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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีด
พลาสติก โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tool) ในการค้นหาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่ เดือนเมษายน พ.ศ. 2556 ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2556 ซึ่ง
งานวิจัยคร้ังนี้ได้ใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ที่ใช้ในกระบวนการผลิต ท าการตรวจสอบของเสีย 
และเก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต 
(Pareto-Diagram) และแสดงความถี่ของปัญหา เพื่อแยกความส าคัญตามล าดับ ด้วยกฎพาเรโต 
80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด น ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา(Fish-
Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการณ์แก้ไข 

ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าจากเดิม 0.23% 
ลดลงเป็น 0.07 % ลดลงจากเดิม 69.56 % และคิดเป็นมูลค่าที่ลดได้ 1,175,906.16 บาทต่อปี  

 
ค าส าคัญ: พลาสติก, ของเสีย, 7 QC Tools, ประสิทธิภาพ 
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ABSTRACT 
 

The objective of this research was to reduce wastes from the injection molding 
process by using the quality control tool to analyze the data from April 2013 to June 2013. The 
check sheet and Pareto was employed in the inspection and data collection of wastes from the 
production department. In this process, the frequency of problem occurrence was indicated by 
using the 80:20 Theory to solve the problem in the part with largest number of wastes. The 
outcome data was analyzed by using the Fishbone Diagram. 

The result shows that the reduction of waste after compared with previous is reduce to 
69.56 percent which the market sales value equally to 1,175,906.16 baht per year. 

 
Keywords: Plastic, Scrap, 7 QC Tools, Efficiency 
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ตลอดจนแนวทางการแก้ไขปัญหา ซึ่งผู้วิจัยต้องขอกราบพระคุณเป็นอย่างสูงที่กรุณาสละเวลาให้
แนวคิดและค าแนะน า ตลอดจนตรวจสอบข้อบกพร่องในการท าวิจัย ซึ่งอันเป็นประโยชน์ต่อ
งานวิจัยในคร้ังนี้ 

การด าเนินงานวิจัยฉบับนี้ได้รับความร่วมมืออย่างดีจาก บริษัทไทยมิตซูวาจ ากัด  
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ศรีมงคล ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม คุณอภิชาติ  ฉ่ าดี ผู้จัดการฝ่ายผลิต คุณอชิรวิทย์  อธิวาท ฝ่าย
ประกันคุณภาพ และพนักงานทุกท่าน ที่ให้ความช่วยเหลือและค าแนะน าอันเป็นประโยชน์ต่อ
งานวิจัยนี ้

ท้ายนี ้ผู้วิจัยขอขอบคุณพระคุณบิดา มารดา และครอบครัว ผู้เป็นเบื้องหลังอันยิ่งใหญ่ที่
ท าให้ผู้จัดท ามีวันนี้ได้ และบูรพคณาจารย์ทุกท่านซึ่งเป็นผู้ประสิทธิ์ประสาทวิชานับตั้งแต่คร้ัง
เยาว์วัยจวบจนกระทั่งทุกวันนี้ 
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บทที ่1 

บทน ำ 

 
1.1 ควำมส ำคัญและควำมเป็นมำของปัญหำ 

ในสภาวการณ์ปัจจุบันที่ธุรกิจอุตสาหกรรมทุกแขนงมีการแข่งขันทางการค้าที่รุนแรง
และข้อมูลทางการตลาดที่แสดงว่าลูกค้ามีความต้องการสินค้าที่มีความหลากหลายในเวลาที่รวดเร็ว
การเพิ่มอัตราการผลิตและการปรับปรุงการท างานนั้นจึงเป็นหัวใจที่ส าคัญของการอยู่รอดทางธุรกิจ
และการเติบโตทางอุตสาหกรรม เพื่อให้สามารถแข่งขันกับคู่แข่งขันรายอ่ืนๆ ได้จึงจ าเป็นที่จะต้อง
เตรียมพร้อมรับสถานการณ์ในอนาคต ผู้ประกอบการจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องผลิตผลิตภัณฑ์ที่มี
คุณภาพเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า โดยมีต้นทุนต่ าด้วยประสิทธิภาพที่สูงสุดและต้องลด
เวลาในการผลิตเพื่อให้สามารถส่งสินค้าได้ภายในระยะเวลาที่เร็วขึ้น อีกทั่งธุรกิจต่างๆ ก็ท าการ
ขยายก าลังการผลิตโดยคาดการณ์ว่าตลาดจะเติบโต แต่ในความเป็นจริงเศรษฐกิจกลับทรุด ท าให้
ธุรกิจต่างๆ ได้รับผลกระทบจากการลงทุนที่ท าไว้ อุตสาหกรรมงานฉีดพลาสติกก็ได้รับผลกระทบ
ในปัจจัยต่างๆ ข้างต้นด้วยเช่นกัน เนื่องจากในช่วงที่ผ่านมาอุตสาหกรรมในกลุ่มนี้มีการขยายตัว
จ านวนมาก เพราะงานฉีดพลาสติกไม่ได้เป็นผลิตภัณฑ์ที่ต้องใช้เทคโนโลยีขั้นสูงแต่อย่างใด เมื่อ
เกิดภาวะถดถอยทางเศรษฐกิจท าให้ก าลังซื้อภายในประเทศลดลง ตลาดของผู้บริโภคท าให้อ านาจ
ต่อรองของผู้บริโภคมีสูงสามารถต่อรองและเลือกผู้จัดส่งได้ตามเงื่อนไขที่ต้องการ โดยปัจจัยหลักที่
ส่งผลต่อการตัดสินใจของผู้บริโภคมีสองปัจจัย คือราคาและคุณภาพท าให้อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก  
ต้องท าการปรับตัวอย่างมากจ าเป็นต้องอาศัยเทคนิคเหมาะสม  มาท าการปรับปรุงสภาพการผลิตให้
ต้นทุนสินค้าต่ าและมีคุณภาพที่สามารถแข่งขันในตลาดได้ เพื่อให้องค์กรอยู่รอดได้ 

บริษัทไทยมิซูวา จ ากัด (มหาชน) เป็นอุตสาหกรรมที่ประกอบการเกี่ยวกับการฉีก
พลาสติก ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่บริษัทท าการผลิต คือชื้นส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้า ชิ้นส่วนอิเลคโทรนิกส์ 
ชิ้นส่วนเ ค รื่อ ง ใ ช้ ใ นส านัก ง าน  แล ะชื ้นส่วนรถ ยนต์  ปัจจุบันบริษัท ๆ ประสบปัญหาที่
เกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ จากการเก็บข้อมูลในช่วงเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม 
พ.ศ.2556 พบว่าจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยมีลักษณะบกพร่องของผลิตภัณฑ์ 
เช่นชิ้นงานเป็นจุดด า ชิ้นงานเป็นแฟลช ชิ้นงานเป็นรอยขีด ชิ้นงานแหว่ง ชิ้นงานแตก สัดส่วนของ
เสียทั้งหมดแสดงในตารางที่ 1.1 และภาพที่ 1.1  
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ตำรำงท่ี 1.1  ข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการฉีดพลาสติกเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2556 
 

ลักษณะข้อบกพร่อง 
จ านวนของเสีย 

(ชิ้น) 
จ านวนของเสียสะสม

(ชิ้น) 
เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

จุดด า (Black dot) 2,844 2,844 53.41 
แฟลช (Silver line) 990 3,834 18.59 
รอยขีดข่วน (Scatch) 651 4,485 12.23 
แหว่ง (Short shot) 606 5,091 11.38 
แตก (Crack) 234 5,325 4.39 

 

 
 

ภำพท่ี 1.1  ลักษณะบกพร่องของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีกพลาสติก 
 

จากข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นมีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องท าการตรวจสอบหาสาเหตุ
และวิธีการด าเนินการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นมีจ านวนมากเมื่อเทียบ
กับต้นทุนค่าใช้จ่ายที่เสียโดยใช่เหตุและด้านคุณภาพของสินค้า หากพบว่ามีสินค้าที่ไม่มีคุณภาพ
หลุดรอดออกไปสู่มือของลูกค้าก็จะเกิดผลกระทบหลายด้านโดยเฉพาะผลกระทบทางด้านธุรกิจ
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ความสัมพันธุ์ของลูกค้าและบริษัท จึงมีความจ าเป็นอย่างมากที่ทางผู้วิจัยจะท าการวิจัยค้นหาและ
แก้ไขปัญหาดังกล่าวเพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษา หาวิธีด าเนินการแก้ไขปรับปรุงของเสียที่เกิดขึ้น
จากกระบวนการผลิตที่เกิดของเสียมากเป็นอันดับหนึ่ง คือ ของเสียที่เป็นจุดด า  มาท าการแก้ไข
ปรับปรุงเพื่อลดปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการฉีดพลาสติก 

 
1.2 วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 

1. เพื่อลดของเสียประเภทจุดด า จากกระบวนการผลิต 
2. เพื่อค้นหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และท าให้เกิดของเสีย ของบริษัท ไทย

มิตซูวา จ ากัด มหาชน 
 
1.3 ขอบเขตของกำรด ำเนินงำนวิจัย 

1. การวิจัยครั้งน้ีท าการศึกษาข้อมูลเฉพาะ บริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) เท่านั้น 
2. ใช้เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ เพื่อลดของเสีย ท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการฉีด

พลาสติกของโรงงานในกรณีศึกษา 
3. การวิจัยคลอบคุมถึงการประยุกต์โดยใช้เทคนิคและเคร่ืองมือต่างๆ ด้านทฤษฎีการควบคุม

คุณภาพโดยท าการเปรียบเทียบก่อนและหลังท าการวิจัย 
4. ระยะเวลาในการศึกษาวิจัยระหว่างเดือนเมษายน ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ.2556  

 
1.4 กรอบแนวทำงกำรด ำเนินงำน 

1. ศึกษาข้อมูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุที่ก่อให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
2. หาสาเหตุปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในระบบการฉีดพลาสติก 
3. ศึกษาผลกระทบเพื่อท าการแก้ไข 
4. เสนอแนวทางการแก้ไขที่เหมาะสม 

 
1.5  ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะไดรั้บ 

1. ลดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  
2. ลดระยะเวลาในการท างานและต้นทุนการผลิต 
3. สามารถน างานวิจัยมาพัฒนาต่อให้ดียิ่งขึ้นได้ 
4. สามารถน าแนวคิดงานวิจัยนี้มาประยุกต์ใช้งานใช้ในส่วนอ่ืนๆ ของบริษัทได ้
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แนวคิด  ทฤษฎ ี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
การวิจัยเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกกรณีศึกษาของเสียประเภทจุด

ด าผู้วิจัยได้ก าหนดแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังนี้ 
2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ  
2.2 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง  
2.3 ความรู้ทั่วไปเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1  ความสูญเสีย 7 ประการ  

จักริน ยิ้มย่อง (2555) ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่าง ๆ ซึ่งเป็นเหตุ
ให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ก าหนด เช่น ใช้เวลานานในการผลิต
สินค้าคุณภาพต่ า ต้นทุนสูง ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดขึ้นมากมาย
แนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย Mr.Taiichi Ohno หัวหน้าวิศวกร คือระบบการผลิตแบบโตโยต้า Toyota 
Production System โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการได้แก่ 

2.1.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.1.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
2.1.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transpiration) 
2.1.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
2.1.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
2.1.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
2.1.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
2.1.1  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป  

การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้า
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะ
ได้ เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า
(Work in Process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยืดหยุ่น 
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ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 

1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ 
3. เกิดการขนย้าย 
4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
5. ต้นทุนจม 
6. ปิดบังปัญหาการผลิต 
การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักร จากนั้นท าการปรับปรุง 

2.1 จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
2.2 แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เคร่ืองจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท า

เมื่อเคร่ืองจักรหยุดเท่านั้น 
2.3 จัดล าดับขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจักรให้เหมาะสม 
2.4 กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
2.5 จัดหา/ ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวดในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น 
5. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 

2.1.2  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง  
การซื้อวัสดุคราวละมาก ๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพื่อให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งาน
อยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ 
ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
2. ต้นทุนจม 
3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ  
4. สั่งซื้อซ้ าซ้อน  
5. ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 
การปรับปรุง 
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1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น Visual Control 

เพื่อให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย 
3. ใช้ระบบเข้าก่อนออกก่อน First in First Out เพื่อป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น

เวลานาน 
4. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน Value Engineering ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทนเพื่อ

ลดปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 
2.1.3  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง  

การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุม และลด
ระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น 

ปัญหาจากการขนส่ง 
1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 
การปรับปรุง 
1. วางผังเคร่ืองจักรใหม่ จัดล าดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ ในบริเวณ

เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
2. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
3. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไป

ได้เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
2.1.4  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว  

ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่
วางอยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานเป็นอีก
ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
2. เกิดความล้าและความเครียด 
3. อุบัติเหตุ 
4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 
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การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคลื่อนไหวเพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคลื่อนไหวน้อยที่สุดและ

เหมาะสมที่สุดตามหลักการศาสตร์เท่าที่จะท าได้ 
2. จัดสภาพการท างานให้เหมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ

ผู้ปฏิบัติงาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงานเพื่อให้สามารถท างานได้อย่างสะดวกรวดเร็ว

มากยิ่งขึ้น 
5. ออกก าลังกาย 

2.1.5  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต  
เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ า ๆ กันในหลายขั้นตอนซึ่งไม่มีความจ าเป็น

เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณ์์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้
ตัวผลิตภัณ์์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณ์์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณ์์  ดังนั้นกระบวนการนี้ควร
รวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจักรท างาน 

ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1. เกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการน้ัน ๆ 
3. ใช้เคร่ืองจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภัณ์์ 
การปรับปรุง 
1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation Process Chart 
2. ใช้หลักการ 5 W 1 H  เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 

2.1.6  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 
การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง

ปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเคร่ืองจักรขัดข้อง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 

ปัญหาจากการรอคอย 
1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจักรที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 
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2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
3. เกิดปัญหาเร่ืองขวัญและก าลังใจ 
การปรับปรุง 
1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล าดับการผลิตให้ดี 
2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
3. จัดสรรงานให้มีความสมดุล 
4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 
5. เตรียมเคร่ืองมือที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุดเคร่ือง 
6. ใช้อุปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

2.1.7  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย  
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติ

ตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย
ขึ้นปัญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ต้นทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
3. เกิดการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขงาน 
4. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
การปรับปรุง 
1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก 
3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท างานที่ผิดพลาด  
4. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 
5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
สรุปความสูญเสีย 7 ประการ ที่กล่าวมาข้างต้นทั้งหมด พบว่าความสูญเสียจาก

สายการผลิต ในกระบวนการที่ท าการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ มีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยู่ส่วนใหญ่เป็น
ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต และความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ซึ่งเป็นเหตุให้
ประสิทธิภาพของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น 

ส่วนความสูญเสียในด้านอ่ืน ๆ ซึ่งไม่ว่าจะเป็นความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมาก
เกินไปเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง เนื่องจากการขนส่ง เนื่องจากการเคลื่อนไหว เนื่องจากการรอ
คอยพบว่าสายการผลิตคานด้านหน้าคอนโซล เชื่อมด้วยแก๊สและไฟฟ้า สถานะปัจจุบันของ
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สายการผลิตเกิดความสูญเสียจากสาเหตุข้างต้นน้อยมากเมื่อเทียบกับ 2 สาเหตุข้างต้นที่กล่าวมา 
เนื่องจากมีการจัดการที่ดีทางด้านการไหลของชิ้นงาน การวางแผนผังที่ดี รวมถึงการจัดท าอุปกรณ์
ช่วยในการจับยึดชิ้นงานเพื่อให้สามารถท างานได้อย่างสะดวกรวดเร็ว และยังประกอบกับข้อจ ากัด
ด้านชิ้นงานท าให้ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ในปริมาณมาก เพราะชิ้นงานมีขนาดใหญ่พื้นที่การ
จัดเก็บจ ากัด ท าให้ปัญหาเร่ืองความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไปและการเก็บวัสดุคงคลัง ไม่
เกิดขึน้นั่นเอง 
 
2.2  เครื่องมือคุณภาพ  

สมสกุล  คูเจริญทรัพย์ (2551) เคร่ืองมือ 7 อย่างทางคุณภาพ เป็นเคร่ืองมือพื้นฐานส าคัญ
ในการบริหารคุณภาพ ซึ่งจะช่วยอ านวยประโยชน์เมื่อน าไปใช้อย่างเหมาะสมเคร่ืองมือทางคุณภาพ 
ประกอบด้วย 

2.2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
2.2.2 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
2.2.3 กราฟ (Graph)  
2.2.4 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)  
2.2.5 แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
2.2.6 ฮิสโตแกรม (Histogram) 
2.2.7 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
2.2.1  ใบตรวจสอบ  

ใบตรวจสอบ คือ แผนผังหรือตารางที่น ามาออกแบบไว้ล่วงหน้า โดยมีวัตถุประสงค์ คือ 
สามารถเก็บข้อมูลได้ง่ายและถูกต้อง สามารถดูและเข้าใจได้ง่าย สามารถน ามาใช้ประโยชน์ต่อได้
ง่าย ชนิดของใบตรวจสอบสามารถแบ่งออกได้ 2 ประเภทตามลักษณะการใช้งานดังภาพที่ 2.1 
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ภาพท่ี 2.1  ใบตรวจสอบ  
ท่ีมา : บริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 

 
1. ใบตรวจสอบที่ใช้ในการบันทึก แบ่งได้ดังนี ้

1) ใบตรวจสอบส าหรับหัวข้อของเสียหรือข้อบกพร่อง 
2) ใบตรวจสอบส าหรับการส ารวจหาสาเหตุของการเกิดของเสีย 
3) ใบตรวจสอบส าหรับส ารวจการกระจายตัวของขบวนการผลิต 
4) ใบตรวจสอบส าหรับต าเหน่งของเสีย 

2. ใบตรวจสอบที่ใช้ในการยืนยันสภาพของผลิตภัณ์์ ว่าเป็นไปตามที่ก าหนดหรือไม่ 
การสร้างใบตรวจสอบ  

1. เอกข้อมูลที่ต้องการเก็บรวบรวมข้อมูล 
2. บันถึกผลของความถี่ด้วยการท าเคร่ืองหมาย “/” แทนการนับในแต่ละค่าของ

ข้อมูล 
ประโยชน์ 

1. เพื่อสามารถเก็บข้อมูลหรือตัวเลขได้ง่ายและถูกต้อง 
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2. เพื่อสามารถวิเคราะห์ข้อมูลหรือสถานการณ์ต่างๆ ได้ง่าย และน าไปใช้ประโยชน์
ต่อการตัดสินใจได้ถูกต้อง 

2.2.2  แผนภูมิควบคุม 
กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) แผนภูมิควบคุมหรือแผนภาพที่เขียนขึ้นโดยอาศัย

ข้อมูลจากข้อก าหนดทางด้านเทคนิคที่ระบุถึงคุณสมบัติหรือคุณภาพของผลิตภัณ์์ที่จะท าการผลิต 
เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามที่ก าหนด โดยมีเส้นควบคุมคอย
ตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงหรือการผิดปกติที่ เกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน เมื่อมีการผิดปกติที่ท าให้
แก้ไขได้ทันท่วงที ส าหรับเส้นควบคุมมี 3 เส้นด้วยกันคือ 

1. เส้นควบคุมบน (Upper Control Line; UCL) ได้จากค่ากึ่งกลางบวกกับค่าความ
แปรปรวนที่เกิดขึ้นของพื้นที่โค้งปกติ (Normal Curve) 

2. เส้นกึ่งกลาง (Central Line;CL) เป็นค่าเฉลี่ยของข้อมูล ได้จากผลรวมของข้อมูลหาร
ด้วยข้อมูลทั้งหมด 

3. เส้นควบคุมล่าง (Lower Control;LCL) ได้จากค่ากึ่งกลางลบกับค่าความแปรปรวนที่
เกิดขึ้นของพื้นที่ใต้เส้นโค้งปกติ (Normal Curve) 
วิธีหาค่า UCL-LCL 

ค่า UCL-LCL เป็นค่าที่แสดงถึงสภาวะปกติ หรือความเป็นธรรมชาติของกระบวนการ 
ดังนั้น การหาค่า UCL-LCL จึงต้องค านวณจากข้อมูลที่ได้จากกระบวนการเองในสภาวะที่เป็นปกติ 
โดยเร่ิมจากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นประมาณ 20-25 กลุ่มกลุ่มละ 4-5 ตัวอย่าง ในสภาวะปกติที่
กระบวนการอยู่ภายใต้การควบคุมและน าข้อมูลในแต่ละกลุ่มมาค านวณค่าเฉลี่ยพร้อมกับวาดลงบน
กราฟที่ยังไม่มีเส้นพิกัดใด ๆ ดังภาพที่ 2.2 
 

 

ภาพท่ี 2.2  ข้อมูลเบื้องต้นจากกระบวนการที่เป็นปกติ 
ท่ีมา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) 
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แต่เน่ืองจากสถิติไม่มั่นใจว่าข้อมูลที่ท าการเก็บมานั้นเป็นปกติจริงหรือไม่ จึงต้องท าการ
ทวนสอบโดยการน าข้อมูลดังกล่าวมาค านวณหาค่า UCL-LCL ซึ่งได้จากหลักการของการทดสอบ
สมมติฐาน 

 
โดยที่ 

 
หลังจากนั้นน าเส้นพิกัดควบคุมที่ค านวณได้นี้วาดลงบนกราฟเพื่อทวนสอบว่าข้อมูลที่

เก็บมานั้นเป็นปกติหรือไม่ หากพบว่าข้อมูลอยู่ในพิกัดอย่างสุ่ม แสดงว่ากระบวนการอยู่ภายใต้การ
ควบคุม คือ เป็นปกติและมีช่วงความเป็นปกติเท่ากับค่า UCL-LCL ที่ค านวณไว้นั่นเอง ดังแสดงดัง
ภาพที่ 2.3 กรณีที่ข้อมูลไม่อยู่ในพิกัดอย่างสุ่ม ก็ต้องท าการพิจารณาต่อไปว่า ข้อมูลที่ผิดปกตินั้นมี
มากน้อยเพียงใด ถ้าข้อมูลที่ผิดปกติมีน้อย ก็สามารถตัดข้อมูลที่ผิดปกติออกไปและค านวณค่าพิกัด
กันใหม่ แต่ถ้าข้อมูลที่ผิดปกติมีจ านวนมาก แสดงว่ากระบวนอาจยังไม่อยู่ในการควบคุมจ าเป็นต้อง
กลับไปทบทวนระบบการควบคุมและเก็บข้อมูลใหม่  จนกว่าข้อมูลส่วนมากจะอยู่ภายใต้พิกัด
ควบคุมอย่างสุ่ม และด้วยเหตุดังกล่าวท าให้แผนภูมิควบคุมนี้มีชื่อว่า Trial Control Chart เมื่อพบว่า
ข้อมูลที่เก็บมานั้นมีความเป็นปกติ จึงน าค่าพิกัดควบคุมที่ค านวณได้น้ันไปวาดลงบนกราฟเปล่าเพื่อ
น าไปใช้ในการควบคุมกระบวนการ ดังภาพที่ 2.3 ท าให้แผนภูมิควบคุมที่มีเส้นพิกัดควบคุมก่อน 
ข้อมลูนี้มีชื่อเรียกว่า Revised Control Chart 
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ภาพท่ี 2.3 Trial Control Chart 
ท่ีมา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) 
 

เมื่อพบว่าข้อมูลที่เก็บมานั้นมีความเป็นปกติ จึงน าค่าพิกัดควบคุมที่ค านวณได้นั้นไป
วาดลงบนกราฟเปล่าเพื่อน าไปใช้ในการควบคุมกระบวนการ ดังแสดงในภาพที่ 2.4 ท าให้แผนภูมิ
ควบคุมที่มีเส้นพิกัดควบคุมก่อน ข้อมูลนี้มีชื่อเรียกว่า Revised Control Chart 

 
 
ภาพท่ี 2.4  ความสัมพันธ์ระหว่าง Trial Control Chart และ Revised Control Chart 
ท่ีมา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) 
 

ส าหรับการใช้แผนภูมิควบคุมกระบวนการน้ี หากต้องการทดสอบว่ากระบวนการมีการ
เปลี่ยนแปลงไปจากเดิมหรือไม่ ก็ให้ท าการเก็บข้อมูลขณะปฏิบัติงานและพล็อตลงกราฟที่มีเส้น
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พิกัดเตรียมไว้ พร้อมกับตีความทันทีหลังจากพล็อตกราฟเสร็จ โดยหากข้อมูลยังกระจายตัวอย่างสุ่ม
และอยู่ภายใต้พิกัดก็แสดงว่ากระบวนการยังเป็นปกติ หรือยังอยู่ในสภาวะควบคุม จะเห็นได้ว่า
แผนภูมิควบคุมนั้นจะมี 2 แบบ โดยแต่ละแบบก็มีการใช้งานที่แตกต่างกันตามจุดประสงค์กล่าวคือ 
แบบที่ 1 ที่มีข้อมูลก่อนเส้นพิกัดควบคุมนั้น จะมีไว้ส าหรับการทวนสอบข้อมูลว่ามีความเป็นปกติ
หรือไม่ ซึ่งความปกตินี้จะพิจารณาจากข้อมูลทั้งหมดที่เก็บมาทั้งหมดในขณะที่แผนภูมิแบบที่ 2 จะ
มีเส้นพิกัดควบคุมก่อนข้อมูลซึ่งแผนภูมินี้มีไว้ส าหรับการควบคุมกระบวนการ (ท าให้มีชื่อเรียกว่า 
SPC chart) และต้องสร้างแผนภูมิ หรือพล็อตข้อมูลทันทีที่เก็บข้อมูล 1 กลุ่มเสร็จ พร้อมตีความเพื่อ
พิจารณาว่ากระบวนการอยู่ในการควบคุมหรือไม่ดังนั้น ถ้าเราต้องการใช้แผนภูมิควบคุมส าหรับ
ควบคุมกระบวนการ จะต้องเป็นแผนภูมิในขั้นตอนที่ 2 ซึ่งอาศัยค่าพิกัดควบคุมจากแผนภูมิควบคุม
แผนแรก แต่ก็มิใช่ว่าเราจะสามารถใช้ค่าพิกัดควบคุมนี้ไปได้ตลอด กล่าวคือเมื่อเราเก็บข้อมูลใน
แผนภูมิควบคุมใบที่ 2 นี้เสร็จแล้ว ก็ต้องน าข้อมูลชุดใหม่นี้ไปท าการค านวณพิกัดควบคุมใหม่และ
น าไปใช้กับแผนภูมิควบคุมใบที่ 3 ดังนั้น ทุกคร้ังที่จบแผนภูมิควบคุม 1 ใบ และต้องขึ้นแผนภูมิ
ควบคุมใบใหม่ ก็จะต้องมีการค านวณค่าพิกัดควบคุมกันใหม่ 

ประโยชน์ 
1. เพื่อแสดงให้เห็นว่ากระบวนการผลิตมีเสถียรภาพหรือไม่ 
2. เพื่อแสดงให้เห็นขอบเขตในการควบคุม 

2.2.3  กราฟ   
กราฟ คือ เครื่องมือที่ใช้ในการแสดง หรือแปลงข้อมูลให้เป็นภาพที่เห็นได้อย่างชัดเจน

และเข้าใจง่ายอาจเป็นกราฟเส้น กราฟแท่ง หรือกราฟวงกลม เป็นต้น เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบและ
วิเคราะห์ขึ้นสูงต่อไป 
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ภาพท่ี 2.5  แผนภูมิกราฟ 
ท่ีมา : วีรพจน์ ลือประสิทธิ์สกุล (2543) 
 

ประโยชน์ 
1. เพื่อใช้อธิบายสิ่งต่างๆ ด้วยกราฟที่สามารถเข้าใจได้ง่ายกว่าการอธิบายด้วยข้อมูล

หรือตัวเลขโดยตรง 
2.2.4  แผนผังพาเรโต  

แผนผังพาเรโต คือ แผนภาพที่ใช้ส าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในสถานที่
ท างานหรือโรงงาน เช่น จ านวนสินค้าคุณภาพที่ไม่ดี ข้อบกพร้อง ค าร้องเรียนจากลูกค้า อุบัติเหตุ  
เป็นต้นเพื่อดูว่าปัญหาใดเป็นปัญหาที่ส าคัญที่สุด และเป็นปัญหารอง ลงไปเป็นตามลับ โดยน า
ปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้นมาจัดหมวดหมู่หรือแบ่งแยกตามประเภทแล้วเรียงล าดับตามความส าคัญ 
จากมากไปหาน้อยโดยการแสดงขนาดความส าคัญมากน้อยด้วยกราฟและแสดงค่าสะสมด้วยกราฟ
เส้น 
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ภาพท่ี 2.6  แผนผังพาเรโต  
ท่ีมา : พิพัฒพงศ์  ศรีชนะ (2555) 

 
ประโยชน์ 
1. เพื่อแสดงให้เห็นถึงล าดับความส าคัญของปัญหาต่างๆ ว่ามีมากหรือน้อยเพียงใด เพื่อ

การเลือกแก้ปัญหาก่อนหลัง 
2. เพื่อแสดงให้เห็นว่าแต่ละปัญหามีอัตราส่วนเท่าใดเมื่อเปรียบเทียบกับทั้งหมด 

2.2.5  แผนภูมิเหตุและผล  
แผนภูมิเหตุและผล คือแผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างลักษณะอย่างใดอย่าง

หนึ่ง(ผล) กับองค์ประกอบหรือสาเหตุต่างๆ (เหตุ) ที่มีผลท าให้เกิดคุณลักษณะนั้นๆ ไว้อย่างเป็น
ระบบ โดยรวบรวมในแผนภาพที่มีลักษณะคล้ายก้างปลา จึงเรียกกันว่า “ผังก้างปลา” และเป็นที่รู้จัก
กัน 

อย่างแพร่หลาย ซึ่งแผนภูมิเหตุและผลนี้ถูกคิดค้นโดย ดร.อิชิกาวา หรือบางคร้ังจึง
เรียกว่า แผนภาพ อิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ดังแสดงในภาพที่ 2.7 
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ภาพท่ี 2.7  แผนภูมิเหตุและผล  
ท่ีมา : พิพัฒพงศ์  ศรีชนะ (2555) 

 
องค์ประกอบ หรือ สาเหตุหลักโดยทั่วไปไม่ว่าจะอยู่ในหน่วยงานการผลิต หรือ งาน

ส านักงานมักใช้เหมือนกันคือ 
Man = คน 
Machine = เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร 
Material = วัตถุดิบ 
Method = วิธีการท างาน 

การสร้างแผนภูมิเหตุและผล 
1. ชี้ลักษณะคุณภาพที่เป็นปัญหาออกมาให้ชัดเจน 
2. เขียนปัญหาที่ต้องการจะแก้ไข แล้วลากเส้นราบหนา (เส้นกระดูก) จากปัญหาที่

ต้องการแก้ไข 
3. แบ่งสาเหตุหรือองค์ประกอบที่ส าคัญออกเป็น 4-8 ข้อ จากนั้นบากเส้นก้างใหญ่เอียง

เข้าหาเส้นกระดูก 
4. พยายามกาสาเหตุที่ส่งผลให้เป็นสาเหตุใหญ่เป็นก้างปลา หาสาเหตุย่อยที่ส่งผลให้

เป็นสาเหตุเขียนเป็นก้างเล็ก และในที่สุดหามูลสาเหตุที่ส่งผลให้เกิดสาเหตุย่อยเขียนเป็นก้างฝอย 
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5. ส ารวจแผนภาพสาเหตุและผลอีกคร้ังว่าสาเหตุอ่ืนๆ เพิ่มเติมอีกหรือไม่ ถ้ามีให้เพิ่ม
ลงไป 

6. จัดล าดับความส าคัญต่างๆ โดยใช้วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล ระดมสมองร่วมกันใช้
แผนภูมิพาเรโต้กราฟ หรือกระทั้งเปิดอภิปลายทั่วไป 

7. เติมหัวข้อที่เกี่ยวข้องลงไป เช่น ชื่อผลิตภัณ์์ ขั้นตอนการผลิต วัน เดือน ปี 
ประโยชน์ 
1. ท าให้เกิดการแลกเปลี่ยนทางความคิดและประสมการณ์ที่ดีต่อกัน 
2. ท าให้การประชุมเป็นไปในทิศทางที่ถูกต้อง 
3. สามารถน ามาใช้กับงานทุกประเภท 
4. ใช้ในการอธิบายเร่ืองงานและใช้อบรมพนักงานได้อีกด้วย 

2.2.6  ฮิสโตแกรม  
ฮิสโตแกรม คือ กราฟแท่งชนิดหนึ่งซึ่งแสดงการกระจายความถี่ของข้อมูลที่ได้จากการ

วัด หรือข้อมูลที่มีค่าต่อเนื่อง (Measurement Data หรือ Indiscrete Data) เช่น ความยาว น้ าหนัก 
เวลา อุณหภูมิ ความแข็ง เป็นต้น เพื่อให้สามารถท าการวิเคราะห์ได้สะดวก และจัดเจนมากขึ้นดัง
แสดงในภาพที่ 2.8  

 
 
ภาพท่ี 2.8  ฮิสโตแกรม 
ท่ีมา : วีรพจน์ ลือประสิทธิ์สกุล (2543) 
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ประโยชน์ 
1. เพื่อให้เข้าใจถึงรูปแบบการกระจายข้อมูลและแนวโน้ม 
2. เพื่อแสดงความถี่ของเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นตามตัวแปรตัวหนึ่ง 
3. เพื่อใช้เปรียบเทียบกับเกณ์์หรือมาตรฐานที่ก าหนดไว้ 

2.2.7  แผนผังการกระจาย  
แผนภาพการกระจาย คือ แผนภาพที่แสดงความส าพันธ์ระหว่างตัวแปร 2 ตัว ที่

เกี่ยวข้องกับการควบคุมการผลิต ว่ามีความส าพันธ์กันอย่างไร ในเชิงสถิติ จึงสามารถ กาความส า
พันธ์ (Correlation) ของตัวแปรทั้งสองได้จากผังการกระจายนี้ดังแสดงในภาพที่ 2.9 

 

 
 

ภาพท่ี 2.9  แผนผังการกระจาย  
ท่ีมา : วีรพจน์ ลือประสิทธิ์สกุล (2543) 
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ประโยชน์ 
1. เพื่อแสดงให้เห็นความส าพันธ์ของตัวแปร 2 ตัวที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการ 
2. เพื่อใช้เป็นแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการที่ได้คุณภาพตามที่ก าหนด 

 
2.3  ความรู้ท่ัวไปเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

งานฉีดพลาสติก เป็นกระบวนการขึ้นรูปชิ้นส่วนพลาสติกอีกอย่างหนึ่ง โดยอาศัยเคร่ือง
ฉีดพลาสติกที่ท างานเป็นรอบ เร่ิมจากพลาสติกที่อยู่ในรูปผลหรือเม็ด ถูกส่งป้อนเข้าไปในชุดสกรู
ฉีดแล้วจะค่อยๆ หลอมเหลวในส่วนที่อุณหภูมิต่างๆ และฉีดเข้าไปในแม่พิมพ์ด้วยแรงส่งของลูกสูบ
หรือสกรูอัด น้ าพลาสติกเหลวจะไหลเข้าสู้แม่พิมพ์จนเต็มแบบชิ้นงานและหล่อเย็นจนกระทั่ง
พลาสติกแข็งตัว จึงออกมาจากแม่พิมพ์โดยไม่เสียรูปทรง จะได้ชิ้นงานพลาสติกตามแบบใน
แม่พิมพ์นั้น แล้วเร่ิมต้นกระบวนการฉีดใหม่ต่อไป 

ปริมาณพลาสติกที่ฉีด ขนาดของชิ้นงาน ความเป็นเน้ือเดียวกับน้ าพลาสติก และคุณภาพ
ของชิ้นงานฉีดพลาสติก ได้รับการปรับปรุงอย่างมาก หลังจาก ค.ศ.1950 เมื่อมีการน าเคร่ืองฉีดแบบ
สกรูอัดมาใช้แทนเคร่ืองฉีดแบบลูกสูบ 

งานฉีดพลาสติก นอกจากจะเกี่ยวข้องกับเคร่ืองฉีดแล้ว แม่พิมพ์ เม็ดพลาสติกและ
ชิ้นงานแล้วยังต้องมีเคร่ืองควบคุมอุณหภูมิของแม่พิมพ์อีกด้วย (Temperature Controller) พร้อมทั้ง
ใช้ความสามารถทางด้านเทคโนโลยีและประสบการเป็นอย่างสูง เพื่อให้ได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพ
สม่ าเสมอและใช้งานได้ดีชิ้นงานจะดีหรือไม่ขึ้นอยู่กับแม่พิมพ์ที่ฉีด ดังนั้น ผู้ออกแบบแม่พิมพ์ และ
ช่างท าแม่พิมพ์จึงมีมีความส าคัญต่องานนี้ คุณภาพเชื่อถือได้ของแม่พิมพ์มีผลต่อความสวยงามของ
ชิ้นงานและต้นทุนการผลิตอีกด้วย 

2.3.1  กระบวนการฉีดพลาสติก 
การขึ้นรูปพลาสติกได้เร่ิมมาตั้งแต่ปลาศตวรรษที่ 18 คือเร่ิมมีความส าคัญ เมื่อมีการ

ค้นพบ Bakelite ขึ้นในอเมริกา ขั้นตอนการผลิตได้ด าเนินมาประมาณ 50 ปี โดยการอัดขึ้นรูป ต่อมา
ก็ใช้กรรมวิธีการฉีด การฉีดในสมัยก่อนใช้เคร่ืองฉีดชนิดกระบอกฉีด หลังจากได้มีการคิดค้นและ
ผลิตพลาสติกชนิด Thermoplasts ใหม่ๆ ขึ้นมา และหลังจากนั้นได้มีเคร่ืองฉีดชนิดสกรูอัดมาแทนที่ 
ดังภาพที่ 2.10-2.12 
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ภาพท่ี 2.10  การฉีดพลาสติกเหลวเข้าไปในแบบโดยสกรูอัดไม่หมุน 
 

 

ภาพท่ี 2.11  การฉีดสมบูรณ์น้ าพลาสติกแข็งตัวและแรงดันชดเชยการอดตัว 
 

 

 
ภาพท่ี 2.12  แม่พิมพ์เปิดออก ชิ้นงานถูกดันออกมา 
ท่ีมา: ชัยรัตน์ แก้วด้วง (2549) 
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2.3.2  เคร่ืองฉีดพลาสติก 
ลักษณะของเคร่ืองฉีดพลาสติกที่ใช้อยู่ในปัจจุบันนี้ อาศัยหลักการเดียวกับเคร่ืองฉีดยุค

แรกที่เป็นแบบแนวตั้ง ซึ่งเป็นลิขสิทธิ์ของอเมริกา คือ ชุดฉีด ชุดประกอบ และแม่พิมพ์ จะท างาน
ร่วมกันเป็นหน่วยเดียว หน่วยนี้จะรวมกับชุดขับและชิ้นส่วนเคลื่อนที่เป็นระบบการท างานที่
สัมพันธ์กันเคร่ืองฉีดพลาสติกแบ่งออกเป็น 5 แบบดังนี ้

1. เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบลูกสูบ 

 
 

ภาพท่ี 2.13  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบลูกสูบ 
 

2.  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบสกรูอัด 

 
 
ภาพท่ี 2.14  โครงสร้างและการท างานของเคร่ืองฉีดแบบสกรูอัด 

DPU



23 

 
ภาพท่ี 2.15  วาล์วป้องกันการไหลกลับของเคร่ืองฉีดแบบสกรู 

 

 

ภาพท่ี 2.16  ชุดฉีดพลาสติกที่ขนานกับการเลื่อนเปิดแม่พิมพ์ 
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ภาพท่ี 2.17  เคร่ืองฉีดพลาสติกในยุคปัจจุบัน 
 
 

3. เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบชนิดพิเศษ 

 

 
ภาพท่ี 2.18  เคร่ืองฉีดพลาสติกชนิดพิเศษ 
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4. เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบชั้นๆ 

 
ภาพท่ี 2.19  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบชั้นๆ 

 
5. เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบควบคุมด้วย CNC 

 
 
ภาพท่ี 2.20  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบควบคุมด้วย CNC 
ท่ีมา : ชัยรัตน์ แก้วด้วง (2549) 
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2.4  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
ฐาปนันดร์  เขียวสังข์ (2555) ได้ท าการทดลองลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

บรรจุภัณ์์พลาสติก โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tool ในด้านการค้นหาสาเหตุและ
ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม 2554 ซึ้งได้
ท าการเก็บข้อมูลโดยใช่ใบตรวจสอบ Check Sheet และแจกแจปัญหาโดยใช้แผนภูมิพาเรโต Pareto 
Chart และความถี่ของการเกิดปัญหา เพื่อแยกความส าคัญตามล าดับด้วยกฎ 80:20 ในการเลือกการ
แก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด แล้วน ามาวิเคราะห์แก้ไขปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา  Fish Bone 
Diagram เพื่อวางมาตรการแก้ไขปัญหาจากการระดมความคิด จากการแก้ไขและปรับปรุงสามารถ
ลดของเสียจากเดิม 1.53 เปอร์เซ็นต์ ลดลงเป็น 0.53 เปอร์เซ็นต์ และคิดเป็นมูลค่าที่สามารถลดได้ถึง 
74,862 ต่อปี 

พรสุดา ยอดบุนอก (2553)ได้ท าการทดลองการลดของเสียในกระบวนการผลิตฝาครอบ
ชิ้นส่วนซีดีติดรถยนต์ Part PAN0851โดยมีการน าหลักการของ QC 7 Tool เข้ามาช่วยในการลดของ
เสีย การดาเนินการพบว่า จากการเก็บข้อมูลในช่วงเดือนมีนาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2552 ก่อน
การปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้นทั้งหมด 228 ชิ้น ซึ่งของเสียที่เกิดจากงานเป็นรอย เท่ากับ 60 ชิ้นจาก
ปริมาณการผลิต 163,268 ชิ้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเฉลี่ยจากงานเป็นรอย เท่ากับ 26.50 
เปอร์เซ็นต ์เมื่อมีการปรับปรุงกระบวนการผลิต.โดยใช้เคร่ืองมือทาง QC 7 Tool เข้ามาช่วยวิเคราะห์
สาเหตุและทาการปรับปรุงเล็กๆ น้อยๆ อย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิตตามสาเหตุที่ตรวจพบซึ่ง
ในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ถึงเดือนกันยายน พ.ศ.2553 มีของเสียเกิดขึ้นทั้งหมด 151 ชิ้นซึ่งของเสียที่
เกิดจากงานเป็นรอย เท่ากับ 14 ชิ้น จากปริมาณการผลิต 138,382ชิ้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเฉลี่ย
จากงานเป็นรอยเท่ากับ 8.63 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเปอร์เซ็นต์ของเสีย เฉลี่ยจากงานเป็นรอยก่อนการ
ปรับปรุงวิธีการทางานและหลังการปรับปรุงวิธีการทางาน ของกระบวนการผลิต ต่างกันอยู่ 17.87
เปอร์เซ็นต์ซึ่งมากกว่า 10 เปอร์เซ็นต์อย่างมีนัยสาคัญ ทางสถิติดังนั้นจึงกล่าวได้ว่าหลักการทาง QC 
7 Tool สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตฝาครอบชิ้นส่วนซีดีติดรถยนต์ Part PAN0851 ทาให้ลด
ของเสียจากงานเป็นรอยได้ 

ธนวรรณ อัศวไพบูลย์ (2554) ได้ท าการทดลองเพื่อลดจ านวนของเสียที่เกิดจา
กระบวนการชุบแข็งชิ้นงานเบรครถจักรยานยนต์ จากการผลิตเดิมมีชิ้นงานเสียเกิดขึ้นจ านวนมาก 
จึงได้ท าการรวบรวมข้อมูลปริมาณของเสีย และศึกษากระบวนการผลิต ซึ่งพบว่าชิ้นงานเสียเกิดขึ้น
ทั้งหมดเฉลี่ยเดือนละ 23,426 ชิ้น จากปริมาณการผลิตทั้งหมด 231,761 ชิ้น โดยเป็นของเสียที่เกิด
จากกระบวนการชุบแข็งจ านวน 8,417 ชิ้น คิดเป็น 35.93% จากปริมาณของเสียทั้งหมด จึงได้น า
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด ซึ่งในบทความวิจัยนี้ ใช้เคร่ืองมือ 3 ชนิด คือ ใบตรวจสอบ กราฟ  
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และแผนผังเหตุและผล ส าหรับการวิเคราะห์สาเหตุและแก้ไขปัญหา ซึ่งพบว่าสาเหตุ
ของเสียเกิดจากตะกร้าที่ใส่ชิ้นงาน เมื่อผ่านกระบวนการชุบแข็งแล้ว ตะกร้าจะห่อตัวหรือบิดเบี้ยว 
ท าให้ชิ้นงานกระทบ เบียด และเกิดเป็นรอย โดยตะกร้าเก่า ใส่ชิ้นงานได้คร้ังละ 640 ชิ้น จะได้
ชิ้นงานดี 450 ชิ้น ชิ้นงานเสีย 190 ชิ้น จึงเสนอแนวทางในการปรับปรุง คือ การออกแบบและสร้าง
ตะกร้าให้มีความแข็งแรงเหมาะสมกับชิ้นงานและใส่ชิ้นงานได้คร้ังละ 530 ชิ้น เมื่อน าตะกร้าใหม่
ไปใช้งานพบว่า เมื่อชิ้นงานผ่านกระบวนการชุบแข็งแล้ว ตะกร้าไม่มีการห่อตัวหรือบิดเบี้ยว จึงไม่
เกิดชิ้นงานเสีย ซึ่งถือว่าสามารถลดชิ้นงานเสียจากการชุบแข็งได้ 100% และสามารถเพิ่มชิ้นงานดี 
80 ชิ้นต่อคร้ังของการชุบแข็ง โดยมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 17.8% 

โสภิดา ท้วมมี (2550) ได้ท าการทดลองในกระบวนการผลิตพลาสติกพีวีซีแผ่นมี
ปริมาณของเสียประเภทเม็ดพีวีซีไม่หลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ 54.66% ของปัญหาของ
เสียทั้งหมด ซึ่งคิดเป็นมูลค่าประมาณ 1,561,716 บาทต่อปี ท าให้เกิดการเก็บผลิตภัณ์์เข้าคลังเพื่อ
รอการน ากลับมาผลิตใหม่ ส่งผลให้ต้นทุนในการผลิตเพิ่มมากขึ้น ดังนั้นผู้ท าการวิจัยจึงมี
วัตถุประสงค์ที่จะลดจ านวนผลิตภัณ์์ที่ไม่ผ่านข้อก าหนดการตรวจสอบประเภทเม็ดพีวีซีไม่หลอม
ละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ โดยประยุกต์ใช้หลักการออกแบบการทดลอง เพื่อศึกษาอิทธิพล
ของปัจจัยที่น่าจะมีผลต่อการเกิดเม็ดพีวีซีไม่หลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ และเพื่อหา
สภาวะที่เหมาะสมด้วยเทคนิคพื้นผิวตอบสนอง ผลจากการวิเคราะห์ทางสถิติพบว่า ที่อุณหภูมิใน
การหลอม PVC Compound ที่ Mixing Rolls 180 องศาเซลเซียส และปริมาณเศษพีวีซีแผ่นที่น า
กลับมาหลอมใหม่ที่ Mixing Rolls 30 กิโลกรัม/Batch จะท าให้ค่าจ านวนจุดบกพร่องประเภทเม็ด
พีวีซีไม่หลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ 1 ตารางเมตร อยู่ในช่วงที่ต้องการ คือ ไม่เกิน 10 จุด
ต่อตารางเมตร ซึ่งท าให้สามารถลดจ านวนผลิตภัณ์์ที่ไม่ผ่านข้อก าหนดการตรวจสอบประเภทเม็ด
พีวีซีไม่หลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ลงได้ 73.08 เปอร์เซ็นต์ 

กมลรัตน์ ศรีสังข์สุข และ ณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย  (2553) ได้ท าการศึกษากระบวนการ
ผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กพบว่ามีปัญหาผลผลิตที่ต่าและต้นทุนการผลิตสูงดังนัน้  งานวิจัยนีมี
วัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก  โดยประยุกต์ใช้
แนวทางลีน ซิกซ์ ซิกมาทั้ง 5 ขั้นตอนมาใช้คือ การนิยามปัญหา การวัดเพื่อกาหนดสาเหตุของ
ปัญหา การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแก้ไขประบวนการ และการควบคุม
กระบวนการตามลาดับ โดยทาการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต โดยทาการวัดสายธารคุณค่าก่อนการปรับปรุง การวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 
ประการ จากนั้น ได้ทาการปรับปรุงโดยการออกแบบการผลิตใหม่และทาการวัดสายธารคุณค่าหลัง 
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การปรับปรุง การลดความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลังที่ไม่จาเป็นโดยหลักการ 5ส การ
ขนส่งตัวจับยึดชิ้นงาน และการลดข้อบกพร่องของการเกิดปัญหา Short circuit ในกระบวนการผลิต
โดยการประยุกต์ใช้การออกแบบการทดลอง และควบคุมกระบวนการมาตรฐานการทางานจากค่าที่
ได้จากการทดลองและมีการติดตามให้พนักงานทางานตามมาตรฐานนั้นๆ ผลที่ได้จากการปรับปรุง
การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก พบว่า การผลิตมีแนวโน้มที่ดีขึ้น คือ
ผลผลิตจาก 15 ชิ้น ต่อชั่วโมงการทางานของพนักงานหนึ่งคน เป็น 24 ชิ้น ต่อชั่วโมงการทางานของ
พนักงานหนึ่งคนคิดเป็น 37.5% อีกทั้งยังส่งผลทาให้ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยลดลงจาก 48.25 บาท
ต่อชิ้น เป็น 42.54 บาทต่อชิน้คิดเป็น 11.83% 
 DPU



 
บทที ่3 

วิธีการด าเนินงาน 
 

3.1  เครื่องมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเป็นแบบ Check Sheets ที่ผู้วิจัยได้ใช้ในการ

ปฏิบัติงานจริงในบริษัท โดยเป็นการเก็บข้อมูลอย่างง่าย โดยมีรายการของการเกิดของเสียที่เกิดขึ้น 
และน าข้อมูลของการเก็บข้อมูลมาใช่ร่วมกับโปรแกรมคอมพิวเตอร์ จะท าให้เห็นข้อมูลของๆ เสีย
ออกมาจากการผลิตได้อย่างชัดเจนดังภาพที่ 3.1  

 

 

ภาพท่ี 3.1  ตัวอย่างใบ Check Sheets  
ท่ีมา : บริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 
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3.2  ขั้นตอนและวิธีการท าวิจัย 
ส าหรับงานวิจัยนี้ผู้วิจัยเลือกใช้วิธีการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ ในอุตสาหกรรมฉีด

พลาสติก  และผู้วิจัยได้ท าการก าหนดขั้นตอน ในการด าเนินงานแก้ไขกระบวนการผลิตโดย
สามารถแสดงได้ดังรูปภาพที่ 3.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

ภาพท่ี 3.2  แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอนการด าเนินงาน 

ระบุสาเหตุและแนวทางแก้ปัญหาของเสียประเภทจุด
ด าที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติก 

ท าความเข้าใจปัญหาและศึกษาปัจจัยที่เป็นเหตุในการ
เกิดลักษณะข้อบกพร่อง 

 

ทฤษฎีเกี่ยวกับการฉีดพลาสติกและ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

ศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบัน 

ก าหนดเป้าหมายของเสีย 

ด าเนินการปรับปรุง 
 

วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
 

สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 
 

ท าการรวบรวมสาเหตุและผลที่มีต่อการเกิดของเสียจากสภาพการผลิตจริง
โดยใช้แผนภาพเหตุและผล 
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3.3  การวิเคราะห์ข้อมูล 
3.3.1  ขั้นตอนการศึกษา และเก็บข้อมูลของเสีย 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยผู้วิจัยได้เก็บข้อมูลของเสียจาก
กระบวนการผลิตนับตั้งแต่ เดือนมกราคม พ.ศ. 2556 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2556 จากข้อมูลผู้วิจัย
เห็นจ านวนของเสียที่เกิดขึ้น โดยของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตในแต่ละเดือนนั้นมีจ านวน
มากดังแสดงในตารางที่ 3.1 และภาพที่ 3.3  
 

ตารางท่ี 3.1  ข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการฉีดพลาสติก จากผลิตภัณฑ์ทั้งหมด ในช่วง
เดือน มกราคม – มีนาคม พ.ศ. 2556 
 

ลักษณะข้อบกพร่อง จ านวนของเสีย 
(ชิ้น) 

จ านวนของเสียสะสม 
(ชิ้น) 

เปอเซ็นต์ของเสีย 

จุดด า (Black dot) 2,844 2,844 53.41 
แฟลช (Silver line) 990 3,834 18.59 
รอยขีดข่วน (Scatch) 651 4485 12.23 
แหว่ง (Short shot) 606 5,091 11.38 
แตก (Crack) 234 5,325 4.39 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3  ลักษณะบกพร่องของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติก 
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จากการศึกษาและเก็บข้อมูลในช่วงเดือนมกราคม ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2556 พบว่า
จ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยมีลักษณะบกพร่องของผลิตภัณฑ์ เช่นชิ้นงานเป็น
จุดด า แฟลช รอยขีด แหว่ง และ ชิ้นงานแตก สามารถคิดเป็นร้อยละของสัดส่วนของเสียทั้งหมด
ในช่วงดังกล่าว เป็นจ านวน 5,325 ชิ้น ภายหลังจากการตรวจสอบพบว่า มีผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็น
จุดด า จ านวน 2,844 ชิ้นงานเป็นแฟลช จ านวน 990 ชิ้นงานเป็นรอยขีด จ านวน 651 ชิ้นงานแหว่ง 
จ านวน 606 ชิ้นงานแตก จ านวน 234 ชิ้น ทั้ง 5 ลักษณะดังแสดงในภาพที่ 3.4 – 3.8 

 

 

 
ภาพท่ี 3.4  ชิ้นงานที่เป็นจุดด า 

 

 
 
ภาพท่ี 3.5  ชิ้นงานเป็นแฟลช 
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ภาพท่ี 3.6  ชิ้นงานเป็นรอยขีด 
 

 
 
ภาพท่ี 3.7  ชิ้นงานแหว่ง 
  

 
 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.8  ชิ้นงานแตก 
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ผลิตภัณฑ์บกพร่องดังกล่าวล้วนแต่เป็นลักษณะที่มีความส าคัญมากหากว่าผลิตภัณฑ์มี
ลักษณะบกพร่องดังกล่าวหลุดไปถึงมือลูกค้า อาจถูเรียกร้องจากลูกค้าหรือถูกคืนสินค้าได้ ดังนั้น
ผู้วิจัยเลือกหลักการของพาเรโต จากการวิเคราะห์ภาพที่ 3.3 เป็นการอธิบายถึงกฎของพาเรโต “กฎ 
80:20” คือการช่วยแยกส่วนน้อยที่ส าคัญ ออกจากส่วนมากที่ไม่ส าคัญ การแยกสิ่งที่ส าคัญมากน้อย
ออกจากกันคือ โดยสิ่งที่ส าคัญจะมีเพียง20% ของสิ่งที่ไม่ส าคัญ 80% ซึ่งผู้วิจัยได้เล็งเห็นว่าลักษณะ
ของเสียที่เกิดขึ้นทั้ง 5 ประเภทต่างมีความส าคัญทัดเทียมกัน ดังนั้นผู้วิจัยจึงตัดสินใจเลือกลักษณะ
ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องที่มีเปอร์เซ็นต์มาเป็นอันดับหน่ึง คือ ชิ้นงานเป็นจุดด า มาเป็นตัวย่างในการวิจัย
นี ้ 

3.3.2  การศึกษาวิเคราะห์รวบรวมสาเหตุที่กอให้เกิดข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ 
ท าการส ารวจสภาพการท างานของฝ่ายผลิตโดยศึกษากระบวนการผลิตภัณฑ์อย่าง

ละเอียดทุกขั้นตอนตั้งแต่การน าเข้าวัตถุดิบเพื่อใช้ในการผลิตจนผลิตส าเร็จสมบูรณ์  ซึ่งสามารถ
อธิบายขั้นตอนต่างๆ ได้ดังภาพที่ 3.9 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 3.9  กระบวนการฉีดพลาสติก 
 

การท างานของเคร่ืองฉีดพลาสติกจะมีการท างานอยู่ด้วยกันทั้งหมด 3 รูปแบบ คือ แบบ
ไม่เป็นอัตโนมัต ิ(Manual) ซึ่งจะสั่งให้เคร่ืองท างานในขั้นตอนใดก่อนหลังก็ได้ตามที่ต้องการ แบบ
กึ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic) ซึ่งการท างานจะเป็นไปตามขั้นตอนของเคร่ืองฉีดเพียงวงรอบการ 

4.การฉีด        
(Injection) 

1.การป้อนวัตถุดิบ 
(Feeding) 

2.การอบวัตถุดิบ       
(Pre Heat Material) 

2.การให้ความร้อนในกระบอกฉดี 
(Heating) 

5.แผ่นเคลื่อนที่         
(Moving Mold) 

6.แผ่นเคลื่อนที่         
(Fixed Mold) 

7.การปลดชิ้นงาน                
(Taking Product Off) 

8.การตัดแต่ง             
(Cutting) 

9.การตรวจสอบ       
(Inspection) 

  

 

  

  

 

DPU



35 

ท างานเดียวเท่านั้นแล้วหยุด และแบบอัตโนมัติทั้งหมด (Fully-Automatic) จะมีการท างานเป็นไป
ตามขั้นตอนของเคร่ืองฉีด โดยเมื่อครบวงรอบการท างานของเคร่ืองฉีดแล้ว ก็จะเร่ิมวงรอบการ
ท างานใหม่ทันที และท าต่อไปเร่ือย ๆ อย่างต่อเนื่อง โดยการท างานแบบกึ่งอัตโนมัติและแบบ
อัตโนมัติทั้งหมดจะมีขั้นตอนพื้นฐานในการฉีดพลาสติกประกอบไปด้วย 9 ขั้นตอน แสดงได้ดัง
ภาพที่ 3.10 

 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
ภาพท่ี 3.10  การท างานของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
 

6.ขัน้ตอนการหล่อเย็น
พลาสติกที่อยู่ในแม่พิมพ์ 

1. ขั้นตอนแม่พิมพ์
เคลื่อนที่เข้าปิด  

2. ขั้นตอนชุดหัวฉีด
เคลื่อนที่เข้าชนแนบ

กับแม่พิมพ์  

3. ขั้นตอนสกรูเคลื่อนที่ตาม
แนวแกนโดย ไม่มีการหมุน  

5. ขั้นตอนที่สกรูเร่ิม
หมุนเพื่อดึงเม็ด

พลาสติก 

4. ขั้นตอนสกรู
เคลื่อนที่ตาม

แนวแกนโดยไม่มีการ
หมุน  

7. ขั้นตอนชุดฉีดหรือหัวฉีด
เคลื่อนที่ถอยออกจากแม่พิมพ์  

8. ขั้นตอนแม่พิมพ์
เคลื่อนที่เปิดเมื่อเวลา
ในการหล่อเย็น 

9. ขั้นตอนการกระทุ้ง
ชิ้นงานให้หลุดออก

จากแม่พิมพ์  
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ภาพท่ี 3.11  เคร่ืองฉีดพลาสติก 
ท่ีมา : บริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 
 

1. ขั้นตอนแม่พิมพ์เคลื่อนที่เข้าปิด โดยจะมีพารามิเตอร์คือ ความดัน ความเร็ว และ
ระยะทางในการเคลื่อนที่ปิดเข้าหากันของแม่พิมพ์ ซึ่งส่วนมากจะแบ่งออกได้เป็น 5 ช่วงด้วยกัน คือ 
ช่วงแรกเป็นช่วงที่แม่พิมพ์ด้านเคลื่อนที่เร่ิมเคลื่อนที่เข้าไปหาแม่พิมพ์ด้านอยู่กับที่  โดยใช้ความเร็ว
ที่ช้าเป็นระยะทางสั้นๆ ช่วงที่สองเป็นช่วงแม่พิมพ์เคลื่อนที่ด้วยความเร็วที่สูงขึ้นเป็นระยะทางยาวๆ 
ช่วงที่สามเป็นช่วงที่แม่พิมพ์ก าลังลดความเร็วลงในระยะทางที่เหลือไม่มากนัก ช่วงที่สี่เป็นช่วง 

ป้องกันแม่พิมพ์เกิดความเสียหายก่อนที่แม่พิมพ์จะปิดสนิท และช่วงที่ห้าเป็นช่วงที่
แม่พิมพ์ปิดสนิทหรือเรียกว่า ช่วงปิดล๊อกอกแม่พิมพ์ ด้วยความดันหรือแรงที่สูงมาก 

2. ขั้นตอนชุดฉีดหรือหัวฉีดเคลื่อนที่เข้าชนและแนบกับแม่พิมพ์  โดยจะมีพารามิเตอร์ 
คือ ความดัน (แรง) และความเร็ว 

3. ขั้นตอนสกรูเคลื่อนที่ตามแนวแกนโดยไม่มีการหมุน เพื่อขับดันพลาสติกเหลวที่อยู่
ในกระบอกฉีดให้ไหลออกจากหัวฉีดเข้าไปให้เต็มแม่พิมพ์ซึ่งเรียกว่า  จังหวะฉีด (Injection Phase) 
โดยจะประกอบไปด้วยพารามิเตอร์หลัก ๆ คือ ความเร็วฉีด ความดันฉีด ระยะทางการฉีด เวลาใน
การฉีด แต่ผู้ผลิตเคร่ืองฉีดพลาสติกบางบริษัทได้ออกแบบให้สกรูสามารถเคลื่อนที่ตามแนวแกน
พร้อมกับหมุนไปได้ด้วย เพื่อป้อนพลาสติกไปพร้อมกับการฉีด ท าให้สามารถฉีดชิ้นงานที่มี
ปริมาตรและน้ าหนักมากกว่าปกติได้ 

4. ขั้นตอนสกรูเคลื่อนที่ตามแนวแกนโดยไม่มีการหมุน เพื่อขับดันพลาสติกเหลวเข้าไป
ในแม่พิมพ์เพิ่มเติมหลังจากที่พลาสติกเหลวเต็มในแม่พิมพ์แล้ว  ทั้งนี้เพื่อย้ ารักษาความดันให้
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พลาสติกในแม่พิมพ์มีความหนาแน่นตามที่ต้องการที่เรียกว่า ช่วงการย้ า (Holding Phase) ชิ้นงานจะ
ได้มีขนาดที่เที่ยงตรง มีความแข็งแรง โดยจะประกอบไปด้วยพารามิเตอร์หลัก ๆ คือ ความดัน เวลา 
และความเร็ว (ส าหรับเคร่ืองฉีดพลาสติกบางรุ่นหรือบางยี่ห้อ) 

5. ขั้นตอนที่สกรูเร่ิมหมุนเพื่อดึงเม็ดพลาสติกในกรวยเติมเม็ดพลาสติก พร้อมทั้งป้อน
ไปข้างหน้าของสกรูเพื่อท าการหลอมผสมและป้อนพลาสติกเหลวไปอยู่หน้าปลายสกรูฉีด ซึ่ง
เรียกว่า จังหวะ Plasticizing โดยจะมีพารามิเตอร์ คือ ความดัน (แรง) ความเร็ว ระยะทาง โดยจังหวะ
การท างานนี้จะเป็นตัวก าหนดปริมาณเนื้อพลาสติกเหลวหรือระยะถอยสกรู (ระยะตั้งเนื้อพลาสติก) 
ตามที่ต้องการ เนื่องจากเวลาที่สั่งให้สกรูหมุนนั้น พลาสติกเหลวที่อยู่หน้าปลายสกรูจะเกิดแรงดัน
จนท าให้สกรูถอยหลังกลับไปยังทิศทางของกรวยเติมเม็ดพลาสติกได้  และในขั้นตอนนี้จะมีการใช้
แรงดันในการต้านการถอยหลังกลับของสกรูเพื่อควบคุมความหนาแน่นของพลาสติกเหลวที่อยู่
หน้าปลายสกรูฉีดให้มีค่าคงที่ที่เรียกว่า Back Pressure ตลอดจนมีการกระตุกสกรูให้เคลื่อนที่ตาม
แนวแกนเท่านั้นในช่วงก่อนเร่ิมต้นหมุนสกรูและ/หรือเมื่อสกรูหยุดหมุนแล้วที่เรียกว่า Suck Back 
หรือ Pull Back หรือ Decompression 

6. ขั้นตอนการหล่อเย็นพลาสติกที่อยู่ในแม่พิมพ์ให้เปลี่ยนจากพลาสติกเหลวเป็น
ของแข็ง โดยจะท างานพร้อมกับการเร่ิมหมุนสกรูเพื่อหลอมและป้อนพลาสติกเหลวไปหน้าปลาย
สกรูฉีดในขั้นตอนที่ 5 โดยขั้นตอนที่ 5และ 6 นี้ จะเร่ิมท างานพร้อมกันเมื่อสิ้นสุดเวลาในการย้ า
รักษาความดันแล้ว 

7. ขั้นตอนชุดฉีดหรือหัวฉีดเคลื่อนที่ถอยออกจากแม่พิมพ์ จะท างานเมื่อสกรูหยุดการ
เคลื่อนที่แล้วกล่าวคือหยุดหมุนและหยุดถอยแล้ว โดยจะมีพารามิเตอร์ คือ ความดัน (แรง) และ
ความเร็ว 

8. ขั้นตอนแม่พิมพ์เคลื่อนที่เปิดเมื่อเวลาในการหล่อเย็นจากขั้นตอนที่  6 นั้นหมดลง
แล้ว โดยจะมีพารามิเตอร์คือ ความดัน (แรง) ความเร็ว และระยะทาง ความเร็วและระยะทางในการ
เปิดแม่พิมพ์ส่วนมากจะมีอยู่  3 ความเร็วและ 3 ระยะทางด้วยกัน โดยความเร็วแรกเป็นช่วงที่
แม่พิมพ์เร่ิมเคลื่อนที่แยกออกจากกัน ควรใช้ความเร็วที่ช้า ๆ และเป็นระยะทางสั้น ๆ ให้ชิ้นงานฉีด
สามารถขยับตัวเคลื่อนที่ออกจากแม่พิมพ์ด้านอยู่กับที่และติดออกมากับแม่พิมพ์ด้านเคลื่อนที่ได้  
หลังจากนั้นจึงใช้ความเร็วจังหวะที่สองให้เร็วขึ้นและเป็นระยะทางที่ยาวขึ้นด้วยความเร็วในช่วงที่
สามซึ่งเป็นช่วงสุดท้ายก่อนจะถึงต าแหน่งที่แม่พิมพ์เปิดมากที่สุด  ควรใช้ความเร็วที่ช้าลงและ
ระยะทางสั้น ๆ เพื่อให้แม่พิมพ์สามารถหยุดได้ตรงตามต าแหน่งโดยไม่เกิดการสั่นสะเทือน ส่วน
ระยะในการเปิดแม่พิมพ์ก็ไม่ควรตั้งกว้างมากเกินไป แค่พอให้ชิ้นงานไม่ติดค้างอยู่ที่หน้าแม่พิมพ์
หลังจากท าการกระทุ้งแล้ว หรือสามารถใช้มือหรือแขนกลจับออกมาได้ก็เพียงพอแล้ว 
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9. ขั้นตอนการกระทุ้งชิ้นงานให้หลุดออกจากแม่พิมพ์  โดยจะมีพารามิเตอร์ของ
ความเร็ว ความดันระยะทาง และจ านวนคร้ังในการกระทุ้ง 

3.3.3  รวบรวมสาเหตุและผลที่มีต่อการเกิดของเสีย 
การหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ซึ่งเกิดจาก 4M  คือ คน เคร่ืองจักร 

วัตถุดิบ และวิธีการ ที่ค้นพบในกระบวนการน้ันเร่ิมจากการตรวจสอบคัดเลือกวัตถุดิบที่น ามาใช้ใน
กระบวนการขาดการควบคุมที่เหมาะสมท าให้วัตถุดิบบางส่วนมีเศษวัสดุปนเปื้อนเข้ามาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองฉีดต้องใช้คนในการปรับตั้งค่าตามสภาวะการผลิตที่ต้องอาศัยความช านาญในการ
ปรับต้ังค่าจึงอาจจะมีความคลาดเคลื่อนในกระบวนการผลิต ที่ส่งผงกระทบต่อเคร่ืองจักรที่มีสภาวะ
การท างานที่ไม่คงที่เกิดปัญหาบ่อยคร้ัง จากการศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุ เพื่อระบุปัจจัยที่มีผล
ต่อปัญหาโดยใช้แผนภาพเหตุและผล หรือแผนภูมิก้างปลา ในการวิเคราะห์ความผันแปร เพื่อศึกษา
เกี่ยวกับความส าพันธ์ระหว่างเหตุและผล จ าเป็นต้องระดมสมอง จากผู้ที่มีความรู้เฉพาะทาง และมา
จากความเชี่ยวชาญทางด้นเทคโนโลยีเฉพาะด้าน โดยการเสนอความคิดเกี่ยวกับสาเหตุของปัญหา
นั้น 

3.3.4 วิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุง 
การวิเคราะห์ซึ่งจะน าข้อมุลการผลิตในปัจจุบันที่เกิดปัญหา และอาจมีผลต่อผลิตภัณฑ์

บกพร่อง แล้วน าข้อมูลมาวิเคราะห์สาเหตุที่เกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
3.3.5  ด าเนินการปรับปรุง 

การวิเคราะห์หาหลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการก าหนดวิธี
แนวทาง ในการแก้ไขปรับปรุง เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาลักษณะเดิม คือการผลิตที่บกพร่อง  

3.3.6  เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน  
หลังการด าเนินการปรับปรุง ตามแนวทางการแก้ไขแล้ว น าผลการด าเนินการมา

เปรียบเทียบกับผลการด าเนินการปรับปรุง 
3.3.7  สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ  

การสรุปผลการด าเนินงานปรับปรุงและเสนอข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในคร้ังนี้ 
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ผลการศึกษา 
 

ผลการด าเนินการวิจัยเร่ือง การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกกรณีศึกษาของ
เสียประเภทจุดด าโดดยใ้เเรร่ืองืือรวบรุืรุณภาพไดเผลการด าเนินการวิเรราะห์หาสาเหตุและแนว
ทางแกเไขปรับปรุง และสรุปผลการด าเนินการตาืแนวทางแกเไขปรับปรุง ดังนี้  
 

4.1  วิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง  
การระบุสาเหตุที่ืีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑ์บกพร่องประเภทจุดด าโดดยการ

ระดืสืองจากผูเืีประสบการณ์ การผลิตเพื่อรวบรวืสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหา
ผลิตภัณฑ์บกพร่องใหเไดเืากที่สุดโดดยน าเสนอผ่านทางผังแสดงเหรุและผล Cause and effect 
diagram ซึ่งโดดยทั่วไปสาเหตุที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจะเกิดจาก 4M รือ รน เรร่ืองจักร 
วัตถุดิบ และวิธีการ เนื่องจากการฉีดพลาสติกขึ้นรูปดเวยเรร่ืองจักรตเองใ้เรนในการปรับตั้งร่าใหเ
เหืาะสืตาืสภาวะการรวบรุืการผลิต รวาืรลาดเรลื่อนจึงืีอยู่บเาง ของเสียที่เกิดขึ้นส่วนใหญ่
จะเกิดจากรน เรร่ืองจักร วิธีการท างาน และการปรับตั้งร่าพาราืิเตอรืในการรวบรุืการผลิตที่ไื่
เหืะสืจากืาตรฐานที่ก าหนด ไวเซื่งในการระบุสาเหตุหลักจึงไดเืุ่งไปที่ขั้นตอนการผลิตต่างๆ ที่
ราดว่าจะืีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง ดังภาพที่ 4.1 

 
 

ภาพท่ี 4.1  ผังแสดงเหตุและผลแสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดขเอบกพร่องประเภทจุดด า 
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จากแผนภาพสาืารถรเนหาสาเหตุที่ืีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตซึ่งเกิดจาก 4M รือ 
รนเรร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ทั้งนี้เนื่องจากสาเหตุที่รนพบในกระบวนการขาดการรวบรุืที่
เหืาะสืในการรัดเลือกวัตถุดิบ การปรับร่าเรร่ืองที่ตเองใ้เรนในการปรับตั้งร่า และการผลิตตเอง
อาศัยรวาื้ านาญในการปรับตั้งร่าจึงอาจจะืีรวาืรลาดเรลื่อนในกระบวนการผลิต ส่งผลกระทบ
ต่อเรร่ืองจักรที่ืีสภาวะการท างานที่ไื่รงที่ เกิดปัญหาบ่อยรร้ัง และรวืทั้งการเหนื่อยลเาของ
พนักงาน และรวาืไื่ไส่ใจในการท างานของพนักงาน จึงท าใหเืีขเอบกพร่องที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการฉีดพลาสติก 

4.1.1  ปัญหาเกิดจากรน 
รวาืรูเพื้นฐานและทักษะการท างาน และประสบการณ์เป็นสาเหตุที่ส ารัญต่อการผลิต

้่างแต่ละรนืีรวาื้ านาญ และประสบการณ์การๆ การตั้งร่าพาราืิเตอร์ที่แตกต่างกันท าใหเเกิด
การผลิตที่บกพร่องเนื่องจากการปรับตั้งร่าเรร่ืองจักร และสภาพร่างกายของพนักงาน ในขณะ
ปฏิบัติงาน ทางบริษัทไื่อยากใหเพนักงานรวบรุืเรร่ืองจักรพักเที่ยงพรเอืกับพนักงานที่ท างานใน
ส่วนของการเ้็รงานหนเาเรร่ืองจักรพรเอืกัน อาจส่งผลใหเผลิตภัณฑ์ที่ไื่ไดเืาตรฐานเกิดขึ้นใน
เวลาที่พนักงานพักเที่ยง 

 

 
 

 

ภาพท่ี 4.2  อุณหภูืิ Barrel ที่ไื่รงที่ 
 

แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
แกเไขปัญหาดเานรวาืรูเพิ้นฐานดเานการท างาน ทักษะการท างาน และประสบการณ์ของ

้่าง รวรืีการจัดอบรืก่อนเขเาท างานเพื่อใหเืีประสิทธิภาพในการท างานที่ใกลเเรียงกันและจัด
อบรืใหเรวาืรูเเพิ่ืเติื ทุก 6 เดือน เพื่อใหเ้่างืีประสบการ และรวาืรูเใหื่ในการน าืาใ้เในการ
ปฎิบัติงาน นอกจากนี้รวรจะืีการทดสอบ้่างทุกๆ 3 เดือน เพื่อเป็นการประเืินผลและกระตุเนใหเ
้่างืีรวาืกระตือรือรเนในการปฎิบัติงานทุกรร้ัง ดังภาพที่ 4.3 - 4.4 
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ภาพที่ 4.3  การประุ้ืกลุ่ืหัวหนเางาน  

 

 
 

ภาพท่ี 4.4  การประุ้ืระดับหัวหนเางานและพนักงานที่เกี่ยวขเอง  
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แกเไขปัญหาดเานสภาพร่างกายขณะปฎิบัติงาน 
เพิ่ื้่างรวบรุืเรร่ืองจักรและก าหนดเวลาในการพักเที่ยง โดดยการแบ่ง้่วงเวลาในการ

พักเที่ยงโดดยตเองืี้่างรอยรวบรุืเรร่ืองจักรตลอดเวลา 
แกเไขปัญหาดเานขาดรวาืรอบรอบ 
ท าการตรวจสอบอย่างสื่ าเสือและตักเตือนพนักงานที่ท าผิดอย่างบ่อยรรั้ง 

4.1.2  ปัญหาเกิดจากเรร่ืองจักร 
เรร่ืองฉีดพลาสติกเป็นปัญหาหลัก เนื่องจากขาดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเนื่อง ท าใหเ

ประสิทธิภาพการท างานของเรร่ืองไื่รงที่ ปัญหาย่อยรือ รวาืดันของเรร่ืองไื่รงที่ อุณหภูืิไื่
สื่ าเสือ และการรวบรุื Heater  สาเหตุเกิดจากการท างานของเรร่ืองฉีดท างานตลอดเวลาท าใหเ
ร่าที่ตั้งไวเอาจืีการรลาดเรลื่อนไปบเาง และรวาืสะอาดของเรร่ืองจักร จึงเป็นสาเหตุที่เกิดปัญหา
แสดงดังภาพที่ 4.5 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5  เรร่ืองจักรขาดการบ ารุงรักษา  

 

แนวทางแก้ไขปรับปรุง 
ระหว่างที่เรร่ืองฉีดพลาสติกท างานอยู่ รวรจะืีการตรวจสอบเรร่ืองจักรทุกๆ 2 ้ั่วโดืง 

เพื่อตรวจดูร่าที่ตั้งไวเ ว่ารลาดเรลื่อนหรือไื่หากพบว่าืีการรลาดเรลื่อนก็รวรแจเงหัวหนเา้่างทันที 
และท าการปรับตั้งร่าใหื่ นอกจากนี้รวรืีการตรวจสอบสภาพเรร่ืองจักรทุกรร้ังก่อนและหลังปฎ
บัติงาน ท าการซเอืบ ารุงเรร่ืองจักรทุกๆ 3 เดือน และท ารวาืสะอาดเรร่ืองจักรทุกสัปดาห์เพื่อรง
ประสิทธิภาพการท างานของเรร่ืองจักร แสดงดังภาพที่ 4.6 
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ภาพท่ี 4.6  การท ารวาืสะอาดรร่ืองจักร 

 
4.1.3  ปัญหาที่เกิดจากวิธีการ 

ปัญหาที่บกพร่องเกิดจาก สาเหตุเกิดจากผูเปฎิบัติงานไื่ปฎิบัติตาืขั้นตอนการท างาน
และไื่ืีการก าหนดรวาืถี่ในการตรวจสอบและไื่ืีการบันทึกปัญหาและร่าเรร่ืองจึงส่งผลใหเ
อุณหภูืิไื่สื่ าเสือและรวาืเร็วในการฉีดไื่รงที่ และรวาืผิดพลาดในกระบวนการผลิตท าใหเ
การผลิตเกิดขเอบกพร่องเกิดขึ้น แสดงดังภาพที่ 4.7 
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ภาพท่ี 4.7  พื้นที่ปฏิบัติงานที่สกปรก 
 

แนวทางแก้ไขปรับปรุง 
บันทึก Condition ทุกรร้ัง ก าหนดอุณหภูืิใหเรงที่  ตั้งร่า Condition ใหเเท่ากันและ

บันทึกทุกรร้ังและท ารู่ืือปฎิบัติงานใหเกับพนักงานทุกรน นอกจากนี้รวรืีการตรวจสอบเรร่ือง
ทุกๆ 2 ้ั่วโดืงเพื่อตรวจสอบใหเแน่ใจว่า Condition ไื่ืีการเปลี่ยนแปลง หรือรลาดเรลือน และ
ออกกฎใหเพนักงาืืีรวาืกระตือรือรเนในการปฏิบัติงาน โดดยการรักษารวาืสะอาดในสถานที่
ปฎิบัติงาน แสดงดังภาพที่ 4.8 
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ภาพท่ี 4.8  การท ารวาืสะอาดพื้นที่ก่อนปฎิบัติท างาน 
 

4.1.4  ปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ 
รุณภาพวัตถุดิบเป็นสาเหตุของปัญหาเนื่อจากการผลิตืีการน า Material Scrap ที่ไื่ไดเ

ืาตรฐานืาใ้เเป็นสาเหตุหลักของการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่อง  และพื้นที่การจัดเก็บไื่
ไดเืาตฐานและไื่ืีป้ายบ่ง้ี้้นิดวัสดุ เ้่น ืีรวาื้ื่น รวาืสะอาด ของวัตถุดิบไื่รงที่ ส่งผลใหเ
ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต แสดงดังภาพที่ 4.9 
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ภาพท่ี 4.9  การวาง Material ที่จะใ้เท าการผลิตที่ไื่เหืาะสื 
 

แนวทางแก้ไขปรับปรุง 
รวรท ารวาืสะอาดและตรวจสอบวัตถุดิบทุกรร้ังก่อนน าส่งไปยังขั้นตอนต่อไปรวร

จัดเก็บวัตถุดิบไวเที่ๆสะอาดและห่างไกลจากแหล่งน้ า และจัดพื้นที่ในการจัดเก็บใหเเืาะสื และืี
ป้ายบ่ง้ี้ตาื้นิดของวัตถุดิบ แสดงดังภาพที่ 4.10 

 

 
 

 
ภาพท่ี 4.10  พื้นที่การจัดเก็บ Material ที่ใ้เในการผลิต 
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จากการวิเรราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกเไขปัญหา และป้องกันเพื่อลดของเสียใน
กระบวนการฉีดพลาสติกประเภทจุดด า สาืารถสรุปไดเในตารางที่ 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1  สาเหตุของปัญหาและแนวทางแกเไขปัญหาและวิธีการป้องกัน 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวิธีป้องกัน 
รวาืรูเพื้นฐานและทักษะการ
ท างาน และประสบการณ์ 

รวรืีการจัดอบรืก่อนเขเาท างานเพื่อใหเืีประสิทธิภาพในการ
ท างานที่ใกลเเรียงกันและจัดอบรืใหเรวาืรูเเพิ่ืเติื ทุก 6 เดือน 
เพื่อใหเ้่างืีประสบการณ์ และรวาืรูเใหื่ในการน าืาใ้เในการ
ปฎิบัติงาน นอกจากนี้รวรจะืีการทดสอบ้่างทุกๆ 3 เดือน เพื่อ
เป็นการประเืินผลและกระตุเนใหเ้่างืีรวาืกระตือรือรเนในการ
ปฎิบัตงิานทุกรร้ัง 

สภาพร่างกายในขณะ
ปฎิบัติงาน 

เพิ่ื้่างรวบรุืเรร่ืองจักร และก าหนดเวลาในการพักเที่ยง โดดย
การแบ่ง้่วงเวลาในการพักเที่ยงโดดยตเองืี้่างรอยรวบรุื
เรร่ืองจักรตลอดเวลา 

ขาดรวาืรอบรอบ ท าการตรวจดูอย่างสื่ าเสือและตักเตือนพนักงานที่ท าผิดอย่าง
บ่อยรรั้ง 

เรร่ืองฉีดพลาสติกขาดการ
บ ารุงรักษา 

รวรืีการตรวจสอบสภาพเรร่ืองจักรทุกรร้ังก่อนและหลังปฎบัติ
งาน ท าการซเอืบ ารุงเรร่ืองจักรทุกๆ 3 เดือน และท ารวาื
สะอาดเรร่ืองจักรทุกสัปดาห์  

ร่าเรร่ืองไื่รงที่ ขณะที่ เรร่ืองฉีดพลาสติกท างานอยู่  รวรจะืีการตรวจสอบ
เรร่ืองจักรทุกๆ 2 ้ั่วโดืง เพื่อตรวจดูร่าที่ตั้งไวเ  ว่ารลาดเรลื่อน 
หรือไื่ หากพบว่าืีการรลาดเรลื่อนก็รวรแจเงหัวหนเา้่างทันที 
และท าการปรับตั้งร่าใหื่ 

ปฎิบัติงานไื่ปฎิบัติตาื
ขั้นตอนการท างาน 

บันทึก Condition ทุกรร้ัง และก าหนดอุณหภูืิใหเรงที่ ตั้งร่า 
Condition ใหเเท่ากันและบันทึกทุกรร้ังและท ารู่ืือปฎิบัติงาน
ใหเกับพนักงานทุกรน นอกจากนี้รวนืีการตรวจสอบเรร่ืองทุกๆ 
2 ้ั่ ว โด ื ง เ พื่ อ ต ร ว จสอบ ใหเ แน่ ใ จ ว่ า Conditionไ ื่ ืี ก า ร
เปลี่ยนแปลง หรือรลาดเรลือน 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวิธีป้องกัน 
รวาืสะอาด ของวัตถุดิบและ
รวาื้ื่นของวัตถุดิบ 

รวรท ารวาืสะอาดและตรวจสอบวัตถุดิบทุกรรังก่อนน าส่งไปยัง
ขั้นตอนต่อไปรวรจัดเก็บวัตถุดิบไวเที่ๆสะอาดและห่างไกลจาก
แหล่งน้ า 

 
4.2  สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

จากแนวทางการด าเนินการแกเไขปรับปรุงไดเด าเนินการทั้งหืดในกระบวนการผลิต
แลเว น าขเอืูลที่ท าการเก็บขเอืูลไวเใน้่วงเดือนืกรารื ถึงืีนารื พ.ศ. 2556 ืาท าการ
เปรียบเทียบกับขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องกับเดือน เืษายน ถึงืิถุนายน ปี พ.ศ. 2556 ซึ่งริดเป็น
สัดส่วนของเสียจากกระบวนการผลิตภัณฑ์ทั้งหืดใน้่วงเวลานั้นๆ สาืารถอธิบายไดเโดดยการ
แสดงขเอืูลตาืรายละเอียดดังนี้ ตารางที่ 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือน ืกรารื พ.ศ. 2556 ก่อนท าการปรับปรุง 
 

เดือนืกรารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

 (้ิ้น) 
% ของเสีย 

1 0 0 0 0.000 
2 0 0 0 0.000 
3 0 0 0 0.000 
4 12,350 37 37 0.300 
5 15,616 34 71 0.218 
6 7,938 11 82 0.139 
7 18,485 18 100 0.097 
8 19,315 38 138 0.197 
9 18,932 119 257 0.629 
10 16,332 60 317 0.367 
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ตารางท่ี 4.2  (ต่อ) 
 

เดือนืกรารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

 (้ิ้น) 
% ของเสีย 

11 19,316 70 387 0.362 
12 14,441 32 419 0.222 
13 17,113 27 446 0.158 
14 0 0 446 0.000 
15 12,877 34 480 0.264 
16 18,729 19 499 0.101 
17 18,029 38 537 0.211 
18 19,628 37 574 0.189 
19 19,625 44 618 0.224 
20 8,887 4 622 0.045 
21 13,687 43 665 0.314 
22 18,056 30 695 0.166 
23 17,514 26 721 0.148 
24 16,845 26 747 0.154 
25 13,699 25 802 0.401 
26 0 0 802 0.00 
27 655 14 816 2.137 
28 1,344 49 865 3.646 
29 16,147 18 883 0.111 
30 18,658 33 916 0.177 
31 2,839 0 916 0.000 
รวื 372,387 916 916 0.245 
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จากตารางที่ 4.2 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต
ออกืา จ านวน 372,387 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 916 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ  0.245 % 
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ภาพท่ี 4.11  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือน ืกรารื พ.ศ. 2556 
ก่อนการแกเไขปรับปรุง 

 
ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ

บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 372,387 ้ิ้น ในเดือนืกรารื หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 916 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนืกรารื เท่ากับ 0.00235  

 

DPU



51 

ตารางท่ี 4.3  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือนกุืภาพันธ์ พ.ศ. 2556 
ก่อนท าการปรับปรุง 
 

เดือนกุืภาพันธ์ พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

1 23,317 59 59 0.253 
2 15,032 25 84 0.166 
3 51,42 6 90 0.117 
4 16,095 34 124 0.211 
5 18,729 39 163 0.208 
6 16,172 31 194 0.192 
7 14,698 37 231 0.252 
8 17,034 30 261 0.176 
9 15,491 56 317 0.362 

10 5,187 28 345 0.540 
11 13,246 43 388 0.325 
12 15,535 26 414 0.167 
13 17,060 23 437 0.135 
14 18,259 36 473 0.197 
15 16,984 23 496 0.135 
16 16,326 35 531 0.214 
17 11,295 21 552 0.186 
18 16,219 30 582 0.185 
19 18,326 27 609 0.147 
20 15,363 43 652 0.280 
21 14,443 29 681 0.201 
22 13,100 31 712 0.237 
23 14,026 60 772 0.428 
24 12,818 65 837 0.507 
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ตารางท่ี 4.3 (ต่อ) 
 

เดือนกุืภาพันธ์ พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

25 13,464 27 864 0.201 
26 16,481 47 911 0.285 
27 11,586 13 924 0.112 
28 1,994 4 928 0.201 
รวื 403,422 928 928 0.230 

 
จากตารางที่ 4.3 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 403,422 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 928 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.230 % 
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ภาพท่ี 4.12  P – Chart  แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือนกุืภาพันธ์ พ.ศ. 2556 ก่อนการแกเไข
ปรับปรุง 
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ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ
บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 403,422 ้ิ้น ในเดือนกุืภาพันธ์ หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 928 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนกุืภาพันธ์ เท่ากับ 0.002300  
 
ตารางท่ี 4.4  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือนืีนารื พ.ศ. 2556 ก่อนการปรับปรุง 
 

เดือนืีนารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต (้ิ้น) จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

1 25,783 66 66 0.256 
2 17,543 38 104 0.217 
3 14,736 36 140 0.244 
4 16,091 48 188 0.298 
5 15,465 47 235 0.304 
6 17,322 54 289 0.312 
7 14,158 49 338 0.346 
8 16,444 40 378 0.243 
9 12,428 66 444 0.531 
10 6,856 14 458 0.204 
11 14,300 37 495 0.259 
12 15,890 18 513 0.113 
13 13,185 30 543 0.228 
14 14,044 34 577 0.242 
15 14,637 48 625 0.328 
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ตารางท่ี 4.4 (ต่อ) 
 

เดือนืีนารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

 (้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

16 12,562 45 670 0.358 
17 5,304 36 706 0.679 
18 12,034 4 710 0.033 
19 15,125 18 728 0.119 
20 15,831 43 771 0.272 
21 17,658 23 794 0.130 
22 13,555 21 815 0.155 
23 11,895 25 840 0.210 
24 8,671 10 850 0.115 
25 14,211 55 905 0.387 
26 0 0 905 0.000 
27 21,940 25 930 0.114 
28 21,420 57 987 0.266 
29 0 0 987 0.000 
30 16,520 13 1,000 0.079 
31 0 0 1,000 0.240 
รวื 415,610 1,000 1,000 0.240 

 
จากตารางที่ 4.4 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่ เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 415,610 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 1,000 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.240 % 
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ภาพท่ี 4.13  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือนืีนารื พ.ศ. 2556 ก่อนการแกเไขปรับปรุง 

 
ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ

บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 415,610 ้ิ้น ในเดือนืีนารื หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 1,000 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนืีนารื เท่ากับ 0.002406 
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ภาพท่ี 4.14  สัดส่วนการเกิดของเสียที่เกิดขึ้นใน้่วงเดือนืกรารื ถึงเดือนืีนารื พ.ศ. 2556  
ก่อนท าการปรับปรุง 

 
 

ภาพท่ี 4.15  ขเอืูลสรุปเปอร์เซ็นการเกิดขเอบกพร่องของ้ิ้นงานที่เป็นจุดด าใน้่วงเดือนืกรารื 
ถึงเดือนืีนารื พ.ศ. 2556 ก่อนการปรับปรุง 
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จากภาพที่ 4.14 ถึงภาพที่ 4.15  แสดงขเอืูลสรุปการเกิดขเอบกพร่องของ้ิ้นงานที่เป็น
จุดด า ใน้่วงเดือน ืกรารื พ.ศ.2556 ถึงเดือนืีนารื พ.ศ.2556 ก่อนท าการปรับปรุงพบว่าืีของ
เสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตาืล าดับซึ่งเห็นไดเอย่าง้ัดืีของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้น
ทั้งหืดเท่ากับ 2,844 ้ิ้น จากจ านวนผลิตทั้งหืด 1,196,116 ้ิ้น ริดเป็นเปอร์เซ็นของเสียเท่ากับ 
0.237 %  
 
ตารางท่ี 4.6  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือนเืษายน พ.ศ. 2556 หลังการแกเไข
ปรับปรุง 
 

เดือนเืษายน พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
%  ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

1 16,107 15 15 0.093 
2 18,280 37 52 0.202 
3 19,575 27 79 0.138 
4 24,164 39 118 0.161 
5 24,769 21 139 0.085 
6 19,020 9 148 0.047 
7 0 0 148 0.00 
8 23,241 0 148 0.00 
9 10,867 0 148 0.00 
10 18,254 9 157 0.049 
11 12,677 17 174 0.134 
12 0 0 174 0.000 
13 0 0 174 0.000 
14 0 0 174 0.000 
15 0 0 174 0.000 
16 0 0 174 0.000 
17 15,556 0 174 0.000 
18 20,435 36 210 0.176 
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ตารางท่ี 4.6  (ต่อ) 
 

เดือนเืษายน พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
%  ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

19 25,106 20 230 0.080 
20 28,615 13 243 0.045 
21 0 0 243 0.000 
22 25,166 16 259 0.064 
23 29,804 25 284 0.084 
24 31,083 7 291 0.023 
25 32,385 27 318 0.083 
26 33,549 15 333 0.045 
27 32,292 6 339 0.019 
28 0 0 339 0.000 
29 32,618 14 353 0.043 
30 4,602 0 353 0.000 
31 0 0 353 0.000 
รวื 498,165 353 353 0.070 

 
จากตารางที่ 4.6 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 498,165 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 353 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.070 % 
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ภาพท่ี 4.16  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือน เืษายน พ.ศ. 2556 หลังการแกเไข
ปรับปรุง 
 

ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ
บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 498,165 ้ิ้น ในเดือนเืษายน หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 353 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนเืษายนเท่ากับ 0.000709 
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ตารางท่ี 4.7  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือน พฤษภารื พ.ศ. 2556 หลังการแกเ
ปรับปรุง 

 
เดือนพฤษภารื พ.ศ. 2556 

วันที่ จ านวนผลิต  
(้ิ้น) 

จ านวนของเสีย 
(้ิ้น) 

%  ของเสียสะสื 
(้ิ้น) 

% ของเสีย 

1 0 0 0 0.000 
2 39,133 66 66 0.169 
3 19,038 3 69 0.016 
4 17,395 14 83 0.080 
5 0 0 83 0.000 
6 14,192 21 104 0.148 
7 24,412 26 130 0.107 
8 29,612 9 139 0.030 
9 23,058 0 139 0.000 
10 19,609 32 171 0.163 
11 22,897 30 201 0.131 
12 8,765 18 219 0.205 
13 20,200 19 238 0.094 
14 21,962 14 252 0.604 
15 26,913 23 275 0.085 
16 25,519 28 303 0.110 
17 19,190 44 347 0.229 
18 19,101 21 368 0.110 
19 6,094 10 378 0.164 
20 18,978 30 408 0.158 
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ตารางท่ี 4.7  (ต่อ) 
 

เดือนพฤษภารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
%  ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

21 21,377 33 441 0.154 
22 25,308 20 461 0.079 
23 23,212 8 469 0.034 
24 15,520 0 469 0.000 
25 0 0 469 0.000 
26 0 0 469 0.000 
27 18,375 29 498 0.158 
28 56,047 15 513 0.058 
29 27,228 22 535 0.081 
30 25,468 0 550 0.000 
31 23,827 15 550 0.063 
รวื 582,430 550 550 0.094 

 
จากตารางที่ 4.7 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 582,430 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 550 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.094% 
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ภาพท่ี 4.17  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือน พฤษภารื พ.ศ 2556 หลังการแกเไข
ปรับปรุง 

 
ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ

บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 582,430 ้ิ้น ในเดือนพฤษภารื หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 550 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P-Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนพฤษภารืเท่ากับ 0.000898 
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ตารางท่ี 4.8  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือน ืิถุนายน พ.ศ. 2556 หลังการแกเ
ปรับปรุง 

 
เดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 

วันที ่ จ านวนผลติ 
(้ิ้น) 

จ านวนของเสีย 
(้ิ้น) 

%  ของเสียสะสื 
(้้ิน) 

% ของเสีย 

1 22,813 19 19 0.083 
2 8,867 6 25 0.068 
3 30,161 11 36 0.036 
4 24,802 28 64 0.113 
5 22,874 26 90 0.114 
6 24,560 6 96 0.024 
7 16,344 4 100 0.024 
8 15,757 12 112 0.076 
9 6,816 0 112 0.000 
10 16,745 34 146 0.203 
11 22,045 25 171 0.113 
12 27,087 29 200 0.107 
13 24,787 8 208 0.032 
14 21,493 21 229 0.098 
15 22,422 17 246 0.076 
16 9,022 5 251 0.055 
17 12,541 13 264 0.104 
18 17,707 4 268 0.023 
19 18,295 30 298 0.164 
20 20,922 16 314 0.076 
21 21,704 4 318 0.018 
22 23,918 0 318 0.000 
23 6,839 4 322 0.058 
24 21,049 12 334 0.057 
25 25,013 23 357 0.092 
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ตารางท่ี 4.8  (ต่อ) 
 

เดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 
วันที ่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
%  ของเสียสะสื 

(้้ิน) 
% ของเสีย 

26 24,759 12 369 0.048 
27 18,766 0 369 0.000 
28 26,751 14 383 0.052 
29 8,506 8 391 0.094 
30 3,747 0 391 0.000 
31 0 0 391 0.000 
รวื 597,112 391 391 0.065 

 
จากตารางที่ 4.8 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 597,112 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 391 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.065% 

 

28252219161310741

0.0020

0.0015

0.0010

0.0005

0.0000

Sample

P
ro

p
o

rt
io

n

_
P=0.000689

UCL=0.001976

LCL=0
11

1

1

Tests performed with unequal sample sizes

P Chart of Back Dot

 
 
ภาพท่ี 4.18  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือน ืิถุนายน พ.ศ.2556 หลังการแกเไข
ปรับปรุง 
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ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ
บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 597,112 ้ิ้น ในเดือนืิถุนายน หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 391 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนืิถุนายน เท่ากับ 0.000689 

 

 
 

ภาพท่ี 4.19  สัดส่วนการเกิดของเสียที่เกิดขึ้นใน้่วงเดือนืีนารื ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 
หลังท าการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.20  ขเอืูลสรุปเปอร์เซ็นการเกิดขเอบกพร่องของ้ิ้นงานที่เป็นจุดด าใน้่วงเดือนเืษายน 
ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 หลังการปรับปรุง 

 

จากภาพที่ 4.19 - 4.20 แสดงขเอืูลสรุปการเกิดขเอบกพร่องของ้ิ้นงานที่เป็นจุดด า 
ใน้่วงเดอืน เืษายน พ.ศ.2556 ถึง เดือนืิถุนายน พ.ศ.2556 หลังท าการปรับปรุงพบว่าืีของเสียที่
เกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตาืล าดับซึ่งเห็นไดเอย่าง้ัดเจน ืีของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้น
ทั้งหืดเท่ากับ 1,294 ้ิ้น จากจ านวนผลิตทั้งหืด 1,677,707 ้ิ้น ริดเป็นเปอร์เซ็นของเสียเท่ากับ 
0.07% ของๆ เสียทั้งหืด 

สรุปผลการด าเนินงานหลังการแกเไขปรับปรุงตาืแผนการแกเไขพบว่า ืีของเสีย
ประเภทจุดด าที่เกิดจากกระบวนฉีดพลาสติก เรียงตาืล าดับตั้งแต่เดือนืกรารื ถึงเดือนืิถุนายน 
พ.ศ.2556  แสดงไดเในภาพที่ 4.21- 4.22 
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ภาพท่ี 4.21  สรุปจ านวนสัดส่วนของเสีย้่วงเดือนืกรารื ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 
 

 
 

ภาพท่ี 4.22  สรุปเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดขึ้น้่วงเดือนืกรารื ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 
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จากภาพที่ 4.21-4.22 ืีของเสียประเภทจุดด าเกิดขึ้นจ านวน 1,294 ้ิ้น จากการ
เปรียบเทียบการเกิดขเอบกพร่องจากกระบวนการฉีดพลาสติก ใน้่วงเดือน ืกรารื ถึงเดือน
ืีนารื พ.ศ.2556 ืีของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจ านวน 2,844 ้ิ้น เืื่อน าขเอืูลืาเปรียบเทียบ
กันพบว่าผลการเกิดขเอบกพร่องใน้่วงเดือนเืษายน พ.ศ.2556 ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ.2556 ของเสีย
ลดลงอย่างเห็นไดเ้ัด ซึ่งสาืาตรลดลงไดเถึง 1,550 ้ิ้น โดดยริดเฉลี่ยเป็นเปอร์เซ็นต์จากเดิื 0.237% 
ลดลงเป็น 0.007 % ลดลงไดเถึง 0.16 % ลดลงจากเดิื 69.56 % ของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแต่ก่อนท าการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  

จากผลที่ไดเ จ านวนผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องส่วนใหญ่ไดเจากการตรวจสอบโดดยใ้เใบ
รายงานการผลิตที่แสดงใหเเห็นว่า การรวบรุืการผลิตภัณฑ์ อยู่ในขอบเขตที่รวบรุืไดเและเป็น
้ิ้นงานที่ผ่านการการตรวจเ้็รจาก Production และ QA การน ากราฟืาใ้เเพื่อตเองการใหเเห็น
ขเอืูลที่แสดงผลไดเอย่าง้ัดเจนืากยิ่งขึ้นและง่ายต่อการรวบรุืกระบวนการผลิต ย่อืหืายถึง
กระบวนการรวบรุืการผลิตในอุตสาหกรรืฉีดพลาสติกของบริษัทฯ ตัวอย่างนี้ืีประสิทธิภาพใน
การผลิตเพิ่ืขึ้นและสาืารถลดของเสียในกระบวนการผลิตไดเืากขึ้นอีกดเวย 
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บทที ่5 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

การวิจัยการการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกกรณีศึกษาของเสียประเภทจุดด า
โดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพ QC Tools ของบริษัทไทยมิตซูวาจ ากัด (มหาชน) เป็นการศึกษา เพื่อเป็น
การลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการฉีดพลาสติกโดยมีวัตถุประส่งค์เพื่อลดของเสียประเภทจุดด า
จากกระบวนการผลิตและควบคุมคุณภาพของชิ้นงานในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยคือ การควบคุมคุณภาพ  
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 

การด าเนินงานวิจัยคร้ังนี้ได้รับอนุเคราะห์จากบริษัทไทยมิซูวาจ ากัด (มหาชน) ที่ให้
ความอนุเคราะห์ในการศึกษากระบวนการฉีดพลาสติก พร้อมการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตจากการศึกษาสภาพปัญหาการเกิดลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ โดยการระดมความคิด 
เพื่อค้นหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้ผังเหตุและผล พบว่าข้อบกพร่องของชิ้นงานที่เป็นจุดด า ที่
เกิดขึ้นได้เกิดจาก คน ได้แก่ขาดความรู้พื้นฐานด้านการด าเนินงาน ทักษะการท างาน และ
ประสบการณ์การท างาน สภาพร่างกาย และความละเอียดรอบคอบ ปัญหาที่เกิดจากเคร่ืองจักร 
ได้แก่ เคร่ืองฉีดพลาสติกขาดการบ ารุงรักษา การตั้งค่า Codition และอุณหภูมิของเคร่ืองไม่คงที่ 
ปัญหาจากวิธีการ ได้แก่ ผู้ปฎิบัติงานไม่ปฏิบัติงานตามขั้นตอน ไม่มีการก าหนดความถี่ในการ
ตรวจสอบ ไม่มีการบันทึกปัญหาที่เกิดขึ้น ปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ ได้แก่ คุณภาพวัตถุดิบเนื่อจาก
การผลิตมีการน า Material Scrap ที่ไม่ได้มาตรฐานมาใช้เป็นสาเหตุหลักของการเกิดปัญหา
ผลิตภัณฑ์บกพร่อง เช่น มีความชื่น ความสะอาด ของวัตถุดิบไม่คงที่ ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการฉีดพลาสติกและวางแผนแนวทางในการแก้ไข 
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การเปรียบเทียบปริมาณของเสียจากการเก็บรวบรวมข้อมูล ก่อนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุงน ามาคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียได้ดังภาพที 5.1 

 

 

 
ภาพท่ี 5.1  กราฟเปรียบเทียบจ านวนเปอร์เซ็นต์ของเสียก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 

จากกราฟสรุปก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกของบริษัท
ตัวอย่าง จากข้อมูลที่ได้บันทึกไว้ส าหรับกระบวนการฉีดพลาสติกที่เกิดข้อบกพร่องในระหว่าง
กระบวนการฉีดพลาสติกใน จากการเปรียบเทียบการเกิดข้อบกพร่องจากกระบวนการฉีดพลาสติก 
ในช่วงเดือน มกราคม ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ.2556ก่อนการปรับปรุงมีของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้น
จ านวน 2,844 ชิ้น เมื่อน าของเสีย เดือนเมษายน ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ.2556 หลังการปรับปรุงมี
ของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจ านวน 1,294 ชิ้น 

เมื่อน าข้อมูลมาเปรียบเทียบพบว่าข้อบกพร่องในช่วงเดือนเมษายน ถึง เดือนมิถุนายน 
พ.ศ.2556 ของเสียลดลงอย่างเห็นได้ชัด ซึ่งสามาตรลดลงได้ถึง 1 ,551 ชิ้น โดยคิดเฉลี่ยเป็น
เปอร์เซ็นต์จากเดิม 0.23% เป็น 0.07 % ลดลง ได้ถึง 0.16 % และคิดจากจ านวนของเสียที่ลดลงจาก
เดิม 2,844 ชิ้น ลดลงเหลือ 1,294 ชิ้นสามารถลดได้ 1,551 ชิ้นโดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์สามารถลดได้ 
45.49 % ของเสียที่เกิดขึ้นในเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2556 เมื่อน าของเสียที่ลดลงมาเป
ลี่ยบเทียบเพื่อหาค่าการสูญเสียโอกาศทางการตลาดของผลิตภัณฑ์เมื่อผลิตจนเป็นสินค้าส าเร็จรูปจะ
มีโอกาศจ าหน่ายสู่ลูกค้าต่อชิ้นในราคา 189.54 บาท ผลที่ได้จากกระบวนการนี้ จะสามารถลดการ
สูญเสียมูลละค่าของสินค้าจากเดิมที่สูญเสียไป 2,844 ชิ้น ลดลงเป็น 1,294 ชิ้น มีค่าทางการตลาดคิด
เป็นจ านวเงิน 293,976.54 บาท ในรอบ 3 เดือนถ้าคิดเป็นปริมาณการการสูญเสียรายปี จะเท่ากับ 
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1,175,906.16 บาท ต่อปี จะเห็นได้ว่า ด้วยวิธีการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใช้
หลักการควบคุมทางกระบวนการเชิงสถิตินี้ มีการลดของเสียที่เกิดจากข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์
และสามารถควบคุมการผลิตให้อยู่ในมาตฐานที่ลูกค้ายอมรับได้ 

หลังจากการปรับปรุง ของงานเสียประเภทจุดด าในกระบวนการฉีดพลาสติก ก่อนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง จะเห็นได้ว่าการลดลงของๆ เสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดย
การใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tools การเกิดผลิตภันฑ์ที่มีจุดด าลงลงและสามารถควบคุม
กระบวนการผลิตและต้นทุนการผลิตให้อยู่ในข้อก าหนดที่ท าการตรวจสอบได้ 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาแนวทางในการลดการลดของเสียประเภทจุดด าในกระบวนการฉีด
พลาสติกโดยการใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tools มาประยุกต์ใช้กับกระบวนการ ทั้งนี้ยังมี
ของเสียอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกอีกมากมายที่ยังไม่ได้ท าการศึกษาดังนั้นในการ
ลดปริมาณของเสียอ่ืนๆสามารถน าเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพมาประยุกต์ใช้เพื่อเป็นแนวทางในการ
ลดของเสียในกระบวนการและส่วนงานอ่ืนๆ ต่อไป 
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