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ผูบังคับบัญชาและเพื่อนๆ ท่ีใหกําลังใจตอผูทําวิจัยเสมอมาจนสําเร็จการศึกษา สําหรับสวนท่ีเปน
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บทคัดยอ 
 
 อุตสาหกรรมพลาสติกเปนอุตสาหกรรมหนึ่งท่ีมีความสําคัญยิ่งตอเศรษฐกิจไทย อีกท้ัง
ยังเกี่ยวของกับผูประกอบการเปนจํานวนมาก ซ่ึงสวนใหญเปนธุรกิจขนาดกลางและยอม ปจจุบันมี
จํานวนโรงงานในอุตสาหกรรมนี้กระจายอยูท่ัวประเทศ อุตสาหกรรมพลาสติกยังมีมูลคาการ
สงออกรวมสูง ติดอันดับรายการสินคาออก 1 ใน 10 อันดับแรกของประเทศ  บริษัทฯ  ผูผลิต
อุตสาหกรรมพลาสติกตัวอยางในงานวิจัยนี้มีการผลิตช้ินสวนลําโพง (Speaker Unit) ท่ีข้ึนรูปดวย
กระบวนการฉีดพลาสติก ปญหาที่พบในกระบวนการผลิตนั้นพบวามีผลิตภัณฑท่ีมีลักษณะ
บกพรองหรือมีคุณภาพไมตรงตามขอกําหนดของลูกคา ปญหาสําคัญของขอบกพรองของผลิตภัณฑ
ท่ีตรวจพบมี 3 ลักษณะไดแก ช้ินงานมีรอยขีดขวน มีจุดดําในช้ินงาน และช้ินงานไมเต็มรูป ซ่ึง
จํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมีแนวโนมของปริมาณเพิ่มสูงข้ึนเร่ือยๆ สงผลให
ตนทุนการผลิตของบริษัทฯ สูงข้ึน งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาการควบคุมกระบวนการผลิต โดย
นําเอาเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) มาใชในกระบวนการ
ผลิต มีการนําเอาโปรแกรมสําเร็จรูป Minitab V.14.0 มาชวยในการควบคุมกระบวนการผลิต และ
นําเอาเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยางมาชวยทําการวิเคราะหปญหาเพื่อคนหาแนวทางการแกไข
ปญหาท่ีเกิดข้ึน ผลจากงานวิจัยนี้สามารถลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตจากเดิมรวม 56.64 
เปอรเซ็นต  โดยสามารถลดปญหาผลิตภัณฑบกพรอง  เปนจุดดํา  จากเดิม 63.50 เปอรเซ็นต 
ขอบกพรองจากการฉีดช้ินงานไมเต็มรูปมีจํานวนลดลงจากเดิม 52.05 เปอรเซ็นต และช้ินงานท่ีเกิด
ขอบกพรองมีรอยขีดขวนบนช้ินงานมีจํานวนลดลงจากเดิม 46.98 เปอรเซ็นต อีกทั้งสามารถลดการ
สูญเสียมูลคาของสินคาไดลดลงเปนจํานวน 63,338 ช้ิน ซ่ึงมีมูลคาการขายทางการตลาดเปนจํานวน 
22,168,300 บาท และยังสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทฯ สรางความม่ันใจใหกับ
ลูกคาในการจัดสงของท่ีมีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาไดอยางครบถวน ซ่ึงสงผลให
บริษัทฯ มีความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจไดสูงข้ึน รวมถึงสามารถเพ่ิมผลประกอบการของ
บริษัทฯ ใหสูงข้ึนไดอีกดวย 
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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  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเปนอุตสาหกรรมตนน้ํา สําหรับการผลิตช้ินงานพลาสติก
ใหกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ อาทิเชน อุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟาและอิเลคทรอนิกส  
อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองสําอางช้ินสวนสําหรับอุตสาหกรรมลําโพง เปนตน ซ่ึงในปจจุบันธุรกิจ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกมีการขยายตัวของตลาดอยางรวดเร็ว และมีการแขงขันทางธุรกิจคอนขาง
สูงท้ังในเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพของสินคา ดังนั้นในสภาพการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันนี้  
ผูประกอบการจึงควรกําหนด และพัฒนากลยุทธท่ีสําคัญในการแขงขัน นั่นคือคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ ซ่ึงลักษณะท่ีสําคัญของระบบคุณภาพสมัยใหม คือการใหความสําคัญกับลูกคา โดยมุง
ดําเนินการตอบสนองความตองการของลูกคา เพื่อใหเกิดความพึงพอใจอันนํามาสูผลประกอบการท่ี
มีมูลคามหาศาล    
 สําหรับงานวิจัยนี้ ผูวิจัยไดทําการศึกษาอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกจากบริษัทฯ ตัวอยาง 
ซ่ึงเปนผูผลิตผลิตภัณฑอุตสาหกรรมประเภทพลาสติกดวยวิธีการฉีด บริษัทฯ เร่ิมกอตั้งข้ึนในเดือน
กันยายน พ.ศ. 2538 ภายใตการลงทุนรวมกับบริษัทเงินทุนตางประเทศ ดวยเงินทุนจดทะเบียน 30 
ลานบาท และในปจจุบันทางบริษัทฯ ไดรับการรับรองระบบคุณภาพ ISO 9001 : 2000 จากสถาบัน
สํานักรับรองระบบคุณภาพ สถาบันวิจัยวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงประเทศไทย (TISTR) เพื่อ
ทําการการผลิตช้ินสวนลําโพง (Speaker Unit) ท่ีข้ึนรูปดวยกระบวนการฉีดพลาสติกท่ีมีคุณภาพ
มาตรฐานใหกับบริษัทฯ ผูผลิตลําโพง สัญชาติญ่ีปุนช้ันนําในหลายๆ ประเทศ โดยไดรับการ
ถายทอดเทคนิคในการผลิตและการเลือกใชวัสดุท่ีมีคุณภาพจากตางประเทศ ทําใหบริษัทฯ มี
ประสบการณและความเช่ียวชาญในการผลิตช้ินสวนลําโพงเปนอยางมาก 
 นอกจากนี้ทางบริษัทฯ ยังมีการผลิตช้ินสวนพลาสติกสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต  
เคร่ืองใชไฟฟาและอิเลคทรอนิกส เคร่ืองสําอาง งานโฆษณาประชาสัมพันธ เปนตน รวมท้ังมี
สายการผลิตท่ีตอเนื่อง อาทิ งานพนสี งานสกรีน Hot Stamp และสายการประกอบ เพื่อเปนการ
สนองตอบความตองการ และการบริการลูกคาใหเกิดความพึงพอใจสูงสุด      

ผลิตภัณฑทุกชนิดจะผานข้ันตอนกระบวนการผลิตแบบเดียวกัน มีกระบวนการผลิต
และข้ันตอนตางๆ ดังแสดงในภาพที่ 1.1 โดยอธิบายถึงข้ันตอนกระบวนการผลิตของบริษัทฯ
ตัวอยาง โดยความแตกตาง อยูท่ีแบบพิมพของแตละผลิตภัณฑ และสภาวะท่ีใชในการควบคุม
กระบวนการผลิตของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
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แผนกฉีดพลาสติก 
(Injection) 

 
 

 

 

 
แผนกการตรวจสอบงาน 

(Inspection) 
 
 
 

 

 
 

ช้ินงานท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพแลว 
(QC Outgoing Inspection) 

 
 
 

 

 
คลังสินคา 
(Storage) 

 

 
ภาพท่ี 1.1  กระบวนการผลิตช้ินสวนลําโพงดวยวิธีการฉีดพลาสติก 
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 ตัวอยางของผลิตภัณฑท่ีทางบริษัทฯ ทําการผลิตอยู ดังไดแสดงไวในภาพที่ 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  ผลิตภัณฑตางๆ ท่ีทางบริษัทฯ ทําการผลิตอยูในปจจุบัน 
 
 บริษัทฯ ผูผลิตอุตสาหกรรมตัวอยางในงานวิจัยนี้ มีการผลิตช้ินสวนลําโพง (Speaker 
Unit) ท่ีข้ึนรูปดวยกระบวนการฉีดพลาสติกเปนหลัก ซ่ึงในกระบวนการผลิตนั้น จะเร่ิมจากการนํา
เม็ดพลาสติกหรือผงพลาสติกไปหลอมเหลวหรือใหความรอน แลวฉีดพลาสติกเขาไปในแมพิมพ
จนเต็ม จากน้ันจึงปลดช้ินงานนั้นออก งานท่ีไดจึงจะเสร็จสมบูรณ ซ่ึงคุณภาพของชิ้นงานจะดี
หรือไมนั้น ข้ึนอยูกับการออกแบบแมพิมพและการปรับตั้งคาพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ี
เหมาะสม เพื่อใหไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ โดยพารามิเตอรท่ีสําคัญ ไดแก อุณหภูมิในข้ันตอนการ
ทํางานตางๆ ระยะชักสกรู ความเร็วรอบสกรู ความดัน ความเร็ว และระยะเวลาในข้ันตอนการฉีด
ตางๆ แรงปดแมพิมพ  และเวลาในการหลอเย็น ซ่ึงหากผลิตภัณฑฉีดพลาสติกมีลักษณะบกพรอง
หรือมีคุณภาพไมตรงตามขอกําหนด จะสงผลโดยตรงกับผลิตภัณฑท่ีจะสงมอบใหลูกคาตอไป 
สภาพปญหาของผลิตภัณฑ จากกระบวนการผลิตช้ินสวนสําหรับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของ
บริษัทฯ ตัวอยางในปจจุบัน พบวามีปญหาของผลิตภัณฑท่ีไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคา  
ของเสียท่ีตรวจพบจากแผนกตรวจสอบ ปญหาท่ีพบไดแก จุดดํา ช้ินงานไมเต็มรูป และ มีรอยขูดขีด
ขวน เปนตน จากจํานวนของเสียท่ีตรวจพบในชวงเดือน กันยายน ถึง ธันวาคม 2549 ดังแสดงใน
ตารางท่ี 1.1 และภาพท่ี 1.6 โดยสามารถอธิบายไดวา 3 อันดับแรกของจํานวนของเสีย มีลักษณะ
บกพรองของผลิตภัณฑ คือ จุดดํา ช้ินงานไมเต็มรูป และมีรอยขูดขีดขวน ซ่ึงคิดเปนสัดสวนของเสีย
จากผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีทําการผลิตจํานวน 1,171,992 ช้ิน พบวามีผลิตภัณฑบกพรองเปนจุดดํา มี
จํานวน 55,538 ช้ิน งานไมเต็มรูปมีจํานวน 32,087 ช้ิน และมีรอยขูดขีดขวนมีจํานวน 24,201 ช้ิน  
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ตารางท่ี 1.1  ขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติกคิดเปนสัดสวนของเสียจาก 
 ผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีพบในชวงเดือนกันยายน - ธันวาคม 2549 
 

ลักษณะบกพรอง จํานวนของเสีย (ช้ิน) เปอรเซ็นตของเสีย 

จุดดํา 55,538 49.7 
งานไมเต็มรูป 32,087 28.7 
รอยขูดขีดขวน 24,201 21.6 

 

 
 
ภาพท่ี 1.6  ปริมาณของลักษณะบกพรองของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติกจากผลิตภัณฑ 
                  ท้ังหมดท่ีพบในชวงเดือนกันยายน - ธันวาคม 2549 
  
    จากสภาพปญหาท่ีมีจํานวนของเสียมีปริมาณคอนขางสูงดังกลาว สงผลใหตนทุนการ
ผลิตของบริษัทฯ สูงข้ึน อีกท้ังไมสามารถสรางความม่ันใจใหกับลูกคาในการจัดสงของที่มีคุณภาพ
ตรงตามความตองการของลูกคาไดอยางครบถวนตามกําหนดเวลา จึงเปนท่ีมาของงานวิจัยนี้ โดย
ผูวิจัยมีความสนใจท่ีจะทําการศึกษาการควบคุมกระบวนการผลิต โดยนําเอาเทคนิคการควบคุม
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กระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) มาใชในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะสามารถปองกัน
ของเสียจากตนกระบวนการสูทายกระบวนการผลิตได อีกท้ังเพ่ือเปนเคร่ืองมือในการเฝาติดตาม
กระบวนการใหพนักงานเกิดความตระหนักในของเสียท่ีเกิดข้ึน ทําใหผูบริหารของบริษัทฯ ได
ทราบถึงขีดความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีแทจริงของการบวนการผลิต และไดทราบถึงจุดท่ี
จะมีการปรับปรุงเพื่อใหผลิตภัณฑท่ีออกมามีคุณภาพดีข้ึน  ตรงตามความตองการของลูกคา รวมถึง
เปนการลดสัดสวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิต อันเปนการลดมูลคาความสูญเสีย 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทฯ ซ่ึงจะสงผลใหมีความสามารถในการแขงขันทาง
ธุรกิจไดสูงขึ้น เปนผลใหบริษัทฯ สามารถเพ่ิมผลประกอบการใหสูงข้ึน    
 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
    เพื่อลดสัดสวนของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใชเทคนิคการควบคุม
กระบวนการดวยหลักการทางสถิติ 
 
1.3  เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 
       1.3.1 โปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีใชในการควบคุมกระบวนการดวยหลักทางสถิติ (Minitab 
V.14.0) 
       1.3.2 แบบฟอรมสําหรับการเก็บขอมูลกระบวนการผลิตของฝายควบคุมคุณภาพ โดยใช
แบบฟอรมท่ีจัดทําข้ึนมาใหม เพื่อใหงายตอการเก็บและบันทึกขอมูล 
       1.3.3 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง โดยนําแนวคิดของเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ มาใช
สําหรับเปนแนวทางการวิเคราะหคนหาปญหา หาสาเหตุของปญหา และหาแนวทางการแกไข
ปญหา โดยเลือกใช แผนภูมิควบคุม แผนตรวจสอบ แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิพาเรโต 
 
1.4  ขอบเขตงานวิจัย 
 สําหรับงานวิจัยนี้ ผูวิจัยจะทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตช้ินสวนสําหรับ
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก และทําการศึกษาและเก็บขอมูลท่ีเกี่ยวของ และทําการศึกษาวิเคราะหหา
คาพารามิเตอรท่ีสงผลตอคุณภาพของช้ินงาน โดยนําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของ
ปญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงงานวิจัยนี้จะศึกษาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง 3 
ประการ คือ มีจุดดํา ช้ินงานไมเต็มรูป และมีรอยขูดขีดขวน และทําการแกไขโดยโดยใชเทคนิคการ
ควบคุมกระบวนการดวยหลักการทางสถิติมาใชในการวิเคราะห 
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1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
       สามารถลดสัดสวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตช้ินสวนลําโพงดวยวิธีการฉีด
พลาสติก และสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของบริษัทฯ ตัวอยาง 
 
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 ศึกษาขอมูลของ
เสียในโรงงาน 

          

2 วิเคราะหปญหาท่ี
เกิดข้ึน 

          

3 กําหนดแนวทาง
แกไข 

          

4 ดําเนินการแกไข
และเปรียบเทยีบ
ผลการดําเนินงาน 

          

5 สรุปผลการวิจัย 
 

          

   
  แผน 
  ปฏิบัติจริง 
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บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 การวิจยัเร่ือง การพัฒนาการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control)  
ในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก ผูวิจัยไดกําหนดแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิัยท่ีเกี่ยวของ ดังนี ้
 2.1  แนวคิดและทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 

2.2  ความรูท่ัวไปเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
2.3  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

  
2.1  แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
       2.1.1  การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
                    ในกระบวนการผลิตมักพบวาความเบ่ียงเบน หรือความแปรปรวนของกระบวนการ
ผลิตมีโอกาสเกิดข้ึนไดตลอดเวลา ไมวาระบบการผลิตจะไดรับการออกแบบไวดีเพียงใด ความ
แปรปรวนตางๆ มีผลมาจากปจจัยตางๆ มากมาย ท้ังท่ีสามารถควบคุมไดและไมสามารถควบคุมได 
ท้ังปจจัยท่ีมีผลกระทบมากและปจจัยท่ีมีผลกระทบนอย ความแปรปรวนเหลานี้สงผลกระทบถึง
คุณภาพของสินคาท่ีทําการผลิต ถาความแปรปรวนมีนอยและไมสงผลกระทบตอการลดลงของ
คุณภาพสินคา ก็กลาวไดวากระบวนการผลิตยังอยูภายใตการควบคุม แตเม่ือใดท่ีความแปรปรวน
เกิดข้ึนมากและสงผลใหคุณภาพสินคาลดลง ก็แสดงวากระบวนการผลิตมิไดอยูภายใตการควบคุม  
หรืออีกนัยหนึ่งคือกระบวนการผลิตไดผิดปกติไปจากท่ีควรจะเปน 

สาเหตุท่ีทําใหกระบวนการผลิตเกิดผิดปกติไป อาจเกิดจากเคร่ืองจักร คนทํางาน หรือ
วัตถุดิบ โดยทั่วไปกระบวนการผลิต จะอยูภายใตการควบคุม อยางไรก็ตาม ปจจัยการผลิตอาจ
เปล่ียนแปลง สงผลใหกระบวนการผลิตเปล่ียนแปลงไปจากท่ีกําหนด ทําใหผลิตสินคาหรือช้ินงาน
ท่ีไมตรงตามขอกําหนด หรือสินคาท่ีมีคุณภาพลดลงนั่นเอง เพ่ือควบคุมกระบวนการผลิต ใหอยู
ภายใตการควบคุม จึงตองมีวิธีการเชิงสถิติเพื่อใหผูผลิตรูวากระบวนการผลิตไดเปล่ียนแปลงไปจาก
ท่ีกําหนดไว วิธีการเชิงสถิติท่ีใชในการควบคุมกระบวนการผลิตคือ แผนภูมิควบคุม วัตถุประสงค
หลักของแผนภูมิควบคุมคือ การใชเปนเคร่ืองมือตรวจสอบความเปล่ียนแปลงไปของกระบวนการ
ผลิต เพ่ือการแกไขปญหาดานคุณภาพไดอยางรวดเร็ว และไมกอใหเกิดความเสียหายตอสินคาท่ี
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ผลิต นอกจากน้ีแผนภูมิควบคุมยังสามารถใชเปนตัวกําหนดความสามารถของกระบวนการผลิต
และการวิเคราะหแผนภูมิควบคุมอยางสมํ่าเสมอ จะทําใหผูผลิตสามารถปรับปรุงคุณภาพสินคาท่ี
ผลิตใหดียิ่งข้ึนตลอดเวลา แผนภูมิควบคุมมีสวนชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ เพื่อลดความ
แปรปรวนของกระบวนการผลิต ซ่ึงจะทําใหการผลิตสินคามีคุณภาพดีสมํ่าเสมอ 
          2.1.2  แผนภูมิควบคุม 

 แผนภูมิควบคุม คือ กราฟท่ีสรางข้ึนจากการเก็บขอมูล จากกระบวนการผลิต ท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงตามเวลา หรือตามรุน เพื่อนํามาศึกษาการเปล่ียนแปลงที่เกิดกับกระบวนการผลิต วา
ตางไปจากท่ีกําหนดไวหรือไม 
  หลักการของแผนภูมิควบคุม คือ ขอมูลท่ีไดจากกระบวนการผลิตมีการแจกแจงแบบ
ปกติ (Normal Distribution) จะมีพารามิเตอรเขามาเกี่ยวของ 2 คา คือ คาเฉล่ีย (m) และสวน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน (s) มีการกระจายรอบๆ คาเฉลี่ยชวง +3s และ -3s คาความนาจะเปนเทากับ 
0.9974  ซ่ึงแผนภูมิควบคุม มีสวนประกอบสามสวน คือ ขีดจํากัดควบคุมบน; UCL (Upper control 
limit) เสนกึ่งกลาง; CL (central line) และขีดจํากัดควบคุมลาง; LCL (Lower control limit) ดัง
แผนภาพท่ี 2.1 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.1  แผนภูมิควบคุมเชิงสถิติ 

      
            จากกราฟถาจุดตางๆ กระจายอยูภายในขอบเขต ของขีดจํากัดควบคุมทางสูง และ
ขีดจํากัดควบคุมทางตํ่าอยางสมํ่าเสมอ ก็แสดงวากระบวนการผลิต อยูภายใตการควบคุม (in 
control ) 
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หลักการของแผนภูมิควบคุม 
(1)  ขีดจํากัดควบคุมบนและลาง คํานวณไดจากตัวอยางท่ีสุมไว 
(2)  จุดท่ีกระจายอยูในขีดจํากัดควบคุมบนและลางแสดงถึงสภาพกระบวนการผลิตวา

ยังอยูภายใตการควบคุมหรือไม ถาจุดตางๆ กระจายอยูระหวางขีดจํากัดควบคุมบนและลางอยาง
สมํ่าเสมอ แสดงวากระบวนการผลิตยังอยูภายใตการควบคุม แตเม่ือมีจุดใดตกออกนอกขีดจํากัด
ควบคุมบนหรือลางหรือมีการกระจายตัวไมสมํ่าเสมอ  แสดงวามีความผิดปกติเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต 

ประเภทของแผนภูมิควบคุม  
แผนภูมิควบคุมจําแนกออกไดเปน 2 ประเภท คือ 
(1)  แผนภูมิควบคุมชนิดเเปรผัน ประกอบดวย 
      แผนภูมิ x-bar เพื่อควบคุมคาเฉล่ีย 
      แผนภูมิ R เพี่อควบคุมคาพิสัย 
      แผนภูมิ s เพื่อควบคุมคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

(2)  แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ ประกอบดวย 
       แผนภูมิ p เพื่อควบคุมสัดสวนของเสีย 
       แผนภูมิ np เพื่อควบคุมจํานวนของเสีย 
       แผนภูมิ c เพื่อควบคุมจํานวนสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสีย 
       แผนภูมิ u เพื่อควบคุมจํานวนสาเหตุตอหนวยท่ีทําใหเกิดของเสีย 
ประโยชนของแผนภูมิควบคุม 
(1)  ควบคุมกระบวนการผลิตไดทันตอเหตุการณ เนื่องจากมีการเก็บขอมูลเปนระยะๆ 

อยางตอเนื่อง ทําใหทราบถึงความผิดปกติไดอยางทันทวงที 
(2)  ตรวจสอบคามาตรฐานท่ีกําหนด สามารถตรวจสอบไดวา ผลการผลิตอยูในเกณฑ

มาตรฐานท่ีกําหนดหรือไม 
(3)  ชวยเพิ่มผลผลิต โดยการลดจํานวนของเสียเเละการทําซํ้า 
(4)  ชวยปองกันการปรับแตงกระบวนการโดยไมจําเปน เพราะเเผนภูมิควบคุมสามารถ

ชวยเเยกเเยะสภาพการเเปรปรวนของกระบวนการผลิตวาเม่ีอใดเปนความเเปรปรวนจากธรรมชาติ 
หรือเปนความเเปรปรวนท่ีเกิดจากความผิดปกติ ทําใหทราบไดวา เม่ีอใดควรปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต 

(5)  ใหขอมูลเพื่อแกไขกระบวนการผลิต เชน การเปล่ียนชนิดของวัตถุดิบ การเปล่ียน
วิธีการทํางาน การเปล่ียนเเปลงรูปแบบทางวิศวกรรม 
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          2.1.3  แผนภูมิควบคุม x-bar และ R 
 แผนภูมิควบคุม x-bar และใชควบคูกันเพื่อควบคุมคาเฉล่ีย ของกระบวนการและคาการ
กระจายของกระบวนการ วัตถุประสงคเเละประโยชนท่ีสําคัญของเเผนภูมิท้ังสอง ประกอบดวย 

(1)  แผนภูมิ x-bar ใชเพื่อควบคุมคาเฉล่ียของกระบวนการผลิต เชน น้ําหนักเฉล่ียของ
สินคา ความหนา และความเเข็งของช้ินงาน 

 (2)  แผนภูมิ R ใชเพื่อควบคุมการกระจายของกระบวนการผลิต 
(3) แผนภูมิ x-bar และ R สามารถใชเพื่อประเมินสมรรถภาพ ของกระบวนการ เม่ือ

วิเคราะหถึงความสามารถในการผลิตภายใตขอกําหนด และประเมินจํานวนสินคาท่ีมีระดับคุณภาพ
ต่ํากวาท่ีกําหนด 

การคํานวณคาพิกัดของแผนภูมิควบคุม 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 =  พิกัดควบคุมดานลาง 
     UCL =  พิกัดควบคุมดานบน 
  A2 =  สัมประสิทธ์ิของพิกัดควบคุม 
     A2 =  สัมประสิทธ์ิของพิกัดควบคุม 
     D3 =  สัมประสิทธ์ิของพิกัดควบคุม 
     D4        =  สัมประสิทธ์ิของพิกัดควบคุม 
 

การสรางแผนภูมิควบคุม x-bar และ R  มีข้ันตอน ดังนี้ 
(1)  กําหนดส่ิงท่ีตองการควบคุม หรือวัตถุประสงคของการควบคุมแผนภูมิ x-bar และ 

R ใชสําหรับการควบคุมกระบวนการผลิต ซ่ึงส่ิงท่ีจะควบคุมตองเปนลักษณะคุณภาพท่ีวัดคาได 
เชน ความยาว ความหนา ความเเข็ง ความเขมขน น้ําหนักสินคาบางชนิดอาจจะมีลักษณะคุณภาพ
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อยางเดียว บางชนิดอาจมีลักษณะคุณภาพหลายอยาง การควบคุมคุณภาพอาจจะตองใชเเผนภูมิ
ควบคุมเเผนภูมิเดียว หรือหลายเเผนภูมิ และการพิจารณาเลือกลักษณะคุณภาพท่ีจะควบคุมก็เปนส่ิง
สําคัญ ในกรณีท่ีสินคามีลักษณะคุณภาพหลายอยางอาจจะใชแผนภาพพาเรโต เพื่อพิจารณาคัดเลือก
ลักษณะคุณภาพท่ีมีผลสําคัญตอสินคาก็ได 

(2)  การกําหนดจํานวนตัวอยาง โดยทั่วไปการกําหนดจํานวนตัวอยางท่ีจะจัดเก็บ และ
ความถ่ีหางของการจัดเก็บนั้น ไมมีกฏเกณฑเเนนอนตายตัว แตโดยทั่วไปควรเก็บขอมูลถ่ี  ในชวง
เเรกของการใชแผนภูมิควบคุม และอาจท้ิงชวงไดมากข้ึนเม่ือกระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุม
ท่ีดีข้ึน จํานวนตัวอยางท่ีจะเก็บตอวันอาจกําหนดโดยใชตารางมาตรฐานทางการทหารของ
สหรัฐอเมริกา (Military standard 105E : MIL-STD-105E) เปนเเนวทางในการกําหนด ยกตัวอยาง
เชน ถากระบวนการผลิตไดวันละ 5000 หนวย จากตาราง MIL-STD-105E  กําหนดใหจํานวน
ตัวอยางท่ีจะเก็บตอวัน คือ 60 หนวย ถาเเบงเก็บตัวอยางคร้ังละ 5 หนวย จะตองเก็บตัวอยางวันละ 
12 คร้ัง ซ่ึงถากระบวนการผลิตวันละ 8 ช่ัวโมง ก็จะตองเก็บตัวอยางทุกๆ 40 นาที 

(3)  การเก็บรวบรวมขอมูล กระทําโดยการใชเเผนบันทึกขอมูล โดยอาจทําในรูปเเบบ
ตาราง การเก็บขอมูลในทางปฏิบัติจะทําโดยพนักงานควบคุมเคร่ืองจักร หรือกระบวนการผลิต 

(4)  การคํานวณขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุมทําโดยใช
โปรเเกรม MiniTab V.14.0 

การวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิควบคุม x-bar และ R 
ขอมูลท่ีทราบจากเเผนภูมิควบคุม x-bar และ R สามารถเเบงวิเคราะหไดสองประเภท 

คือ 
                (1)  กระบวนการอยูในการควบคุม ไมมีจุดหลุดออกนอกเสนควบคุมพิกัดบน เเละลาง
ไมเเสดงสภาพปกติ เชน การกระจายตัว แนวโนม   

 (2)  กระบวนการอยูนอกการควบคุม ซ่ึงมีลักษณะความผิดปกติดังนี้ 
              รูปเเบบการกระจายตัวผิดปกติ  มีจุดหลุดออกนอกขีดจํากัดควบคุม อาจเกิดจาก
ความผิดปกติท่ีเกิดขึ้นเปนคร้ังคราวในกระบวนการ  

              การเปล่ียนระดับคุณภาพ   
        สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-barchart มีดังนี้ 
(1)  มีการเปล่ียนเเปลงในการติดต้ังกระบวนการใหม 
(2)  มีการใชพนักงานใหม หรือขาดประสบการณ 
(3)  ใชวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพตางกัน หรือใชวัตถุดิบคนละเเหลง 
(4)  ใชเคร่ีองจักรใหม หรือมีการปรับเเตงเคร่ีองจักรเดิม 
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(5)  มีการเปล่ียนเเปลงอุปกรณ หรือวิธีการตรวจสอบคุณภาพ 
(6)  ช้ินสวนบางตัวท่ีไมสําคัญของเคร่ืองจักร หลวม ชํารุด หรือ สึกหรอ 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 
(1)  พนักงานขาดประสบการณหรือเปล่ียนพนักงาน 
(2)  เปล่ียนวัตถุดิบใหม 
(3)  เปล่ียนวิธีการทํางานใหม 
แนวโนม    
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-bar chart มีดังนี้ 
(1)  อุปกรณหรือเคร่ีองมีอท่ีใชมีการสึกหรอหรือชํารุดไปทีละนอยๆ  
(2)  สภาพเเวดลอมในการผลิต เชน อุณหภูมิ ความช้ืน ฯลฯ  มีการเปล่ียนเเปลงระดับ

ไปทีละนอยอยางสมํ่าเสมอ 
(3)  ความลาของพนักงานผลิต 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 
(1)  พนักงานมีทักษะในการทํางานเพ่ิมข้ึน ซ่ึงอาจเกิดจากการฝกอบรม 
(2)  ความลาของพนักงาน ความไมตั้งใจทํางาน หรืออ่ืนๆ 
(3) มีการปรับปรุงคุณภาพ ของวัตถุดิบท่ีใชทีละนอยๆ เพ่ือใหมีคุณภาพเหมือนกัน

ท้ังหมด 
(4)  ขอมูลเปนกลุม หรือไมมีการกระจาย 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-bar chart 
คํานวณหาเสนพิกัดควบคุมผิด ควรตรวจสอบดูใหม 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 
(1)  มีการรวบรวมขอมูลในแตละกลุมยอยผิดพลาดไป หรือเก็บขอมูลมาจากประชากร

คนละชุดท่ีมีความเเตกตางกันมากเกินไป 
(2)  วงจรหรือวัฏจักร 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-bar chart 
(1)  สภาพเเวดลอม อุณภูมิเปล่ียนเเปลงไปมาเปนวัฏจักร 
(2)  ความลาของพนักงาน 
(3)  ใชเคร่ืองมือวัดหรือทดสอบเเตกตางกันเเละใชเรียงลําดับ 
(4)  การหมุนเวียนตามปกติของเคร่ืองจักรหรือพนักงาน 
(5)  กระบวนการหรือช้ินสวนหลายอยางมารวมกัน 
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สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 
(1)  ผลจากการบํารุงรักษาปองกันตามกําหนดเวลา 
(2)  ความลาของพนักงาน 
(3)  เคร่ืองมือสึกหรอ 
แสดงประชากรสองชุด 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ x-bar chart 

        (1)  คุณภาพของวัตถุดิบท่ีใชในแตละ Lot มีความเเตกตางกันมากเกินไป 
(2)  ขอมูลจากการผลิตดวยเคร่ืองจักรต้ังเเต 2 เคร่ืองข้ึนไป 
(3)  วิธีการอุปกรณในการทดสอบ การวัด มีความเเตกตางกันมากเกินไป 
(4)  จงใจผลิตใหไดคุณภาพตามมาตรฐานการผลิตทางดานสูง 
(5)  มีความคลาดเคล่ือนในระบบการควบคุมเเบบอัตโนมัติ 
สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอ R Chart 

      มีการนําขอมูลท่ีไดจากการผลิตดวยพนักงานหลายคนมาควบคุมบนเเผนควบคุม
เดียวกัน 
          2.1.4  แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (P Chart)    

 แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (P Chart) เปนการแสดงถึงสัดสวนของเสียในตัวอยาง
ซ่ึงมีการแจกแจงแบบทวินาม โดยใชตรวจสอบดวยการสุมตัวอยางแลวระบุจํานวนของดีหรือของ
เสียในกระบวนการผลิตวาอยูในสภาพปกติหรือไม ซ่ึงแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียสามารถ
ใชไดกับการสุมตัวอยางท่ีมีขนาดของตัวอยางคงท่ีและไมคงท่ี ทําใหสามารถนํามาใชในการควบคุม
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตได 

การคํานวณคาพิกัดของแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (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 =   พิกัดควบคุมดานลาง 
     UCL =   พิกัดควบคุมดานบน 
     n =   ขนาดของกลุมตัวอยาง  

วัตถุประสงคของแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย 
(1)  เพื่อกําหนดระดับคุณภาพเฉล่ียของสินคาวาทําการผลิตแลวมีของดีเทาไร ของเสีย

เทาไร 
(2)  เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตสินคาของคน หรือเคร่ืองจักร 

 (3)  เพื่อตองการใชตัดสินใจวาควรจะสงสินคาท่ีผลิตไดใหแกลูกคาหรือไม 
การสรางแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย  มีข้ันตอนในการสราง ดังนี้  
(1)  กําหนดวัตถุประสงคแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย ตองทําการกําหนดใหชัดเจน

วาตองการควบคุมอะไร ท่ีจุดไหน เพราะเปนแผนภูมิควบคุมคุณภาพลักษณะใดลักษณะหนึ่ง หรือ
จุดใดจุดหนึ่งในช้ินงาน  

(2)  การกําหนดจํานวนตัวอยาง  ตองพยายามรวบรวมขอมูลใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได  
จํานวนตัวอยางตองมากพอจึงจะทําใหเเผนภูมิอานงาย เพราะถาสัดสวนของเสียมีคานอยจะทําใหได
จํานวนของเสียท่ีพบในกลุมตัวอยางมีคานอยไปดวย ซ่ึงเม่ือนําไปสรางแผนภูมิควบคุมอาจทําให
ตีความไมออกได 

 (3)  การเก็บรวบรวมขอมูล  ควรเก็บขอมูลไมนอยกวา 25 กลุมตัวอยาง และเก็บขอมูล
อยางนอยวันละ 1 กลุมตัวอยาง และครอบคลุมเวลาการผลิตไมนอยกวา 1 เดือน 

(4)  การคํานวณขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุม ทําโดย
ใชโปรเเกรม MiniTab V.14.0   

(5)  การวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียมีหลักการเดียวกับเเผน
ภูมิ x-bar และ R 
          2.1.5  แผนภูมิควบคุมรอยตําหนิ 

 แผนภูมิควบคุมรอยตําหนิเปนเเผนภูมิควบคุมตามลักษณะประเภทหนึ่ง ในท่ีนี้จะ
นําเสนอเเผนภูมิ c และ u ซ่ึงท้ังสองเเผนภูมินี้มีขอกําหนดท่ีควรทราบคือ 

(1)  จํานวนเฉล่ียของรอยตําหนิจะตองนอยกวาจํานวนรอยตําหนิท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนมาก 
กลาวคือโอกาสท่ีจะมีรอยตําหนิมีสูง แตโอกาสท่ีจะเกิดเฉพาะตําเเหนงใดตําเเหนงหนึ่งมีนอยมาก 

(2)  โอกาสที่จะเกิดรอยตําหนิในท่ีตางๆ เปนอิสระเเกกัน กลาวคือ โอกาสในการท่ีรอย
ตําหนิท่ีจะเกิดในคร้ังตอไปไมข้ึนกับการเกิดรอยตําหนิท่ีผานมา 
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วัตถุประสงคของแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิ 
(1)  เพื่อกําหนดระดับคุณภาพเฉล่ียของสินคา 

 (2) เพื่อดึงดูดความสนใจของของฝายบริหาร เม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงไปของระดับ
คุณภาพเฉล่ีย จะไดหาทางปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพสูง 
 (3)  เพื่อบงบอกวาแนวทางที่ปรับปรุงคุณภาพท่ีดําเนินการอยูนั้น ถูกตองหรือไม 
 (4)  เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตและการจัดการ เนื่องจากแผนภูมิควบคุมรอย
ตําหนิสามารถประยุกตใชในการควบคุมจํานวนความผิดพลาดในการทํางานได 

ประเภทของแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิ 
  แผนภูมิควบคุมรอยตําหนิมีอยู 2 ประเภท คือ แผนภูมิ c และแผนภูมิ u   ซ่ึงท้ัง 2 
แผนภูมิมีส่ิงท่ีเหมือนกันคือ ใชควบคุมรอยตําหนิท่ีเกิดข้ึนกับสินคา แตตางกันตรงท่ีแผนภูมิ c จะใช
กับกลุมตัวอยางท่ีมีขนาด 1 หนวย เชน กระเบ้ืองเคลือบ 1 ตารางเมตร ผา 1 ตารางหลา  กระดาษ 1 
รีม แตแผนภูมิ u จะใชกับกลุมตัวอยางท่ีไมเทากัน 

การสรางแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิ 
แผนภูมิควบคุม c และ u มีข้ันตอนในการสรางเหมือนกัน ดังนี้ คือ 
(1)  กําหนดวัตถุประสงคแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิใชควบคุม 
       ลักษณะคุณภาพอยางใดอยางหนึ่งของสินคา 
       ช้ินสวนสินคา 
       สินคาท่ีผลิต 
       จํานวนของสินคา 
(2) การกําหนดจํานวนตัวอยาง ตองพยายามรวบรวมขอมูลใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได  

จํานวนตัวอยางตองมากพอจึงจะทําใหเเผนภูมิอานงาย 
(3)  การเก็บรวบรวมขอมูล 
(4)  การคํานวณขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุม  ทําโดย

ใชโปรเเกรม MiniTab V.14.0 
(5)  การวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิควบคุม c และ u  มีหลักการเดียวกับเเผนภูมิ x-

bar และ R 
          2.1.6  ทฤษฎีการวางแผนคุณภาพ 

 กระบวนการในการบริหารดานคุณภาพ ประกอบดวย  กระบวนการ 3 กระบวนการ 
(Juran Trilogy)  อันไดแก 
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(1)  การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning) คือ กิจกรรมในการพัฒนาผลิตภัณฑและ
กระบวนการ เพื่อใหสามารถบรรลุตามความตองการของลูกคา ประกอบไปดวยข้ันตอนดังนี้ 

        การตั้งเปาหมายทางคุณภาพ 
        ระบุลูกคาขององคกรซ่ึงไดรับผลกระทบจากเปาหมายทางคุณภาพท่ีสรางไว 
        คนหาความตองการของลูกคา 
        พัฒนาคุณลักษณะของผลิตภัณฑ เพื่อสนองความตองการของลูกคา 

          พัฒนาขบวนการผลิตเพื่อใหสามารถทําการผลิตผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ  
           จัด ต้ังระบบควบคุมกระบวนการและนําแผนท่ีไดวางไวไปบังคับใชกับ
กระบวนการ 
 (2)  การควบคุมคุณภาพ (Quality Control)  ประกอบไปดวยข้ันตอน ดังนี้ 
         การประเมินประสิทธิภาพทางคุณภาพ ของสภาวะกระบวนการปจจุบัน 
         เปรียบเทียบประสิทธิภาพทางคุณภาพท่ีเปนจริงในสภาพปจจุบันกับเปาหมายทาง
คุณภาพท่ีไดตั้งไวแลว 
         ดําเนินการเพื่อใหสภาวะการทํางานจริงมีสภาพตรงกับเปาหมายท่ีวางไว 
 (3)  การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) เปนกระบวนการในการปรับปรุงเพิ่ม
ประสิทธิภาพทางคุณภาพไปสูระดับท่ีดีกวาและแตกตางจากเดิม ประกอบดวยข้ันตอนดังนี้ 
         จัดต้ังโครงสรางสําหรับการปรับปรุงคุณภาพ 
         ระบุลักษณะเฉพาะท่ีตองการปรับปรุง โดยพิจารณาปรับปรุงเปนลักษณะโครงการ
แตละโครงการไป 
         สําหรับแตละโครงการจะมีการจัดต้ัง Project team ทําหนาท่ีในการรับผิดชอบ
ดําเนินการใหโครงการสําเร็จลุลวง 
         มีการจัดสรรทรัพยากร  การฝกอบรม  และการกระตุนขวัญและกําลังใจ ใหกับทีม 
เพื่อดําเนินการวิเคราะหสาเหตุของปญหา  ดําเนินการแกไข  และการควบคุมใหเปนไปตามท่ี
ตองการ 
           2.1.7  เคร่ืองมือสําหรับการควบคุมคุณภาพ 
            แผนตรวจสอบ (Check Sheet) เปนเคร่ืองมือท่ีอยูในรูปของตาราง แบบฟอรม หรือ
แผนภาพใดๆ ท่ีออกแบบใหมีลักษณะงายตอการจดบันทึกขอมูล การจําแนกขอมูลและการ
วิเคราะหผลหรืออาจจะมีลักษณะเปนตารางแสดงรายละเอียดตางๆ ท่ีตองการตรวจสอบ และ
สามารถตรวจสอบและยืนยันซํ้าได สวนการนําไปใชงานเพียงแคทําเคร่ืองหมายลงในชองท่ีตรงกับ
รายละเอียดท่ีกรอกไวแลวเทานั้น  
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ชนิดแผนตรวจสอบ สามารถจําแนกออกเปน 5 ชนิด ดังนี้ 
  (1)  แผนตรวจสอบ สําหรับสํารวจหวัขอผลิตภัณฑผิดจากขอกําหนด (คุณภาพ) 
  (2)  แผนตรวจสอบสําหรับสํารวจสาเหตุ ของผลิตภัณฑ ผิดจากขอกําหนด (คุณภาพ) 
  (3)  แผนตรวจสอบสําหรับการแจกแจง (Distribution) ของกระบวนการผลิต 
  (4)  แผนตรวจสอบแสดงตําแหนงของของเสีย 
  (5)  แผนตรวจสอบสําหรับการตรวจสอบและตรวจยืนยันซํ้า 
 วิธีใชแผนตรวจสอบประกอบดวย 7 ข้ันตอน ดังนี้ 
 (1)  กําหนดเปาหมายใหชัดเจน คือ กําหนดจุดมุงหมายในการเก็บขอมูลใหชัดเจนวา
เก็บขอมูลเอาไวเพื่ออะไร 
 (2) การเลือกชนิดของแผนตรวจสอบข้ึนอยูกับการเก็บขอมูลวาสามารถเก็บและจัด
จําแนกเรียบเรียงไดงาย 
 (3)  การจัดทําแผนตรวจสอบควรรับฟงความคิดเห็นจากแหลงขอมูลตางๆ ท่ีเกี่ยวของ 
ใชหลัก 5W 1H ไดแก Who (ใคร)  What (ทําอะไร)  When (เม่ือไร)  Where (ท่ีไหน)  How 
(อยางไร)  
 (4)  การดําเนินการตรวจสอบ คือ การนําแผนตรวจสอบท่ีไดไปตรวจสอบกับสภาพจริง 
 (5)  การวิเคราะหแผนตรวจสอบโดยรวบรวมขอมูลจากแผนตรวจสอบแลวมาทําการ
วิเคราะห ซ่ึงนิยมใชรวมกับเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพกับตัวอ่ืน ไดแก พาเรโต, กราฟ, ผังเหตุ
และผล เปนตน เพื่อประสิทธิภาพในการคนหาปญหา 
 (6)  คนหาสาเหตุใหรูชัดแจง โดยอาศัยผลของการวิเคราะหไปหาสาเหตุ ดูจากการ
กระจายของขอมูล การจัดลําดับความสําคัญ เพื่อใหไดทราบถึงขอดอยของคุณภาพท่ีเกิดข้ึน 
 (7)  การกําหนดมาตรการ ใชความพยายามและความคิดสรางสรรคพิจารณาขอเสนอใน
การแกปญหาแลวนําไปปฏิบัติ มาตรการตางๆ อาจใชกรรมวิธีทาง QC เพื่อหาเหตุและแสดงผลให
เห็นได 
 จุดสําคัญของการใชแผนตรวจสอบ 
 (1) การทําแผนตรวจสอบ ใหสอดคลองกับจุดมุงหมาย เชน อะไรคือปญหาท่ีตองการรู 
เปนตน 
 (2)  ควรพยามทําใหเรียบงายเทาท่ีเปนไปได เชน อาจบันทึกในรูปแบบของสัญลักษณ  

, ,  เปนตน 
 (3)  พิจารณาหัวขอท่ีใชในการตรวจสอบตลอดเวลา เชน ควรมีการปรับปรุงหัวขอท่ี
ตรวจสอบเพ่ือลดความจําเจและสอดคลองกับวัตถุประสงคใหม เปนตน 
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 (4) การกําหนดวิธีการตรวจสอบไวใหแนนอนชัดเจน เชน กําหนดชัดเจนวาเขียน
สัญลักษณชัดเจน อาจประกอบดวยสาระ ใคร, ทําอะไร, ท่ีไหน, เม่ือไร และมีวิธีการอยางไร เปน
ตน 
 (5)  ควรปรับหัวขอในการตรวจสอบใหสอดคลองกับลําดับในการทํางาน เชน กําหนด
และเรียงหัวขอ (ตรวจสอบ)ใหสอดคลองกับลําดับการตรวจสอบ (ท่ีเปนจริง) เปนตน 
 (6)  ควรมีการบันทึกท่ีมาและภูมิหลังของขอมูลเอาไว เชน ควรจัดทําชองสําหรับเติม
หัวขอท่ีจําเปน เชน ช่ือสินคา/ ช่ือข้ันตอนผลิต/ วัน/ เวลา/ ช่ือ ผูจัดหรืออานคา เปนตน 
 (7)  ควรมีมาตรการในการแกไขกอนท่ีจะเสียโอกาสไป ควรมีการใชรวมกับเคร่ืองมือ
อ่ืนๆ เพื่อผลของขอมูลใหเกิดประโยชนในการควบคุมและปรับปรุงแกไข 

แผนผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) เปนเครื่องมือท่ี
ใชในการระดมสมอง เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุตางๆ (Cause) ท่ีมีผล (Effect) ตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑหรือการใหบริการ 

วิธีการสรางแผนผังแสดงเหตุและผล 
  (1)  กําหนดหัวขอ (ผล) ท่ีสนใจจะหาสาเหตุของผลนั้น เชน การขาดงาน สินคาขาด
คุณภาพ ของเสียในกระบวนการ เปนตน 
 (2) เขียนลูกศรหันไปทางใดทางหนึ่งท่ีนิยมคือ หันจากซายไปขวา โดยเร่ิมจาก
แกนกลางของปลา 
 (3)   เขียนผลไวท่ีหัวลูกศร (หัวปลา) 
 (4)  เขียนสาเหตุใหญ (สาเหตุหลัก)  ของปญหา  เปนกางปลาหันเขาหาแกนกลาง 
(กระดูกสันหลัง) ซ่ึงสาเหตุหลักนี้อาจมีหลายสาเหตุสุดแลวแตลักษณะของผลนั้น 
 (5)  เขียนสาเหตุยอย (สาเหตุรอง) ท่ีทําใหเกิดสาเหตุใหญ โดยทําเปนลูกศรยอย (กาง
ยอย) หันเขาหาสาเหตุใหญ (กางใหญ ) 
 (6)  เขียนสาเหตุยอยๆ (กางยอย ) ท่ีทําใหเกิดสาเหตุยอย (สาเหตุรอง)  ท่ีเขาใจวาเปน
สาเหตุยอยๆ ของสาเหตุรองนั้น 
 (7)  พิจารณาทบทวนวาการใสสาเหตุตางๆ มีความสัมพันธกันถูกตองแลวหรือไม แลว
ใสขอมูลเพิ่มเติมใหครบถวน  ตัวอยางของผังกางปลา 
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Solder         
Splash/ ball

อุณหภมูเิครื่องรอน

เกินไป 

Machine

เคริ่อง Reflow
เครื่อง Error 

Man
Opn. De sold เติมตะก่ัวมากเกินไป

ทักษะในการทํางาน

ทํางานหลาย Product
รูปแบบลกัษณะ Pad แตกตางกัน

การ cleanหัวแรง 
หัวแรงกระแทก

กับHakko
Tip cleaner ยุบตัว

Insp.เฉพาะบริเวณ 
Solder pad 

Method
วิธีการ Desold 

ไมปด Guard ขณะทําDesold
ทํางานไมสะดวก 

การ Insp.งานหลงั Desold

ตะก่ัวชนิด   015P  

Tip cleaner เกายุบตัว

Material

แขง็ ละลายเร็ว 
Tip cleaner Clean หัวแรงไม

สะอาด ตะก่ัวชนิด  015-11
เหลวเกิดคราบ Flux มาก 

clean งานยาก

 
 

ภาพท่ี 2.2  ตัวอยางแผนผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา 
 

ประโยชนของแผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา 
  (1)  ใชเปนเคร่ืองมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุม 
  (2)  ทําใหทราบสาเหตุของผลท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงสาเหตุท่ีไดนั้นจะละเอียดลึกซ้ึง   และมี
ข้ันตอนตามเหตุและผล ซ่ึงสะดวกท่ีจะนําสาเหตุนั้นๆไปพิจารณาแกไข 
  (3)  เปนเคร่ืองมือซ่ึงสามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตางๆ ไดมากมาย 
 ขอควรระวังในการเขียนแผนผังกางปลา 

(1)  ผล ซ่ึงอยูท่ีหัวลูกศร (หัวปลา) จะตองกระจางชัดวาเปนอะไรแน 
(2)  สาเหตุใหญ ( กระดูกสันหลังปลา) แตละอันจะตองไมข้ึนแกกัน 
(3)  มีหัวลูกศรกําหนดทิศทางของกางปลาใหชัดเจน 
(4) มีสาเหตุยอย (สาเหตุรอง) และสาเหตุยอยๆ ใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะระดมความคิดได  

โดยพยายามใชคําถาม ทําไม ตลอดเวลา 
(5) ตอนเขียนกางยอย และกางยอยๆ นั้นจะตองตรวจเช็คอยูเสมอวาอะไร เปนสาเหตุ

กอน อะไรเปนสาเหตุหลัง  เชนฝนตกกอนถนนล่ืน หรือถนนล่ืนกอนฝนตก 
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(6)  การระดมความคิดดวยกางปลาไมจําเปนตองพูดเสมอไป อาจใชวิธีการเขียนในเศษ
กระดาษบางก็ไดในบางคร้ัง 

(7)  อยาหมดกําลังใจเม่ือเขียนผังกางปลาไมไดในระยะแรก เพราะกางปลานั้นดูแลว
เหมือนจะงาย แตจริงๆ แลวไมงาย แตก็ไมยากจนเกินความสามารถของเรา 

(8)  ลักษณะกางปลาท่ีไมดี คือมีแตกางใหญแตไมสามารถรวมกางใหญเหลานั้นเขา
ดวยกันได  และกางใหญเหลานั้นอาจมีความสัมพันธกันอยู (เปนเหตุและผลซ่ึงกันและกัน ) 

แผนภูมิพาเรโต 
แผนภูมิพาเรโตเปนกราฟแทงท่ีเรียงลําดับขนาดของขอมูล เพื่อใชเปรียบเทียบดูวา

หัวขอของขอมูลแตละชุดมีความสําคัญมากนอยตางกันอยางไร เพื่อเปนแนวทางในการพิจารณา
เลือกหัวขอเร่ืองท่ีสําคัญมาแกไขกอนหลังตามลําดับ โดยความสูญเสียดานคุณภาพจากกระบวนการ
ผลิตอาจมาจากสาเหตุตางๆ จํานวนมากมาย แตจากการวิเคราะหเราจะพบวามีขอบกพรองบางชนิด
ท่ีทําใหเกิดความสูญเสียจํานวนมาก สาเหตุของความบกพรองเพียงไมกี่สาเหตุกลับกอใหเกิดความ
สูญเสียมากมาย ขณะท่ีความสูญเสียเล็กๆ นอยๆ ท่ีเหลือ กลับมาจากสาเหตุตางๆ จํานวนมาก เรียก
วิธีการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน   
เรียกวา การวิเคราะหแบบพาเรโตและเรียกแผนภูมิความสัมพันธนี้วา แผนภูมิพาเรโต 

ข้ันตอนการสรางแผนภูมิพาเรโต 
(1)  ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร  และตองการเก็บขอมูลชนิดใด 
(2) แยกปญหาเล็กท่ีสําคัญออกจากปญหาใหญ ประเภทนอยชนิดแตมีผลกระทบมาก   

(The  Vital Few) ประเภทมากชนิดแตมีผลกระทบนอย  (The Trivial  Many) 
(3)  ออกแบบแผนบันทึกความบอยของขอมูลท่ีตรวจพบ (Data tally sheet) ทําการเก็บ

รวบรวมขอมูลแยกตามหัวขอตางๆ เชน การใชตารางตรวจสอบ 
(4)  เขียนตารางแสดงส่ิงตอไปนี้  ไดแก  หัวขอของสาเหตุหรือปญหา จํานวน จํานวน

สะสม เปอรเซ็นต  เปอรเซ็นตสะสม     
(5)  นําขอมูลท่ีเก็บรวบรวมมาไดจากข้ันตอน 1-3  มาบรรจุลงในตาราง  โดยเรียงลําดับ

ขอมูลจากรายการท่ีมีการตรวจพบจํานวนมากท่ีสุดกอนแลวเรียงลําดับจากมากไปหานอย  ยกเวน
รายการอ่ืนๆ ใหเอาไวทายสุดเสมอ จากนั้นคํานวณจํานวนสะสมของขอมูล 

(6)  คํานวณเปอรเซ็นตของขอมูลแตละตัว (เทียบรอยละจากขอมูลท้ังหมด) 
(7)  คํานวณเปอรเซ็นตสะสม  (สะสมแลวตองได 100%) 
(8)  เขียนกราฟแทง โดยใหแกนต้ัง ซายมือ แสดงจํานวน สวนขวามือแสดงเปอรเซ็นต   

และใหแกนนอนแสดงการจําแนกของปญหาหรือขอมูล  โดยใหความสูงของกราฟแตละแทงแสดง
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จํานวน หรือ เปอรเซ็นตของขอมูลแตละหัวขอตามลําดับ (ยกเวนอ่ืนๆ ซ่ึงจะตองเอาไว
แทงสุดทายเสมอ) 

(9)  ลากกราฟเสนแสดงการสะสมของขอมูล (ท้ังจํานวนและ เปอรเซ็นต) 
(10)  ลงรายละเอียดตางๆ ของแผนภูมิพาเรโต   

 

 
 

ภาพท่ี 2.3  ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต 
 

2.2  ความรูท่ัวไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเปนอุตสาหกรรมท่ีผลิตผลิตภัณฑพลาสติกนั้น เปนหนึ่งใน

กรรมวิธีการผลิต  ซ่ึงผลิตภัณฑพลาสติกโดยสวนใหญท่ีพบอยูท่ัวไปในปจจุบันจะมีกรรมวิธีการ
ผลิตท่ีแตกตางกันออกไป อาทิเชน กรรมวิธีการอัดรีด (Extrusion)  กรรมวิธีการเปาถุงและแผนฟลม 
(Blow Film) กรรมวิธีการเปาภาชนะตางๆ ท่ีมีลักษณะเปนรูปทรงกลวง (Blow Molding) กรรมวิธี
ข้ึนรูปจากแผนฟลมพลาสติก (Thermoforming) กรรมวิธีการรีด (Calendaring) และกรรมวิธีการฉีด
พลาสติก (Injection Molding) ซ่ึงเปนกรรมวิธีท่ีไดรับความนิยมมากท่ีสุด เนื่องจากสามารถผลิต
ช้ินงานท่ีมีรูปรางไดหลากหลาย สามารถฉีดช้ินงานท่ีมีรูปรางซับซอนไดดี ราคาเคร่ืองจักรไมแพง
มากนัก ใชพื้นท่ีในการผลิตไมมาก และยังสามารถใชวัตถุดิบหลากหลายชนิดมาผลิตไดท้ังแบบ
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พลาสติกท่ีเปนผงและเม็ด ท้ังพลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติก ประเภทเทอรโมเซต และประเภท
อีลาสโมเมอรหรือยางสังเคราะห (บรรเลง, 2548)  
  2.2.1  วัตถุดิบสําหรับงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
            วัตถุดิบสําหรับงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก นิยมแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
พลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติก ประเภทเทอรโมเซต และประเภทอีลาสโมเมอรหรือยาง
สังเคราะห  ซ่ึงมีคุณสมบัติท่ีแตกตางกัน ดังนี้ 

(1)  เทอรโมพลาสติก (Thermoplastic) คือ พลาสติกท่ีเม่ือนําไปหลอมเหลว แลวปลอย
ใหแข็งตัว ก็ยังสามารถนํากลับมาใชไดใหมอีก ซ่ึงพลาสติกประเภทนี้ยังแบงเปน 2 กลุม ไดแก 
พลาสติกประเภทอสันฐาน (Amorphosu Thermoplastic) เปนพลาสติกท่ีมีโครงสรางท่ีไมเปนผลึก 
เชน พอลิสไตรีน (Polystyrene) พอลิคารบอเนต (Polycarbonate) พอลิอะคริลิค (Polyacrlic) เปนตน  
สวนอีกกลุมหนึ่ง คือ พลาสติกแบบกึ่งผลิต (Partial Crystalline Thermoplastic) เปนพลาสติกท่ีมี
โครงสรางบางสวนเปนผลึก เชน พอลิเอททิลีน (Polyethtlene) พอลิเอไมด (Polyamide) และพอ
ลิอะซีตัล (Polyacetal) เปนตน 

(2)  เทอรโมเซต (Thermoset) คือ พลาสติกท่ีเม่ือนําไปหลอมเหลวแลวปลอยใหเย็นจน
แข็งตัวจะเกิดปฏิกิริยาเคมีท่ีทําใหเกิดโครงรางเปนรางแห (Molecule Cross-linking) ภายใตอิทธิพล
ความรอนท่ีเพิ่มข้ึนและทําใหไมสามารถนํากลับมาใหมไดอีก เชน อีพอกซ่ี (Epoxy) ฟนอลิก 
(Phynolic) ซิลิโคน (Silicone) และยูรีเทน (Urethane) เปนตน 

(3)  อีลาสโตเมอร (Elastomer) หรือท่ีเรียกกันวา ยางสังเคราะห คือ พลาสติกท่ีเม่ือ
นําไปหลอมเหลวแลวปลอยใหเย็นจนแข็งตัวดวยกรรมวิธีวัลคาไนเซช่ัน (Vulcanization) จะทําให
เกิดโครงสรางแบบรางแห (Molecule Cross-linking) ภายใตอิทธิพลของความรอนท่ีเพิ่มข้ึน จะทํา
ใหไมสามารถนํากลับมาหลอมเหลวไดอีก เชน ยาง SBR, ยาง NBR, และยาง CR เปนตน 
      2.2.2  กรรมวิธีการฉีดพลาสติก   

           การฉีดพลาสติกถูกออกแบบมาเพ่ือใชกับพลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติก
โดยเฉพาะ แตก็สามารถนํามาใชฉีดพลาสติกประเภทเทอรโมเซตไดเชนกัน การฉีดพลาสติกจะเปน
กรรมวิธีท่ีสามารถผลิตไดทีละปริมาณมากๆ และรวดเร็ว โดยแบงกรรมวิธีการฉีดพลาสติกออกเปน 
5 กรรมวิธี ดังนี้ 

(1)  การฉีดแบบ Injection Molding เปนการฉีดพลาสติกแบบธรรมดาท่ีนิยมใชกันอยาง
กวางขวาง โดยจะใชสกรูเปนตัวขับเคล่ือนเพื่อดันพลาสติกเหลวเขาสูแมพิมพ 
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  (2)  การฉีดแบบ Injection Blow Molding เปนการฉีดพลาสติกท่ีดัดแปลงมาจากการ
ผลิตแบบเปา โดยกรรมวิธีนี้จะใชสําหรับผลิตขวดท่ีมีขนาดเล็กเทานั้น และความหนาของงาน
จะตองมีลักษณะใกลเคียงกันท่ัวท้ังช้ิน 

(3)  การฉีดแบบ Inject Stretch Molding เปนการฉีดพลาสติกท่ีคลายกับการเปาท่ัวๆ ไป 
แตแตกตางกันตรงท่ีจะตองทําการยืดพลาสติกกอนท่ีจะทําการเปา 

(4)  การฉีดแบบ Reactive Injection Molding (RIM) เปนการฉีดพลาสติก โมโนเมอร
เขาไปในแมพิมพแทนการฉีพลาสติกเหลวท่ีรอน แตเปนกรรมวิธีท่ีไมสามารถใชฉีดพลาสติกท่ัวๆ 
ไปได ท่ีใชไดผล คือ พอลิยูรีเทน (Polyurethane) เรซ่ิน (Resin) และไนลอน (Nylon) เปนตน 

(5)  การฉีดแบบ Injection Stamping เปนกรรมวิธีการผลิตแบบพิเศษสําหรับงานท่ี
ตองการความละเอียดสูง คือ แมพิมพสามารถปรับขนาดได เพื่อปองกันการหดตัวหรือการบิดงอ
ของช้ินงาน ซ่ึงยังไมเปนท่ีนิยมใชกัน สวนมากนิยมใชผลิตเกี่ยวกับเลนส (Lenses)  
 
2.3  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 สุภาวดี (2541) ไดดําเนินการวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหลอช้ินสวนยานยนต
อะลูมิเนียม ซ่ึงกําหนดข้ันตอนของระบบแผนคุณภาพลวงหนาประกอบไปดวย 5 ระยะ คือ ในระยะ
ท่ี 1 การกําหนดความตองการของลูกคาโดยการใชเทคนิคการแปรหนาท่ีดานคุณภาพ (Quality 
Function  Deployment) เพื่อเขาสูระยะท่ี 2 ซ่ึงเปนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ สําหรับทาง
โรงงานตัวอยางไมมีข้ันตอนในการออกแบบ แตทําการรับแบบจากลูกคา จึงไมมีการศึกษาในระยะ
ท่ี 2 นี้ จากน้ันในระยะท่ี 3 เปนการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต โดยการใชเทคนิคการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure  Mode and Effects Analysis FMEA) รวมท้ัง
แผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพตนไม และแผนภาพความสัมพันธเปนเคร่ืองมือชวยในการ
คนหาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอลักษณะบกพรอง จากน้ันใหผูเช่ียวชาญทําการประเมินคาความรุนแรง
ของลักษณะบกพรอง โอกาสการเกิดขอบกพรอง และโอกาสการตรวจพบขอบกพรองจากการ
ควบคุมกระบวนการ เพื่อทําการคํานวณหาคาดัชนีความเส่ียงชี้นํา (Risk  Priority Number หรือ 
RPN) สําหรับการศึกษานี้จะทําการแกไขลักษณะขอบกพรองท่ีมีคาคะแนนความเส่ียงต้ังแต 100 
คะแนนข้ึนไป ภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต จากน้ันเขาสูในระยะท่ี 4 เปนการจัดทํา
แผนควบคุมสําหรับควบคุมลักษณะขอบกพรองท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต สําหรับ
ระยะท่ี 5 เปนระยะการประเมินผลการวางแผนคุณภาพและแผนควบคุมคุณภาพท่ีจัดทําข้ึนจากการ
ดําเนินงานในระยะท่ี 3 และ 4  จากการนําแผนท่ีเสนอแนะไปปฏิบัติจริงกับทางโรงงานตัวอยาง 
พบวา ของเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก 8.421% เหลือ 5.594%  สําหรับปญหาของเสียท่ีลูกคา
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สงคืนลดลงจาก 6.913% เหลือ 4.351% และมีแนวโนมในการลดลงอยางตอเน่ือง สําหรับคาคะแนน  
RPN ท่ีไดใหผูเช่ียวชาญทําการประเมินใหมสําหรับกระบวนการผลิต กรณีท่ีไดมีการนําปฏิบัติการ
เสนอแนะไปใชไดจริงท้ังหมด พบวา RPN ลดลง 40-90% จากคา RPN ของกระบวนการผลิตเดิม
กอนการปรับปรุง 
 

ปราโมทย (2547) วิธีการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองในกระบวนการหลอข้ึนรูปของ
มิเตอรน้ํา GMK 15  จึงดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชวิธีการทางสถิติ ในลําดับแรก
นั้นมุงพิจารณาในสวนของเคร่ืองจักรท่ีมีผลกระทบกับการเกิดผลิตภัณฑบกพรองโดยตรง ทําให
ทราบถึงตัวแปรตางๆ ท่ีมีผลกระทบกับการเกิดปญหาช้ินงานหลอข้ึนรูปไมเต็ม จากน้ันทําการ
ออกแบบการทดลองเพ่ือหาคาท่ีเหมาะสมของปจจัยดวยการใชการทดลองแบบ 2k แฟคทอเรียลท่ีมี
จุดเซ็นเตอร พบวาควรปรับต้ังตาของปริมาณ Return Scrap เทากับ 70%, อุณหภูมิเทน้ําโลหะ
เทากับ 1250๐ C, ปริมาณคิวโปฟอสฟอรัสเทากับ 0.6% เกิดผลิตภัณฑบกพรองประเภทช้ินงานหลอ
ข้ึนรูปไมเต็มนอยท่ีสุด  และจากการปรับตั้งพารามิเตอร ท้ังสามในสภาวะดังกลาว  พบวา
กระบวนการผลิตเกิดผลิตภัณฑบกพรองเทากับ 2.36% ซ่ึงนอยกวาคาท่ีตั้งเปาหมายไว คือ 8% 
หลังจากนั้นจึงจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานตอไป 

 
อภิชิต (2548) ไดทําการลดของเสียในโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก โดยใช

หลักการทางสถิติมาชวยทําการวิเคราะหหาสาเหตุและปจจัยตางๆ ท่ีสงผลกระทบตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ  และใชหลักการทางทฤษฎีดานโพลิเมอรเขามาอธิบายถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอ
คุณภาพของผลิตภัณฑเพ่ือทําการปรับปรุงสภาพปญหาของโรงงานกอดําเนินการแกไข ผลการวิจัย
พบวา ปจจัยท่ีมีความสําคัญ 3 อันดับแรก คือ Holding Pressure, Mold Temperature และ Cycle 
Time ท้ังสามปจจัยมีผลกระทบตอขนาดของช้ินงานท้ังแบบ Main Effect และ Interaction  จากน้ัน
ไดดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาของโรงงานในเร่ืองของของเสียประเภทขนาดไมไดมาตรฐาน
โดยการกําหนดคาพารามิเตอรท้ัง 3 ตัวขางตนแลวดําเนินการผลิตพบวา สามารถลดปริมาณของเสีย
ไดจากเดิมรอยละ 37.42 ลดลงมาเปนรอยละ 2 จากผลท่ีไดเนื่องจากไดมีการกําหนดคาพารามิเตอร
ใน Mold Temperature เปน 75 ๐C มีคาสูงจากเดิมสงผลใหการเกิดโครงสรางผลึกมีโอกาสในการ
จัดเรียงตัวเปนระเบียบมากข้ึน สงผลใหขนาดลดลง ในสวนคาพารามิเตอร Cycle Time ไดใชคา 22 
วินาที ซ่ึงมีคาลดลง มีผลใหช้ินงานถูกเอาออกจากแมพิมพเร็วข้ึน ทําใหสามารถเย็นตัวนอกแมพิมพ
ไดมาก ทําใหช้ินงานสามารถหดตัวไดเพิ่มขึ้น 
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มนัสวี (2546) ไดทําการคนหาสาเหตุและทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตหัวอาน
ฮารดดิสกรุนซีไดรฟ เพื่อลดการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เนื่องจากการคายประจุของไฟฟาสถิตใน
กระบวนการผลิต และไดใชหลักการทางสถิติในการเก็บขอมูล และวิเคราะหขอมูล โดยใชแผนภาพ
สาเหตุและผล และแบบสอบถามสาเหตุและผล การวิเคราะหถึงผลกระทบอันเนื่องจากลักษณะ
ขอบกพรองและการยืนยันสาเหตุของปญหา ไดใชการออกแบบการทดลองแบบ 2k Factorial 
Design หลังจากนั้นจึงทําการออกแบบการทดลองแบบ 2k  Factorial With Center Point เพื่อทดสอบ
ความเปนเชิงเสนบริเวณท่ีทําการศึกษากอนท่ีจะดําเนินการหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด เพื่อทําการ
ปรับปรุง ซ่ึงผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรอง เนื่องจาก
การคายประจุของไฟฟาสถิต ในกระบวนการผลิตฮารดดิสกรุนซีไดรฟ สายการผลิต ลงไดเปน 
3,565PPM ของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง 

 
นิมิต (2539) จากการเพิ่มผลผลิตตัวเก็บประจุ (Capacitor) โดยวิธีการลดเวลาท่ีสูญเปลา

ในขบวนการผลิต ซ่ึงไดนําไปปรับปรุงการผลิตตัวประจุรุน 43620 ของโรงงานตัวอยาง โดยมุงเนน
การแกปญหาในข้ันตอนการผลิต และวัดผลคุณสมบัติทางไฟฟา เพื่อยืนยันวาการปรับปรุงไมมี
ผลกระทบกับคุณภาพ กอนการปรับปรุงใชคน 12 คน ผลิต 122 ช้ิน หลังการปรับปรุงใชคน 10 คน
ผลิตไดถึง 176 ช้ิน คิดเปนผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 44% 
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บทท่ี 3 
วิธีการวิจัย 

 
3.1 ขั้นตอนและวิธีการทําวิจัย 
 สําหรับงานวิจัยนี้ผูวิจัยเลือกใชวิธีการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process 
Control) ในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก และผูวิจัยไดทําการกําหนดข้ันตอนตางๆ ในการดําเนินงาน
แกไขกระบวนการผลิตโดยสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 3.1  
 
 
       
 
 
 
       

หาสาเหตุและแนวทางแกไขปญหาของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก 

ทําความเขาใจปญหาและศึกษาปจจยัท่ีเปน
สาเหตุในการเกิดลักษณะขอบกพรอง 

ทฤษฎีเกี่ยวกับการฉีดพลาสติก
และงานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 

ศึกษาสภาพปญหาใน
ปจจุบัน 

ทําการรวบรวมสาเหตุและผลท่ีมีตอการเกดิของเสียจาก
สภาพการผลิตจริงโดยใชแผนภาพสาเหตุและผล 

ดําเนินการปรับปรุง 

วิเคราะหเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 

สรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.1  แผนภาพการไหลของข้ันตอนการดําเนนิงาน 
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3.2  รายละเอียดขั้นตอนในการดําเนินงาน 
        3.2.1  ข้ันตอนการศึกษาขอมูลของเสียท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก 
โดยทําการเลือกผลิตภัณฑท่ีมีลักษณะบกพรอง เนนความสําคัญมากท่ีสุดมาเปนหัวขอในการ
ดําเนินการวิจัยโดยใชหลักการพาเรโต   
        3.2.2  ทําความเขาใจปญหาและศึกษาปจจัยท่ีเปนสาเหตุในการเกิดลักษณะขอบกพรอง โดย
ศึกษาจาก 
                   (1) แหลงขอมูลภายนอกโดยเปนการศึกษาจากทฤษฎีงานฉีดพลาสติกและงานวิจัยท่ี
เกี่ยวของ ซ่ึงเปนการคนควาหาทฤษฏีท่ีสามารถจะนํามาประยุกตใชกับงานท่ีผูวิจัยเขาไป
ทําการศึกษา ซ่ึงหลักการและทฤษฏีท่ีมีความเกี่ยวของและสามารถจะนํามาประยุกตใชได โดยการ
นําเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช ซ่ึงเปนวิธีท่ีใชในการหาสาเหตุท่ีสงผลกระทบตอ
ผลกระทบตอผลิตภัณฑและอธิบายถึงสาเหตุตางๆ ท่ีเกี่ยวของ ปองกันของเสียจากตนกระบวนการ
สูทายกระบวนการผลิตได และเพื่อเปนเคร่ืองมือในการเฝาติดตามกระบวนการใหพนักงานเกิด
ความตระหนักในของเสียท่ีเกิดข้ึน ทําใหผูบริหารของบริษัทฯ ไดทราบถึงขีดความสามารถของ
กระบวนการผลิตท่ีแทจริงของการบวนการผลิตและไดทราบถึงจุดท่ีจะมีการปรับปรุงเพื่อให
ผลิตภัณฑท่ีออกมามีคุณภาพดีข้ึน และตรงตามความตองการของลูกคา ตลอดจนการพัฒนา
ปรับปรุงใหดีข้ึนและจัดต้ังเปนมาตรฐานในการทํางานได 
                   (2)  แหลงขอมูลภายในโดยการศึกษาสภาพการผลิตจริงเพ่ือรวบรวมสาเหตุและ
แนวทางในการแกไขปญหาจากสภาพการผลิตจริง ซ่ึงการศึกษาสภาพในการทํางานปจจุบันเปนการ
เขาไปสํารวจและเก็บขอมูลสภาพปญหาและการทํางาน ณ ปจจุบัน เพื่อคนหาและเก็บขอมูลในเร่ือง
ของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยทําตารางเก็บขอมูลหรือแผนตรวจสอบกอนเพื่อเปน
แนวทางท่ีดีในการเก็บขอมูล เพื่อปองกันปญหาของการเก็บขอมูลผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึน และ
ปองกันปญหาเกี่ยวกับการกําหนดระดับของพารามิเตอรท่ีผิดพลาด ซ่ึงในงานฉีดพลาสติกนี้จะใช
เคร่ืองพลาสติกในการผลิตช้ินงานโดยในการฉีดแตละคร้ังจะไดผลิตภัณฑออกมาทันทีแตตองนํามา
ทําการตรวจสอบในขั้นตอนตอไป แลวทําการกําหนดปญหาใหชัดเจนและการทําความเขาใจกับ
ปญหาอยางถองแท เพื่อท่ีจะสามารถกําหนดการทดลองไดอยางถูกตองและเหมาะสม 
        3.2.3  ทําการศึกษาทฤษฎีเกี่ยวกับการฉีดพลาสติกและงานวจิัยท่ีเกี่ยวของพรอมท้ังศึกษาสภาพ
ปญหาในปจจบัุนของบริษัทฯ ตัวอยางเพื่อคนหาแนวทางการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน 
        3.2.4  ทําการรวบรวมสาเหตุท่ีกอใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีมาจากการระดมสมอง 
(Brainstorming) โดยผูท่ีมีความรูเฉพาะทาง (Expertise) และมาจากเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic 
Technology) โดยนําเสนอผานทางแผนภาพสาเหตุและผล  
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        3.2.5  วิเคราะหหาขอมูลแนวทางในการปรับปรุง ซ่ึงจะกระทําหลังจากท่ีไดเก็บขอมูลการผลิต
ในปจจุบันท่ีเกิดปญหา บงช้ีพารามิเตอรท่ีคิดวาอาจมีผลตอผลิตภัณฑบกพรอง แลวนําขอมูลมา
วิเคราะหหาสาเหตุท่ีเกิดขึ้นเพื่อนําผลมาทําการปรับปรุงแกไขตอไป 
        3.2.6  ดําเนินการปรับปรุง หลังจากทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดังกลาวแลววามีปจจัย
ใดท่ีเกี่ยวของบาง ก็จะวิเคราะหหาหลักการและทฤษฎีท่ีสอดคลองมาเปนแนวทางในการกําหนดวิธี
หรือแนวทางการแกไขปรับปรุงเพื่อมิใหเกิดของเสียในลักษณะผลิตภัณฑบกพรองท่ีกําหนดได นํา
แผนการปรับปรุงไปทําการทดลองแลวเก็บขอมูลจากผลการทดลอง และทําการทดลองซํ้าเพื่อ
ยืนยันผลทดลองวา พารามิเตอรท่ีถูกเลือกเปนพารามิเตอรท่ีดีและสามารถนําไปใชในกระบวนการ
ผลิตไดจริง พารามิเตอรทุกชนิดจะถูกปรับไปที่จุดท่ีวิเคราะหแลววาดีท่ีสุด ซ่ึงการทดลองซํ้านี้จะ
ชวยใหแสดงไดวาสามารถท่ีจะใชพารามิเตอรท่ีกําหนดกับกระบวนการผลิตไดจริง  
        3.2.7  วิเคราะหเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน เม่ือดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาตาม
หลักการและทฤษฎีแลว จะเก็บผลท่ีไดจากการปรับปรุงนํามาเปรียบเทียบกับผลกอนดําเนินการ
ปรับปรุงวาดีข้ึนหรือแยลงอยางไร หากปฏิบัติตามหลักการแลวผลยังไมดีข้ึนจะตองหาหลักการอื่น
เขามาประยุกตใชแทน 
        3.2.8  สรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะ เม่ือดําเนินการปรับปรุงและเก็บรวบรวมผล
เรียบรอยแลว สรุปผลการดําเนินงานปรับปรุงวาเกิดการเปล่ียนแปลงไปอยางไร ทิศทางใด เปน
เพราะเหตุใดเปนไปตามหลักการและทฤษฎีหรือไมอยางไร และสรุปออกมาเปนผลงานวิจัย และ
เสนอขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยคร้ังตอไป 
 
3.3  การศึกษาขอมูลของเสียท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติก 
 ปจจุบันบริษัทฯ ประสบปญหาเกี่ยวกับคุณภาพของผลิตภัณฑ จากการศึกษาขอมูลของ
ผูวิจัยพบวาของเสียท่ีเกิดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษัทฯ ตัวอยาง มีปญหาจากผลิตภัณฑ
ท่ีไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคา  ท่ีตรวจพบจากแผนกตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงสามารถแบง
ประเภทของเสียจาก 3 ลักษณะท่ีพบ คือมีรอยขีดขวน จุดดํา และช้ินงานไมเต็ม ตัวอยางลักษณะ
ขอบกพรองของผลิตภัณฑ ท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก ดังแสดงในภาพ
ท่ี 3.2 และภาพท่ี 3.3 
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ภาพท่ี 3.2  ภาพตัวอยางลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑ ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต 
 

 

      

 
 

ภาพท่ี 3.3  ภาพตัวอยางลักษณะขอบกพรองของช้ินงานจากกระบวนการผลิตลําโพง 
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เนื่องจากมีจํานวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิตเปนจํานวนมาก ซ่ึงมีลักษณะ
บกพรองของผลิตภัณฑดังท่ีกลาวมาแลวขางตน ดังจะเห็นไดจากจํานวนของเสียซ่ึงคิดเปนสัดสวน
ของเสียจากผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีพบของบริษัทฯ ตัวอยางในปจจุบันจากการรวบรวมขอมูลในชวง
เดือน กันยายน ถึง ธันวาคม 2549 พบวา บริษัทฯ มีจํานวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิต 
โดยมีลักษณะบกพรองของผลิตภัณฑ เชน ช้ินงานไมเต็มรูป มีรอยขีดขวน จุดดํา สามารถคิดเปน
สัดสวนของเสียจากผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีผลิตในชวงเวลาดังกลาวจํานวน 1,171,992 ช้ิน ภายหลังจาก
การตรวจสอบพบวา มีผลิตภัณฑบกพรองเปนจุดดํา มีจํานวน 55,538 ช้ิน ช้ินงานไมเต็มรูปมีจํานวน 
32,087 ช้ิน และมีรอยขีดขวนมีจํานวน 24,201 ช้ิน ดังแสดงในตารางท่ี 3.1   
 
ตารางท่ี 3.1  ขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติกจากผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีผลิตในชวง 
                    เดือนกันยายน - ธันวาคม 2549 
 

ลักษณะบกพรอง จํานวนของเสีย (ช้ิน) เปอรเซ็นตของเสีย 
จุดดํา 55,538 49.7 

งานไมเต็ม 32,087 28.7 
ขูด ขีด ขวน 24,201 21.6 
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ภาพท่ี 3.4  ปริมาณของลักษณะบกพรองของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติกจากผลิตภัณฑ 
                  ท้ังหมด ท่ีพบในชวงเดือนกันยายน - ธันวาคม 2549 
 

ท้ังสามลักษณะผลิตภัณฑบกพรองดังกลาวลวนเปนลักษณะท่ีมีความสําคัญมากหาก
พบวาผลิตภัณฑมีลักษณะบกพรองดังกลาว อาจถูกรองเรียนจากลูกคาและถูกคืนสินคาได ดังนั้น 
ผูวิจัยจึงตัดสินใจเลือกลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง คือ จุดดํา ช้ินงานไมเต็มรูป และมีรอยขีดขวนมา
เปนลักษณะผลิตภัณฑบกพรองตัวอยางในการวิจัย 
 
3.4  การศึกษาและวิเคราะหรวบรวมสาเหตุท่ีกอใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ 

ทําการสํารวจสภาพการทํางานของฝายผลิตโดยศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑอยาง
ละเอียดทุกข้ันตอนต้ังแตการนําเขาวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิตจนผลิตผลิตภัณฑไดเสร็จสมบูรณ ซ่ึง
สามารถอธิบายข้ันตอนตางๆ ไดดังภาพท่ี 3.5 
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ภาพท่ี 3.5  กระบวนการฉีดพลาสติก 
 

       การทํางานเปนกระบวนการของรอบการฉีดพลาสติกเร่ิมจาก พลาสติกในรูปผงหรือ
เม็ดพลาสติก ถูกสงเขาไปในสวนปอนและควบคุมปริมาณ กอนท่ีจะหลอมเหลวในสวนท่ีมี
อุณหภูมิตางกันแลวจึงฉีดเขาไปในแมพิมพดวยแรงสงของลูกสูบหรือเกลียวอัด พลาสติกเหลวจะ
ไหลเต็มแมพิมพกลายเปนพลาสติกแข็ง สุดทายแลวนําออกจากแมพิมพเปนช้ินงานสําเร็จรูป 
 

 
 

ภาพท่ี 3.6  เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดเล็ก 

 3.การใหความรอนกระบอกฉีด 1.การปอนวัตถุดิบ 2.การอบวัตถุดิบ 
(Heating) (Feeding) (Pre Heat Material) 

6.แผนเคล่ือนที่ 
(Fixed Mould) 

5.แผนเคล่ือนที่ 4.การฉีด 
(Moving Mould) (Injection) 

7.การปลดช้ินงาน 8.การตัดแตง 9.การตรวจสอบ 
(Inspection) (Taking product off) (Cutting) DPU
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 ทําการศึกษาการทํางานของเคร่ืองฉีดพลาสติกประกอบดวย โครงสรางของแมพิมพ 
และโครงสรางของชุดฉีดเพื่อใหสามารถเขาใจถึงการทํางานเบ้ืองตนไดโครงสรางพื้นฐานของ
เคร่ืองฉีดพลาสติก 

โดยท่ัวไปแลวเคร่ืองฉีดพลาสติก จะมีสวนประกอบสําคัญ ซ่ึงสามารถแบงไดออกเปน 
3 สวน คือ สวนชุดฉีด (Injection Unit) สวนชุดปด – เปดแมพิมพ (Clamping Unit) และ สวน
สุดทาย คือ สวนฐานของเคร่ืองฉีด (Base)  

 

 

ภาพท่ี 3.7  เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาดใหญ 
 

(1)  สวนชุดฉีด จะทําหนาท่ีดึงพลาสติกเขาสูกระบอกฉีด หลอมเหลวและสงพลาสติก
เหลวไปที่หัวฉีด และทําหนาท่ีในการฉีดและรักษาความดันย้ํา ซ่ึงจะมีสวนประกอบพ้ืนฐาน
ดังตอไปน้ี คือ หัวฉีด (Nozzle) สกรู กระบอกฉีด แผนความรอน (Heater) กรวยเติมพลาสติก 
(Hopper) กระบอกสูบและลูกสูบไฮดรอลิก (Hydraulic Cylinder and Pistol) และมอเตอรขับเคล่ือน
สกรู (Drive Motor)  

(2)  สวนชุดปด – เปดแมพิมพ ทําหนาท่ีในการยึดแมพิมพท้ังสองสวน เล่ือนปด – เปด
แมพิมพ ใหแรงในการปดล็อคแมพิมพ หลอเย็นช้ินงานฉีดพลาสติก และปลดช้ินงานออกจาก
แมพิมพ ประกอบไปดวยแผนยึดแมพิมพซ่ึงมีสวนท่ีเคล่ือนท่ีและอยูกับท่ี เพลานําเล่ือน ระบบ
ขับเคล่ือนปด – เปดแมพิมพ และแผนยึดระบบขับเคร่ือง  
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(3) สวนฐานของเคร่ืองฉีด ทําหนาท่ีคอยรับน้ําหนักของชุดฉีด และชุดปด-เปดแมพิมพ 
นอกจากนี้ยังทําหนาท่ียึดติดอุปกรณไฮดรอลิกท้ังหมดในเคร่ือง และยังทําหนาท่ีเปนถังน้ํามันไฮ
ดรอลิก โดยสวนใหญแลวตัวฐานเคร่ือง จะทําดวยเหล็กเหนียว ที่เช่ือมประกอบเขาเปนฐานเคร่ือง 
เพื่อความแข็งแรง และสามารถรับน้ําหนักมากๆ ไดดี 

ข้ันตอนการฉีดพลาสติก 
การฉีดพลาสติกแบบ Injection Molding นี้เคร่ืองฉีดจะประกอบดวยสกรู และเคล่ือนท่ี

ไปตามแนวแกน เหมาะสมกับช้ินงานท่ีมีขนาดเล็กไปจนถึงช้ินงานขนาดใหญ เนื่องจากสามารถ
ผลิตช้ินงานไดหลายลักษณะงาน จึงทําใหมีความนิยมในการฉีดพลาสติกแบบน้ีมาก ซ่ึงสามารถ
สรุปข้ันตอนของการฉีดพลาสติกได 9 จังหวะ ดังตอไปน้ี 

(1)  แมพิมพเคล่ือนที่เขาปดและล็อคแนน เพื่อปองกันการเผยอดวยแรงตานภายใน
แมพิมพ  

(2)  ชุดฉีดเล่ือนเขาหาแมพิมพจนกระท่ังชนกับแมพิมพและคางไวดวยแรงที่พอเหมาะ 
เพื่อปองกันชุดฉีดถอยหลังกลับในขณะท่ีทํา  การฉีด 

(3)  ฉีดพลาสติกเขาสูแมพิมพ โดยสกรูจะเคล่ือนท่ีตามแนวแกน 
(4)  ย้ํารักษาความดันใหกับพลาสติกเหลวในแมพิมพ เพื่อใหไดช้ินงานเนื้อแนน และ

ไมเกิดรอยยุบตัวท่ีผิวของช้ินงาน 
(5)  หลอเย็นช้ินงานฉีดในแมพิมพ  โดยท่ีจังหวะนี้จะมีอิทธิพลมากตอเวลาการทํางาน

ท้ังวงจร 
(6)  การหลอมและปอนพลาสติกไปหนาปลายสกรู เม่ือไดปริมาณพลาสติกเหลวตามท่ี

ตองการ แลวเกลียวหนอนจะหยุดหมุน 
(7)  ชุดฉีดจะถอยหลังกลับเพื่อปองกันอุณหภูมิของหัวฉีดลดตํ่าลงเกินไป เพราะจะทํา

ใหพลาสติกหนืดเกินไปและไหลไมได 
(8)  แมพิมพจะเปดออกหลังจากส้ินสุดเวลาในการหลอเย็น 
(9)  ทําการปลดช้ินงานเม่ือแมพิมพเปดออกสุดแลว 
การทํางานของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
ในงานฉีดพลาสติก (Injection Molding) กระบวนการเร่ิมจากการท่ีเม็ดพลาสติกหรือ

ผงพลาสติกถูกใหความรอน จนหลอมเหลว แลวถูกฉีดเขาไปในแมพิมพจนเต็ม จากนั้นจึงปลด
ช้ินงานออกจากแมพิมพ ไดช้ินงานท่ีเสร็จสมบูรณ คุณภาพของช้ินงานท่ีไดจะดีหรือไมนั้นข้ึนอยู
กับการออกแบบแมพิมพท่ีเหมาะสม และการปรับตั้งพารามิเตอรของเคร่ืองฉีดพลาสติก ซ่ึงไดแก 
อุณหภูมิพลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ อุณหภูมิปลดช้ินงาน อุณหภูมิกระบอกฉีด ระยะชักสกรู 
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ความเร็วรอบสกรู ความดันฉีด ความดันฉีดย้ํา เวลาฉีดย้ํา ระยะสํารอง เวลาท่ีพลาสติก
เหลวแชอยูในกระบอกฉีด ความเร็วฉีด ความดันตานการถอยกลับของสกรู ระยะเปล่ียนความดัน
ฉีดเปนฉีดย้ํา แรงปดแมพิมพ และเวลาในการหลอเย็น เม่ือมีการออกแบบแมพิมพท่ีดีแลว 
คาพารามิเตอรตางๆ เหลานี้ตองปรับตั้งใหถูกตองดวย เพ่ือใหไดช้ินงานท่ีมีคุณภาพ โดยผูท่ีทํา
หนาท่ีปรับต้ังเครื่องฉีดพลาสติกจะตองมีความเชี่ยวชาญในงานดานนี้เปนอยางดี แตถาหากผู
ปรับต้ังมีประสบการณไมมากนัก ผูปรับต้ังจะทราบไดอยางไรวา ควรปรับต้ังเคร่ืองฉีดพลาสติก 
ดวยคาพารามิเตอรเทาใด นอกจากนี้ปญหาท่ีเกิดข้ึนกับโรงงานท่ัวๆ ไป คือเม่ือลูกคาตองการให
ผลิตช้ินงาน ท่ีมีรูปรางแตกตางจากท่ีเคยผลิต ผูปรับตั้งเคร่ืองจะตองทําการทดลองหลายคร้ังแบบ
ลองผิดลองถูก (Trial and error) เพื่อหาคาพารามิเตอรในการฉีดพลาสติก เพื่อใหไดช้ินงานท่ี
คุณภาพ ดังนั้นหากผูปรับตั้งเครื่องฉีดพลาสติก มีความรูเกี่ยวกับการหาพารามิเตอรท่ีเหมาะสมใน
การปรับตั้งเคร่ืองฉีด ก็จะสามารถชวยลดเวลาในการทดลองฉีดพลาสติกและลดตนทุนในการฉีด
พลาสติกไดเปนอยางดี  
                                    
 

 
 
 

ภาพท่ี 3.8  การทํางานของสกรูหัวฉีดเคร่ืองฉีดพลาสติก 
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ภาพท่ี 3.9  ข้ันตอนการทํางานของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
 

  
ภาพท่ี 3.10  ผลิตภัณฑจากกระบวนการผลิต 

 
จากขอมูลกระบวนการผลิตและการเกิดลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑ คือ จุดดํา  

ช้ินงานไมเต็มรูป และมีรอยขีดขวน ท่ีผูวิจัยไดเลือกท่ีจะดําเนินการแกไขปญหาในสวนงานที่เปน
สาเหตุใหเกิดลักษณะขอบกพรองดังกลาวกอน ซ่ึงสงผลใหเกิดจํานวนของเสียมากที่สุด 3 อันดับ
แรก โดยเลือกท่ีจะดําเนินการคน วิธีการ เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ โดยผูวิจัยไดนําความคิดเห็น
ดังกลาวจัดเปนหมวดหมูแสดงเปนแผนภาพกางปลา เพื่ออธิบายใหเขาใจถึงความสัมพันธของ
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สาเหตุหลักและสาเหตุยอย อีกท้ังเพื่อคนหาสาเหตุตางๆ ท่ีอาจจะมีผลกระทบกับกระบวนการ แลว
ทําการกําจัดปญหาเหลานั้นท้ิงไป ดังแสดงในแผนภาพท่ี 3.11 ถึงภาพท่ี 3.13 

 
 

 
 

Method Man 

จักฝกอบรมเพ่ิมเติม 
การเลือกชิ้นงานในแตละคร้ังในการฉีดเคร่ืองเดียวกัน 

จัดชิ้นงานที่มีสีใกลเคียงกันใหขึ้นเคร่ืองจักรเดียวกัน 
ความชํานาญของชาง 

จุดดํา 

ขาดการบํารุงรักษา 
มีเศษฝุนปนเปอนในเม็ดพลาสติก 

นําแผนพลาสติกใสมาคลุมวัตถุดิบ 

การตรวจรับวัตถุดิบจะตอง
ตรวจสอบอยางละเอียด 

Material Machine 

ภาพท่ี 3.11  แผนภาพสาเหตแุละผลของช้ินงานท่ีเกดิจุดดํา 
 

 
 

ภาพท่ี 3.12  แผนภาพสาเหตแุละผลของช้ินงานท่ีฉีดไมเต็มรูป 
 
 

งานไมเต็มรูป

Method Man 
จัดทําบันทึกการปรับตัง้คา
ตางๆแตละคร้ัง 

ความชํานาญของชาง การปรับตั้งเคร่ืองไมมมีาตรฐาน 

ชางแตละคนมีความชํานาญตางกันควร
มีการทดสอบประจําเคร่ืองทก  3  เดือน 

เพ่ิมอุณหภูมใินการเผาในการลางหัวฉีด 

หัวฉีดตัน 

จัดอบรมและทดสอบวิธีการทํางาน 

เพ่ิมการตรวจสอบความสะอายของหัวฉีด 

Machine 
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ภาพท่ี 3.13  แผนภาพสาเหตแุละผลของช้ินงานท่ีมีรอยขีดขวน 
 

จากการศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อระบุปจจัยท่ีมีผลตอปญหาโดยใชแผนภาพ
สาเหตุและผล หรือแผนภาพกางปลา (Fish Bone Diagram) ในการวิเคราะหความผันแปร เพื่อศึกษา
เกี่ยวกับความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลนั้น จําเปนตองมีการระดมสมอง (Brainstorming) จาก
ผูท่ีมีความรูความสามารถเฉพาะทาง (Expertise) และมาจากเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic 
Technology) ไดแก ผูจัดการบริษัทฯ ผูจัดการฝายผลิต หัวหนางาน  และผูชํานาญการปฏิบัติงาน ท่ีมี
ความรูความสามารถในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการเสนอความคิดเห็นเกี่ยวกับสาเหตุของ
ปญหาน้ันจะไมจํากัดปริมาณและคุณภาพของความคิดเห็น เพื่อเปนการปองกันมิใหสาเหตุท่ีมี
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตหลุดรอดไป 
 
3.5  วิเคราะหหาขอมูลแนวทางในการปรับปรุง    
  จากแผนภาพสามารถคนหาสาเหตุท่ีมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตซ่ึงเกิดจาก 4M 
คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และวิธีการ (Method) ท้ังนี้เนื่องจากสาเหตุ
ท่ีคนพบในกระบวนการผลิตนั้นเร่ิมจาก  การตรวจสอบและคัดเลือกวัตถุดิบท่ีนํามาใชใน
กระบวนการขาดการควบคุมท่ีเหมาะสมทําใหวัตถุดิบบางสวนมีเศษวัสดุปนเปอนเขามาในระบบ 
การปรับต้ังเคร่ืองฉีดตองใชคนในการปรับต้ังคาตามสภาวะการผลิตซ่ึงตองอาศัยความชํานาญใน
การปรับต้ังจึงอาจจะมีความคลาดเคล่ือนในกระบวนการผลิต สงผลกระทบตอเคร่ืองจักรท่ีมีสภาวะ
การทํางานท่ีไมคงท่ีเกิดปญหาบอยคร้ัง เนื่องจากการปรับคาพารามิเตอรของเครื่องผิดพลาดไม

รอยขูดขีดขวน 

จดบันทกึสาเหตุ แจงชางทันท ีDPU
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เหมาะสมกับมาตรฐานเดิม รวมถึงวิธีการผลิตท่ีคาดวาจะมีผลตอการเกิดปญหากับผลิตภัณฑ จาก
การรวบรวมและสรุปสาเหตุหรือปจจัยท่ีมีผลกอใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑไดแก 

(1) ความคลาดเคล่ือน ในการปรับต้ังคาพารามิเตอรเคร่ืองจักร ความผิดพลาดของ
ช้ินสวนหรืออุปกรณประกอบภายในเครื่องจักร การทําความสะอาดหัวฉีดไมดีพอ 

(2)  การทิ้งรันเนอรและงาน NG ลงในถุงหรือถังท่ีไมมีฝาปดและสกปรก ทําใหมีส่ิง
สกปรกติดคางอยูท่ีช้ินงาน 

(3)  เศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบ และขาดการควบคุมการคัดเลือกวัตถุดิบ ท่ี
นํากลับมาใชใหมในกระบวนการผลิต 
 
3.6  ขั้นตอนการดําเนินงานปรับปรุง 

ดําเนินงานการวางแผนงานและทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตจากการรวบรวม
ขอมูลท่ีไดตรวจสอบเบ้ืองตนไวแลวดังนี้ 

3.6.1 ศึกษาและรวบรวมขอมูลดานกระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพใน
ปจจุบัน 

3.6.2   ใชการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต 
3.6.3   กําหนดจํานวนตัวอยางและความถ่ีในการเก็บขอมูล 
3.6.4   ใชแผนภูมิควบคุมในการปรับปรุงกระบวนการผลิต และมีการปรับปรุงแกไข 
3.6.5   ใชแผนภูมิควบคุม ในการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
3.6.6   ใชแผนภูมิควบคุมในการตรวจสอบคามาตรฐานท่ีกําหนด โดยมีการตรวจสอบ

คาผลผลิตวาอยูตามท่ีกําหนดหรือไม 
3.6.7  ใชแผนภูมิควบคุม ในกระบวนการผลิต เพื่อคํานวณถึงสมรรถภาพของ

กระบวนการ (Process Capability) วาอยูในขอกําหนด (Specification) หรืออยูภายใตการควบ
ควบคุมทางสถิติหรือไม 

3.6.8  นําผลคํานวณสมรรถภาพของกระบวนการ มาใชในการตัดสินใจในดานตางๆ  
เชน การตัดสินใจเพื่อลงทุนปรับปรุงสมรรถภาพของกระบวนการ การตัดสินใจรับคําส่ังผลิตจาก
ลูกคา เปนตน   

3.6.9 ใชแผนภูมิควบคุมในการเพิ่มผลผลิต เชน ลดจํานวนของเสีย และการทําซํ้า  
ตัวอยางเชน การใชแผนภูมิควบคุมสาเหตุของเสียและแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย จะชวยลด
ของเสียจากการผลิตและลดการทําซํ้า และเพิ่มผลผลิตใหกับกระบวนการ 
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3.6.10 ใชแผนภูมิควบคุมในการปองกันปญหาดานคุณภาพ โดยแผนภูมิควบคุมจะ
แสดงใหเห็นถึงเม่ือมีกระบวนการผลิตผิดปกติจะทําใหผูควบคุมเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิต
ไมผลิตของเสีย หรือของดอยคุณภาพออกมา 

3.6.11 มีการใชแผนภูมิควบคุมในการปองกันการปรับแตงกระบวนการโดยท่ีไม
จําเปน โดยท่ีแผนภูมิควบคุมจะทําหนาท่ีแยกแยะสภาพความแปรปรวนของกระบวนการผลิต วา
เม่ือใดเปนความแปรแปรนตามธรรมชาติ และเม่ือใดเปนความแปรปรวนท่ีเกิดจากความผิดปกติ 

3.6.12  มีการใชผังควบคุมในการแกไขกระบวนการผลิต โดยการวิเคราะหสภาพการ
กระจายของจุดในแผนภูมิควบคุมอยางตอเนื่องและสมํ่าเสมอ ขอมูลท่ีนํามาใชในการวิเคราะห เชน  
การเปล่ียนชนิดของวัตถุดิบ การเปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน และการเปล่ียนแปลงรูปแบบวิศวกรรม   

3.6.13 ใชแผนผังพาเรโต ในการยืนยันผลลัพธท่ีเกิดข้ึน จากการแกปญหา โดย
เปรียบเทียบ  “กอนทํา”  กับ  “หลังทํา”  
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บทท่ี 4 
ผลการศึกษา 

 
ผลการดําเนินการวิจัยเร่ือง การลดสัดสวนของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใช

เทคนิคการควบคุมกระบวนการดวยหลักการทางสถิติ  ไดผลการดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุและ
แนวทางแกไขปรับปรุง และปองกัน และสรุปผลการดําเนินการตามแนวทางแกไขปรับปรุง และ
ปองกัน ซ่ึงมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
4.1  วิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางแกไขปรับปรุง และปองกัน 
        4.1.1  ปญหาท่ีเกิดจากคน  
                   ความชํานาญของชางเปนปญหาหลัก สาเหตุเกิดจากชางแตละคนมีความชํานาญและ
ประสบการณในการตั้งคาพารามิเตอรและการปฏิบัติงานแตกตางกัน จึงทําใหผลิตภัณฑในแตละกะ
ควบคุมไดไมเทากัน สวนปญหายอย คือ เวลาในการปรับเคร่ืองเปนผลตอเนื่องจากความชํานาญ
ของชาง ซ่ึงชางบางคนมีความชํานาญและประสบการณในการปฏิบัติงานกับเครื่องจักรยอมสงผล
ใหใชเวลาในการปรับเคร่ืองนอยกวาผูท่ีมีความชํานาญและประสบการณในการปฏิบัติงานนอย  
และหากวาชางใชเวลาในการปรับเคร่ืองนานยอมสงผลใหเกิดของเสียในชวงนี้มากข้ึนตามไปดวย 

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ในการแกไขปญหาหลัก ควรจะมีการทดสอบชางประจําเคร่ืองทุก 3 เดือน เพื่อ

ประเมินผลการทํางานโดยหัวหนาชาง อันเปนการกระตุนใหกับชางใหมีความกระตือรือรนในการ
ปฏิบัติงานตลอดเวลา และจัดอบรมใหกับชางท่ีมีความชํานาญและประสบการณนอย ทุกๆ 6 เดือน  
เพื่อใหชางไดมีประสบการณและความรูใหมๆ ในการนํามาใชปฏิบัติงาน 
       การปรับเคร่ืองขณะเกิดปญหา  

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ในชวงเวลาท่ีเคร่ืองมีปญหาและใชเวลาในการปรับเคร่ืองนาน จะสงผลใหหัวฉีดมีการ

เผาไหมทําใหเกิดความรอน ดังนั้น ชวงเวลาท่ีรอในการปรับเคร่ืองนี้ผูปฏิบัติงานจะตองแยกช้ินงาน
ท่ีออกมาในชวงเวลานี้ออกจากงานปกติใหชัดเจน เพื่อไมใหช้ินงานดีกับเสียปะปนกัน 
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        4.1.2  ปญหาท่ีเกิดจากวิธีการ  
                   การท้ิงรันเนอรและงาน NG สาเหตุเกิดจากการท่ีผูปฏิบัติงานท้ิงรันเนอรและงาน NG 
ลงในถุงหรือถังท่ีไมมีฝาปดและสกปรก ทําใหมีส่ิงสกปรกติดคางอยูท่ีช้ินงานสงผลใหเกิดรอยจุด
ดํากับช้ินงานเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ 

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
           ผูปฏิบัติงานควรมีความระมัดระวังในการท้ิงรันเนอรและงาน NG และทําความสะอาด
ถุงหรือถังกอนนํามาใสช้ินงาน แลวปดฝาถุงหรือถังท่ีใสช้ินงานน้ันใหเรียบรอย เพ่ือปองกันมิใหมี
ส่ิงปนเปอนติดอยูกับช้ินงานอันจะกอใหเกิดของเสียในกระบวนการได 

การเลือกฉีดช้ินงานในแตละคร้ังในเคร่ืองเดียวกัน   
แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ในการฉีดพลาสติกของเคร่ืองนั้นๆ หากมีงานท่ีรอจะข้ึนฉีด ควรเลือกสีของวัตถุดิบ ใน

การขึ้นเคร่ืองท่ีเปนสีออนกอนสีเขม เชน มีงานท่ีตองใชวัตถุดิบสีใสกับสีดํา ควรจะใชวัตถุดิบสีใส
ข้ึนกอนแลวคอยข้ึนฉีดงานสีดํา เพื่อไดสีตามท่ีตองการของลูกคา 
        4.1.3  ปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักร  
                   เคร่ืองฉีดพลาสติกมีปญหาเปนปญหาหลัก สวนปญหายอย คือเคร่ืองไมคงท่ี อุณหภูมิ
ไมคงท่ี และหัวฉีดตัน สาเหตุเกิดจากเคร่ืองฉีดพลาสติกจะมีการทํางานของเคร่ืองอยูตลอดเวลาทํา
ใหคาท่ีตั้งเคร่ืองไวอาจมีการคลาดเคล่ือนไปบาง ทําใหเคร่ืองไมคงท่ี อุณหภูมิไมคงท่ี และเม่ือมีการ
ฉีดช้ินงานออกมาเร่ือยๆ อาจมีเศษแปลกปลอมอุดตันหัวฉีดได 

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ระหวางกระบวนการผลิตท่ีเคร่ืองกําลังปฏิบัติงาน ควรมีการตรวจสอบเคร่ืองทุกๆ 2 

ช่ัวโมง เพื่อตรวจดูคาของเคร่ืองหากพบวามีคาคลาดเคล่ือนไปก็จะไดสามารถปรับคาของเคร่ืองได
ทันทวงที และมีการตรวจสภาพการใชงานของเคร่ืองทุกๆ 1 เดือน เพื่อตรวจสภาพความพรอมของ
เคร่ืองในการใชงาน 

เม่ือผูปฏิบัติงานพบวาคาของเคร่ืองไมคงท่ี ใหแจงชางทันที เพื่อท่ีจะแกไขคาไดทัน  
ทําใหเกิดของเสียลดลง 

เม่ือพบวาช้ินงานมีความผิดปกติ อันเนื่องจากหัวฉีดตัน ใหนําหัวฉีดออกมาเผาเพื่อทํา
ความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก หรือส่ิงตกคางท่ีหัวฉีดออก 

การปรับตั้งคาของแตละเคร่ือง สาเหตุเกิดจากความยากงายของเครื่องแตละเคร่ือง ทํา
ใหการปรับต้ังคาของชางแตละคนแตกตางกัน 
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แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ควรมีการศึกษาการปรับตั้งคาของเคร่ืองแตละเคร่ืองใหคงท่ีอยูเสมอ หรือกําหนดชาง

ประจําเคร่ืองแตละเคร่ืองในการรับผิดชอบเคร่ืองนั้นๆ  
       สกรูหัวฉีดไมสะอาด 

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ถอดสกรูไปลางหรือเผา เพื่อทําความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก หรือส่ิงตกคางออก 

        4.1.4  ปญหาท่ีเกิดจากวัตถุดิบ  
                   การเลือกวัตถุดิบผิด สาเหตุเกิดจากผลิตภัณฑแตละชนิด จะมีวัตถุดิบท่ีใชไมเหมาะกับ
ผลิตภัณฑนั้นๆ  

แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ควรศึกษาเกี่ยวกับการเลือกวัตถุดิบ ท่ีเหมาะสมกับผลิตภัณฑนั้นๆ ดังนั้น การท่ีจะ

เลือกใชวัตถุดิบ ใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑถึงจะสามารถฉีดช้ินงานนั้นๆ ได 
การนํากลับมาใชใหมของช้ินงาน ขาดการตรวจสอบความสะอาด  
แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ควรทําความสะอาดรันเนอรและช้ินงาน NG โดยการเปาเศษฝุนหรือส่ิงสกปรก กอน

ทําการบดเพื่อนํากลับมาใชใหม 
เศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบ 

  แนวทางการแกไขปรับปรุง และปองกัน 
ในการตรวจรับวัตถุดิบ จะตองตรวจสอบวามีส่ิงแปลกปลอมหรือไม หากมีเศษฝุน

หรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบ จะตองแจงกลับฝายจัดซ้ือทันที เพื่อเปล่ียนวัตถุดิบใหม 
จากการวิเคราะหสาเหตุและแนวทางการแกไขปญหาและปองกันท่ีพบ เพื่อลดของเสีย

ในกระบวนการฉีดพลาสติก สามารถสรุปไดดังตารางท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.1  สาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขปญหาและปองกัน 
 

สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไขปญหาและปองกัน 
ความชํานาญของชาง ควรจะมีการทดสอบชางประจําเคร่ืองทุก 3 เดือน เพื่อประเมินผล

การทํางานโดยหัวหนาชาง อันเปนการกระตุนใหกับชางใหมี
ความกระตือรือรนในการปฏิบัติงานตลอดเวลา และจัดอบรม
ใหกับชางท่ีมีความชํานาญและประสบการณนอย ทุกๆ 6 เดือน  
เพื่อใหชางไดมีประสบการณและความรูใหมๆ ในการนํามาใช
ปฏิบัติงาน 

การท้ิงรันเนอรและงาน NG ผูปฏิบัติงานควรมีความระมัดระวังในการท้ิงรันเนอรและงาน NG  
และทําความสะอาดถุงหรือถังกอนนํามาใสช้ินงาน แลวปดฝาถุง
หรือถังท่ีใสช้ินงานนั้นใหเรียบรอย เพื่อปองกันมิใหมีส่ิงปนเปอน
ติดอยูกับช้ินงานอันจะกอใหเกิดของเสียในกระบวนการได 

การปรับเคร่ืองขณะเกิดปญหา ในชวงเวลาท่ีเคร่ืองมีปญหาและใชเวลาในการปรับเคร่ืองนาน จะ
สงผลใหหัวฉีดมีการเผาไหมทําใหเกิดความรอน ดังนั้นชวงเวลาที่
รอในการปรับเคร่ืองนี้ผูปฏิบัติงานจะตองแยกช้ินงานท่ีออกมาใน
ชวงเวลานี้ออกจากงานปกติใหชัดเจน เพ่ือไมใหช้ินงานดีกับเสีย
ปะปนกัน 

การเลือกวัตถุดิบผิด ควรศึกษาเกี่ยวกับการเลือกวัตถุดิบท่ีเหมาะสมกับผลิตภัณฑนั้นๆ 
ดังนั้น การท่ีจะเลือกใชวัตถุดิบใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑถึงจะ
สามารถฉีดช้ินงานนั้นๆ ได 

การเลือกฉีดช้ินงานในแตละ
คร้ังในเคร่ืองเดียวกัน 

ในการฉีดพลาสติกของเคร่ืองนั้นๆ หากมีงานท่ีรอจะข้ึนฉีด ควร
เลือกสีของวัตถุดิบ ในการขึ้นเคร่ืองท่ีเปนสีออนกอนสีเขม เชน มี
งานท่ีตองใชวัตถุดิบสีใสกับสีดํา ควรจะใชวัตถุดิบสีใสข้ึนกอน
แลวคอยข้ึนฉีดงานสีดํา เพื่อไดสีตามท่ีตองการของลูกคา 

สกรูไมสะอาด ถอดสกรูไปลางหรือเผา เพื่อทําความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก หรือ
ส่ิงตกคางออก 
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สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไขปญหาและปองกัน 
เคร่ืองฉีดพลาสติกมีปญหา ระหวางกระบวนการผลิตท่ีเคร่ืองกําลังปฏิบัติงาน ควรมีการ

ตรวจสอบเคร่ืองทุกๆ 2 ช่ัวโมง เพื่อตรวจดูคาของเคร่ืองหาก
พบวามีคาคลาดเคล่ือนไปก็จะไดสามารถปรับคาของเคร่ืองได
ทันทวงที และมีการตรวจสภาพการใชงานของเคร่ืองทุกๆ 1 เดือน 
เพื่อตรวจสภาพความพรอมของเคร่ืองในการใชงาน 

อุณหภูมิไมคงท่ี เม่ือผูปฏิบัติงานพบวาคาของเคร่ืองไมคงท่ี ใหแจงชางทันที  
เพื่อท่ีจะแกไขคาไดทัน ทําใหเกิดของเสียลดลง 

หัวฉีดตัน เม่ือพบวาช้ินงานมีความผิดปกติ อันเนื่องจากหัวฉีดตัน ใหนํา
หัวฉีดออกมาเผาเพ่ือทําความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก หรือส่ิง
ตกคางท่ีหัวฉีดออก 

Mat B  ควรทําความสะอาดรันเนอรและช้ินงาน NG โดยการเปาเศษฝุน
หรือส่ิงสกปรก กอนทําการบดเพ่ือนํากลับมาใชใหม 

เศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมใน 
วัตถุดิบ 

ในการตรวจรับวัตถุดิบ จะตองตรวจสอบวามีส่ิงแปลกปลอม
หรือไม หากมีเศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบ จะตองแจง
กับฝายจัดซ้ือทันที เพื่อเปล่ียนวัตถุดิบใหม 

 
4.2  สรุปผลการดําเนินงานตามแนวทางการแกไขปรับปรุง  

จากแนวทางการดําเนินการแกไขปรับปรุงท่ีไดดําเนินการท้ังหมดในกระบวนการผลิต
แลว  นําขอมูลท่ีทําการบันทึกไวในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 มาทําการเปรียบเทียบกับ
ขอมูลผลการเกิดขอบกพรองกับเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 ซ่ึงคิดเปนสัดสวนของเสียจาก
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑท้ังหมดในแตละชวงเวลานั้นๆ สามารถอธิบายไดโดยการแสดงขอมูล
ตามรายละเอียดดังนี้ ตารางท่ี 4.1 ถึงตารางท่ี 4.4 แสดงขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไม
เต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 ท่ีไดทําการบันทึกไวกอน
ดําเนินการแกไขปรับปรุง ภาพท่ี 4.1 แสดงแผนผังพาเรโตการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไม
เต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 กอนดําเนินงานแกไขปรับปรุง  
จากการผลิตงานทั้งหมดจํานวน 1,171,992 ช้ิน  
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ตารางท่ี 4.2  สรุปผลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวง 
                     เดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง)    
 

ลักษณะบกพรอง จํานวนของเสีย (ช้ิน) 

จุดดํา 55,538 
งานไมเต็มรูป 32,087 
รอยขูดขีดขวน 24,201 

 
 

 
 
ภาพท่ี 4.1  แผนผังพาเรโตการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดาํ งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวง 

                   เดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.3  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในเดือน 
                     กันยายน 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง)   
 

กันยายน  2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

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 แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดาํ ในเดือนกันยายน 2549 (กอนการแกไข 

                    ปรับปรุง)   
 

 
 

ภาพท่ี 4.3  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนกนัยายน 2549 (กอนการแกไข 
                   ปรับปรุง)   
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ภาพท่ี 4.4  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนกันยายน 2549 (กอน 
                  การแกไขปรับปรุง)   
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ตารางท่ี 4.4  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน  
                     ตุลาคม 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง) 
 

ตุลาคม 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

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 

DPU



 52 

 
 

ภาพท่ี 4.5  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดาํ ในเดือนตุลาคม 2549 (กอนการแกไข 
                     ปรับปรุง)   

 

 
 

ภาพท่ี 4.6  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนตุลาคม 2549 (กอนการแกไข 
                    ปรับปรุง)   
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ภาพท่ี 4.7  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนตุลาคม 2549 (กอน 
                   การแกไขปรับปรุง)   
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ตารางท่ี 4.5  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน 
                     พฤศจิกายน 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง) 
 

พฤศจิกายน  2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

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 

 

DPU



 55 

 
 

ภาพท่ี 4.8  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดาํ ในเดือนพฤศจิกายน 2549 (กอนการ 
                      แกไขปรับปรุง)   

 

 
 

ภาพท่ี 4.9  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนพฤศจิกายน 2549 (กอนการ 
                     แกไขปรับปรุง)   
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ภาพท่ี 4.10  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนพฤศจิกายน 2549  
                     (กอนการแกไขปรับปรุง)   
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ตารางท่ี 4.6  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน  
                     ธันวาคม 2549 (กอนการแกไขปรับปรุง)   
 

ธันวาคม 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

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 แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนธันวาคม 2549 (กอนการแกไข 
                     ปรับปรุง)   

 

 
 

ภาพท่ี 4.12  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนธันวาคม 2549 (กอนการแกไข 
                    ปรับปรุง)  
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ภาพท่ี 4.13  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนธันวาคม 2549  
                        (กอนการแกไขปรับปรุง) 

 
สําหรับขอมูลผลการเกิดขอบกพรองภายหลังการดํา เนินงานแกไขปรับปรุง

กระบวนการผลิตแลวนั้นเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 จากการผลิตงานท้ังหมดจํานวน 
1,194,185 ช้ิน สามารถอธิบายไดโดยการแสดงขอมูลตามรายละเอียดดังนี้ 
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ตารางท่ี 4.7  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน  
                     มีนาคม 2550 (หลังการแกไขปรับปรุง) 
 

มีนาคม 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

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 แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนมีนาคม 2550 (หลังการแกไข 
                      ปรับปรุง) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.15  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนมีนาคม 2550 (หลังการแกไข 
                     ปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.16  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีด ขวน ในเดือนมีนาคม 2550 (หลัง 
                    การแกไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.8  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน 
                     เมษายน 2550 (หลังการแกไขปรับปรุง) 
 

เมษายน 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

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 แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนเมษายน 2550 (หลังการแกไข 
                      ปรับปรุง) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.18  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนเมษายน 2550 (หลังการแกไข 
                     ปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.19  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีดขวนในเดือนเมษายน 2550 (หลัง 
                     การแกไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.9  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวงเดือน  
                     พฤษภาคม 2550 (หลังการแกไขปรับปรุง) 
 

พฤษภาคม 2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

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 แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนพฤษภาคม 2550 (หลังการ 

                        แกไขปรับปรุง) 
 

 
 

ภาพท่ี 4.21  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนพฤษภาคม 2550 (หลังการ 
                        แกไขปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.22  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีดขวนในเดือนพฤษภาคม 2550  

                       (หลังการแกไขปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.10  ขอมูลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด ขวน ในชวง 
                       เดือน มิถุนายน 2550 (หลังการแกไขปรับปรุง) 
 

มิถุนายน  2549 
วันที่ จํานวนที่ผลิต จุดดํา งานไมเต็ม รอยขูด ขีด  ขวน 

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 แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา ในเดือนมิถุนายน 2550 (หลังการแกไข 
                     ปรับปรุง)  

 

 
 

ภาพท่ี 4.24  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานไมเต็ม ในเดือนมิถุนายน 2550 (หลังการแกไข 
                    ปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4.25  P- Chart แสดงการเกิดขอบกพรองท่ีงานมีรอยขูด ขีดขวน ในเดือนมิถุนายน 2550   
                        (หลังการแกไขปรับปรุง)  

 
จากผลการเปรียบเทียบผลการเกิดขอบกพรองท่ีเปนจุดดํา งานไมเต็ม และรอยขูด ขีด 

ขวน ในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 กับเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 ซ่ึงเปนสัดสวน
ของเสียจากผลิตภัณฑท้ังหมด พบวา ผลการเกิดขอบกพรองเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 ลดลง
จากเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 ลดลงจากเดิมท่ีมีช้ินงานบกพรองจํานวน 111,826 ช้ิน ลดลง
เปน 48,488 ช้ิน ซ่ึงสามารถลดลงไดจํานวน 63,338 ช้ิน ดังแสดงในตารางท่ี 4.11 และแผนภาพ 
4..26 ท่ีแสดงกราฟพาเรโตหลังการแกไขปรับปรุง  

 
ตารางท่ี 4.11  เปรียบเทียบของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการการผลิตผลิตภัณฑท้ังหมด ในชวง 
                      เดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2549 และเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน 2550 
 

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

งานไมเต็ม 32,087 15,385 52.05 
ขูด ขีด ขวน 24,201 12,832 46.98 

รวม 111,826 48,488 56.64 

DPU



 72 

 
 

ภาพท่ี 4.26  แผนผังพาเรโตหลังการแกไขปรับปรุงกระบวนการ 
 

จากผลที่ไดจํานวนผลิตภัณฑบกพรองของผลิตภัณฑสวนใหญท่ีทําการตรวจสอบ
ช้ินงานโดยการสุมตัวอยาง แสดงใหเห็นวา การควบคุมการผลิตผลิตภัณฑอยูในขอบเขตท่ีควบคุม
ได และเปนช้ินงานท่ีผานมาตรฐานของการผลิต ลูกคายอมรับสินคาจากการผลิต การนํากราฟมาใช
เพื่อตองการใหขอมูลแสดงผลชัดเจนมากยิ่งข้ึนงายตอการควบคุมกระบวนการผลิตน่ันยอมหมายถึง 
กระบวนการควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกของบริษัทฯ ตัวอยางนี้มีประสิทธิภาพใน
การผลิตเพิ่มข้ึน 
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บทท่ี 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
 การวิจัยเร่ือง การลดสัดสวนของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใชการควบคุม
กระบวนการดวยหลักการทางสถิติ เปนการศึกษาเพ่ือเปนการลดสัดสวนของเสียท่ีเกิดจาก
กระบวนการการผลิต อันเปนการลดมูลคาความสูญเสีย สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงาน อันจะสงผลใหมีความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจไดสูงข้ึน และเพิ่มผลประกอบการ
ใหสูงข้ึน ดวยเหตุนี้ผูวิจัยจึงไดมีแนวคิดท่ีจะทําการศึกษาการควบคุมกระบวนผลิต โดยการนํา
เทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช จะปองกันของเสียจากตนกระบวนการสูทาย
กระบวนการผลิตได และเพื่อเปนเคร่ืองมือในการเฝาติดตามกระบวนการใหพนักงานเกิดความ
ตระหนักในของเสียท่ีเกิดข้ึน ทําใหผูบริหารของบริษัทฯ ไดทราบถึงขีดความสามารถของ
กระบวนการผลิตท่ีแทจริงของการบวนการผลิตและไดทราบถึงจุดท่ีจะมีการปรับปรุงเพื่อให
ผลิตภัณฑท่ีออกมามีคุณภาพดีข้ึน และตรงตามความตองการของลูกคา โดยผูวิจัยไดศึกษาขอมูล
ของเสียท่ีเกิดจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก แลวทําการเลือกลักษณะผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีมีความสําคัญมากท่ีสุดมาเปนหัวขอในการดําเนินการวิจัยโดยใชหลักการพาเรโต  
จากน้ันทําความเขาใจปญหาและศึกษาปจจัยท่ีเปนสาเหตุในการเกิดลักษณะขอบกพรอง โดยศึกษา
จากแหลงขอมูลภายนอกโดยเปนการศึกษาจากทฤษฎีงานฉีดพลาสติกและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ และ
แหลงขอมูลภายในโดยการศึกษาสภาพการผลิตจริงเพื่อรวบรวมสาเหตุและแนวทางในการแกไข
ปญหาจากสภาพการผลิตจริง แลวทําการรวบรวมสาเหตุท่ีกอใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ  
จากนั้นทําการวิเคราะหหาขอมูลแนวทางในการปรับปรุง และไดดําเนินการปรับปรุงตามแนวทาง
ท้ังหมด วิเคราะหเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน และทําการสรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ ซ่ึงมี
รายละเอียด ดังนี้ 
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษาสภาพปญหาของการเกิดลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑ พบวา ปญหา
ท่ีเกิดจากคน ไดแก ความชํานาญของชาง และการปรับเคร่ืองขณะเกิดปญหา ปญหาท่ีเกิดจากวิธีการ 
ไดแก การเลือกวัตถุดิบผิด การเลือกฉีดช้ินงานในแตละคร้ังในเครื่องเดียวกัน และสกรูไมสะอาด 
ปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักร ไดแก การทิ้งรันเนอรของเคร่ืองฉีด เคร่ืองฉีดพลาสติกมีปญหา และการ
ปรับต้ังคาของแตละเคร่ือง ปญหาท่ีเกิดจากวัตถุดิบ ไดแก การขาดการตรวจสอบหรือควบคุม และมี
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เศษฝุนหรือส่ิงแปลกปลอมในวัตถุดิบท่ีนํามาใชใหม การนํากลับมาใชของช้ินงานท่ีมีขอบกพรองท่ี
ขาดการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงผูวิจัยไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต และวางแผนแนวทางในการแกไข จากการสรุปสาเหตุรวมถึงไดคนหาเครื่องมือทางสถิติเพ่ือ
ใชเปนสวนหนึ่งในการควบคุมคุณภาพ ประกอบดวยแผนภูมิควบคุมการสุมตัวอยาง เพื่อการ
ยอมรับ และการบันทึกขอมูลตางๆ ของช้ินงานในใบตรวจสอบผลิตภัณฑ ภายหลังจากท่ีไดทําการ
ปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตของบริษัทฯ ตัวอยางแลว จากขอมูลท่ีไดบันทึกไวสําหรับช้ินงานท่ี
เกิดขอบกพรองในระหวางการผลิตในชวงเดือนมีนาคม จนกระท่ังถึงเดือนมิถุนายน 2550 เม่ือนํา
ขอมูลมาทําการเปรียบเทียบกับขอมูลการเกิดขอบกพรองของช้ินงานในระหวงการผลิตในชวงเดือน
กันยายน-ธันวาคม 2549 การเกิดจุดดําบนช้ินงานมีจํานวนลดลงจากเดิม 63.50 เปอรเซ็นต การเกิด
ขอบกพรองของช้ินงานเน่ืองจากการฉีดช้ินงานไมเต็มรูปมีจํานวนลดลงจากเดิม 52.05 เปอรเซ็นต
และช้ินงานท่ีเกิดขอบกพรองมีรอยขีดขวนบนช้ินงานมีจํานวนลดลงจากเดิม 46.98 เปอรเซ็นต เม่ือ
นําปริมาณของเสียท่ีลดลงมาเปรียบเทียบเพื่อหาคาการสูญเสียโอกาสทางการตลาดของผลิตภัณฑ 
เม่ือผลิตจนเปนสินคาสําเร็จรูปท่ีจะมีโอกาสในการจําหนายไดในทองตลาดตอช้ินท่ีราคาตาม
มาตรฐานมีราคาชิ้นละ 350 บาทผลที่ไดจากการควบคุมกระบวนการนี้ จะสามารถลดการสูญเสีย
มูลคาของสินคาไดจากเดิมท่ีสูญเสียไปจํานวน 111,826 ช้ิน ลดลงเปน 48,488 ช้ิน การเกิดของเสีย
ลดลงเปนจํานวน 63,338 ช้ิน มีมูลคาการขายทางการตลาดเปนจํานวน 22,168,300 บาท จะเห็นได
วา ดวยวิธีการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใชการควบคุมกระบวนการดวยหลักการ
ทางสถิตินี้ มีการลดลงของการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ และสามารถควบคุมกระบวนการผลิต
ใหอยูในมาตรฐานท่ีลูกคาสามารถยอมรับได 
  
5.2  ขอเสนอแนะ 

5.2.1  ในการใชเทคนิคการควบคุมกระบวนการดวยหลักการทางสถิติ สามารถนําไป
ประยุกตใชกับการแกไขปญหาอ่ืนๆ ไดโดยการขยายไปสูหนวยงานอ่ืนๆ ของบริษัทฯตัวอยางและ
ผูผลิตสินคาอ่ืนๆไดเพื่อเปนการลดตนทุนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงข้ึน แตท้ังนี้ควร
มีการเช่ือมโยงกับดัชนีวัดประสิทธิภาพ (KPI) โดยกําหนดเปนลําดับการดําเนินการจากการ
ตัดสินใจของผูบริหาร 
 5.2.2   จากผลการศึกษาพบวา สวนใหญสภาพปญหามักมีสาเหตุมาจากคน ซ่ึงเปน
ทรัพยากรที่สําคัญท่ีสุดขององคกร ดังนั้น การจัดกิจกรรมอบรม หรือตองอาศัยความรวมมือของ
ผูปฏิบัติงาน จึงเปนสวนจําเปนอยางยิ่งในการบรรลุความสําเร็จในการบริหารงาน จึงควรทําให
การศึกษาถึงทัศนคติและความรูความเขาใจเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน เพื่อวางแผนการเตรียมความ
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พรอมดานบุคลากร อันจะสงผลใหเกิดประสิทธิผลและมีประสิทธิภาพตามท่ีคาดหวังไว DPU
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