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 สฤษฎิพ์งศ์ อาจตน้ : การลดอตัราชิน้งานทีเ่สยีในกระบวนการฉีดขึน้รูปชิน้ส่วนพลาสตกิ 
กรณีศกึษา บรษิทั เพยีวรติี ้พลาสตกิ จาํกดั. อาจารยท์ีป่รกึษา : ดร. รชตะ รุ่งตระกูลชยั, 
73 หน้า. 
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ทีม่ขีองเสยีอยูท่ีร่อ้ยละ 2.61 
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รอ้ยละ 11.71 หลงัจากนัน้จงึวเิคราะหส์าเหตุหลกัของปญัหาดว้ยเครื่องมอื Why-Why Analysis 
และนําสาเหตุหลกัของการเกดิของเสยีไปทาํการแกไ้ข 
 หลงัจากการดําเนินการปรบัปรุงแก้ไข พบว่า ปญัหาจุดดําลดลงจากรอ้ยละ 26.42 เหลอื
รอ้ยละ 20.85 ปญัหาฟองอากาศลดลงจากรอ้ยละ 17.01 เหลอืรอ้ยละ 13.81 ปญัหาแหว่งลดลง
จากรอ้ยละ 16.59 เหลอืรอ้ยละ 15.91 และปญัหาแตกลดลงจาก รอ้ยละ 11.71 เหลอืรอ้ยละ 10.22 
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คดิเป็นรอ้ยละ 8.81 ซึง่ยงัไมส่ามารถบรรลุผลลพัธต์ามเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้แต่สามารถลดค่าใชจ้า่ย
ไดค้ดิเป็นจํานวนเงนิประมาณ 144,000 บาทต่อปี จากนัน้จงึนําวธิกีารแกไ้ขมาจดัทาํเป็นมาตรฐาน
การปฏบิตังิานและขยายผลไปสูก่ารพฒันาการทาํงานในสว่นอื่นๆ ต่อไป 
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 This independent study aims to reduce defect in the injection molding process 
of Purity Plastics Co.,Ltd. as a case study. The study objective is to reduce waste from 
production process by 10 percent from the current defect rate 2.61 percent.  
 The defect types can be divided into 4 main causes by a Pareto Chart : They 
are black dot problem 26.42 percent, Air bubble problem 17.01 percent, Short shot 
problem 16.59 percent and Crack problem 11.71 percent. Then use The Why-why 
analysis tool to find root cause of the problem. 
 After solving the problem that found by Why-why analysis tool. The defect rate 
of black dot problem reduce from 26.42 percent to 20.85 percent, Air bubble problem 
reduce from 17.01 percent to 13.81 percent, Short shot problem reduce from 16.59 
percent to 15.91 percent and Crack problem from 11.71 percent to 10.22 percent. The 
result is 8.81 percent which was not achieved the target that was set at 10 percent but  
can save cost for 144,000 baht per year. The improvement activities were standardized 
as practices in order to continue improving other problem. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 ผลติภณัฑ์พลาสติกได้เขา้มามบีทบาทในชวีติประจําวนัของคนเราทุกคนเป็นอย่าง
มากซึ่งดว้ยอุตสาหกรรมพลาสตกิเป็นอุตสาหกรรมตน้น้ําสาํหรบัการผลติใหอุ้ตสาหกรรมอื่นๆ 
เช่น อุตสาหกรรมเครือ่งใชไ้ฟฟ้า อุปกรณ์อเิลคทรอนิคสแ์ละอุตสาหกรรมยานยนต ์เป็นตน้ 
 ปจัจุบนัอุตสาหกรรมพลาสตกิเป็นอุตสาหกรรมทีม่กีารแขง่ขนัค่อนขา้งสงูทัง้ในเชงิปรมิาณและ
คุณภาพของสินค้าประกอบกับค่าแรงที่สูงขึ้นเรื่อย ๆ โดยจากสถิติข้อมูลผู้ประกอบกิจการ
พลาสติก ของ Plastic Intelligence Unit Website ดังแสดงในรูปที่ 1 จะเห็นได้ว่าจํานวนผู้
ประกอบกจิการพลาสตกิในประเทศไทยในปี 2014 นัน้ มจีาํนวนเพิม่ขึน้จากปี 2013 เป็นจาํนวน 
119 ราย ซึง่ทาํใหบ้รษิทัต่างๆ ตอ้งมกีารปรบัปรุงและเปลีย่นแปลงกลยุทธ์ใหท้นัต่อสภาพธุรกจิ
ในปจัจุบนัโดยไม่ใช่แค่คํานึงเพยีงการดําเนินผลผลติใหไ้ดต้ามตอ้งการเท่านัน้ แต่ตอ้งคํานึงถงึ
ทัง้ผลติภาพและผลติผล สนิคา้ทีไ่ดต้อ้งไดม้าตรฐานตรงตามความต้องการของลูกคา้ ในขณะที่
ตน้ทุนในการผลติทัง้ทางตรงและทางออ้มตอ้งลดลง ดงันัน้การเพิม่ประสทิธภิาพการผลติและลด
อตัราของเสยีจากการผลติจงึเป็นสิง่จําเป็นต่อบรษิัทโดยมุ่งที่จะตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าเพื่อใหเ้กดิความพอใจและยงัเป็นการเพิม่ขดีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง โดย
หน่ึงในแนวทางการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติที่มคีวามสําคญั ได้แก่ การแก้ปญัหาของเสยีที่
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติซึง่เป็นสาเหตุของตน้ทนุการผลติทีส่งูขึน้ 
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รูปที ่1 แผนภูมเิปรยีบเทยีบจํานวนผูป้ระกอบกจิการพลาสตกิในประเทศไทยจําแนกตามประเภท

อุตสาหกรรมระหวา่งปี 2013 และปี 2014 
 
         ทีม่า : สถาบนัพลาสตกิ.  (2556).  จาํนวนผู้ประกอบกิจการพลาสติกในประเทศไทย
จาํแนกตามประเภทอตุสาหกรรมระหว่างปี 2013 และปี 2014.  ออนไลน์. 
 
 สําหรบัในส่วนทีเ่หลอืจะเป็นส่วนทีเ่ราเรยีกว่าเป็นผลผลติที่ไม่ไดคุ้ณค่าหรอืของเสยี 
ซึง่ก่อใหเ้กดิความสญูเสยี ความสญูเปล่า อนัเป็นผลใหเ้กดิปญัหาตามมาดงัน้ี 
 1. เป็นการเพิม่ตน้ทุนในการผลติ โดยหากตอ้งมกีารแกไ้ขงานเสยีจะมตีน้ทุนทางตรง
ในการแก้ไขของเสยี ซึ่งต้องเสยีเวลาการทํางานของเครื่องจกัร แรงงาน วตัถุดิบและค่าเสยี
โอกาสในการทาํงาน 
 2. ผลกระทบต่อการวางแผนและจดัการการผลติ โดยการวางแผนแทรกในการผลติ
เพื่อแก้ไขงานอาจส่งผลกระทบต่องานปจัจุบนัทําให้ต้องมกีารทํางานนอกเวลาซึ่งทําให้ต้นทุน
เพิม่สงูขึน้เป็นทวคีณู 
 3.  สิ้นเปลอืงสถานที่จดัเก็บ ของเสยีที่ผลติออกมาต้องใช้พื้นที่ในการจดัเก็บเพื่อรอ
การแกไ้ข 
 4.  ไมไ่ดร้บัความเชือ่มัน่จากลกูคา้ เน่ืองจากการทาํงานขาดประสทิธภิาพ 
 ดงันัน้ในงานวจิยัน้ีผู้ศกึษาจงึได้ทําการศกึษาถึงวธิกีารที่จะลดต้นทุนจากการผลติของเสยี  
ในอุตสาหกรรมการฉีดพลาสตกิจาก บรษิทั เพยีวรติี้ พลาสตกิ จํากดั ซึ่งเป็นผูผ้ลติผลติภณัฑ์
พลาสตกิดว้ยวธิกีารฉีดขึน้รปู โดยเป็นผูผ้ลติชิ้นสว่นพลาสตกิใหก้บับรษิทัผูผ้ลติเครื่องใชไ้ฟฟ้า
ในครวัเรอืนเพื่อนําไปประกอบและจําหน่าย ซึ่งจากกระบวนการผลติพบว่ามผีลติภณัฑท์ีไ่ม่ได้

2013 2014 

กราฟเปรยีบเทยีบจาํนวนผูป้ระกอบกจิการพลาสตกิในประเทศไทยจาํแนก
ตามประเภทอุตสาหกรรม ระหวา่งปี 2013-2014 จาํนวน 

ประเภทอุตสาหกรรม 
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คุณภาพตามขอ้กําหนดของลูกคา้โดยของเสยีทีต่รวจพบมสีาเหตุ ไดแ้ก่ มจุีดดํา ชิ้นงานไม่เตม็รูป 
และมฟีองอากาศในชิน้งาน เป็นตน้  
 จากการเกบ็ขอ้มูลจํานวนของเสยีพบว่าในช่วงเดอืน มนีาคม ถงึ พฤษภาคม ของทุกปี   
จะมแีนวโน้มการผลติทีใ่กลเ้คยีงกนั เน่ืองดว้ยในช่วงเวลาดงักล่าวของทุกปีเป็นช่วงทีม่คีวามตอ้งการซื้อ
ของลกูคา้เพือ่ผลติสนิคา้สง่ออกไปยงัประเทศญีปุ่น่เป็นจาํนวนมาก ดงันัน้ขอ้มลูในช่วงเวลาน้ีจงึ
เกดิจากของเสยีในกระบวนการผลติจรงิโดยมขีองเสยีจากการหยุดเครื่องและเปลีย่นแมพ่มิพใ์น
จาํนวนน้อย ดงัแสดงในรปูที ่2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่2 กราฟแสดงแนวโน้มการผลติระหวา่งปี 2014 และ 2015 
 

 
 
 
 
 
 

จาํนวนการผลติ/ชิน้ 

 

เดอืน 
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ตารางที ่1 ขอ้มลูของเสยีทีเ่กดิขึน้ในชว่งเดอืนมนีาคม-พฤษภาคม 2557 
 มี.ค. เม.ย. พ.ค. ค่าเฉล่ีย/เดือน 

ยอดการผลติ (ชิน้) 969,937 998,928 1,333,978 1,100,947 
ชิน้งานด ี(ชิน้) 938,369 972,278 1,303,653 1,071,433 
ชิน้งานเสยี (ชิน้) 31,568 24,650 28,325 29,514 
ชิน้งานเสยี (รอ้ยละ) 3.25 2.47 2.12 2.61 

 
 จากขอ้มลูในตารางที ่1 โดยคดิสดัสว่นจากผลติภณัฑท์ัง้หมดจาํนวน  3,302,843 ชิน้
จะเหน็ไดว้่าค่าเฉลีย่ของเสยีในช่วงทีเ่กบ็ขอ้มลูคดิเป็นรอ้ยละ 2.61 ซึ่งจากสภาพปญัหาทีม่จีํานวน
ของเสยีดงักล่าวสามารถคาํนวณเป็นมลูค่าวตัถุดบิต่อเดอืนไดเ้ท่ากบั 137,460.99 บาท ซึง่จาก
สภาวการณ์ของการแข่งขนัทีค่่อนขา้งรุนแรงและตน้ทุนการผลติทีป่รบัราคาสงูขึน้อยา่งต่อเน่ือง
ทาํใหผู้ผ้ลติและจําหน่ายชิน้ส่วนพลาสตกิใหก้บับรษิทัผูผ้ลติเครื่องใชไ้ฟฟ้าในครวัเรอืนดงักล่าว 
ตอ้งมกีารพฒันาและปรบัปรุงกระบวนการผลติของตนเองใหม้ปีระสทิธภิาพทีส่งูขึน้โดยการปรบัปรุง
เครือ่งจกัรอุปกรณ์ เครื่องมอืเครือ่งใชใ้นการผลติตลอดจนการปรบัปรุงกระบวนการผลติและขัน้ตอน
การผลติใหด้ยีิง่ขึน้จงึมคีวามจําเป็นอยา่งยิง่ ทัง้น้ีเพือ่ลดปรมิาณของเสยีจากกระบวนการผลติให้
เกดิน้อยทีสุ่ดทีจ่ะสามารถทาํได ้อนัจะเป็นการเพิม่ศกัยภาพในการแขง่ขนัในตลาดไดด้งันัน้ผูศ้กึษา
จงึวางแผนการปรบัปรุงเพื่อลดอตัราของเสยีในกระบวนการผลติโดยทําการศกึษาเพื่อหาแนวทาง  
ในการปรบัปรุงคุณภาพในการผลติเพื่อหาสาเหตุและนํามาหาแนวทางแกไ้ขปรบัปรุงตลอดจน
เป็นการเพิม่ความสามารถในการแขง่ขนักบัผูผ้ลติรายอื่น 
 
ข้อมลูบริษทั 
 บรษิทั เพยีวรติี้ พลาสตกิ จาํกดั ไดเ้ปิดดาํเนินกจิการมาตัง้แต่ ปี 2538 ปจัจุบนัตัง้อยู่
เลขที่ 188/4 หมู่ 3 ตําบลบึง อําเภอศรรีาชา จงัหวดัชลบุร ีด้วยทุนจดทะเบียน 10 ล้านบาท
กจิการหลกัของบรษิทั คอืการผลติชิ้นส่วนพลาสติกด้วยกระบวนการฉีดขึ้นรูป ซึ่งลูกค้าส่วน
ใหญ่จะเป็นผูผ้ลติเครือ่งใชไ้ฟฟ้าชัน้นําทีผ่ลติขายทัง้ภายในประเทศและสง่ออก 
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รปูที ่3 สภาพภายในสายการผลติ บรษิทั เพยีวรติี ้พลาสตกิ จาํกดั 
 
วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 1. เพือ่วเิคราะหห์าสาเหตุทีก่่อใหเ้กดิของเสยีในกระบวนการฉีดพลาสตกิ 
 2. เพื่อลดอัตราของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกลงร้อยละ 10 จากยอดสูญเสีย
ปจัจุบนั  
 
ขอบเขตของการวิจยั 
 ขอบเขตของการดําเนินการวิจยัน้ีคือการศึกษาปจัจยัที่ก่อให้เกิดของเสยีในกระบวน    
การผลติจากการผลติสนิค้าประเภทชิ้นส่วนสําหรบัเครื่องใช้ไฟฟ้าให้ลูกค้าหลกั 3 ราย ได้แก่ 
บรษิทั ชารป์ แอฟพลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จํากดั บรษิทั  กนัยงอเีลคทรกิ จํากดั (มหาชน) 
และ บรษิทั ฮติาช ิคอนซมูเมอร ์โปรดกัส ์(ประเทศไทย) จาํกดั    
 
ขัน้ตอนการศึกษาและดาํเนินการ 
 การดําเนินการศึกษาเพื่อลดอัตราของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก (Injection Molding)      
ใน บรษิทั เพยีวรติี ้พลาสตกิ จาํกดั มขีัน้ตอนการศกึษาและดาํเนินการดงัน้ี 
 1.  ศกึษาสภาพปจัจุบนั 
 2.  คดัเลอืกหวัขอ้ทีจ่ะนํามาแกไ้ข 
 3. วเิคราะหเ์พือ่หาสาเหตุของปญัหา 
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 4. หาวธิกีารในการแกไ้ขปญัหา 
 5. ดาํเนินการปรบัปรุงและทาํการเปรยีบเทยีบ 
 6. สรุปผลการดาํเนินการ 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 
 การศกึษาในครัง้น้ี มกีารกําหนดช่วงเวลาในการทํางาน โดยเริม่ดําเนินการตัง้แต่เดอืน 
มนีาคม 2557 และเสรจ็สิน้ในเดอืน มถุินายน 2558 
 
ตารางที่ 2 แผนการดําเนินการ โดยเริม่ดําเนินการตัง้แต่เดอืนมนีาคม 2557 และเสรจ็สิน้ในเดอืน

มถุินายน 2558 

No. รายละเอียด 
2557 2558 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 
1 ศกึษาสภาพปจัจุบนั                   
2 คดัเลอืกปญัหา                   

3 
วเิคราะหข์อ้มลูเพือ่หา
สาเหตุของปญัหา 

                  

4 
หาวธิกีารและแนวทาง
ในการแกไ้ขปญัหา 

                  

5 
ดาํเนินการปรบัปรุงและ
เปรยีบเทยีบ 

                  

6 สรุปผลการดาํเนินการ                   

 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. สามารถทราบถงึสาเหตุของการก่อใหเ้กดิของเสยีในกระบวนการผลติและหาแนวทาง
ในการปรบัปรุงแกไ้ข 
 2. สามารถลดอตัราของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการฉีดพลาสตกิลงรอ้ยละ 10.00  
 
นิยามคาํศพัท์เฉพาะ 
 1. ช้ินงาน หมายถงึ ผลติภณัฑ์ที่ใชท้ําการศกึษาซึ่งในการศกึษาครัง้น้ี คอื ชิ้นส่วน
พลาสตกิสาํหรบัประกอบตูเ้ยน็ 
 2. จดุดาํ หมายถงึ จุดสดีาํ ทีป่รากฏอยูบ่นผวิชิน้งาน สว่นใหญ่ทีจ่ะเน้นคอืบรเิวณผวิ
ดา้นหน้าซึง่เป็นสว่นทีม่องเหน็ไดง้า่ย (บรเิวณทีโ่ชว)์ จะมขีนาดตัง้แต่ 0.10-3.0 ไมครอน 
 3. Scrap หมายถงึ เมด็พลาสตกิทีนํ่ากลบัมาใชใ้หม ่
 4.  Runner Gate หมายถงึ ทางเขา้ของพลาสตกิทีถู่กหลอมละลาย 
 5.  Air Vent หมายถงึ ชอ่งทีใ่หอ้ากาศเขา้ออกในแมพ่มิพ ์



บทท่ี  2  
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 ในการศกึษาครัง้น้ี ผูว้จิยัไดศ้กึษาและคน้ควา้ทฤษฎ ีและวรรณกรรมทีเ่กีย่วขอ้ง จาก
เอกสารทางวชิาการ ตํารา และบทความทีเ่กี่ยวขอ้ง เพื่อเป็นขอ้มูลในการสนับสนุนงานวจิยัให้
สมบรูณ์ โดยสามารถนําเสนอเป็นลาํดบัดงัต่อไปน้ี 
 1.  ทฤษฎ ีWhy-Why Analysis 
 2. แนวคดิ ทฤษฎหีลกัการ 5G 
 3. ทฤษฎเีกีย่วกบัการวงจรการจดัการ PDCA 
 4. กระบวนการตดัสนิใจแกไ้ขและป้องกนัปญัหาอยา่งเป็นระบบ 
 5. ทฤษฎกีารฉีดขึน้รปูพลาสตกิ 
 6. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
ทฤษฎี Why-Why Analysis 
 ธวชัชยั สุวรรณวภิา (2552) กล่าววา่การวเิคราะห ์Why-Why Analysis เป็นการวเิคราะห์
เพื่อหาสาเหตุที่แท้จรงิของปญัหาโดยหากเราสามารถค้นพบสาเหตุที่แท้จรงิของปญัหาและ
กําจดัได้แลว้ ปญัหาเดมิจะไม่เกดิซํ้าแต่หากเกดิปญัหาเดมิซํ้าแสดงว่าการวเิคราะห์ของเรานัน้
ยงัไม่ถูกต้องหรอือาจมบีางสาเหตุที่เรามองขา้มไปจงึ จะต้องมาทําการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุ
ใหม ่ดงัแสดงในรปูที ่4 
 โดยเครื่องมอื Why-Why Analysis น้ีเป็นเครื่องมอืทีท่ีม่ปีระสทิธภิาพอย่างมาก หาก
ผูว้เิคราะหม์คีวามเขา้ใจและมคีวามชํานาญในงานทีต่นทาํอยูแ่ต่การใชก้ารวเิคราะหด์ว้ยเทคนิค
Why-Why Analysis นัน้เป็นเพยีงเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุที่แทท้ีจ่รงิของปญัหา
เท่านัน้ดงันัน้การที่จะทําให้ปญัหาหมดไปนัน้จงึจําเป็นที่จะต้องประยุกต์หลกัการอื่นๆ เขา้มา
ชว่ยโดยขึน้อยูก่บัสภาพของปญัหา ทีเ่รากาํลงัวเิคราะหอ์ยู ่
 
 1. ขัน้ตอนการวเิคราะห ์Why-Why Analysis 
  1.1 จดัลําดบัความสําคญัของหวัขอ้ที่จะทําการปรบัปรุงโดยการเลอืกสาเหตุหลกัๆ 
ของปญัหามาทําการปรบัปรุงผ่านแผนภาพ Pareto โดยการเลอืกปญัหาควรเลอืกจาก KPI (Key 
Performance Indicator) เพือ่ใหเ้ขา้กบักลยทุธห์ลกัขององคก์ร 
  1.2 เลอืกหวัขอ้ที่จะทําการปรบัปรุงหรอืแก้ไขหลงัจากไดส้าเหตุหลกั ที่จะนํามา
แกไ้ขแลว้ใหท้าํการเขยีนปญัหาใหม้คีวามกระชบัเขา้ใจงา่ย 
  1.3 จดัตัง้ทมีงานทีเ่กี่ยวขอ้งนําผูท้ีเ่กี่ยวขอ้งกบัการปรบัปรุงมาช่วยกนัทําการวเิคราะห์
หาสาเหตุรวมไปถงึพนกังานระดบัหน้างานดว้ยเพราะเป็นผูเ้ขา้ใจสถานการณ์ดทีีส่ดุ 
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  1.4 ตรวจสอบสภาพการทํางานเบื้องตน้ตรวจสอบสภาพการทาํงานเพื่อวเิคราะห์
หาความผดิปกตทิีเ่ป็นสาเหตุของปญัหา 
  1.5 วเิคราะห์ต้นตอของปญัหาโดยการวเิคราะห์หาปจัจยัที่เกี่ยวขอ้งกบัปญัหา
โดยการถาม ทาํไม ทาํไม ไปเรือ่ยๆ จนพบตน้ตอของปญัหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่4 โครงสรา้งการวเิคราะห ์Why-why Analysis 
 
 ทีม่า : ธวชัชยั สุวรรณวภิา.  (2552).  การแก้ไขปัญหาอย่างมีประสิทธิภาพด้วย 
Why Why Analysis + 5 Gen.  ออนไลน์. 
 
  1.6 ตรวจสอบความถูกต้องผ่าน 5 Gen หลงัจากวเิคราะห์หาปจัจยัของปญัหา
ดว้ยคําถาม ทําไม ทําไม ออกมาไดแ้ลว้ ใหท้ําการสาํรวจดว้ยการใชห้ลกั 5 Gen โดยวเิคราะห์
ผา่น 3 Gen แรกก่อนเพื่อตรวจสอบความผดิปกตโิดยเทยีบกบัมาตรฐานหากพบว่าทุกโอกาสที่
เป็นไปไดอ้ยู่ในมาตรฐานใหใ้ชอ้กี 2 Gen ทีเ่หลอืหมายความว่าการแกไ้ขนัน้ไม่เพยีงพอจําเป็น
จะตอ้งปรบัปรุง 
  1.7 จดัทาํมาตรการโตต้อบหลงัจากทีเ่ราพบตน้ตอของปญัหาแลว้ใหเ้ราหาวธิกีาร
ป้องกนัปญัหาโดยใหม้กีารกําหนดผูร้บัผดิชอบและระยะเวลาในการปรบัปรุงโดเลอืกใชว้ธิกีารที่
งา่ยคา่ใชจ้า่ยตํ่าประสทิธภิาพสงู 
  1.8 ตรวจสอบความสําเร็จของงานหลงัจากทําการแก้ไขหรอืปรบัปรุงแล้วก็ให้
ตดิตามผลว่าปญัหาดงักล่าวไดเ้กดิขึน้ซํ้าอกีหรอืไม่หรอืลดน้อยลงอย่างมนีัยสําคญัหรอืไม่ผ่าน
รูปแบบของกราฟหรอืการทดสอบสมมุตฐิานทางสถติ ิหากพบว่าปญัหาไม่ได้ลดลงให้กลบัมา
วเิคราะหใ์หมท่นัทแีสดงว่ามสีาเหตุทีต่กหลน่ไปในการวเิคราะหค์รัง้แรก 
  1.9 จดัทํามาตรฐานหากพบว่ามาตรการโตต้อบนัน้ไดผ้ลกใ็หจ้ดัทํามาตรฐานขึน้ 
เพือ่รกัษาไวซ้ึง่ระดบัคณุภาพต่อไป 
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แนวคิด ทฤษฎีหลกัการ 5G 
 โกบาตะ โทโมโซ (2542) ไดก้ลา่วไวว้า่ หลกัการ 5G เป็นหลกัปรชัญาในกระบวนการ
ผลติซึง่เป็นแนวความคดิและหลกัการปฏบิตังิานทีถู่กกําหนดขึน้โดยอาศยัประสบการณ์จรงิจาก
การปฏิบตัิงานในสายการผลติเป็นการปฏิบตัิงานเพื่อให้สอดคล้องกบัสภาพความเป็นจรงิที่
เกิดขึ้นจากสถานการณ์ในปจัจุบนัซึ่งประกอบด้วยหลกัการปฏบิตัิและแนวความคดิตามหลกั
ความเป็นจรงิ 5 อย่าง คอื สถานที่จรงิ (Genba) ของจรงิ (Genbutsu) สถานการณ์จรงิ (Genjitsu) 
ทฤษฎจีรงิ  (Genri)  เงือ่นไขประกอบทีเ่กีย่วขอ้งจรงิ (Gensoku) 
 
ทฤษฎีเก่ียวกบัการวงจรการจดัการ PDCA 
 วงจรคุณภาพเป็นกจิกรรมพื้นฐานในการพฒันาประสทิธภิาพและคุณภาพของการ
ดําเนินการซึ่งประกอบดว้ย ขัน้ตอน 4 ขัน้ คอื วางแผน-ปฏบิตั-ิตรวจสอบ-ปรบัปรุงการดําเนิน
กจิกรรม PDCA อยา่งเป็นระบบใหค้รบวงจรอยา่งต่อเน่ืองหมุนเวยีนไปเรือ่ยๆ ยอ่มสง่ผลใหก้าร
ดาํเนินการมปีระสทิธภิาพและคุณภาพมากขึน้โดยวงจร PDCA น้ีไดพ้ฒันาขึน้โดย ดร.ชวิฮารท์ 
ต่อมา ดร.เดมมิง่ ไดนํ้ามาเผยแพรจ่นเป็นทีรู่จ้กักนัอยา่งแพรห่ลาย ดงัแสดงในรปูที ่5  
 1. Plan (วางแผน) หมายความรวมถงึการกําหนดเป้าหมายและวตัถุประสงค์ในการ
ดําเนินการวธิกีารและขัน้ตอนทีจ่ําเป็นเพื่อใหก้ารดําเนินงานบรรลุเป้าหมายในการวางแผนจะต้อง
ทําความเขา้ใจกบัเป้าหมายและวตัถุประสงคใ์หช้ดัเจนเป้าหมายทีกํ่าหนดตอ้งเป็นไปตามนโยบาย
วสิยัทศัน์และพนัธกิจขององค์กรเพื่อก่อให้เกิดการพฒันาที่เป็นไปในทิศทางเดียวกนัทัว่ทัง้
องคก์ร สําหรบัการวางแผนในบางดา้นจําเป็นต้องมกีารกําหนดมาตรฐานของวธิกีารทํางานเพื่อทํา
ใหก้ารวางแผนมคีวามสมบรูณ์ยิง่ขึน้เพราะสามารถใชเ้ป็นเกณฑใ์นการตรวจสอบว่า การปฏบิตังิาน
เป็นไปตามมาตรฐานทีกํ่าหนดไวใ้นแผนหรอืไม ่
 2. Do (ปฏบิตั)ิ หมายถงึ การปฏบิตัใิหเ้ป็นไปตามแผนทีก่าํหนดไวซ้ึง่ก่อนจะปฏบิตังิาน
ใดๆ จําเป็นตอ้งศกึษาขอ้มลูและเงือ่นไขต่างๆ ของสภาพงานทีเ่กี่ยวขอ้งเสยีก่อนในกรณีทีเ่ป็น
งานประจําทีเ่คยปฏบิตัหิรอืเป็นงานเลก็ๆ อาจใชว้ธิกีารเรยีนรูศ้กึษาคน้ควา้ดว้ยตนเองแต่หาก
เป็นงานใหญ่หรอืงานใหม่ๆ อาจต้องจดัให้มกีารฝึกอบรมก่อนที่จะลงมอืปฏบิตัจิรงิการปฏบิตัิ
จะต้องดําเนินตามแผน วธิกีารและขัน้ตอนที่กําหนดไว้และจะต้องมกีารรวบรวมขอ้มูลและจด
บนัทกึขอ้มลูเกีย่วกบัการปฏบิตังิานไวเ้พือ่ใชเ้ป็นขอ้มลูในการดาํเนินงานต่อไป 
 3. Check (ตรวจสอบ) เป็นกิจกรรมที่มขีึน้เพื่อประเมนิว่ามปีญัหาหาเกดิขึน้ในระหว่าง
การปฏบิตัติามแผนทีไ่ดว้างไวห้รอืไม่เน่ืองจากการดําเนินงานใดๆ มกัมปีญัหาแทรกซอ้นทีท่ํา
ใหก้ารดําเนินงานไม่เป็นไปตามแผนอยู่เสมอดงันัน้ การตดิตาม ตรวจสอบ และการประเมนิปญัหา
จงึเป็นสิง่สําคญัที่ต้องทําควบคู่ไปกบัการดําเนินงานเพื่อทีจ่ะไดท้ราบขอ้มูลทีเ่ป็นประโยชน์ใน
การปรบัปรุงคุณภาพของการดาํเนินงานต่อไป 
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 4. ACT (การปรบัปรุง) เป็นกิจกรรมที่ข ึน้เพื่อแก้ปญัหาที่เกิดขึ้นหลงัจากการได้ทํา
การตรวจสอบแลว้ การปรบัปรุงอาจเป็นการแกไ้ขแบบเร่งด่วนเฉพาะหน้าหรอืการคน้หาสาเหตุ
ทีแ่ทจ้รงิของปญัหาเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กดิซํ้า การปรบัปรุงอาจนําไปสู่การกําหนดมาตรฐานของ
วธิกีารทาํงานทีต่่างจากเดมิเมือ่มกีารดาํเนินการตามวงจร PDCA ในรอบใหมข่อ้มลูทีไ่ดจ้ากการ
ปรบัปรุงจะช่วยใหก้ารวางแผนมคีวามสมบรูณ์และมคีณุภาพมากยิง่ขึน้ 
 5. ประโยชน์ของวงจรคณุภาพ (Deming Cycle) 
  5.1 การวางแผนก่อนการปฏบิตังิานจะทาํใหเ้กดิความพรอ้มเมือ่ไดป้ฏบิตังิานจรงิ 
  5.2 การปฏบิตัติามแผนงานทําให้ทราบขัน้ตอน วธิกีาร และสามารถเตรยีมการ
ล่วงหน้าหรอืรบัรูอุ้ปสรรคล่วงหน้าดงันัน้ในลงมอืการปฏบิตังิานกจ็ะเกดิความราบรื่นและเรยีบรอ้ย 
นําไปสูเ่ป้าหมายทีก่าํหนด 
 6. การตรวจสอบใหไ้ดผ้ลทีเ่ทีย่งตรงเชื่อถอืไดป้ระกอบดว้ย 
  6.1 ตรวจสอบจากเป้าหมายทีไ่ดก้าํหนดไว ้
  6.2 มเีครือ่งมอืทีเ่ชือ่ถอืได ้
  6.3 มเีกณฑก์ารตรวจสอบทีช่ดัเจน 
  6.4 มกํีาหนดเวลาการตรวจสอบทีแ่น่นอน 
  6.5 บุคลากรทีท่าํการตรวจสอบตอ้งไดร้บัการยอมรบัจากทุกหน่วยทีเ่กีย่วขอ้ง 
  การปรบัปรุงแกไ้ขขอ้พกพร่องทีเ่กดิขึน้ ไมว่่าจะเป็นขัน้ตอนใดกต็ามเมือ่การปรบัปรุง
แกไ้ขคณุภาพกจ็ะเกดิขึน้ ดงันัน้ วงจร PDCA จงึเรยีกว่า วงจรการบรหิารงานคณุภาพ 
 

 Plan วางแผน

 Action ดําเนินการ

 Check ตรวจสอบ

 Do ปฏิบัติ

 1. เลือกหัวข้อที่จะศึกษา
2. เก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล
3. ระบุสาเหตุและต้นตอ

 4. กําหนดแนวทาง
การปรับปรุงและ
ลงมือปฏิบัติ 5. ประเมินผลการ

ปรับปรุงแก้ไข

 6. สร้างมาตรฐาน
7. ปรับและพัฒนาอย่าง
ต่อเนื่อง

 
 

รปูที ่5 วงจรคณุภาพ (Deming Cycle) 
 

 ทีม่า : ทองพนัชัง่  พงษ์วารนิทร.์  (2556).  กระบวนการตดัสินใจและแกปัญหาอย่าง
เป็นระบบ.  ออนไลน์. 
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กระบวนการตดัสินใจแก้ไขและป้องกนัปัญหาอย่างเป็นระบบ 
 ทองพนัชัง่ พงษ์วารนิทร์ (2556) ไดก้ล่าวถงึกระบวนการตดัสนิใจแก้ไขและป้องกนั
ปญัหาอยา่งเป็นระบบไวโ้ดยมขี ัน้ตอน ดงัในแสดงในรปูที ่6 
 1. ขัน้ตอนการแกไ้ขและป้องกนัปญัหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 6 กระบวนการตดัสนิใจ แก้ไข และป้องกนัปญัหาอย่างเป็นระบบ (Knowledge of Problem 

Solving) 
 
 ทีม่า : ทองพนัชัง่  พงษ์วารนิทร.์  (2556).  กระบวนการตดัสินใจและแกปัญหาอย่าง
เป็นระบบ.  ออนไลน์. 
 
  1.1 ทาํความเขา้ใจเกีย่วกบัปญัหา  
   ระบุปญัหาที่ต้องการแก้ไขใหช้ดัเจนโดยอธบิายเหตุและผลระบุรายละเอยีด
และลกัษณะของปญัหาโดยการหาสภาพปญัหาปจัจุบนัสามารถทําได้โดยการใช้หลกัคําถาม 
5W2H 
      -  What ปญัหาคอือะไร เป็นการอธบิายรายละเอยีดของสิง่ทีเ่กดิขึน้ 
      -  Who ใครเป็นผูร้บัผดิชอบ เป็นการระบุบุคคลทีม่สีว่นเกีย่วขอ้ง 
      -  Where ปญัหาเกดิขึน้ทีไ่หน เป็นการระบุสถานที ่จุดทีพ่บ 
      -  When เกดิขึน้เมือ่เวลาใด เป็นการบอกวนั เวลาทีเ่กดิเหตุ 
      -  Why ทาํไมถงึทาํอยา่งนัน้ เป็นการไลห่าวตัถุประสงคข์องงาน 
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      -  How ทําอย่างไรใชว้ธิอีะไรในการทํางานเป็นการอธบิายขัน้ตอนวธิกีารปฏบิตังิาน
ทุกๆ ขัน้ตอน 
      -  How Much เสยีคา่ใชจ้า่ยเทา่ใดเป็นการแสดงคา่ใชจ้า่ยทีเ่กดิขึน้จากความเสยีหาย 
   โดยในขัน้ตอนการทําการรวบรวมขอ้มลูยอ้นหลงัของปญัหาขอ้มูลทีนํ่ามาใช้
ตอ้งมคีวามน่าเชือ่ถอืและตอ้งเป็นปจัจุบนั 
 
  1.2 สงัเกต  
   โดยเขา้ไปตรวจสอบสภาพปญัหา เพื่อศกึษาองค์ประกอบและโครงสรา้งต่างๆ 
ของปญัหา เช่น ชนิดของงาน รายละเอยีดของปญัหา ลกัษณะอาการ ช่วงเวลาทีเ่กดิปญัหาโดย
ใช้หลกั 5 Gen 1) Genba พื้นที่จริง 2) Genbutsu ของจริง 3) Genjitsu สถานการณ์จริง 4) 
Genri หลกัการทางทฤษฎี 5) Gensoku ระเบยีบกฎเกณฑ์ ใชร้่วมกบัแผนผงัพาเรโต (Pareto 
Diagram) เพื่อวเิคราะห์ตรวจสอบปญัหาต่างๆ จากขอ้มูลจรงิทีเ่กดิขึน้โดยแสดงถงึความ สมัพนัธ์
ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกบัปรมิาณสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ โดยแผนผงัพาเรโต (รูปที ่7) ได้
ชื่อมาจาก Vilfredo Pareto นักเศรษฐศาสตรแ์ละสงัคมศาสตรช์าวอติาลทีีเ่ป็นผูท้ีค่ดิคน้วธิน้ีีขึน้ 
โดยใช้กฎ 80/20 ซึ่งจากการวจิยัพบว่า ขอ้มูลที่มคีวามสําคญัมากจะมจีํานวนน้อยและขอ้มูลที่
สาํคญัน้อยจะมจีํานวนมาก แผนภูมพิาเรโต มลีกัษณะคลา้ยกบักราฟแท่ง หรอื Histogram แตกต่าง
กนัทีแ่ท่งของขอ้มลูตามแนวแกนนอน มคี่าลดลงตามลาํดบั หลกัการของแผนภูมพิาเรโตในการ
ปรบัปรุงคุณภาพ คอืการหาตวัแปรทีม่อีทิธพิลต่อคุณภาพ (Quality Function) ตวัอย่างเช่น ถา้
เราหาตวัแปรที่มีผลกระทบต่อคุณภาพและนํามาหาค่าตวัเลข หรอืร้อยละของผลกระทบนัน้ 
จดัลําดบัจากมากไปน้อยนํามาเขยีนกราฟโดยใหแ้กนตัง้ดา้นซา้ยเป็นค่าจรงิของผลกระทบของ
ตวัแปรสว่นแกนตัง้ดา้นขวาเป็นคา่สะสมของผลกระทบของตวัแปร 
 
  1.3 วเิคราะหเ์พือ่คน้หาตน้ตอทีแ่ทจ้รงิของปญัหา 
   เครื่องมอืทีนิ่ยมใชใ้นการวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา ไดแ้ก่ แผนผงัแสดงเหตุ
และผล (Cause and Effect Diagram) หรอืผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) เป็นวิธีที่ใช้หา
สาเหตุที่แท้จรงิ (Root Cause) ของปญัหาในระดบัรายละเอยีด หลกัการเบื้องต้นของแผนภูมิ
ก้างปลา (Fishbone Diagram) คอืการใส่ชื่อของปญัหาที่ต้องการวิเคราะห์ลงทางด้านขวาสุดของ
แผนภูมโิดยมเีสน้หลกัตามแนวยาวของกระดูกสนัหลงั จากนัน้ใส่ชื่อของปญัหาย่อยซึ่งเป็นสาเหตุ
ของปญัหาหลกั 3-6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเสน้กา้งปลาทํามุมเฉียงจากเสน้หลกั เสน้กา้งปลาแต่ละ
เสน้ใหใ้สช่ื่อของสิง่ทีท่ําใหเ้กดิปญัหานัน้ขึน้มาระดบัของปญัหาสามารถแบ่งย่อยลงไปไดอ้กี ถา้
ปญัหานัน้ยงัมสีาเหตุทีเ่ป็นองคป์ระกอบยอ่ยลงไปอกีโดยทัว่ไปมกัจะมกีารแบ่งระดบัของสาเหตุ
ย่อยลงไปมากที่สุด 4-5 ระดบั เมื่อมขีอ้มูลในแผนภูมทิี่สมบูรณ์แลว้ จะทําใหม้องเหน็ภาพของ
องคป์ระกอบทัง้หมดทีจ่ะเป็นสาเหตุของปญัหาทีเ่กดิขึน้ 
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รปูที ่7 แผนผงัพาเรโต (Pareto Chart) 
 
  1.4 ปฏบิตักิารแกไ้ขปญัหา 
   กําหนดวิธีการแก้ไขปญัหาตามสาเหตุที่ได้ โดยทําการกําหนดหน้าที่ความ
รบัผดิชอบกบัผูแ้กไ้ขงานโดยในการแกไ้ขปญัหาตอ้งคาํนึงถงึปญัหา อุปสรรคและผลกระทบ ทีจ่ะ
เกดิขึน้จากการแกป้ญัหาดว้ย เช่น คา่ใชจ่้าย เวลาการทํางานทีม่ากขึน้ ความยุง่ยากซบัซอ้นใน
การทาํงาน เป็นตน้ 
 
  1.5 ตรวจสอบ 
      ตรวจสอบผลลพัธ์ทีไ่ดจ้ากการปฏบิตัแิก้ไขและนําขอ้มูลทีไ่ดม้าเปรยีบเทยีบ
ผลก่อนและหลงัการปรบัปรุงหลงัจากนัน้ระบุวธิกีารปฏิบตัิต่างๆ ที่สามารถทําได้และสิง่ที่ไม่สามารถ   
ทาํไดร้วมไปถงึปญัหาและผลกระทบทีเ่กดิขึน้ 
 
  1.6 สรา้งมาตรฐาน 
     นําวธิกีารปฏบิตัทิี่ทําให้สามารถบรรลุเป้าหมายมากําหนดเป็นมาตรฐานใน
การปฏบิตังิานมาตรการปฏบิตังิานใหม่ตอ้งไม่ทําใหเ้กดิปญัหาอื่นๆ ตามมามกีารนํามาตรฐาน
ไปฝึกอบรมเพื่อใหผู้ป้ฏบิตัมิคีวามเขา้ใจและสามารถนําไปใชป้ฏบิตังิานไดจ้รงิมกีารตดิตามผล
การปฏบิตังิานเพือ่ยนืยนัความถูกตอ้งของมาตรฐานใหม ่
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ทฤษฎีการฉีดขึน้รปูพลาสติก 
 พลาสติก ก็คอืวสัดุที่มนุษย์ประดษิฐ์ขึ้นโดยการนําวตัถุดิบที่ได้จากธรรมชาติ เช่น 
น้ํามนัปิโตรเลียม มาแยกเป็นสารประกอบบริสุทธิห์ลายชนิดซึ่งส่วนใหญ่เป็นสารประกอบ
ระหว่างคารบ์อน (ถ่าน) กบัก๊าซไฮโดรเจนเมื่อนําเอาสารประกอบแต่ละชนิดมาทําปฏกิริยิาใหม้ี
ลกัษณะต่อกนัเป็นสายโซ่ยาวมากๆ กจ็ะไดว้สัดุทีม่คีุณสมบตัเิป็นพลาสตกิซึง่พลาสตกิแบ่งออก
ไดเ้ป็น 2 ประเภท คอื 
 1.  เทอร์โมพลาสติก (Thermoplastics; Thermo แปลว่าความร้อน และ Plastic แปลว่า 
อ่อนนุ่ม) พลาสตกิชนิดน้ีเมื่อได้รบัความรอ้นจะอ่อนตวั และเมื่ออุณหภูมลิดลงจะแขง็ตวัถ้าให้
ความร้อนอีกก็จะอ่อนตัวสามารถทําให้กลบัเป็นรูปเดิมหรือเปลี่ยนเป็นรูปอื่นได้พลาสติก
ประเภทน้ีโครงสร้างโมเลกุลเป็นโซ่ตรงยาวมีการเชื่อมต่อระหว่างโซ่โพลิเมอร์น้อยมาก จึง
สามารถหลอมเหลวโดยจะไม่ทําลายโครงสรา้งเดมิ (เป็นการเปลีย่นสภาวะทางกายภาพเท่านัน้
เปรยีบเหมอืนการเปลี่ยนสถานะของน้ําและน้ําแขง็ซึ่งสามารถเปลี่ยนกลบัไปกลบัมาได้หลาย
ครัง้) ตวัอยา่งเชน่ โพลเิอทลินีโพลโิพรพลินี โพลสิไตรนี เป็นตน้ 
 2.  พลาสติกเทอร์โมเซต (Thermosetting Plastics หรือ Thermoset; Thermo แปลว่า 
ความรอ้น และ Set แปลว่า ทาํใหแ้ขง็) พลาสตกิชนิดน้ีจะคงรูปภายหลงัจากการผา่นความรอ้น
หรอืแรงดนัเพยีงครัง้เดยีว เมื่อเยน็ลงจะแขง็ตวั มคีวามแขง็แรงมากทนความรอ้นและความดนั 
ไม่อ่อนตวัและเปลีย่นรูปร่างไม่ไดแ้ต่ถา้อุณหภูมสิงูพอกจ็ะแตกและไหมเ้ป็นขีเ้ถ้าสดีําพลาสตกิ
ประเภทน้ีโมเลกุลจะเชื่อมโยงกนัเป็นร่างแหจบักนัแน่นแรงยดึเหน่ียวระหว่างโมเลกุลแขง็แรง
มากจงึไมส่ามารถนํามาหลอมเหลวได ้(เป็นการเปลีย่นสภาวะทางเคม ีเปรยีบเหมอืนการอบเคก้
ซึ่งเมื่อใหค้วามรอ้นสารจะเปลีย่นสภาพทางเคมแีละคงรูปอย่างนัน้ไม่สามารถเปลีย่นรูปไดอ้กี) 
ตวัอยา่งเชน่ เมลามนีโพลยิรูเีทน อพิอกซ ีเป็นตน้ 
 
 1. เครือ่งฉีดพลาสตกิ  
  เชาวลติ เจรญิรกัษา กล่าวว่า เครื่องฉีดพลาสตกิมอียู่ดว้ยกนัหลายลกัษณะ ซึ่งมี
การออกแบบใหเ้หมาะสมกบัการผลติชิน้งานพลาสตกิแต่ละชนิด โดยทัว่ไปขนาดของเครื่องฉีด
พลาสตกิขึน้กบัขนาดของชิน้งานคอืการผลติชิน้งานขนาดใหญ่จะใชเ้ครื่องฉีดขนาดใหญ่ซึง่สามารถ
แบง่ไดเ้ป็น 2 ชนิด คอื 
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  1.1 เครือ่งฉีดแนวนอน (Horizontal Injection Machine) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่8 เครื่องฉีดแนวนอน (Horizontal Injection Machine) 
 
  1.2 เครือ่งฉีดแนวตัง้ (Vertical Injection Machine) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่9 เครือ่งฉีดแนวตัง้ (Vertical Injection Machine) 
 
   เครือ่งฉีดพลาสตกิโดยทัว่ไป สามารถแบง่หน่วยการทาํงานหลกัๆ ของเครื่อง
ได ้3 สว่นดงัต่อไปน้ี 
   1.  Injection unit (หน่วยการฉีด) : ทําหน้าที่ในการทํางานเกี่ยวกบัการฉีด
ทัง้หมด 
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    2.  Clamping Unit (หน่วยปากกาปิดแมพ่มิพ)์ : ทาํหน้าในการตดิตัง้และการทาํงาน
เกีย่วกบัการเปิด-ปิดแมพ่มิพ ์
    3.  Control Unit (หน่วยควบคุม) : ทําหน้าที่ในการควบคุมการทํางานทัง้หมด
ของเครื่องฉีด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่10 สว่นประกอบต่างๆ ของเครือ่งฉีดพลาสตกิ 
 
   1)  Injection Unit (หน่วยการฉีด) Injection Unit มีหน้าที่ตัง้แต่การรบัเม็ด
พลาสติกจาก Hopper มาแล้วทําการหลอมเหลวก่อนที่จะทําการฉีดพลาสติกเหลวเข้าไปใน
ชอ่งวา่ง (Cavity) ของแมพ่มิพ ์(Mold) ซึง่มชีิน้สว่นหลกัๆ ดงัรปูที ่10 
   สว่นประกอบทีส่าํคญัของหน่วยการฉีด ประกอบดว้ย 
   Hopper Throat (คอป้อน) 
   เป็นบรเิวณรูสําหรบัป้อนเม็ดพลาสติก โดยเมด็พลาสติกจะถูกลําเลยีงจาก 
Hopper ผา่นรปู้อนเพือ่ไหลผา่นไปยงักระบอกฉีด (Barrel) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่11 คอป้อน (Hopper Throat) 
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   Barrel 
   Barrel หรอืกระบอกฉีด เป็นชิ้นส่วนที่สําคญัมากอีกชิ้นหน่ึงของเครื่องฉีด
พลาสตกิกระบอกฉีดจะมลีกัษณะเป็นท่อทรงกระบอก ที่ตดิตัง้อยู่กบั Hopper Throat ผวิด้าน
นอกของกระบอกฉีดจะตดิตัง้ Band Heater เพื่อใชใ้นการใหค้วามรอ้นเพื่อใชใ้นการหลอมเหลว
เมด็พลาสตกิส่วนปลายของกระบอกจะต่อเขา้กบัหวัฉีด (Nozzle) และภายในของกระบอกฉีดก็
จะมชุีด Screw สวมอยูเ่พื่อช่วยในการหลอมเหลวเมด็พลาสตกิ และฉีดอดัพลาสตกิเหลวเขา้ไป
ในแมพ่มิพ ์ดงัแสดงในรปูที ่11 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่12 Barrel, Screw, Non-Return Valve (Check Ring) and Nozzle 
 
   Band Heater 
   ปลอกหรอืแถบทาํความรอ้น (Band Heater) มหีน้าทีท่าํความรอ้นและสง่ถ่าย
ไปยงักระบอกฉีด (Barrel) เพื่อใชใ้นการหลอมละลายเมด็พลาสตกิโดยทัว่ไป Band Heater จะ
ตดิตัง้ไวโ้ดยการห่อหุม้อยู่ภายนอกของกระบอกฉีด (Barrel) โดยแยกการควบคุมอุณหภูมอิอก 
เป็นสว่นๆ 
  
   Screw 
   โดยทัว่ไปสกรูทีใ่ชก้บัเครื่องฉีดพลาสตกินัน้ มกีารออกแบบทีแ่ตกต่างกนัไป
เพื่อให้เหมาะสมกบัการใช้งานซึ่งโดยทัว่ไปจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลกั คอื Feed Zone, Compression 
Zone และ Metering Zone ดงัแสดงในรปูที ่13 
   Feed Zone ของ Screw จะเป็นช่วงทีท่ําหน้าทีใ่นการลําเลยีงเมด็พลาสตกิที่
ไหลลงมาจาก Hopper Throat เพื่อที่จะส่งต่อไปยงัช่วง Compression Zone ซึ่งความลกึของ
ร่องเกลยีวช่วงนี้จะเท่ากนัทุกร่องเกลยีว การเปลี่ยนแปลงความร้อนในช่วงน้ีจะเกิดขึ้นเพยีง
เล็กน้อยจากการเสยีดสกีนัของเม็ดพลาสติก เพราะฉะนัน้ความร้อนที่มาจาก Band Heater 
ในช่วงน้ีตอ้งไม่สงูมากจนเกนิไป เพราะจะทําใหพ้ลาสตกิหลอมเหลวหรอืเกาะกนัเป็นกอ้น และ
เพือ่ป้องกนัการลาํเลยีงเมด็พลาสตกิไมใ่หข้าดช่วงหรอืขาดความต่อเน่ือง 
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   Transition Zone ของ Screw จะเป็นช่วงทีท่าํใหพ้ลาสตกิเกดิการหลอมเหลว
และผสมผสานกนัได้ดยีิง่ขึน้โดยจะทําใหเ้กดิการเสยีดสกีนัของเมด็พลาสตกิเองและทําให้เกิด
ความรอ้นสะสมภายในเมด็พลาสตกิ ทาํใหเ้กดิการหลอมเหลวและอดัแน่นกนัมากยิง่ขึน้ตรงช่วง
บรเิวณน้ีขนาดความลกึของรอ่งเกลยีวจะคอ่ยๆ ลดลงไปเรือ่ยๆ เพือ่ทาํใหเ้กดิการอดัตวัของการ
หลอมเหลวของเม็ดพลาสตกิซึ่งขอ้แตกต่างของความลกึของร่องเกลยีวช่วงน้ีเราเรยีกว่า Compression 
Ratio โดยทัว่ไปจะอยู่ทีป่ระมาณ 2 : 1 จากช่วงของ Compression Zone ปรมิาณพลาสตกิทีถู่ก
หลอมละลายจะถกูสง่ไปยงัสว่นสดุทา้ยของ Screw ทีเ่รยีกวา่ Metering Zone ต่อไป 
   Metering Zone ของ Screw จะเป็นช่วงที่มีการเฉือนกนัของพลาสติกมาก
ที่สุดและจะเพิ่มมากขึ้นระหว่าง Barrel กับ Screw และเพิ่มการหลอมละลายของพลาสติก
บางสว่นทีย่งัหลอมละลายไมด่พีอเพือ่ทีจ่ะทาํการฉีดต่อไปการหลอมละลายในช่วงน้ีจะเริม่มกีาร
สะสมกําลงัและแรงดนัเพิม่มากขึน้ทีด่้านปลายของ Barrel ในช่วงของ Metering Zone น้ีจะทํา
หน้าที่นําพาพลาสตกิที่หลอมละลายดแีลว้ผ่านทะลุ Non-Return Valve ไปยงัดา้นหน้าสุดของ 
Screw และไปสะสมกันอยู่ปลายสุดของ Barrel และในขณะเดียวกันในการสะสมกันของ
พลาสตกิเหลวน้ีกจ็ะมกีําลงัเพิม่มากขึน้เรื่อยๆ ในขณะทีส่กรหูมุนกําลงัหรอืแรงดนัน้ีจะเป็นตวัที่
ดนัใหส้กรถูอยหลงัไปจนถงึระยะของ SM (ตําแหน่งหยดุการหมนุของ Screw) ตามทีต่ ัง้คา่ไวซ้ึง่
เป็นการสะสมปรมิาณพลาสตกิเหลวใหไ้ดต้ามทีต่อ้งการเพื่อทีจ่ะทาํการฉีดเขา้ไปในแม่พมิพใ์น
แต่ละรอบการทาํงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่13 ลกัษณะการแบ่ง Feed Zone, Compression Zone และ Metering Zone 
 
   Nozzle 
   หัวฉีด (Nozzle) ดังแสดงในรูปที่ 14 เป็นส่วนประกอบหน่ึงของชุดฉีด
พลาสตกิมไีวเ้พื่อทําหน้าทีเ่ป็นทางผ่านของพลาสตกิเหลวจากกระบอกฉีดเขา้ไปในแม่พมิพซ์ึ่ง
หวัฉีดจะเป็นตวัเชื่อมต่อระหว่างปลายกระบอกฉีดกบั Sprue Bush ของแม่พมิพใ์นขณะทําการ
ฉีดพลาสติกเขา้ไปในแม่พมิพ์ขนาดรศัมขีองปลายหวัฉีด (Nozzle) ต้องมขีนาดพอดีที่จะสวม
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หรอืสมัผสักับขนาดรศัมีของ Sprue Bush ของแม่พิมพ์ และต้องไม่มรีอยยุบรอยกระแทกที่
บรเิวณใกล้กบัรูฉีดของ Nozzle เพราะอาจทําให้การฉีดมปีญัหาได้โดยทัว่ไปหวัฉีด (Nozzle) 
แบง่ออกเป็น 2 กลุม่ใหญ่ๆ ดงัน้ี 
   1. หวัฉีดแบบเปิด (Open Nozzle) เป็นหวัฉีดแบบทีใ่ชก้บัพลาสตกิทีม่คีวาม
หนืดค่อนขา้งสูงซึ่งไหลไดย้ากเมื่อถงึจุดหลอมเหลวเป็นแบบที่นิยมใช้กนัอย่างกวา้งขวางมาก
เพราะมรีาคาถูกมคีวามเสยีดทานในการไหลน้อยมากและทําใหเ้กดิการสญูเสยีแรงดนัน้อยมาก
เมื่อเปรยีบเทยีบกบัหวัฉีดแบบปิดเน่ืองจากหวัฉีดแบบเปิดไม่มรีะบบเปิด-ปิดรูของ Nozzle ซึ่ง
อาจทาํใหเ้กดิการไหลยอ้ยของพลาสตกิทีป่ลายหวัฉีดไดจ้งึตอ้งใชว้ธิกีารป้องกนัดว้ยการดงึกลบั
ของสกร ู(Suck Back) เป็นมาตรฐานการใชง้านหวัฉีดแบบ Open Nozzle 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่14 Closed Nozzles for Nylon Applications 

 
   2. หวัฉีดแบบปิด (Shut-off Nozzle) เป็นหวัฉีดแบบทีนิ่ยมใชก้บัพลาสตกิที่
มคีวามหนืดตํ่า ซึง่ไหลไดง้า่ยเมือ่ถงึจุดหลอมเหลวหวัฉีดแบบน้ีจะมกีลไกหรอืระบบควบคุมการ
เปิด-ปิดรูฉีดเพื่อป้องกนัไม่ให้พลาสติกเหลวไหลยอ้ยออกมาที่ปลายหวัฉีดซึ่งกลไกหรอืระบบ
ควบคุมการเปิด-ปิดรฉูีดนัน้มอียูม่ากมายหลายแบบดงัรปูที ่14 
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   2)  Clamping Unit เป็นชุดอุปกรณ์มหีน้าที่ในการติดตัง้แม่พิมพ์, เปิด-ปิด
แม่พมิพ ์(Mold) และกระทุง้ชิน้งานทีฉ่ีดเสรจ็แลว้ออกจากแมพ่มิพโ์ดยเฉพาะการปิดแม่พมิพน์ัน้ 
Clamp Unit จะตอ้งมแีรงในการปิดทีส่ามารถตา้นทานแรงดนัของพลาสตกิเหลวในขัน้ตอนการ
ฉีดไดโ้ดยทัว่ไป Clamp Unit จะมอียู ่2 ระบบใหญ่ๆ ดงัน้ี 
     - Direct Clamp เป็นระบบการเปิด-ปิดแม่พมิพ์โดยตรงผ่านต้นกําลงัซึ่งก็
คอืลกูสบูไฮดรอลกิ (Hydraulic Cylinder) ระบบน้ีเป็นระบบทีนิ่ยมใชใ้นเครื่องฉีดระบบไฮดรอลกิ 
ซึง่มขีอ้ดกีค็อืสามารถ Set-Up ไดง้า่ย 
     - Toggle Clamp เป็นระบบการเปิด-ปิดแม่พมิพ์ผ่านกลไกหรอืระบบ Mechanic 
ซึง่สามารถใชไ้ดก้บัตน้กําลงัจาก Servo Motor และ Hydraulic ซึง่มขีอ้ดกีค็อืแรงในการปิดแม่พมิพ์
จะเทีย่งตรงและสมํ่าเสมอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่15 Clamping Unit 
 
   3) Control Unit มีหน้าที่ในการควบคุมการทํางานทุกระบบของเครื่องฉีด 
เช่นการควบคุมอุณหภูมขิองกระบอกฉีด (Barrel), การควบคุมแรงดนัและความเรว็ในการฉีด, 
การควบคุมความเรว็ในการเปิด-ปิดแม่พมิพ์, การควบคุมเวลาการทํางานในขัน้ตอนต่างๆ ของ
เครือ่งฉีด เป็นตน้ 
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รปูที ่16 Injection Molding Machine Controller 

 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  
 การสํารวจงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งกบัการศกึษาน้ี เป็นการคน้ควา้หาขอ้มูลที่สําคญัเพื่อ
เป็นแนวทางในการศกึษา ซึง่สามารถรวบรวมและสรุปไดด้งัตารางที ่3 
  ศุภเดช เบญจพฒันมงคล  (2554) ไดท้ําการศกึษาเรื่อง การประยุกต์ QC 7 Tools เพื่อ
ลดของเสยีในกระบวนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทั ศุภเดชอเิลก็ทรกิต์ จํากดั ซึ่งเป็นผูผ้ลติราง
ไฟสาํหรบัหลอดฟูออเรสเซนต ์จากการศกึษาพบว่าก่อนการปรบัปรงุมคีา่ใชจ้า่ยในการซ่อมแซม
ชิ้นงานที่มอีาการสบีางคดิเป็นค่าใช้จ่าย 34,354.91 บาทต่อเดือน ดงันัน้จึงนําเอาเครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด เข้ามาประยุกต์ใช้เพื่อวิเคราะห์สภาพปจัจุบันด้านคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ในการผลิต จากการเก็บรวบรวมของเสียตามใบรายการบนัทึกของเสีย (Check 
Sheet) เป็นระยะเวลา 3 เดอืน พบว่าของเสยีทีเ่กดิขึน้มสีาเหตุจาก สบีางทีช่ิน้งานเป็นอนัดบั 1 
คดิเป็นรอ้ยละ 62.05 หลงัจากการใชแ้ผนผงัก้างปลามาวเิคราะห์หาสาเหตุ และนําสาเหตุหลกั
ของการเกดิของเสยีไปทําการแก้ไขซึ่งหลงัจากการดําเนินการแก้ไข พบว่าของเสยีประเภทสี
บางลดเหลือเพียงร้อยละ 0.45 ของยอดการผลิตซึ่งสามารถลดค่าใช้จ่ายคดิเป็นจํานวนเงนิ 
6,374.09 บาทต่อเดอืน หลงัจากนัน้ทางผูศ้ึกษาได้นําวธิกีารแก้ไขมาจดัทําเป็นมาตรฐานการ
ปฏบิตังิานและมกีารพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
 วรนุช บุญกลิน่ (2555) ไดท้ําการศกึษาเรื่องการประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืคุณภาพ QC 7 
Tools เพื่อลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการฉีดพลาสตกิ กรณีศกึษา โรงงานผลติแปรงสฟีนั 
โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อลดปรมิาณของเสยีลงรอ้ยละ 40 จากการเกบ็ขอ้มูลและนําเอาเครื่องมอื
ควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด คอื แผนผงัพาเรโตเขา้มาประยุกต์ใชพ้บว่า ปญัหายางไม่เตม็และจุด
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ยางดําเป็นปญัหาทีพ่บมากทีสุ่ด โดยคดิเป็นรอ้ยละ 0.65 และรอ้ยละ 0.62 ตามลาํดบัเมื่อทาํการ
คน้หาสาเหตุหลกัของปญัหาพบว่าสาเหตุยางไม่เต็มนัน้มสีาเหตุมาจากการตัง้ค่าพารามเิตอร์
และปญัหาของจุดดาํคอืเรือ่งความสะอาดของขัน้ตอนของการผลติซึง่หลงัจากทีไ่ดท้าํการทดลอง
แก้ไขปญัหาและกําหนดมาตรฐานปรบัปรุงสามารถลดปริมาณของเสียได้ถึงร้อยละ 68.5 
หลงัจากนัน้ทางผูศ้ึกษาได้นําวธิกีารแก้ไขมาจดัทําเป็นมาตรฐานการทํางานของกิจกรรมเพื่อ
นํามาประยุกตใ์ชใ้นการปรบัปรุงต่อไป 
 วรรณา พศิดวงดาว (2553) ได้ทําการศึกษาเรื่องการลดความสูญเสยีขวดพอีีทีใน
สายการผลติชาเขยีวโดยประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืทางคุณภาพมาประยุกต์ใช ้โดยเริม่จากการเกบ็
ขอ้มูลสูญเสยีในปจัจุบนัด้วย Check Sheet และทําการคดัเลอืกปญัหาโดยใช้เครื่องมอื กราฟ
แท่งและแผนภูมพิาเรโต จากนัน้จงึทําการวเิคราะห์สาเหตุดว้ยแผนภาพเหตุและผล จากนัน้จงึ
นําทฤษฏกีารวเิคราะห์ผลกระทบต่อความลม้เหลวมาประยุกต์ใชแ้ละทําการปรบัปรุงแกไ้ขตาม
สาเหตุรวมทัง้ดําเนินการควบคุมเพื่อป้องกนัไม่ให้เกดิปญัหาซํ้า ผลการศกึษาแสดงให้เหน็ว่า
การนําเครื่องมอืคุณภาพมาประยุกต์ใช้สามารถช่วยลดปรมิาณการสูญเสยีของขวดพอีทีจีาก
ปรมิาณการสญูเสยี 4.5 ขวดต่อจาํนวนการผลติหน่ึงพนัขวด เหลอื 1.4 ขวดต่อจาํนวนการผลติ
หน่ึงพนัขวด 
 อภชิติ ศรณัยนิตย ์(2548) ไดท้าํการศกึษาเรือ่งการลดของเสยีในโรงงานอุตสาหกรรม
ฉีดพลาสติก โดยสภาพของปญัหาก่อนการดําเนินการแก้ไขคอื มขีองเสยีที่ไม่ได้ขนาดตาม
มาตรฐานซึ่งส่งผลต่อค่าใชจ้่ายทีเ่กดิขึน้จงึทําการวจิยัโดยการหาสาเหตุและผลของงานทีม่ขีอง
เสยีมากทีส่ดุและจงึทาํการเลอืกปจัจยัโดยการวเิคราะหข์อ้บกพรอ่งของผลกระทบเพือ่นําปจัจยัที่
มผีลมากมาวเิคราะห์ซึ่งจากการวเิคราะห์พบว่าม ี3 ปจัจยั ได้แก่ Holding Pressure, Mold Temperature 
และ Cycle Time หลงัจากการปรบัปรุงแกไ้ขปจัจยัทัง้ 3 ดว้ยการนําเครือ่งมอืคุณภาพมาประยกุตใ์ช ้
ร่วมกบัเครื่องมอื Failure Mode and Effect Analysis : FMEA ซึ่งเป็นเครื่องมอืทีใ่ชช้่วยในการ
วเิคราะห์หาลกัษณะของขอ้บกพร่องทีค่าดว่าจะเกิดและสาเหตุที่ก่อให้เกิดขอ้บกพร่องเพื่อทํา
การกําหนดแนวทางป้องกนั พบว่าสามารถลดปรมิาณของเสยีไดจ้ากเดมิรอ้ยละ 3.42 ลงมาเป็น
รอ้ยละ 2.00 
 สุพฒัตรา เกษราพงศ์; ประภาพรรณ เกษราพงศ์; และอวยชยั สลดัทุกข ์(2555) ได้
ทาํการศกึษาเรื่อง การลดของเสยีในกระบวนการผลติชิน้สว่นท่อไอเสยีรถจกัรยานยนต ์โดยขัน้ตอน
ในการศกึษาประกอบด้วย 1) การศึกษากระบวนการผลติและเก็บขอ้มูลของเสยี 2) วเิคราะห์
ปญัหาที่ทําให้เกดิของเสยี 3) จดัอนัดบัความสําคญัของปญัหาตามหลกัการพาเรโต 4) วเิคราะห์
สาเหตุที่ทําใหเ้กดิปญัหาโดยใช ้“Why-Why Analysis” 5) ปรบัปรุงแกไ้ขตามสาเหตุทีท่ําใหเ้กดิ
ของเสยี ซึง่หลงัจากการจดัลําดบัความสาํคญัของปญัหาทําใหพ้บว่าปญัหาหลกั 3 ปญัหาทีเ่กดิ 
ขึน้ คอื ฝาท่อฉีก ชิ้นงานบุบ และเชื่อมทะลุ จงึทําการปรบัปรุงโดยการปรบัเปลี่ยนขนาดของ
แกน Stopper สําหรบัปญัหาฝาท่อฉีก ปรบัปรุงพื้นที่จดัวางโดยเพิม่อุปกรณ์เสรมิกนักระแทก
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สําหรบัปญัหาชิ้นงานบุบ และควบคุมการปฏบิตังิานของพนักงานในการตัง้ค่าพารามเิตอร์ให้
ถูกตอ้งตามมาตรฐานสําหรบัปญัหาเชื่อมทะลุ ภายหลงัการปรบัปรุงพบว่าสามารถลดอตัรารอ้ยละ
ของเสยีจาก 10.82 ลดลงเหลอื รอ้ยละ 4.71 
 
ตารางที ่3 สรุปงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

ผูแ้ต่ง ช่ืองานวิจยั ปี เน้ือหา เครื่องมือท่ีใช้ 
ศุภเดช  
เบญจพฒันมงคล 

การประยุกต ์QC 7 Tools 
เพือ่ลดของเสยีใน
กระบวนการผลติ 
กรณีศกึษา บรษิทั  
ศุภเดช อเิลก็ทรกิต ์จาํกดั 

2554 บรษิทั ศุภเดชอเิลก็ทรกิต ์จาํกดั 
เป็นผูผ้ลติรางไฟสาํหรบัหลอดฟู
ออเรสเซนต ์ซึง่พบวา่มคีา่ใชจ้า่ย
ในการซ่อมแซมชิน้งานทีม่อีาการ
สบีางคดิเป็นคา่ใชจ้า่ย 
34,354.91 บาทต่อเดอืน จงึ
นําเอาเครือ่งมอืควบคุมคุณภาพ 
7 ชนิดมาประยุกตใ์ชเ้พือ่
วเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัดา้น
คุณภาพของผลติภณัฑซ์งึ
หลงัจากการดาํเนินการแกไ้ข 
พบวา่ของเสยีประเภทสบีางลดลง
เหลอืรอ้ยละ 0.45 ของยอดจาก
ผลติ 

ผูท้าํการวจิยัไดนํ้า
เครื่องมอื QC 7 Tools 
มาประยุกตใ์ชใ้นการลด
ของเสยีโดย 
1. เกบ็ขอ้มลูของเสยี
ตามใบรายการบนัทกึ
ของเสยี(Check Sheet) 
2. แยกแยะประเภทและ
จาํนวนของเสยีดว้ย
แผนภูมพิาเรโต 
3. ใชแ้ผนผงักา้งปลามา
วเิคราะหห์าสาเหตุของ
ปญัหา 
4. นําสาเหตุหลกัของ
การเกดิของเสยีไปทาํ
การแกไ้ข 

วรนุช บุญกลิน่ การประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอื
คุณภาพ QC 7 Tools 
เพือ่ลดปรมิาณของเสยีใน
กระบวนการฉีดพลาสตกิ 
กรณีศกึษา โรงงานผลติ
แปรงสฟีนั 

2555 มวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดปรมิาณของ
เสยีลงรอ้ยละ 40 จากการเกบ็
ขอ้มลูและนําเอาเครือ่งมอืควบคุม
คุณภาพ 7 ชนิด มาประยุกตใ์ช ้
เมือ่ทาํการคน้หาสาเหตุหลกัของ
ปญัหาพบวา่สาเหตุยางไมเ่ตม็นัน้
มสีาเหตุมาจากการตัง้
คา่พารามเิตอรแ์ละปญัหาของจุด
ดาํคอืเรือ่งความสะอาดของ
ขัน้ตอนของการผลติ ซึง่หลงัจาก
ทีไ่ดท้าํการทดลองแกไ้ขปญัหา
และกาํหนดมาตรฐานปรบัปรุง 
สามารถลดปรมิาณของเสยีไดถ้งึ
รอ้ยละ 68.52 

ผูท้าํการวจิยัไดนํ้า
เครื่องมอื QC 7 Tools 
มาประยุกตใ์ชใ้นการลด
ของเสยีโดย 
1. เกบ็ขอ้มลูของเสยี
ตามใบรายการบนัทกึ
ของเสยี (Check Sheet) 
2. แยกแยะประเภทและ
จาํนวนของเสยีดว้ย
แผนภูมพิาเรโต 
3. ใชแ้ผนผงักา้งปลามา
วเิคราะหห์าสาเหตุของ
ปญัหา 
4. นําสาเหตุหลกัของ
การเกดิของเสยีไปทาํ
การแกไ้ข 
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ตารางที ่3 สรุปงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง (ต่อ) 
ผูแ้ต่ง ช่ืองานวิจยั ปี เน้ือหา เครื่องมือท่ีใช้ 

วรรณา พศิดวงดาว การลดความสญูเสยีขวด
พอีทีใีนสายการผลติชา
เขยีวโดยประยุกตใ์ช้
เครื่องมอืทางคุณภาพ 

2553 ไดท้าํการศกึษาเรือ่งการลดความ
สญูเสยีขวดพอีทีใีนสายการผลติ
ชาเขยีวโดยประยุกตใ์ชเ้ครือ่งมอื
ทางคุณภาพมาประยุกตใ์ช ้ผล
การศกึษาแสดงใหเ้หน็วา่การนํา
เครื่องมอืคุณภาพมาประยุกตใ์ช้
สามารถชว่ยลดปรมิาณการ
สญูเสยีของขวดพอีทีจีากปรมิาณ
การสญูเสยี 4.5 ขวดต่อจาํนวน
การผลติหนึ่งพนัขวด เหลอื 1.4 
ขวดต่อจาํนวนการผลติหนึ่งพนั
ขวด 

ในการวจิยันี้
ผูท้าํการวจิยัไดนํ้า
เครื่องมอืสาํหรบัการ
ควบคุมคุณภาพมาใช้
อนัไดแ้ก่ 
1. แผน่ตรวจสอบ 
2. แผนภาพพาเรโต 
3. แผนภาพแสดงเหตุ
และผล 
 

อภชิติ ศรณัยนิตย ์ การลดของเสยีในโรงงาน
อุตสาหกรรมฉีดพลาสตกิ 

2548 งานวจิยัฉบบันี้มวีตัถุประสงคใ์น
การลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ใน
กระบวนการฉีดพลาสตกิแบบ 
Injection Molding โดยสภาพของ
ปญัหาก่อนการดาํเนินการแกไ้ข
คอื มขีองเสยีทีไ่มไ่ดข้นาดตาม
มาตรฐานซึง่สง่ผลต่อคา่ใชจ้า่ยที่
เกดิขึน้จงึทาํการวจิยัโดยการหา
สาเหตุและผลของงานทีม่ขีองเสยี
มากทีสุ่ดและจงึทาํการเลอืก
ปจัจยัโดยการวเิคราะห์
ขอ้บกพรอ่งของผลกระทบเพือ่นํา
ปจัจยัทีม่ผีลมากมาวเิคราะหซ์ึง่
จากการวเิคราะหพ์บวา่ม ี3 
ปจัจยัไดแ้ก่ Holding Pressure , 
Mold Temperature และ Cycle 
Time หลงัจากการปรบัปรุงแกไ้ข
ปจัจยัทัง้ 3 พบวา่สามารถลด
ปรมิาณของเสยีไดจ้ากเดมิรอ้ยละ 
3.42 ลงมาเป็นรอ้ยละ 2.00 

ในการวจิยันี้
ผูท้าํการวจิยัไดนํ้า
เครื่องมอืสาํหรบัการ
ควบคุมคุณภาพมาใช้
อนัไดแ้ก่ 
1. แผน่ตรวจสอบ 
2. แผนภาพกา้งปลา 
3. แผนภาพพาเรโต 
4. ฮสีโตแกรม 
5. แผนภูมคิวบคุม 
โดยใชร้ว่มกบัเครื่องมอื 
Failure Mode and 
Effect Analysis : 
FMEA ซึง่เป็นเครื่องมอื
ทีใ่ชช้ว่ยในการวเิคราะห์
หาลกัษณะของ
ขอ้บกพร่องทีค่าดวา่จะ
เกดิและสาเหตุทีก่่อ   
ใหเ้กดิขอ้บกพรอ่งเพือ่
ทาํการกาํหนดแนวทาง
ป้องกนั 
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ตารางที ่3 สรุปงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง (ต่อ) 
ผูแ้ต่ง ช่ืองานวิจยั ปี เน้ือหา เครื่องมือท่ีใช้ 

สุพฒัตรา  
เกษราพงศ;์  
ประภาพรรณ  
เกษราพงศ;์ และ
อวยชยั สลดัทุกข.์ 

การลดของเสยีใน
กระบวนการผลติชิน้สว่น
ทอ่ไอเสยีรถจกัรยานยนต ์

2555 งานวจิยัฉบบันี้ จดัทาํขึน้เพือ่การ
ลดของเสยีในกระบวนการผลติ
ชิน้สว่นทอ่ไอเสยีรถจกัรยานยนต ์
โดยขัน้ตอนในการศกึษา
ประกอบดว้ย 1) การศกึษา
กระบวนการผลติและเกบ็ขอ้มลู
ของเสยี 2) วเิคราะหป์ญัหาทีท่าํ
ใหเ้กดิของเสยี 3) จดัอนัดบั
ความสาํคญัของปญัหาตาม
หลกัการพาเรโต 4) วเิคราะห์
สาเหตุทีท่าํใหเ้กดิปญัหาโดยใช ้
“Why-Why Analysis” 5). 
ปรบัปรุงแกไ้ขตามสาเหตุทีท่าํให้
เกดิของเสยี ซึง่หลงัจากการ
จดัลาํดบัความสาํคญัของปญัหา
ทาํใหพ้บวา่ปญัหาหลกั 3 ปญัหา
ทีเ่กดิขึน้ คอื ฝาทอ่ฉีก ชิน้งาน
บุบ และเชือ่มทะลุ ภายหลงัการ
ปรบัปรุงพบวา่สามารถลดอตัรา
รอ้ยละของเสยีจาก 10.82 ลดลง
เหลอื รอ้ยละ 4.71 

ในการวจิยันี้
ผูท้าํการวจิยัไดนํ้า
เครื่องมอื 7 QC Tools 
มาใชร้ว่มกบั การ
วเิคราะหด์ว้ย Why 
Why Analysis 

 
 
 
 
 
 



บทท่ี  3 
วิธีการดาํเนินการ 

 
ขัน้ตอนการดาํเนินการ 
 การวจิยัครัง้เป็นการวจิยัเชงิทดลอง (Experimental Research) เพื่อศกึษาสภาพปจัจุบนั
และทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งแลว้นํามาวเิคราะห์ถงึสาเหตุทีก่่อใหเ้กดิของเสยีในกระบวนการผลติชิ้นส่วน
พลาสตกิ (Plastics Injection) เพื่อนํามาเปรยีบเทยีบผลการดาํเนินการหลงัจากทีม่กีารปรบัปรุง
กระบวนการผลติในขัน้ตอนการฉีดพลาสตกิและสรุปผลการดาํเนินงาน  
 โดยขัน้ตอนของการดําเนินการวจิยัเพื่อปรบัปรุงกระบวนการทํางานในสายงานการ
ผลติเพือ่ลดอตัราของเสยีในการผลติ แบง่ออกเป็น 6 ขัน้ตอน ดงัแสดงในรปูที ่17   
 
 1. ศกึษาสภาพปจัจุบนั 
  สํารวจและเกบ็ขอ้มูลสภาพปญัหาและการทํางาน ณ ปจัจุบนั เพื่อหาถงึสาเหตุที่
ทาํใหเ้กดิของเสยีในการกระบวนฉีดขึน้รปูพลาสตกิ 
 
 2. คดัเลอืกปญัหาทีจ่ะนํามาแกไ้ข 
  ทําการรวบรวมขอ้มูลปญัหาคดัเลอืกปญัหาทีก่่อใหเ้กดิของเสยีในปรมิาณสูงดว้ย
แผนภมูพิาเรโตมาทาํการแกป้ญัหา 
 
 3. วเิคราะหข์อ้มลูเพือ่หาสาเหตุของปญัหา 
  วเิคราะหห์าสาเหตุและปจัจยัทีเ่ป็นตน้เหตุทาํใหเ้กดิของเสยีแต่ละประเภท 
 
 4. หาวธิกีารและแนวทางในการแกไ้ขปญัหา 
  คน้หาวธิกีารและแนวทางปฏบิตัทิี่จะแกป้ญัหาจากหลกัการและทฤษฎทีี่สามารถ
นํามาประยุกตใ์ชก้บัปญัหาทีท่าํการวจิยั 
 
 5. ดาํเนินการปรบัปรุงและเปรยีบเทยีบผลการดาํเนินการ 
  หลงัจากวเิคราะห์จนทราบสาเหตุของปญัหาแล้วนําทฤษฎีและหลกัการมาใช้ใน
การกําหนดวธิีหรอืแนวทางในการปรบัปรุงเมื่อดําเนินการปรบัปรุงแล้ว เก็บผลที่ได้หลงัการ
ปรบัปรุงเพื่อนํามาเปรยีบเทยีบกบัผลก่อนการดําเนินการปรบัปรุงว่าไดผ้ลแตกต่างกนัอย่างไร 
หากยงัไม่ดขีึน้ต้องกลบัมาวเิคราะห์ว่าทฤษฎีหรอืขัน้ตอนการปฏบิตัทิี่นําไปใช้นัน้ถูกต้องตาม
หลกัการแลว้หรอืไมเ่พือ่ลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติ 
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 6. สรุปผลการดาํเนินงาน 
  สรุปผลว่าหลงัการปรบัปรุงทําให้เกิดความเปลี่ยนแปลงอย่างไร สามารถทําให้
บรรลุวตัถุประสงคท์ีต่ ัง้ไวห้รอืไมเ่พราะเหตุใด 
 

ศึกษาสภาพป{ญหาในป{จจุบัน

คัดเลือกป{ญหา

วิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือหาสาเหตุของป{ญหา

หาวิธีและแนวทางปฏิบัติท่ีจะแก้ไขป{ญหา

ดําเนินงานปฏิบัติตามขั้นตอน
ท่ีกําหนดและเปรียบเทียบ

ผลการดําเนินงาน

สรุปผลการดําเนินงาน
 

 
รปูที ่17 ขัน้ตอนการดาํเนินการ 

 
 
 



บทท่ี  4 
สรปุผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ 

 
ศึกษาสภาพปัจจบุนั 
 ศกึสภาพปจัจุบนัและขัน้ตอนการทํางานในกระบวนการฉีดพลาสตกิของ บรษิทั เพยีวรติี ้
พลาสตกิ จาํกดั ซึง่เป็นบรษิทัผูผ้ลติสนิคา้ประเภทชิน้สว่นเครือ่งใชอุ้ปกรณ์ไฟฟ้าและอเิลคทรอนิคส ์
ในลกัษณะรบัจา้งผลติ  
 
 1. ขอ้มลูบรษิทั 
  บรษิทั เพยีวรติี้ พลาสตกิ จํากดั ไดเ้ปิดดําเนินกจิการมาตัง้แต่ ปี 2538 ปจัจุบนั
ตัง้อยู่เลขที่ 188/4 หมู่ 3 ตําบลบงึ อําเภอศรรีาชา จงัหวดัชลบุร ีด้วยทุนจดทะเบยีน 10 ล้าน
บาทกจิการหลกัของบรษิทัคอืการผลติชิ้นส่วนพลาสตกิดว้ยกระบวนการฉีดขึน้รูปโดยมลีูกคา้
หลกั 3 ราย ไดแ้ก่ บรษิทั ชารป์ แอฟพลายแอนซ ์(ประเทศไทย) จาํกดั บรษิทั  กนัยงอเีลคทรกิ 
จาํกดั(มหาชน) และบรษิทั ฮติาช ิคอนซูมเมอร์ โปรดกัส ์(ประเทศไทย) จาํกดั มยีอดขายแต่ละ
เดอืนอยูท่ีป่ระมาณ 8 ลา้นบาท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่18 สายการผลติในบรษิทั เพยีวรติี ้พลาสตกิ จาํกดั 
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 2. ตวัอยา่งผลติภณัฑ ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่19 ตวัอยา่งชิน้สว่นสาํหรบัพดัลม 
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รปูที ่20 ตวัอยา่งชิน้สว่นสาํหรบัตูเ้ยน็ 
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 3. แผนผงัแสดงขัน้ตอนการผลติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่21 ผงัแสดงขัน้ตอนการผลติ 
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 4. ขัน้ตอนการเตรยีมวตัถุดบิ  
  ขัน้ตอนการเตรยีมวตัถุดบิพนักงานนําเมด็พลาสตกิทีจ่ะใชท้ําการผลติมาโดยเริม่
จากการเตรยีมเครื่องผสมวตัถุดบิจากนัน้จงึนําเม็ดพลาสติกใหม่และเมด็ Scrap ลงในถงัผสม 
จากนัน้นําไปอบในเครื่องอบเมด็พลาสตกิดว้ยอุณหภูมทิีก่ําหนดเพือ่ไล่ความชืน้ซึง่ระยะเวลาจะ
แตกต่างกนัตามชนิดของเมด็พลาสตกิ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   (1) (2) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(3) 
 

รปูที ่22 ขัน้ตอนการเตรยีมวตัถุดบิ 
  
  1) เบกิเมด็พลาสตกิจากคลงั 
  2) นําเมด็พลาสตกิไปอบเพือ่ไลค่วามชืน้ 
  3) เทเมด็พลาสตกิลงในถงัผสม 
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 5. ขัน้ตอนการเตรยีมแมพ่มิพ ์ 
  ตดิตัง้แม่พมิพ์และการปรบัตัง้ค่าพารามเิตอร์พนักงานนําแม่พมิพ์ที่จะใช้ในการ
ผลติไปตดิตัง้ทีเ่ครื่องฉีดพลาสตกิทีก่ําหนดจากนัน้จงึทําการปรบัตัง้ค่าพารามเิตอรต์ามคู่มอืค่า
มาตรฐานของแต่ละชิน้งาน ปรบัและทดลองฉีดจนไดช้ิน้งานทีม่น้ํีาหนกัและคุณภาพตามทีล่กูคา้
กาํหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่23 ชา่งนําแมพ่มิพต์ดิตัง้กบัเครือ่งฉีด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่24 ทาํการปรบัตาํแหน่งแมพ่มิพ ์
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รปูที ่25 ชา่งปรบัฉีดทาํการปรบัตัง้คา่พารามเิตอร ์
 
 6. ขัน้ตอนการฉีดขึน้รปูชิน้งาน 
  เมื่อตัง้คา่พารามเิตอรจ์นคงทีแ่ลว้ทาํการฉีดชิน้งานโดยเครือ่งฉีดจะป้อนเมด็พลาสตกิ
ทีอ่ยูใ่นถงั (Hopper) ลงไปยงัสกร ู(Screw) เพื่อจะทาํการหลอมเหลวเมด็พลาสตกิและฉีดเขา้ไป
ยงัแม่พมิพ์ทีป่ระกบกนัอยู่เมื่อครบกําหนดเวลาแม่พมิพจ์ะเปิดออกและพนักงานจะทําการปลด
ชิน้งานออกจากแมพ่มิพ ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   (1) (2) 
 

รปูที ่26 กระบวนการขึน้รปูชิน้งาน 
  
  1) นําเมด็พลาสตกิเทใส ่Hopper 
  2) เมด็พลาสตกิถกูหลอมสง่ผา่น Screw 
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รปูที ่27 พนกังานนําชิน้งานทีฉ่ีดเสรจ็แลว้ออกมาจากแมพ่มิพ ์
 
 7. ขัน้ตอนการตรวจสอบและตดัแต่งชิน้งาน 
  ชิน้งานทีอ่อกจากแมพ่มิพจ์ะถกูนํามาตดั Runner ออกและตดัแต่งตามมาตรฐานที่
กาํหนด ซึง่การตรวจสอบจะทาํโดยพนกังานประจาํเครือ่งเพือ่ดคูวามสมบรูณ์ของชิน้งานในขัน้แรก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่28 พนกังานทาํการตดัแต่งชิน้งานตามมาตรฐานทีกํ่าหนด 
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 8. กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
  หลงัจากตรวจสอบและตดัแต่งชิ้นงานแลว้นัน้จงึนําชิ้นงานใส่ถุงบรรจุเพื่อป้องกนั
รอยขดีขว่นและฝุน่ละอองจากนัน้จงึนําไปบรรจุในกล่องทีเ่ตรยีมไว ้เพื่อรอการตรวจสอบจากแผนก
ควบคุมคณุภาพอกีครัง้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่29 พนกังานตรวจสอบคณุภาพตรวจสอบชิน้งานก่อนปิดผนึกอกีครัง้ 
 
 9. กระบวนการบรรจุหบีหอ่ 
  หลงัจากพนักงานงานฝ่ายควบคุมคุณภาพตรวจสอบชิ้นงานเรยีบรอ้ยแลว้จงึทํา
การบรรจุลงกล่องซึง่มแีผ่นรองกนัการกระแทกจากนัน้จงึปิดผนึกและประทบัตราตรวจสอบแลว้
เพือ่ทาํการสง่มอบไปยงัแผนกคลงัสนิคา้ต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่30 ชิน้งานทีไ่ดร้บัการตรวจสอบและรอสง่ไปยงัแผนกคลงัสนิคา้ 
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คดัเลือกหวัข้อ 
 ในการศกึษาครัง้น้ี ได้ทําการรวบรวมขอ้มูลของสภาพปจัจุบนัของ บรษิทั เพยีวรติี ้
พลาสตกิ จํากดั บรษิทักรณีศกึษา โดยทําการคดัแยกประเภทของของเสยีตามใบรายงานการ
บนัทึกของเสยี (Check Sheet) ดงัแสดงในรูปที่ 31 เป็นระยะเวลา 3 เดือน และแยกประเภท
ของเสยีตามปญัหาที่พบเพื่อใช้เป็นขอ้มูลวเิคราะห์ จากการเก็บขอ้มูลเป็นระยะเวลา 3 เดือน 
สามารถนํามาสรุปผลไดด้งัแสดง ในตารางที ่1  
 ในเดอืนมนีาคม มชีิน้งานเสยีทัง้หมด 31,568 ชิน้ จากยอดการผลติ 969,937 ชิน้ คดิเป็น 
รอ้ยละ 3.25  
 ในเดอืนเมษายน มชีิ้นงานเสยีทัง้หมด  24,650 ชิ้น จากยอดการผลติ 998,928 ชิ้น คดิ
เป็นรอ้ยละ 2.47   
 และในเดอืนพฤษภาคม มชีิ้นงานเสยีทัง้หมด  28,325 ชิ้น จากยอดการผลติ 1,333,978 
ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 2.12   
 จากการเกบ็ขอ้มลูในช่วงทีท่าํการศกึษา พบวา่ปรมิาณของเสยีเฉลีย่ 3 เดอืน อยูท่ีร่อ้ยละ 
2.61 ซึ่งเป้าหมายทีท่างบรษิทักําหนดไวค้อืตอ้งการลดอตัราของเสยีลงรอ้ยละ 10 คอื ใหม้ขีอง
เสยีไดไ้ม่เกนิรอ้ยละ 2.34 จากปรมิาณการผลติ จงึนําขอ้มลูปรมิาณของเสยีทีเ่กดิขึน้มารวบรวม
และแยกประเภทตามลกัษณะของเสยีเพือ่วเิคราะหถ์งึสาเหตุหลกัทีท่าํใหเ้กดิของเสยีซึง่สามารถ
สรุปไดด้งัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่31 ใบบนัทกึการเกบ็ของเสยี 
 



 

 

38 

ตารางที ่4 ขอ้มลูของเสยีเทยีบกบัยอดการผลติระหวา่งเดอืนมนีาคม-พฤษภาคม 2557 
ลกัษณะของเสีย จาํนวนของเสีย จาํนวนช้ินสะสม %ของเสีย %สะสม 

จุดดาํ 23,396 23,396 26.42 26.42 
ฟองอากาศ 15,058 38,454 17.01 43.43 

แหวง่ 14,688 53,142 16.59 60.02 
แตก 10,369 63,511 11.71 71.73 
รา้ว 4,212 67,723 4.76 76.49 

แต่งเสยี 3,901 71,624 4.41 80.90 
ยบุ 3,756 75,380 4.24 85.14 
สปีน 3,543 78,923 4.00 89.14 

รอยประสาน 2,469 81,392 2.79 91.93 
คราบน้ํามนั 2,018 83,410 2.28 94.21 
กระทุง้ขาว 1,719 85,129 1.94 96.15 
รอยขดีขว่น 1,167 86,296 1.32 97.47 

ทาํชิน้งานหล่น 1,094 87,390 1.24 98.71 
คลบีแล่บ 990 88,380 1.12 99.83 
โกง-แอ่น 163 88,543 0.18 100.00 
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รปูที ่32 กราฟพาเรโตแสดงแนวโน้มของเสยี 

  
 จากขอ้มลูสภาพปจัจุบนัขา้งตน้สามารถนํามาวเิคราะหห์าสาเหตุหลกัทีก่่อใหเ้กดิของ
เสยีโดยการนําเครื่องมอืแผนผงัพาเรโตมาประยุกตใ์ชเ้พื่อทาํใหส้ามารถสรุปไดว้่าสาเหตุทีท่าํให้
ปญัหารอ้ยละ 80 มาจากปญัหาของเสยีทีม่ลีกัษณะ ดงัน้ี   
 1. ปญัหาจุดดาํ  รอ้ยละ  26.42  2.  ปญัหาฟองอากาศ  รอ้ยละ  17.01  
 3. ปญัหาแหวง่  รอ้ยละ  16.59  4.  ปญัหาแตก รอ้ยละ  11.71  
 5. ปญัหารา้ว  รอ้ยละ    4.76 6.  ปญัหายบุ  รอ้ยละ    4.24 
 โดยในการศกึษาครัง้น้ีผูท้ําการศกึษาได้คดัเลอืกเฉพาะปจัจยัที่มผีลรวมของรอ้ยละ
ของเสียมาก 4 อันดับแรก มาทําการศึกษาถึงลกัษณะการเกิดของเสียแต่ละประเภทและ
วเิคราะหถ์งึวธิใีนการลดการเกดิของเสยีแต่ละประเภท 
 
การวิเคราะห์สาเหตท่ีุทาํให้เกิดปัญหา 
 หลงัจากการเกบ็รวบรวมขอ้มูลของเสยีที่เกดิขึน้ พรอ้มลกัษณะของแต่ละปญัหาแลว้ 
ทางผู้ศึกษาได้ทําการตัง้สมมติฐานถึงสาเหตุของการเกิดของเสยีตามลําดบัความสําคญัของ
ปญัหาทีพ่บมากทีส่ดุ โดยการใชเ้ครือ่งมอื Why Why Analysis ดงัน้ี 
 
 

จาํนวนของเสยี 

 

เปอรเ์ซน็ต์สะสม 

ลกัษณะเสยี 
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 1. ปญัหาการเกดิจุดดาํ 
  จุดดํา เป็นลักษณะของเสียที่เกิดจากการมีสิ่งปนเป้ือนออกมาพร้อมกับเน้ือ
พลาสตกิซึง่มลีกัษณะเป็นจุดสดีํา มขีนาดแตกต่างกนัไปตามสิง่ปนเป้ือน ซึง่ขนาดของจุดดําทีม่ ี
ขนาดเกนิกวา่ 0.3 มลิลเิมตร ถอืวา่เป็นของเสยีตามมาตรฐานการทาํงานทีล่กูคา้กาํหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่33 ลกัษณะปญัหาจุดดาํ 
 
ตารางที ่5 การวเิคราะหส์าเหตุทีท่าํใหป้ญัหา เกดิจุดดาํ  

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 Root Cause Prevention 
มสีิง่สกปรก
ปนใน
วตัถุดบิ 

เมด็ Scrap ที่
นํามาใชผ้สม
ไมส่ะอาด 

มพีลาสตกิ
ชนิดอืน่
ปะปนอยู ่

พนกังานแยก
ชนิดของ
พลาสตกิผดิ 

ไมม่ป้ีายบง่
บอกทีช่ดัเจน 

การสือ่สารที่
ขาด
ประสทิธภิาพ 

ทาํป้ายบง่
บอกแยกชนิด
ของวตัถุดบิ
อยา่งชดัเจน 

 
 
 

มฝีุน่ผงหลน่
ลงไปในถงั
เกบ็ชิน้งาน 

การเกบ็
ชิน้งาน
ระหวา่งรอ
บดไมด่ ี

ไมม่ฝีา
สาํหรบัปิดถงั 

ฝาถงัไมค่รบ ขาดการ
จดัการทีเ่ป็น
ระบบ 

จดัหาฝาถงั
ใหเ้พยีงพอ
ต่อถงั 

 
 
 

มพีลาสตกิ
ชนิดอืน่
ตกคา้งอยูใ่น
เครือ่งบด 

ไมม่กีารทาํ
ความสะอาด
เครือ่งบด
ก่อนใชง้าน 

พนกังานไม่
ปฏบิตัติาม
ขัน้ตอน 

 พนกังานไม่
ปฏบิตัติาม
ขัน้ตอนการ
ทาํงาน 

ทาํ WI กาํกบั
การทาํงาน 
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 2. ปญัหาการเกดิฟองอากาศ   
  ฟองอากาศ เป็นลกัษณะของชิ้นงานทีม่ฟีองอากาศแทรกตวัอยู่ในชิ้นงานซึ่งชิ้นงาน  
ทีม่ลีกัษณะฟองอากาศเกดิขึน้ ถอืเป็นของเสยีทัง้หมด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่34 ลกัษณะปญัหาฟองอากาศ 
 
ตารางที ่6 การวเิคราะหส์าเหตุทีท่าํใหป้ญัหา เกดิฟองอากาศ 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 Root Cause Prevention 
การตัง้คา่ 
พารามเิตอร์
เครือ่งฉีด 

ตัง้คา่ไม่
เหมาะสมกบั 
Condition 
ของงาน 

ชา่งปรบัฉีด
ขาดทกัษะ
และประสบ 
การณ์ 

ไมเ่ขา้ใจ
เงือ่นไขใน
การตัง้
พารามเิตอร ์

 ทกัษะในการ
แกป้ญัหาไม่
เพยีงพอ 

กาํหนด WI 
ในการ
แกป้ญัหา 

  
 

พารามเิตอร์
ของเครือ่งฉีด
ไมเ่สถยีร 
 

เครือ่งจกัรมี
อายกุารใช้
งานมากแลว้ 

  เครือ่งจกัรเก่า ทาํแผน
บาํรุงรกัษา
เครือ่งจกัร 

แมพ่มิพม์ี
ปญัหา 
 
 

การออกแบบ
แมพ่มิพไ์มด่ ี

ไมม่ชีอ่ง Air 
Vent เพือ่
ระบาย
อากาศ 

  แมพ่มิพ์
ออกแบบไมด่ ี

ใหผู้ผ้ลตินํา
แมพ่มิพ์
ออกไปแกไ้ข 
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 3. ปญัหาการปญัหาชิน้งานแหวง่ไมเ่ตม็ชิน้ 
  ปญัหาชิ้นงานแหว่งไม่เตม็ชิ้น เป็นลกัษณะของการฉีดพลาสตกิ ที่เน้ือพลาสตกิไหล
เขา้แลว้เกดิการเซตตวัของพลาสตกิในแม่พมิพก่์อนทีช่ิน้งานจะสมบูรณ์ ทําใหช้ิ้นงานของพลาสตกิ 
ออกมาไมเ่ตม็ตามลกัษณะของแมพ่มิพ ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่35 ลกัษณะปญัหาชิน้งานแหวง่ไมเ่ตม็ชิน้ 
 
ตารางที ่7 การวเิคราะหส์าเหตุทีท่าํใหป้ญัหา ชิน้งานแหวง่ 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 Root Cause Prevention 
เมด็พลาสตกิ
ไหลผา่น 
Hopper ไม่
ต่อเนื่อง 

เมด็ Scrap ที่
นํามาผสมมี
ขนาดใหญ่
เกนิปกต ิ

เครือ่งบดไม่
สามารถบด
เมด็ให้
ละเอยีดอยา่ง
ทัว่ถงึ 

  เครือ่งบดเมด็
พลาสตกิบด
เมด็ไดไ้ม่
ละเอยีด 

นําเมด็ทีบ่ด
ไดไ้ปร่อน
ก่อนนําไปใช ้

การตัง้คา่ 
พารามเิตอร์
เครือ่งฉีด 

ตัง้คา่ไม่
เหมาะสมกบั 
Condition 
ของงาน 

ช่างปรบัฉีด
ขาดทกัษะ
และ
ประสบการณ์ 

ไมเ่ขา้ใจ
เงือ่นไขใน
การตัง้
พารามเิตอร ์

 ทกัษะในการ
แกป้ญัหาไม่
เพยีงพอ 

กาํหนด WI 
ในการ
แกป้ญัหา 

  
 

พารามเิตอร์
ของเครือ่งฉีด
ไมเ่สถยีร 

เครือ่งจกัรมี
อายกุารใช้
งานมากแลว้ 

  เครือ่งจกัร
เก่า 

ทาํแผน
บาํรุงรกัษา
เครือ่งจกัร 
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 4. ปญัหาการเกดิชิน้งานแตก 
  ปญัหาชิ้นงานแตก เป็นลกัษณะของชิน้งานพลาสตกิ ทีม่กีารแตกรา้วอนัเน่ืองมาจาก
การที่ชิ้นงานตดิขดัหรอืไม่สามารถนําปลดออกจากแม่พมิพ์ได้อย่างสะดวกทําใหช้ิ้นงานที่นําออก 
มาเสยีหาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่36 ลกัษณะปญัหาชิน้งานแตก 
 
ตารางที ่8 การวเิคราะหส์าเหตุทีท่าํใหป้ญัหา ชิน้งานแตก 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Root Cause Prevention 
ปลดชิน้งานออก
จากแมพ่มิพไ์ด้
ยาก 

การออกแบบ
แมพ่มิพไ์มด่ ี

การออกแบบ
องศาสาํหรบัปลด
ชิน้งานไม่
เหมาะสม 

 แมพ่มิพ์
ออกแบบไมด่ ี

ใหผู้ผ้ลตินํา
แมพ่มิพ์
ออกไปแกไ้ข 

 
 
 

ชิน้งานหดรดัตดิ
กบัแมพ่มิพ ์

ขาดการสเปรย์
หลอ่ลืน่หน้า
แมพ่มิพ ์

พนกังานไม่
ปฏบิตัติาม
ขัน้ตอนการ
ทาํงาน 

การหลงลมื
และละเลย 

กาํหนด
ขัน้ตอนใน
การทาํงาน 

การตัง้คา่ 
พารามเิตอร์
เครือ่งฉีด 

ตัง้คา่ไม่
เหมาะสมกบั 
Condition ของ
งาน 

ชา่งปรบัฉีดขาด
ทกัษะและประสบ 
การณ์ 

ขาดการอบรม
ทกัษะในการ
แกไ้ขปญัหา 

ทกัษะในการ
แกป้ญัหาไม่
เพยีงพอ 

กาํหนด WI 
ในการ
แกป้ญัหา 

  
 

พารามเิตอรข์อง
เครือ่งฉีดไม่
เสถยีร 

เครื่องจกัรมอีายุ
การใชง้านมาก
แลว้ 

 เครือ่งจกัร
เก่า 

ทาํแผนบาํรงุ
เครือ่งจกัร 
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แผนการดาํเนินการแก้ไข 
 
ตารางที ่9 แผนการดาํเนินการแกไ้ขและผูร้บัผดิชอบ 

สาเหตขุองปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา 
ปัญหาจดุดาํ ระยะเวลา ผูร้บัผิดชอบ 

1. มสีิง่สกปรกปนในวตัถุดบิ 1.1 จดัหาภาชนะสาํหรบัจดัเกบ็ชิน้งานเสยี
ใหเ้พยีงพอตอ่การใชง้านและหลงัจากเกบ็
รวบรวมใหท้าํการปิดฝาเพือ่กนัสิง่สกปรก
ตกลงไป 
1.2 จดัทาํป้ายบ่งบอกเพือ่แยกชนิดเมด็
ไมใ่หป้ะปนกนั 

ก.ย.-ก.พ. 58 คณุศุภากร 
 
 
 
คณุภกัตรพ์มิล 

2. พนกังานไมป่ฏบิตังิานตาม
ขัน้ตอนการทาํงานในการทาํ
ความสะอาดเครือ่งบด 

2.1 ใช ้WI ในการควบคุมการปฏบิตังิาน
ของพนกังานตามขัน้ตอนการทาํงานและ
กาํหนดใหม้กีารตรวจสอบขัน้ตอนการ
ทาํงานโดยหวัหน้างานเป็นระยะ 

ก.ย.-ก.พ. 58 คณุศุภากร 

ปัญหาฟองอากาศ ระยะเวลา ผูร้บัผิดชอบ 
3. ชา่งขาดความเขา้ใจในการ
ทาํงาน 

3.1 จดัทาํ WI ในการควบคมุการ
ปฏบิตังิานของพนกังานตามขัน้ตอนการ
ทาํงานและกาํหนดใหม้กีารตรวจสอบ
ขัน้ตอนการทาํงานโดยหวัหน้างานเป็น
ระยะ 
3.2 จดัใหม้ปีระเมนิผลการทาํงานโดย
หวัหน้าชา่ง เพือ่เป็นการกระตุน้ใหช้า่งมี
ความกระตอืรอืรน้ในการปฏบิตังิานและยงั
เป็นการประเมนิหาขอ้ดอ้ยของชา่งเพือ่
นําไปพฒันาปรบัปรุงการทาํงานใหด้ขี ึน้ 

ก.ย.-ก.พ. 58 คณุศุภากร 

4. เครือ่งจกัรมอีายกุารใชง้าน
นานทาํใหเ้สือ่มสภาพ 

4.1 จดัทาํ WI เพือ่แนะนําขัน้ตอนในการ
ตรวจสอบคา่พารามเิตอรข์องเครือ่งจกัร
เพือ่ใหช้า่งปรบัฉดีสามารถทาํการแกไ้ขได้
ในเบือ้งตน้ 
4.2 ทาํตารางเวลาตรวจสอบสภาพการ
ทาํงานและบํารุงรกัษาเครื่องจกัรทุกเดอืน 

ก.ย.-ก.พ. 58 คณุศุภากร 
 
 
 
คณุสรุยินัต ์

ปัญหาแหวง่ ระยะเวลา ผูร้บัผิดชอบ 
5. เมด็ Scrap ทีนํ่ามาผสมมี
ขนาดใหญ่ทาํใหอุ้ดตนั 

5.1 จดัทาํ WI ในการควบคมุการ
ปฏบิตังิานของพนกังานในการนําเมด็ 
Scrap ทีบ่ดเขา้เครือ่งรอ่นกอ่นนําไปใช้
ผสมกบัเมด็อื่นๆ 

ก.ย.-ก.พ. 58 คณุศุภากร 
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ตารางที ่9 แผนการดาํเนินการแกไ้ขและผูร้บัผดิชอบ (ต่อ) 
สาเหตขุองปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา 

6. ชา่งขาดความเขา้ใจในการ
แกป้ญัหา 

6.1 จดัทาํ WI ในการควบคมุการ
ปฏบิตังิานของพนกังานตามขัน้ตอนการ
ทาํงานและกาํหนดใหม้กีารตรวจสอบ
ขัน้ตอนการทาํงานโดยหวัหน้างานเป็น
ระยะ 
6.2 จดัใหม้ปีระเมนิผลการทาํงานโดย
หวัหน้าชา่ง เพือ่เป็นการกระตุน้ใหช้า่งมี
ความกระตอืรอืรน้ในการปฏบิตังิานและยงั
เป็นการประเมนิหาขอ้ดอ้ยของชา่งเพือ่
นําไปพฒันาปรบัปรุงการทาํงานใหด้ขี ึน้ 

ก.ย.-ก.พ. 58 คณุศุภากร 
 
 
 
 
คณุรณกร 

ปัญหาแตก ระยะเวลา ผูร้บัผิดชอบ 
7. แมพ่มิพอ์อกแบบมาไดไ้มด่ี
และแมพ่มิพเ์สือ่มสภาพทาํให้
ไมส่ามารถปลดชิน้งานได้
สะดวก 

7.1 จดัทาํ Check Sheet เพือ่ตรวจสอบ
สภาพแม่พมิพก์่อนสง่แมพ่มิพอ์อกไป
แกไ้ขกบัทางผูผ้ลติ 

ก.ย.-ก.พ. 58 คณุรณกร 

8. พนกังานไมป่ฏบิตังิานตาม
ขัน้ตอนการทาํงานในการพน่
สเปรยซ์ลิโิคนใสแ่มพ่มิพ ์

8.1 จดัทาํ WI ในการควบคมุการปฏบิตั ิ
งานของพนกังานตามขัน้ตอนการทาํงาน
และกาํหนดใหม้กีารตรวจสอบขัน้ตอนการ
ทาํงานโดยหวัหน้างานเป็นระยะ 

ก.ย.-ก.พ. 58 คณุศุภากร 
 

 
ดาํเนินการปรบัปรงุ 
 1. มพีลาสตกิต่างชนิดปะปนในถงัเกบ็ชิน้งานรอบด 
  มสีาเหตุมาจากการคดัแยกประเภทชนิดของพลาสตกิผดิประเภท ของพนักงาน
เก็บของเสยี โดยขัน้ตอนการเก็บรวบรวมของเสยีจะนําของเสยีที่ผลติตามเครื่องต่างๆ มารวมกนั   
ทีจุ่ดเกบ็ของเสยีก่อนนําไปทําการบด ดว้ยทีก่ารผลติของแต่ละเครื่องใชว้ตัถุดบิต่างชนิดกนัจงึ
อาจทําใหเ้กดิการสบัสนของพนักงานบดได ้และเมื่อมกีารนําเมด็ Scrap ที่มกีารผสมของเมด็ชนิด
อื่นไปใชจ้งึเป็นสาเหตุทาํใหเ้กดิจุดดาํตามมา 
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รปูที ่37 พืน้ทีเ่กบ็ชิน้งานรอบดก่อนการปรบัปรุง 
 
  วธิกีารปรบัปรุงและแกไ้ข 
  1. จดัหาภาชนะสําหรบัใส่ชิ้นงานเสยีและ Runner ให้เพยีงพอต่อการใช้งานและ
หลงัจากเกบ็รวบรวมแลว้ใหท้าํการคลุมดว้ยถุงเพือ่กนัสิง่สกปรกและฝุน่ละอองตกลงไป ดงัแสดง
ในรปูที ่38 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่38 พืน้ทีเ่กบ็ชิน้งานรอบดหลงัการปรบัปรุง 
 

BEFORE 

AFTER 
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  2. ทําป้ายบ่งบอกของเมด็พลาสตกิแต่ละชนิดอย่างชดัเจนตดิไวใ้นแต่ละถงัทีใ่ชเ้ก็บ 
ของเสยีเพือ่ป้องกนัการสบัสน ดงัแสดงในรปูที ่39 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่39 ถงัเกบ็ชิน้งานเสยีหลงัการปรบัปรุงโดยมกีารเพิม่ป้ายบ่งบอกและแทน่แขวน 
 
  3. ปรบัปรุงดูแลความสะอาดพืน้จดัเตรยีมของเสยีเพื่อทีจ่ะนําไปบดโดยแบ่งพืน้ที่
การจดัเกบ็สาํหรบัเมด็ชนิดต่างๆ และมป้ีายบง่บอกแสดงอยา่งชดัเจน ดงัแสดงในรปูที ่41 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่40 พืน้ทีจ่ดัเกบ็ของเสยีก่อนการปรบัปรุง 
 
 

แทน่สาํหรบัแขวนป้าย 
ชนิดเมด็ต่างๆ 

BEFORE 
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รปูที ่41 พืน้ทีจ่ดัเกบ็ของเสยีหลงัการปรบัปรุง 
 
 2. เครือ่งบดมเีศษผงของพลาสตกิชนิดอื่นผสมอยู ่
   มสีาเหตุมาจากการทีพ่นักงานไม่ปฏบิตัติามขัน้ตอนการทําความสะอาดเครื่องบด
หลงัการใช้งานจงึทําให้มเีศษผงของพลาสติกต่างชนิดตกคา้งอยู่และเมื่อบดเมด็พลาสติกครัง้
ต่อไปกท็าํใหเ้กดิการปะปน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่42 พืน้ทีห่อ้งบดของเสยีก่อนการปรบัปรุง 

AFTER 

BEFORE 
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  วธิกีารปรบัปรุงและแกไ้ข 
  1. จดัทาํเอกสารการปฏบิตังิานตดิหน้างานเพื่อป้องกนัการหลงลมืและใหพ้นกังาน
ปฏบิตัติามขัน้ตอนทีกํ่าหนดดงัแสดงในรปูที ่43 และรปูที ่44 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่43 ใบแสดงขัน้ตอนการปฏบิตัใินบดชิน้งานเสยี แผน่ที ่1 
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รปูที ่44 ใบแสดงขัน้ตอนการปฏบิตัใินบดชิน้งานเสยี แผน่ที ่2 
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รปูที ่45 พืน้ทีห่อ้งบดของเสยีหลงัการปรบัปรุง 
 
 3. ชา่งขาดความเขา้ใจในการปรบัตัง้คา่พารามเิตอร ์
  มสีาเหตุมาจากการทีพ่นักงานปรบัค่าพารามเิตอร์ขาดความเขา้ใจในการปรบัเครื่อง
ใหเ้หมาะสมกบัชิน้งานนัน้ๆ อนัเน่ืองมาจากการขาดทกัษะและประสบการณ์เพราะช่างปรบัฉีด
ในบรษิทั เดมิมาจากพนกังานหน้าเครือ่งทีถู่กพฒันาขึน้มาเพือ่เป็นชา่ง บางครัง้จงึขาดทกัษะใน
การแกป้ญัหาเฉพาะหน้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่46 หน้าจอสาํหรบัการตัง้คา่พารามเิตอรเ์ครือ่งฉีด 
 
  วธิกีารปรบัปรุงและแกไ้ข 
  1. จดัทําเอกสารขัน้ตอนการปฏบิตังิานตดิหน้างานเพื่อให้พนักงานปฏบิตัิตามขัน้ตอน  
ทีก่าํหนดดงัแสดงในรปูที ่47 
 
 

BEFORE 

AFTER 
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รปูที ่47 ใบแสดงขัน้ตอนการปฏบิตัใินการปรบั Condition ของเครือ่งจกัร 
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  2. จดัทําแบบฟอรม์การประเมนิผลการปฏบิตังิานเพื่อวดัความสามารถในการทํางาน
ของพนกังานและนําไปปรบัปรุงพฒันาในสว่นทีพ่นกังานยงัทาํไดไ้มด่ ีดงัแสดงใน ภาคผนวก ก. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่48 จดัทาํมาตรฐานการตัง้คา่พารามเิตอรแ์ละนําไปตดิตัง้ประจาํเครือ่ง 
 
 4. คา่พารามเิตอรข์องเครือ่งฉีดไมเ่สถยีร 
  ดว้ยการที่เครื่องฉีดของบรษิทัมอีายุการใชง้านค่อนขา้งมากทําใหร้ะบบต่างๆเริม่
รวน เช่น ในบางครัง้พนักงานปรบัค่าพารามเิตอร์ต่างๆ ได้ถูกต้องเหมาะสมแล้วแต่เครื่องฉีด
กลบัทาํงานไมไ่ดต้ามทีต่ ัง้คา่ไว ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่49 หน้าจอสาํหรบัปรบัคา่พารามเิตอร ์
 
 

AFTER 
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  วธิกีารปรบัปรุงและแกไ้ข 
  1. จดัทาํ WI เพื่อแนะนําขัน้ตอนในการตรวจสอบคา่พารามเิตอรข์องเครือ่งจกัรเพือ่ให้
ชา่งปรบัฉีดสามารถทาํการแกไ้ขไดใ้นเบือ้งตน้ ดงัแสดงในรปูที ่50 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่50 ใบแสดงขัน้ตอนการควบคมุและตรวจสอบอุณหภมู ิ
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  2. จดัทาํแผนการบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนัเพือ่ป้องกนัการเสยีอยา่งกะทนัหนั รปูที ่51 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่51 แผนบาํรุงรกัษาเครือ่งจกัร 
 
 5. เมด็ Scrap ทีนํ่ามาผสมมขีนาดไมส่มํ่าเสมอ 
  มสีาเหตุมาจากการนําเมด็ Scrap มาผสมแต่เมด็บดไมล่ะเอยีดทัว่ถงึจงึทาํใหเ้มด็ไหล
ไมต่่อเน่ือง ชิน้งานทีไ่ดอ้อกมาจงึแหว่งและไมเ่ตม็ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่52 เมด็พลาสตกิทีม่ขีนาดไมส่มํ่าเสมอ 
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  วธิกีารปรบัปรุงและแกไ้ข 
  1. หลงัการบดเมด็ Scrap ต้องนําเมด็ที่ได้ไปเขา้เครื่องร่อนเพื่อกรองเมด็ที่ไม่ได้
ขนาดออกแลว้จงึนําไปใช ้ดงัแสดงในรปูที ่53 และรปูที ่54 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่53 ใบแสดงขัน้ตอนการปฏบิตัใินรอ่นเมด็ Scrap แผน่ที ่1 
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รปูที ่54 ใบแสดงขัน้ตอนการปฏบิตัใินรอ่นเมด็ Scrap แผน่ที ่2 
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 6. ชา่งขาดความเขา้ใจในการปรบัตัง้คา่พารามเิตอร ์
  มสีาเหตุมาจากการทีพ่นักงานปรบัค่าพารามเิตอร์ขาดความเขา้ใจในการปรบัเครื่อง
ใหเ้หมาะสมกบัชิน้งานนัน้ๆ อนัเน่ืองมาจากการขาดทกัษะและประสบการณ์เพราะช่างปรบัฉีด
ในบรษิทั เดมิมาจากพนกังานหน้าเครือ่งทีถู่กพฒันาขึน้มาเพือ่เป็นชา่ง บางครัง้จงึขาดทกัษะใน
การแกป้ญัหาเฉพาะหน้า 
 
  วธิกีารปรบัปรุงและแกไ้ข 
  1. จดัทําเอกสารขัน้ตอนการปฏิบตัิงานติดหน้างานเพื่อให้พนักงานปฏิบตัิตาม
ขัน้ตอนทีกํ่าหนดดงัแสดงในรปูที ่48  
  2. จดัทําแบบฟอร์มการประเมนิผลการปฏิบตัิงานเพื่อวดัความสามารถในการ
ทํางานของพนักงานและนําไปปรบัปรุงพัฒนาในส่วนที่พนักงานยงัทําได้ไม่ดี ดังแสดงใน 
ภาคผนวก ก. 
 
 7. แมพ่มิพอ์อกแบบมาไมเ่หมาะสมและการชาํรุดของแมพ่มิพ ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่55 แมพ่มิพท์ีร่บัมาจากลกูคา้ต่างๆ 
 
  การออกแบบแม่พมิพข์องลูกคา้ไม่เหมาะสมและอายุการใชง้านของแม่พมิพส์ง่ผล
เกิดปญัหาต่างๆ เช่น การลมืเว้นช่องให้อากาศออกจากแม่พมิพ์ ก็เป็นสาเหตุทําให้เกิดฟอง 
อากาศในชิน้งานได ้หรอืออกแบบองศาสาํหรบัการปลดชิน้งานไมด่ทีาํใหไ้มส่ามารถปลดชิน้งาน
ได้สะดวกเวลาหยบิชิ้นงานออกมาต้องใช้แรงดงึออกจงึทําให้งานแตก รวมถึงการเสื่อมสภาพ
ของชิน้สว่นต่างๆ ของแมพ่มิพก์ม็ผีลทาํใหเ้กดิการแตกได ้
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  วธิกีารปรบัปรุงและแกไ้ข 
  1. จดัทํา Check Sheet ตรวจสอบสภาพแม่พมิพ์เพื่อทําการบํารุงรกัษาแม่พมิพ์
และตดิต่อไปยงัผูผ้ลติแมพ่มิพเ์พือ่แกไ้ขต่อไป ดงัแสดงใน ภาคผนวก ข. 
 
 7. พนกังานไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอนการพน่สเปรยเ์พือ่หลอ่ลืน่แมพ่มิพ ์
  แม่พมิพ์บางตวัตอ้งใชก้ารฉีดสเปรยห์ล่อลื่นช่วยโดยจะกําหนดใหต้อ้งฉีดทุกๆ 8 ชิน้ 
แต่บางครัง้พนกังานผูป้ฏบิตัไิมป่ฏบิตัติามทาํใหเ้กดิอาการแตกทีช่ิน้งาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่56 แมพ่มิพท์ีต่อ้งใชก้ารสเปรยช์่วย 
 
  วธิกีารปรบัปรุงและแกไ้ข 
  1. จดัทําใบแสดงขัน้ตอนสําหรบัการฉีดสเปรย์แม่พมิพ์ตดิตัง้ที่เครื่องฉีดเพื่อเป็น
การอธบิายถงึวธิกีารทํางานและเป็นการเตอืนไม่ใหพ้นักงานหลงลมืในการปฏบิตัติาม ดงัแสดง
ในรปูที ่57 
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รปูที ่57 ใบแนะนําขัน้ตอนการปฏบิตัใินการฉีดสเปรย ์
 
 
 
 



 

 

61 

สรปุผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 
 1. สรุปผลการศกึษา 
  จากการศกึษาเรื่อง การลดอตัราของเสยีในประบวนการฉีดขึน้รปูชิน้สว่นพลาสตกิ 
กรณีศึกษา บรษิัท เพียวรติี้ พลาสติก จํากดั ผู้ศึกษาได้ทําการสํารวจสภาพปจัจุบนัและเก็บ
รวบรวมขอ้มลูของเสยีตามใบรายการบนัทกึของเสยี (Check Sheet) เป็นระยะเวลา 3 เดอืน ดงั
แสดงในตารางที ่1 ซึง่แสดงขอ้มลูของเสยีทีเ่กดิขึน้ในช่วง เดอืน มนีาคม-พฤษภาคม 2557 โดย
มอีตัราของเสยีเฉลีย่อยู่ที่ร้อยละ 2.72 ผูศ้กึษาได้นํารายละเอยีดของปญัหาแต่ละประเภทที่ได้
จากใบบนัทกึของเสยีมาวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปญัหาและนํามาปรบัปรุงซึ่งภายหลงัการ
ปรบัปรุงพบวา่ของเสยีทีเ่กดิในชว่งเดอืน มนีาคม-พฤษภาคม 2558 มอีตัราสว่นเฉลีย่ของเสยีลง
ลดเหลอืรอ้ยละ 2.38 ดงัแสดงใน ตารางที ่13 และรปูที ่58 
 
ตารางที ่10 ขอ้มลูของเสยีโดยเปรยีบเทยีบชว่งเวลาเดอืน มนีาคม-พฤษภาคม ระหว่าง ปี 2557 

และปี 2558 
 

เดือน 
ยอดการ 
ผลิต 57 

(ช้ิน) 

ยอดการ 
ผลิต 58 

(ช้ิน) 

ช้ินงานเสีย 
57 

(ช้ิน) 

ช้ินงานเสีย 
58 

(ช้ิน) 

รอ้ยละ 
ช้ินงานเสีย 
57 

รอ้ยละ 
ช้ินงานเสีย 
58 

ม.ีค. 969,937 1,110,802 31,568 28,680 3.25 2.58 
เม.ย. 998,928 1,015,862 26,650 25,050 2.47 2.46 
พ.ค. 1,333,978 1,288,420 30,325 27,219 2.12 2.11 
รวม 3,302,843 3,415,084 88,543 80,949 2.61 2.38 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่58 แผนภมูเิปรยีบเทยีบอตัราของเสยีระหว่าง ปี 2557 และ 2558 
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 และเมือ่ทาํการวเิคราะหข์องเสยีโดยแยกจากสาเหตุทีท่าํใหเ้กดิของเสยีดว้ยปญัหาจุด
ดาํ คอื เรื่องความสะอาดในขัน้ตอนการผลติ ปญัหาฟองอากาศและปญัหาแหว่งมสีาเหตุมาจาก
การปรบัตัง้ค่าพารามเิตอร์และปญัหาแตกมสีาเหตุมาจากการไม่ปฏบิตัติามขัน้ตอนทีกํ่าหนดของ
พนกังานซึง่ภายหลงัการปรบัปรุงตามสาเหตุทีท่าํการวเิคราะหอ์อกมานัน้พบวา่สามารถลดความ
สญูเสยีประเภทต่างๆ จากรอ้ยละ 2.61 เหลอืรอ้ยละ 2.38 คดิเป็นรอ้ยละ 8.81 ซึ่งไม่สามารถบรรลุ
เป้าหมายที่ต ัง้ไว้ทีร่อ้ยละ 10 จากรูปที ่58 จะเหน็ได้ว่าในเดอืนมนีาคม 58 ของเสยีลดลงไปที
รอ้ยละ 0.67 แต่ในเดอืนเมษายนและพฤษภาคม อตัราของเสยีแทบจะไม่มกีารเปลีย่นแปลงจาก
ปี 57 ซึง่จากการวเิคราะหพ์บว่ามสีาเหตุมาจากการขาดการควบคุมและตดิตามวธิกีารทํางานที่
ต่อเนื่องจึงทําให้อัตราของเสียในสองเดือนหลงัมีอตัราลดลงเพียงร้อยละ 0.01 เท่านัน้ แต่
อยา่งไรกด็ใีนการปรบัปรุงวธิกีารทํางานในครัง้น้ีสามารถลดมลูค่าสูญเสยีเฉลีย่ไดป้ระมาณปีละ 
144,000 บาท โดยรายละเอยีดของของเสยีสะสมในปี 58 มรีายละเอยีดดงัแสดงในตารางที ่11  
 
ตารางที ่11 ขอ้มลูของเสยีเทยีบกบัยอดการผลติระหว่างเดอืนมนีาคม-พฤษภาคม 2558 
ลกัษณะของเสีย จาํนวนของเสีย จาํนวนช้ินสะสม %ของเสีย %สะสม 

จุดดาํ 16,874 16,874 20.85 20.85 
ฟองอากาศ 11,182 28,056 13.81 34.66 

แหวง่ 12,883 40,939 15.91 50.57 
แตก 8,270 49,209 10.22 60.79 
รา้ว 6,165 55,374 7.62 68.41 
ยบุ 5,866 61,240 7.25 75.66 

แต่งเสยี 7,034 68,274 8.69 84.35 
สปีน 5,499 73,773 6.79 91.14 

รอยประสาน 1,898 75,671 2.34 93.48 
กระทุง้ขาว 1,331 77,002 1.64 95.12 
คราบน้ํามนั 1,301 8,303 1.61 96.73 
ครบีแลบ่ 374 78,677 0.46 97.19 
รอยขดีขว่น 816 79,499 1.01 98.20 

ทาํชิน้งานหล่น 1,229 80,722 1.52 99.72 
โกง-แอ่น 227 80,949 0.28 100.00 
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รปูที ่59 แผนภมูเิปรยีบเทยีบอตัราของเสยีระหว่าง ปี 2557 และ 2558 
 
 จากกราฟจะเหน็ไดว้่าการทดลองแก้ไขปญัหาของเสยีจาก 4 สาเหตุหลกั คอื ปญัหา
จุดดํา แหว่ง แตก และฟองอากาศ สามารถทําให้รอ้ยละของของเสยีต่อจํานวนการผลติลดลง 
โดยปญัหาจุดดําลดลงจากร้อยละ 26.42 ไปเป็นรอ้ยละ 20.85 ปญัหาฟองอากาศลดลงจากรอ้ยละ 
17.01 ไปเป็นรอ้ยละ 13.81 ปญัหาแหว่งลดลงจากรอ้ยละ 16.59 ไปเป็นรอ้ยละ 15.91 และปญัหา
แตกลดลงจากรอ้ยละ 11.71 ไปเป็นรอ้ยละ 10.22 ซึง่ไดผ้ลการทดลองตรงกบังานวจิยัตวัอยา่งที่
นํามาศกึษา คอื หลงัจากการนําเครื่องมอืคุณภาพมาประยุกต์ใชก้บัการลดของเสยีทําใหอ้ตัราสว่น
ของเสยีลดลง หลงัจากนัน้ได้ทําการกําหนดเป็นมาตรฐานการทํางานของกจิกรรมที่ได้ทําการ
แกไ้ขปรบัปรุงเพือ่นํามาประยกุตใ์ชใ้นการแกป้ญัหาอื่นๆ ต่อไป 
 
 
 
 
 

อตัรารอ้ยละของเสยี 

อาการเสยี 



 

 

64 

 2. ปญัหาและอุปสรรคในการวจิยั 
  1. จากการวิจยัในครัง้น้ีพบว่าเมื่อทําการวิเคราะห์ปญัหาและทําการปรบัปรุง
ปญัหาทีค่ดัเลอืกมาทําใหข้องเสยีชนิดอื่นเพิม่ขึน้มาแทนอนัเนื่องมาจากพนักงานมุ่งเน้นการปฏบิตัิ
ในการทีจ่ะแกป้ญัหาทีค่ดัเลอืกมาจนทาํใหล้ะเลยการเฝ้าระวงัในการเกดิของเสยีประเภทอื่นๆ 
  2. ในระยะแรกของการปฏบิตังิานพนักงานมคีวามใส่ใจและให้ความร่วมมอืเป็น
อยา่งดแีต่เมือ่ขาดการควบคุมและตดิตามอยา่งต่อเน่ืองจงึเริม่กลบัไปปฏบิตัแิบบเดมิทาํใหอ้ตัรา
ของเพิม่ขึน้ 
 
 3. ขอ้เสนอแนะ 
  1. การแกไ้ขปญัหาของเสยีในกระบวนการผลตินัน้ตอ้งอาศยัความต่อเน่ืองในการ
ปรบัปรุงเพื่อป้องกนัไม่ให้ปญัหาที่แก้แล้วกลบัมาอีกและนอกจากนัน้ยงัต้องนําไปปรบัใช้กบั
ปญัหาต่างๆ ที่ยงัไม่ได้รบัการแก้ไขอนัจะเป็นตวัช่วยให้บริษัทมีศกัยภาพในการแข่งขนัใน
อุตสาหกรรมไดด้มีากขึน้ 
  2. ในการเกบ็ขอ้มลูของเสยีของงานวจิยัน้ีใชห้น่วยเป็นชิน้แต่ในความเป็นจรงิของเสยี 
1 ชิน้ อาจมอีาการเสยีมากกวา่ 1 อาการ จงึอาจทาํใหผ้ลการวเิคราะหค์ลาดเคลือ่น 
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