกาสทางการตลาดของผลิตภัณฑ 
เม่ือผลิตจนเปนสินคาสําเร็จรูปท่ีจะมีโอกาสในการจําหนายไดในทองตลาดตอช้ินท่ีราคาตาม
มาตรฐานมีราคาชิ้นละ 350 บาทผลที่ไดจากการควบคุมกระบวนการนี้ จะสามารถลดการสูญเสีย
มูลคาของสินคาไดจากเดิมท่ีสูญเสียไปจํานวน 111,826 ช้ิน ลดลงเปน 48,488 ช้ิน การเกิดของเสีย
ลดลงเปนจํานวน 63,338 ช้ิน มีมูลคาการขายทางการตลาดเปนจํานวน 22,168,300 บาท จะเห็นได
วา ดวยวิธีการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใชการควบคุมกระบวนการดวยหลักการ
ทางสถิตินี้ มีการลดลงของการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ และสามารถควบคุมกระบวนการผลิต
ใหอยูในมาตรฐานท่ีลูกคาสามารถยอมรับได 
  
5.2  ขอเสนอแนะ 

5.2.1  ในการใชเทคนิคการควบคุมกระบวนการดวยหลักการทางสถิติ สามารถนําไป
ประยุกตใชกับการแกไขปญหาอ่ืนๆ ไดโดยการขยายไปสูหนวยงานอ่ืนๆ ของบริษัทฯตัวอยางและ
ผูผลิตสินคาอ่ืนๆไดเพื่อเปนการลดตนทุนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงข้ึน แตท้ังนี้ควร
มีการเช่ือมโยงกับดัชนีวัดประสิทธิภาพ (KPI) โดยกําหนดเปนลําดับการดําเนินการจากการ
ตัดสินใจของผูบริหาร 
 5.2.2   จากผลการศึกษาพบวา สวนใหญสภาพปญหามักมีสาเหตุมาจากคน ซ่ึงเปน
ทรัพยากรที่สําคัญท่ีสุดขององคกร ดังนั้น การจัดกิจกรรมอบรม หรือตองอาศัยความรวมมือของ
ผูปฏิบัติงาน จึงเปนสวนจําเปนอยางยิ่งในการบรรลุความสําเร็จในการบริหารงาน จึงควรทําให
การศึกษาถึงทัศนคติและความรูความเขาใจเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน เพื่อวางแผนการเตรียมความ
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พรอมดานบุคลากร อันจะสงผลใหเกิดประสิทธิผลและมีประสิทธิภาพตามท่ีคาดหวังไว DPU
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