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ภาณุทัต  ลิมธงชัย : การลดอัตราการหยุดเดินเครื่องจักร ในงานเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์
พลาสติก กรณีศึกษา งานเป่าขึ้นรูปจากเม็ดพลาสติก PET-G ของบริษัท ตัวอย่าง 
จ ากัด.  อาจารย์ที่ปรึกษา : ดร. กรกฎ  เหมสถาปัตย์, 41 หน้า. 

 
 การศึกษาในครั้งนี้มุ่งพิจารณาความสัมพันธ์ของอัตราการหยุดเดินเครื่องจักรที่มีต่อ
อัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก และหาสาเหตุส าคัญของการหยุด
เดินเครื่องจักร รวมทั้งวิเคราะห์หาแนวทางที่เหมาะสมในการลดอัตราการหยุดเดินเครื่องจักร 
เพื่อลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก โดยท าการศึกษาจากกลุ่มตัวอย่าง
เครื่องจักรที่ผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกด้วยกระบวนการเป่าขึ้นรูปจากเม็ดพลาสติกประเภท PET-
G ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ด้วยเครื่องมือต่างๆ อาทิเช่น QC Story, Control Chart และ
วิเคราะห์ด้วยสถิติต่างๆ เช่น การทดสอบสมมุติฐาน การวิเคราะห์ถดถอย และ T-Test เป็นต้น 
 ผลจากการศึกษาพบว่า อัตราการหยุดเดินเครื่องจักรมีความสัมพันธ์ทางบวกต่ออัตรา
การเกิดของเสียในกระบวนการเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติก โดยสาเหตุส าคัญของการหยุด
เดินเครื่องจักร ได้แก่ การปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร และการขาดแรงงาน ซึ่งเม่ือทดลอง
ปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร ด้วยการจัดชุดอุปกรณ์แม่พิมพ์ให้เฉพาะเจาะจง
ส าหรับแต่ละงาน และเตรียมพร้อมไว้ล่วงหน้าก่อนเริ่มเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ขึ้นผลิต รวมทั้งเพิ่มพูน
ทักษะของพนักงานช่าง และจัดท าเอกสารคู่มือการปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักรให้เป็นมาตรฐาน
เดียวกัน ส่งผลให้สามารถลดอัตราการหยุดเดินเครื่องจักรลงเหลือ 13.9% จากเดิม 34.2% และ
ลดอัตราการเกิดของเสียลงเหลือ 1.01% ซึ่งแตกต่างอย่างมีนัยส าคัญจากอัตราการเกิดของ
เสียก่อนท าการปรับปรุง ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95% โดยคิดเป็นยอดเงินที่สามารถประหยัดได้    
ปีละ 201,212 บาท (เมื่อค านวณเฉพาะกรณีการใช้เม็ดพลาสติกประเภท PET-G) 
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 The objective of this study is to uncover the relationship between downtime of 

plastic packaging blow extrusion machines and wastes created from plastic ware 
production processes, and to find the major causes of downtime of the machines. 
Several analyses were performed to set appropriate framework for downtime reduction 
of the machines. In this study, PET-G plastic blow extrusion machines from the sample 
company were grouped to perform some analyses such as QC Story, Control chart, and 
some statistical analyses including hypothesis testing, regression analysis, and T-test. 

 The study found that downtime of the machine is positively related to wastes 
created from the production processes. The major causes of the downtime are machine 
modification/setup and labor shortage. Consequently, several machine adjustments 
were performed including specify the die/mould for specific tasks, and per-arrange 
die/mould before the start of the production. Furthermore, machine operators were 
trained to enhance their technical skills. Operator manuals were documented to regulate 
all the machine modifications to the same standard. As the results, downtime was 
reduced from 34.2% to 13.9% and wastes were reduced to only 1.01% with significant 
improvements before the modifications at the confident interval of 95%. In summary, the 
sample company can save up to 201,211 Baht/year (consider only PET-G production 
processed). 
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เอื้อเฟื้อข้อมูลเพื่อใช้ประกอบการศึกษา จนส าเร็จลุล่วงได้ด้วยดี 
 ขอกราบขอบพระคุณ ดร. กรกฎ เหมสถาปัตย์ อาจารย์ที่ปรึกษาสารนิพนธ์ ที่ได้ให้
ความกรุณา อนุเคราะห์ แนะน า ตรวจสอบ แก้ไขข้อบกพร่องและให้ค าแนะน าและข้อคิดต่าง ๆ 
อันเป็นประโยชน์ในการท าสารนิพนธ์ในครั้งน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำ และควำมส ำคัญของปัญหำ 
 บริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เป็นบริษัทของคนไทยซึ่งด าเนินธุรกิจด้านการผลิตและด าเนินการจัด
จ าหน่ายบรรจุภัณฑ์พลาสติก ที่ก่อตั้งขึ้นตั้งแต่ปีพุทธศักราช 2524 โดยปัจจุบันมีเงินทุนจดทะเบียน 
200 ล้านบาท มีการจ้างงานกว่า 500 คน และมียอดขายกว่า 450 ล้านบาทต่อปี หรืออาจกล่าวได้ว่า
เป็นหนึ่งในหน่วยธุรกิจของไทยที่มีส่วนช่วยผลักดันให้ภาคเศรษฐกิจของประเทศเจริญรุดหน้าอย่าง
ต่อเนื่อง 
 สายการผลิตของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ประกอบด้วยสายงานการผลิตหลัก 4 สายงาน 
คือ 
 1. งานเป่า เป็นสายงานการข้ึนรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติก ด้วยกระบวนการเป่าขึ้นรูป 
 2. งานฉีด เป็นสายงานการข้ึนรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติก ด้วยกระบวนการฉีดขึ้นรูป 
 3. งานหลอด เป็นสายงานการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติก ประเภทหลอดด้วยกระบวน      
การเป่า และดึงขึ้นรูป 
 4. งานพิมพ์ เป็นสายงานการตกแต่งบรรจุภัณฑ์พลาสติก ที่ได้จากกระบวนการผลิต
อื่นๆ ด้วยการพิมพ์ซิลสกรีน 
 วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิตของบริษัทฯ คือ เม็ดพลาสติก ซึ่งเป็นผลิตผล จากกระบวนการ  
ปิโตรเคมี ที่มีราคาผันผวนและมีแนวโน้มที่จะขาดแคลนได้ในอนาคตประกอบกับกระแสการต่อต้าน
ภาวะโลกร้อน ส่งผลให้แนวคิดในการใช้เม็ดพลาสตกิด้วยความประหยัดและให้เกิดประโยชน์สูงสุดนัน้ 
เป็นแนวคิดที่จ าเป็นยิ่งส าหรับบริษัทฯ โดยบริษัทฯ มีปริมาณการใช้เม็ดพลาสติกเม่ือคิดเป็นสัดส่วน
ต่อต้นทุนผลิตทั้งหมดนั้นจะสูงถึง 80% ของต้นทุนการผลิตทั้งหมด ในขณะที่เศษของเสียประเภท
พลาสติกที่ถูกจ าหน่ายทิ้ง จากกระบวนการผลิตของบริษัทนั้นมีสูงถึงประมาณ 8.7% ของปริมาณ   
เม็ดพลาสติกที่ใช้ผลิตทั้งหมด 
 
ตารางที ่1  ปริมาณการใช้เม็ดพลาสติก และปริมาณเศษขายของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 

ปี 
ปริมำณเม็ดพลำสติก

ที่ใช้ (กิโลกรัม) 
ปริมำณเศษพลำสติกที่เสีย 
กิโลกรัม (%) 

2550 3,019,111 250,467 8.30 
2551 2,945,481 269,676 9.16 
รวม 5,964,592 520,143 8.72 
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 และเม่ือพิจารณาจากปริมาณการใช้วัตถุดิบ (เม็ดพลาสติก) แยกตามสายงานที่เกี่ยวข้อง
โดยตรงกับการใช้เม็ดพลาสติก คือ สายงานการขึ้นรูปชิ้นงานทั้ง 3 ของบริษัทนั้นจะพบว่าปริมาณ  
การใช้วัตถุดิบที่ “งานเป่า” ซึ่งเป็นกระบวนการต้นน้ านั้นจะมากที่สุด คือ ประมาณร้อยละ 80 ของ
ปริมาณเม็ดพลาสติกที่ใช้ทั้งหมดของบริษัท 
 
ตารางที่ 2  ปริมาณการใช้เม็ดพลาสติกแยกรายแผนก 

ส่วนงำน 
ปริมำณเม็ดพลำสติกที่ใช้ในปี 2550 ปริมำณเม็ดพลำสติกที่ใช้ในปี 2551 

กิโลกรมั (%) กิโลกรัม (%) 
เป่า 2,443,493 80.9 2,293,264 77.86 
ฉีด 430,968 14.27 479,987 16.30 

หลอด 144,650 4.79 172,230 5.85 
รวม 3,019,111 100.00 2,945,481 100.00 

 
 ปัจจุบันแผนกผลิตงานเป่า ใช้เม็ดพลาสติกหลายประเภทในการผลิตงาน ได้แก่ SAN, 
BAREX, EVA, HDPE, LDPE, MARLEX, PET-G, PP และ PVC เม็ดพลาสติกต่าง ๆ เหล่านี้  
มีคุณสมบัติเชิงกลและคุณสมบัติทางเคมีที่แตกต่างกันไป โดยจะเลือกใช้ในการผลิตบรรจุภัณฑ์
ตามประเภทของผลิตภัณฑ์ที่ใช้บรรจุ และความต้องการของลูกค้าซึ่งเม็ดพลาสติกที่มีปริมาณ
การใช้สูงสุดในแผนกงานเป่า ราว 50% คือ เม็ดพลาสติกประเภท HDPE และที่ใช้รองลงมาคือ 
เม็ดพลาสติกประเภท MARLEX  
 แต่อย่างไรก็ตาม ในการศึกษาครั้งนี้ ผู้ท าการศึกษาเลือกศึกษากรณีของเม็ดพลาสติก
ประเภท PET-G ในงานเป่า เท่าน้ัน เนื่องจาก 
 1. แนวโน้มความต้องการใช้เม็ดพลาสติกประเภท PET-G นี้มีเพิ่มสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง 
โดยเฉพาะในลูกค้ารายใหม่ๆ ของบริษัทฯ สาเหตุเพราะบรรจุภัณฑ์ที่ได้จากวัตถุดิบ PET-G           
นี้จะมีความโปร่งใสมาก ขึ้นรูปได้ดี ท าให้สามารถน าเสนอตัวผลิตภัณฑ์ของลูกค้าที่บรรจุอยู่
ภายในได้เป็นอย่างดี ประกอบกับสามารถใช้ทดแทนเม็ดพลาสติกประเภท PVC ที่มีคุณสมบัติ
ใกล้เคียงกันได้ดี (PVC ถูกต่อต้านด้วยสาเหตุด้านสิ่งแวดล้อม) 
 2. ราคาเม็ดพลาสติกประเภท PET-G ค่อนข้างสูง เม่ือเทียบกับเม็ดพลาสติกประเภท
อื่นที่มีคุณสมบัติใกล้เคียงกัน 
 3. ด้วยคุณสมบัติเด่นของเม็ดพลาสติกประเภท PET-G คือ ความใส ท าให้ยากต่อการผลิต 
เนื่องจากเป็นรอยง่ายและเห็นได้ชัด ท าให้เกิดการสูญเสียจากการผลิตได้สูงกว่าเม็ดพลาสติกประเภท
อื่น ๆ 
 



 

  

3 

ตารางที่ 3  ปริมาณการใช้เม็ดพลาสติกแยกตามประเภทเม็ดพลาสติก 

ปริมำณเม็ดพลำสติก 
ปริมำณเม็ดพลำสติกที่ใช้ ปี 2551 

กิโลกรัม (%) 
SAN 29,605 1.01 

BAREX 137,269 4.66 
EVA 12,441 0.42 

HDPE 1,518,213 51.54 
LDPE 88,729 3.01 

MARLEX 688,802 23.39 
PET-G 157,443 5.35 

PP 80,617 2.74 
PVC 232,362 7.89 
รวม 2,945,481 100.00 

 
 สาเหตุหลักของการสูญเสียหรือเกิดเศษของเสียประเภทพลาสติกจากกระบวนการผลิตนั้น 
คือ เม่ือมีการหยุดเดินเครื่องจักร หรือที่เรียกว่า Downtime จากสาเหตุต่าง ๆ เช่น ความบกพร่องของ
เครื่องจักร ความบกพร่องของผู้ปฏิบัติงาน ความผิดปกติของสิ่งแวดล้อมระหว่างการท างาน เป็นต้น 
หรือกล่าวได้ว่าการจะลดอัตราความสูญเสียของเม็ดพลาสติกนั้น  จะท าได้ด้วยการด าเนินการลด 
Downtime ของกระบวนการผลิตลง 
 ดังนั้น การศึกษาถึงการลด Downtime ของกระบวนการผลิตที่ใช้เม็ดพลาสติกมากที่สุด
ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด คือ ส่วนงานเป่า กรณีศึกษาเม็ดพลาสติกประเภท PET-G จึงมี
ความส าคัญเพื่อน าผลที่ได้ไปปรับใช้ในกระบวนการการผลิตงานเป่าทั้งหมดของบริษัทฯ ซึ่งจะ
ท าให้บริษัทฯ สามารถใช้เม็ดพลาสติกได้อย่างประหยัด ลดความสูญเสียของเม็ดพลาสติก
ระหว่างการผลิต และจะเป็นการช่วยสนับสนุนกระแสการชะลอภาวะโลกร้อนได้ด้วย 
 
วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
 1. เพื่อศึกษาความสัมพันธ์ของอัตราการสูญเสียของเม็ดพลาสติก กับอัตราการหยุดเดิน
เครื่องจักร หรือ Downtime ของกระบวนการเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติก 
 2. เพื่อศึกษาโครงสร้างสาเหตุของการหยุดเดินเครื่องจักร หรือ  Downtime ของ
กระบวนการเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติก 
 3. เพื่อศึกษาแนวทางในการลดอัตราการหยุดเดินเครื่องจักร หรือ  Downtime ของ
กระบวนการเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติก 
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สมมติฐำนของกำรศึกษำ 
 1. อัตราการสูญเสียของเม็ดพลาสติกสัมพันธ์โดยตรงกับ อัตราการหยุดเดินของ
เครื่องจักร หรือ Downtime 
 2. การหยุดเดินของเครื่องจักร หรือ Downtime เกิดจากสาเหตุหลายประการที่มีความส าคัญ
ไม่เท่ากัน และเป็นทั้งสาเหตุที่ควบคุมได้ และควบคุมไม่ได้ 
 3. การลดอัตราการหยุดเดินของเครื่องจักร หรือ Downtime จะส่งผลให้อัตราการสูญเสียของ
เม็ดพลาสติกลดลงได้ 
 
ขอบเขตของกำรศึกษำ 
 การศึกษาครั้งนี้จะใช้ข้อมูลต่างๆ ที่เกี่ยวข้องจากกระบวนการเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์
พลาสติก ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด โดยรวบรวมข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ของทฤษฎี 
แนวคิด และสถิติต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง ประกอบกับข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) จากเอกสาร
บันทึกข้อมูลการผลิตของเครื่องจักรแต่ละเครื่องที่เดินงานเป่าขึ้นรูป  รวมทั้งจากการท าการ
ทดลองที่ก าหนดขึ้นและน ามาท าการวิเคราะห์ด้วย 
 1. การวิเคราะห์เชิงพรรณนา (Descriptive Analysis) เพื่อศึกษาโครงสร้างสาเหตุของ
การหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime)  
 2. การวิเคราะห์เชิงปริมาณ (Quantitative Analysis) เพื่อทดสอบสมมติฐานความสัมพันธ์
ของอัตราการสูญเสียเม็ดพลาสติกในกระบวนการผลิตกับอัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime)  
 
ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
 1. ศึกษาข้อมูลการใช้วัตถุดิบเม็ดพลาสติกจากข้อมูลปี 2551 
 2. เลือกวัตถุดิบ และกลุ่มเครื่องจักรที่ต้องการท าการศึกษา 
 3. ใช้เครื่องมือในการวินิจฉัยข้อมูล QC Story, Check Sheet, Control Chart 
 4. ใช้เครื่องมือการวิเคราะห์ข้อมูล และสถิติ Descriptive, Regression Analysis, 
Cause and Effect Chart, Parato Chart. 
 5. วิเคราะห์และสรุปผล 
 6. สรุปอภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1. สามารถรู้สาเหตุของการเกิดเวลาหยุดเดินเครื่องจักร (Down Time) 
 2. ลดการสูญเสียจากการประหยัดการใช้เม็ดพลาสติก 
 3. ปรับเวลาการหยุดเดินเครื่องจักร (Down Time) ให้ลดลง 
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แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
 
ตารางที ่4  แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

ล ำดับ ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
2551 2552 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 
1 น าเสนอหัวข้อ        
2 ศึกษาข้อมูลในอดีต        
3 วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อค้นหาสาเหตุการหยุด 

เดินของเครื่องจักร 
       

4 เลือกกลุ่มเครื่องจักรที่จะท าการศึกษา        
5 ทดลองและเก็บผลการแก้ไขการปรับตั้ง 

ปรับแต่งเครื่องจักร 
       

6 สรุปผลการศึกษาและจัดท าข้อเสนอแนะ        
7 ปรับปรุงรายงาน        
8 น าเสนอโครงการและท าการแก้ไข        

 
นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 เพื่อให้เกิดความเข้าใจที่ตรงกัน จึงขอสรุปนิยามศัพท์เฉพาะที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ 
ดังต่อไปนี ้
 เม็ดพลำสติก คือ วัสดุที่ประกอบด้วยสารโพลิเมอร์ (ผลิตผลจากปิโตรเคมี) และสารเติมแต่ง
ต่างๆ เพื่อให้มีความเหมาะสมในการใช้งาน 
 Low Density Polyethylene (LDPE) คือ เม็ดพลาสติกที่มีคุณสมบัติสีพื้นฐานออกขาวขุ่น   
ทึบแสงพื้นผิวเงาปานกลาง ทนแรงกระแทกได้ดี ยืดหยุ่นมาก บีบได้ง่าย ทนความร้อนได้น้อย 
ทรงรูปยาก 
 High Density Polyethylene (HDPE) คือ เม็ดพลาสติกที่มีคุณสมบัติสีพื้นฐานออกขาวขุ่น 
ทึบแสง พื้นผิวไม่เงา ทรงรูปง่าย ทนการกระแทก ความร้อน และสารเคมีได้ดี ไม่ยืดหยุ่น 
 Polypropylene (PP) คือ เม็ดพลาสติกที่มีคุณสมบัติสีพื้นฐานออกขาวขุ่นเล็กน้อย โปร่งแสง 
พื้นผิวเงา ทรงรูปง่าย ทนการกระแทก ความร้อน และสารเคมีได้ดี ไม่ยืดหยุ่น 
 Polyvinyl Chloride (PVC) คือ เม็ดพลาสติกที่มีคุณสมบัติสีพื้นฐานออกขาวใส โปร่งแสง 
พื้นผิวเงาเล็กน้อย ทรงรูปง่าย ทนการกระแทก ความร้อน และสารเคมีได้ไม่ค่อยดี ไม่ยืดหยุ่น 
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 Polyethylene Terephthalate Gychol (PET-G) คือ เม็ดพลาสติกที่มีคุณสมบัติสี
พื้นฐานออกขาวใส โปร่งแสง พื้นผิวเงามาก ทรงรูปง่าย ไม่ทนต่อการกระแทก ทนสารเคมีได้ไม่
ค่อยดี ไม่ยืดหยุ่น 
 Acrylonitrile Styrene (AS or SAN) คือ เม็ดพลาสติกที่มีคุณสมบัติสีพื้นฐานออกขาว
ใส โปร่งแสง พื้นผิวเงา ทรงรูปง่าย ทนการกระแทก ความร้อน และสารเคมีได้ดี ไม่ยืดหยุ่น 
 MARLEX คือ เม็ดพลาสติกกลุ่ม High Density Polyethylene (HDPE) ที่มีคุณสมบัติ
ทนการกระแทก ความร้อน และสารเคมีได้ดีย่ิงขึ้น 
 Ethylene Vinyl Acetate (EVA) คือ เม็ดพลาสติกที่มีคุณสมบัติสีพื้นฐานออกขาวขุ่น        
ทึบแสง พื้นผิวเงา ทรงรูปยาก ทนการกระแทกได้ดี มีความยืดหยุ่นสูง 
 BAREX คือ เม็ดพลาสติกที่มีคุณสมบัติสีพื้นฐานขาวขุ่น พื้นผิวเงามาก ทนการกระแทก 
ความร้อน และสารเคมีได้ดี ทรงรูปง่าย ไม่ยืดหยุ่น 
 กำรสูญเสียเม็ดพลำสติก คือ เม็ดพลาสติกที่น าเข้าสู่กระบวนการผลิตแล้วไม่ได้
ออกมาเป็นผลผลิตที่สามารถจ าหน่ายได้ตามค าสั่งผลิต 
 กำรหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) คือ ระยะเวลาระหว่างการผลิตที่ต้องหยุด
เครื่องจักรชั่วคราวด้วยสาเหตุต่างๆ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

http://search.ides.com/search.aspx?query=Ethylene+Vinyl+Acetate+Copolymer


 

 

บทที่ 2  
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
หลักการพื้นฐาน 
 ในการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกนั้น สามารถผลิตด้วยกระบวนการผลิตหลาย ๆ รูปแบบ
และใช้วัตถุดิบในการผลิตหลากหลายชนิดขึ้นอยู่กับประเภทของกระบวนการผลิตและความ
ต้องการของลูกค้า  
 การศึกษาครั้งนี้จะท าการศึกษากระบวนการผลิตการเป่าขึ้นรูปโดยกระบวนการ      
เอกซ์ทรูด เนื่องจากเป็นกระบวนการผลิตที่ใช้เม็ดพลาสติกเป็นจ านวนมาก และเม็ดพลาสติก
ประเภท Polyethylene Terephthalate Gychol (PET-G) ได้ถูกหยิบยกขึ้นมาเป็นตัวอย่างใน
กรณีศึกษานี ้เนื่องมาจากเม็ดพลาสติก PET-G เป็นประเภทของเม็ดพลาสติกที่ได้รับความนิยม
มากขึ้นเรื่อย ๆ ในกระบวนการผลิตเป่าขึ้นรูปเนื่องจากมีคุณสมบัติหลาย ๆ ประการที่เป็นที่
ต้องการของผู้บริโภค เช่น มีความใสเหมือนแก้ว แต่มีน้ าหนักเบาและตกไม่แตก และสามารถ
ผ่านการยอมรับการตรวจสอบในเร่ืองคุณสมบัติทางด้านสิ่งแวดล้อมในทุกประเทศทั่วโลกต่างกับ
เม็ดพลาสติกบางชนิด  
 แต่อย่างไรก็ตามเม็ดหลาสติกประเภท PET-G นี้มีข้อจ ากัดหลาย ๆ ประการเช่นกัน คือ
การที่ไม่สามารถน าของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตกลับมาใช้ใหม่ได้  ประกอบกับราคาของ
เม็ดพลาสติก PET-G มีราคาสูงกว่าเม็ดพลาสติกอื่น ๆ ซึ่งส่งผลให้ต้นทุนในการผลิตเม็ดพลาสติก
ประเภทนี้ค่อนข้างสูงกว่าเม็ดพลาสติกประเภทอื่น ๆ 
 ดังนั้นผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมการเป่าขึ้นรูปพลาสติกโดยกระบวนการเอกซ์ทรูด
ส่วนใหญ่จึงมีความต้องการที่จะลดต้นทุนในกระบวนการผลิตโดยเม็ดพลาสติกประเภท PET-G 
นี้ เพื่อที่จะได้เพิ่มโอกาสในการขายและเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันทั้งภายในประเทศและการ
ต่างประเทศ 
 จากการศึกษาในเบื้องต้นพบว่า ความสูญเปล่า (Waste) หรือความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตถือว่าเป็นปัจจัยส าคัญยิ่งที่มีผลต่อประสิทธิภาพการผลิตและส่งผลกระทบ
โดยตรงถึงต้นทุนในการผลิต ความสูญเปล่าหรือความสูญเสียในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นนั้น
อาจเกิดได้เกิดจากปัจจัยปลายปัจจัย เช่น ปัจจัยจากคน ปัจจัยจากวัตถุดิบ ปัจจัยจากเครื่องจักร 
ปัจจัยจากระบวนการผลิต ฯลฯ  
 การหยุดเดินของเครื่องจักร (Downtime) เป็นความสูญเปล่าหรือความสูญเสียที่เกิดจาก
ปัจจัยต่าง ๆ เหล่านี้ที่ มีความส าคัญไม่เท่ากันทั้งที่ควบคุมได้และควบคุมไม่ได้  ซึ่งทาง           
ผู้ท าการศึกษามีความเชื่อม่ันว่าการลดอัตราการหยุดเดินของเครื่องจักรจะส่งผลให้อัตราการ
สูญเสียของเม็ดพลาสติกลดลงและส่งผลให้ความสามารถการผลิตและการแข่งขันของ
ผู้ประกอบการมากขึ้น 
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การวัดผลความส าเร็จและเป้าหมายที่ก าหนด 
 การวัดผลความส าเร็จในการศึกษาในครั้งนี้ จะวัดจาก 
 1. การลดลงของอัตราการหยุดเดินของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 
 2. การลดลงของอัตราการเกิดของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 3. จ านวนเงินที่สามารถประหยัดได้จากการลดความสูญเสียและความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต 
 
เทคนิคต่าง ๆ ที่น ามาใช้ 
 เทคนิคต่าง ๆ ที่น ามาใช้ในการด าเนินงาน ได้แก่ 
 1. การรวบรวมข้อมูล ประเมินสถานะเบื้องต้น โดยการจดบันทึกในใบตรวจสอบ 
(Check Sheet) การเขียนแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) 
 2. การใช้การวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติต่าง ๆ เพื่อแสดงให้เห็นถึงปัญหาและข้อบกพร่อง
ของการปฏิบัติการ 
 3. การแก้ไขปัญหาภายใต้เงื่อนไขการพัฒนาบุคลากรให้เข้าใจถึงหลักการในการบริหาร
วงการด้วยวงจร P-D-C-A (QC Story) 
 4. การควบคุมด้วยกระบวนการทางสถิติจากการใช้ แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
ซึ่งเป็นกราฟเปรียบเทียบข้อมูลในอดีตและข้อมูลหลังการปรับปรุงแก้ไข 
 5. การปรับปรุงแก้ไขอุปกรณ์เครื่องจักรและการสร้างเครื่องมือใหม่  ๆ เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างาน รักษาความปลอดภัยในการท างาน และป้องกันการเกิดคุณภาพที่ไม่
ดีขึ้น (Kaizen) 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 กระบวนการผลิต งานเป่าขึ้นรูป (Blow Moulding) บรรจุภัณฑ์พลาสติก 
 โดยท่ัวไปกระบวนการเป่าขึ้นรูป (Blow Moulding) ที่ใช้ในอุตสาหกรรมมี 2 วิธี คือ 
 1.  การเอกซ์ทรูดเป่าขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding)  
 เป็นเทคนิค ที่ท าการเอกซ์ทรูดพลาสติกหลอมเป็น ท่อกลวง (Parison) แล้วเป่าด้วยลม
ให้ท่อเกิดการพองตัวภายในเบ้า ซึ่งนับเป็นวิธีการแบบ การเป่าโดยตรง (Direct Metheod) วิธีนี้
เป็นวิธีที่ใช้ผลิตภัณฑ์จากการเป่ามากที่สุด  
 เทคนิคการเอกซ์ทรูดเป่าเป็นการผลิตแบบ ขั้นตอนเดียว (One-Station Process) ซึ่ง
เป็นการใช้เครื่องเอกซ์ทรูด ที่เดินเครื่องและหยุดเป็น จังหวะการเป่า (Intermittentrunning 
Extruder) กล่าวคือ มีการหมุนและหยุดของสกรูเป็นช่วงๆ คล้ายกับกรณีกับเครื่องเอกซ์ทรูดที่
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ใช้เป็นชุดหลอมในเครื่องฉีดพลาสติก ลักษณะของเครื่องเอกซ์ทรูดที่เดินเครื่องในลักษณะ
ดังกล่าว  
 การเป่าโดยวิธีนี ้เริ่มต้นโดยการเอกซ์ทรูดพาริสันออกมา โดยให้ต าแหน่งวางอยู่ใจกลาง
ของเบ้าทั้งสองซีก และต้องเอกซ์ทรูดพาริสันให้ยาวกว่าส่วนล่างของเบ้าเล็กน้อย หลังจากนั้น
ปิดเบ้า แล้วใช้ใบมีดตัดพาริสันในต าแหน่งเหนือส่วนบนของเบ้าเล็กน้อย แล้วเป่าลมเข้าไปใน
แกนกลางของพาริสัน โดยใช้ความดันลมประมาณ 8 บาร์ (180 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว) ท าให้
พลาสติกพองตัวกระทบเบ้าเย็น ซึ่งนิยมใช้น้ าเย็นที่มีช่วงอุณหภูมิระหว่าง 5 ถึง 15 องศา ไหล
หมุนเวียนในเบ้าตัวหล่อเย็นท าให้ได้ผลิตภัณฑ์ตามรูปร่างของเบ้า หลังจากชิ้นงานแข็งตัวดีแล้ว 
ถอดชิ้นงานออกจากเบ้า และเริ่ม Cycle ของการผลิตใหม่ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1  การเอกซ์ทรูดเป่าขึ้นรูป 
 
 2.  การฉีดเป่าขึ้นรูป (Injection Blow Molding) 
 การฉีดเป่าเป็นวิธีแปรรูปพลาสติกที่ใช้พลาสติก ที่ใช้เทคนิคการฉีดและการเป่าร่วมกัน 
เป็นวิธีที่ใหม่ที่สุดของเทคโนโลยีการเป่าพลาสติก เครื่องฉีดเป่าประกอบด้วยชุดฉีดและหลอม
พลาสติก และชุดขึ้นรูป ชุดหลอมพลาสติก เหมือนเทคนิคการฉีด (Injection Molding) ดังนั้น
สามารถสรุปขั้นตอนการฉีดเป่าได้ 3 ขั้นตอนหลัก ดังต่อไปนี ้
 ขั้นตอนท่ี  1  เตรียมชิ้นงานก่อนขึ้นรูป โดยใช้เครื่องฉีดพลาสติกขึ้นรูปพาริสันบนตัว
รองรับหรือแกนที่เป็นโลหะ แล้วหมุนพลาสติกหลอมที่ติดอยู่บนแกนซึ่งเรียกว่าเป็น ฟรีฟอร์ม 
(Perform) ไปท าการเป่าในขั้นตอนท่ี 2  
 ขั้นตอนท่ี  2  ปิดเบ้าหลังจากรับชิ้นงานจากขั้นตอนที่ 1 แล้วเป่าลมเข้าเพื่อให้พาริสัน
พองตัวและมีรูปร่างเต็มตามเบ้าต่อมาชิ้นงานจะเย็นลง เนื่องจากการหล่อเย็นด้วยระบบน้ า
หมุนเวียน 
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 ขั้นตอนท่ี  3  เคลื่อนย้ายชิ้นงานไปยังชุดถอดชิ้นงาน เพื่อถอดชิ้นงานออกจากตัว
รองรับ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2  การฉีดเป่าขึ้นรูป 
 
 การศึกษาครั้งนี้ จะท าการศึกษาในกระบวนการเป่าขึ้นรูปแบบการเอกซ์ทรูดเป่าขึ้นรูป 
(Extrusion Blow Molding) ซึ่งการผลิตชิ้นงานบรรจุภัณฑ์ด้วยกรรมวิธีการเป่าขึ้นรูปวิธีนี้นั้น 
สามารถท าได้จากวัตถุดิบหลัก (เม็ดพลาสติก) หลายประเภท ซึ่งอาจมีขั้นตอนในการเตรียม
วัตถุดิบที่แตกต่างกันบ้าง เช่น เม็ดพลาสติกบางประเภทต้องอบไล่ความชื้นก่อน ในขณะที่บาง
ประเภทไม่จ าเป็นต้องท าการอบ ทางผู้ศึกษาได้มุ่งประเด็นไปที่การผลิตชิ้นงานจากเม็ดพลาสติก
ประเภท PET-G โดยขั้นตอนการผลิตชิ้นงานจากเม็ดพลาสติกประเภท PET-G ซึ่งเป็นเม็ดพลาสติก     
ที่ต้องอบก่อนการผลิตนั้น มีแผนภาพดังนี ้
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รูปที ่3  กระบวนการผลิตงานเป่า PET-G 
 
 ความสูญเปล่า (Waste) ในกระบวนการผลิต  
 จากการศึกษาพบว่าความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตส่งผลกระทบโดยตรงถึง
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตงานเป่าบรรจุภัณฑ์ขึ้นรูป จากบทความที่ บรรณากิจบรรจง 
ทองจ าปา (2550) กล่าวถึงความหมาย และประเภทของความสูญเปล่าหรือความสูญเสีย ดังนี ้
 
 
 
 

เบิกวัตถุดิบ 
(เม็ดพลาสติก) 

ตรวจสอบ 

อบไล่ความชื้น 

ผสมสีตามสูตรผลิต 

Y 

N 

ปรับตั้งเครื่องจักร  ขึ้นแม่พิมพ์ 

ใส่ส่วนผสมลงในเครื่องหลอม 

เป่าขึ้นรูปเป็นชิ้นงาน ตรวจสอบ 

ชิ้นงานพร้อมส่ง 

จ าหน่ายทิ้ง 

Y 

N 
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 ความสูญเปล่าหรือความสูญเสีย หมายถึง ความไม่มีประโยชน์ ไม่มีคุณค่า ไม่จ าเป็น 
หรือไม่คุ้มค่า การพิจารณาความสูญเปล่าจะต้องพิจารณาในภาพรวมทั้งหมด ทั้งความสูญเปล่า
ในระยะสั้นและระยะยาว ทั้งความสูญเปล่าทางตรงที่เห็นได้ชัดเจนและทางอ้อมหรือความสูญ
เปล่าแฝงที่เห็นได้ไม่ชัด และต้องพิจารณาถึงความสูญเปล่ารวมที่เกิดจากทุกฝ่ายเข้าด้วยกัน
ไม่ใช่พิจารณาเพียงความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นกับเรา ความสูญเปล่าจะเกิดขึ้นเม่ือมีการที่ใช้
ทรัพยากรในการท ากิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่ง แล้วได้รับผลลัพธ์ออกมาไม่เต็มที่หรือไม่คุ้มค่า 
ทรัพยากรที่ใช้ หรือผลของความสูญเปล่าอาจไม่จ าเป็นต้องเป็นความสูญเปล่าทางตรงที่สามารถ
ตีค่าได้เป็นตัวเงิน แต่อาจอยู่ในรูปของการเสียเวลา สิ้นเปลืองแรงงาน เกิดความเม่ือยล้า เสีย
วัตถุดิบ เสียโอกาส สิ้นเปลืองพลังงาน ฯลฯ  
 โดยความสูญเปล่ามีหลายประเภท ได้แก่ การสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น 
การสูญเปล่าจากการรอคอย การสูญเปล่าจากการท าของเสีย ความสูญเปล่าจากการเก็บสินค้า
มากเกินไป และความสูญเปล่าจากการท างานไม่มีประสิทธิภาพ ซึ่งความสูญเปล่าแม้ว่าจะเป็น
ความสูญเปล่าเล็กๆ น้อยๆ แต่เม่ือเกิดขึ้นบ่อยๆ หรือเกิดกับคนจ านวนมากๆ แล้ว ผลรวมของ
ความสูญเปล่าก็จะเป็นมูลค่ามหาศาลได้เหมือนกัน นอกจากนี้ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นมักไม่ได้
เกิดขึ้นรูปแบบเดียวโดดๆ แต่มักจะเกิดขึ้นในหลายๆ รูปแบบพร้อมๆ กัน มีความเชื่อมโยงกัน 
และเกิดผลกระทบกับหลายฝ่าย ทั้งทางตรงท่ีเห็นได้ชัดเจน และทางอ้อมที่เห็นได้ไม่ค่อยชัดเจน 
ตลอดจนมักจะกระทบกับฝ่ายอื่นด้วย  
 ความสูญเปล่าหรือความสูญเสียในการผลิตนั้น มีอยู่ในทุกๆ ธุรกิจเพียงแต่ว่า สัดส่วน
ของความสูญเสียน้ัน แตกต่างๆ กันไป ซึ่งจ าแนกไว้รวม 16 ประการ ได้แก่  
 1. ความสูญเสียท่ีเกิดจากเครื่องจักรเสีย เกิดจากการที่เครื่องจักร ไม่สามารถผลิตสินค้า 
หรือไม่สามารถให้บริการ ได้ตามที่ต้องการ  
 2. ความสูญเสียที่เกิดจากการหยุดเพื่อซ่อมบ ารุง ในบางหน่วยงาน เพื่อเป็นการลด
ความสูญเสีย ที่ท าให้เกิดเครื่องจักรเสียน้อยลง ก็ได้จัดให้มีการบ ารุงรักษาเพื่อเป็นการรักษา
สภาพ ของเครื่องจักรไว้ ไม่ให้เกิดความเสียหาย  
 3. ความสูญเสียที่เกิดจากปรับเปลี่ยนงาน เม่ือท าการเปลี่ยนแปลงการผลิต จากการ           
ที่เราท าการผลิตผลิตภัณฑ์อย่างหนึ่ง เป็นอีกอย่างหนึ่ง ต้องท าให้เกิดการเปลี่ยนงานน้อยที่สุด 
และเร็วที่สุด  
 4. ความสูญเสียที่เกิดจากการเปลี่ยนใบมีด สิ่งที่สึกหรอ ก่อนก าหนด  
 5. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเดินเครื่องไม่ได้ความเร็วที่ก าหนดหรือการเดินเครื่องจักร
แบบว่างเปล่า 
 6. ความสูญเสียที่เกิดจากการหยุดสั้นๆ เกิดจากการที่เครื่องจักรเสียแต่ใช้เวลาในการ
ซ่อมกลับมานั้นสั้นมากๆ แต่ชว่งนั้นเครื่องจักรต้องหยุดท างาน  
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 7. ความสูญเสียที่เกิดจากการเริ่มต้นเดินเครื่องหลังจากที่เครื่องจักรต้องหยุดไป                   
ไม่ว่าจะเกิดจากเครื่องเสีย หรือเกิดจากการหยุดสั้น ๆ หรือว่าหลังจากที่ท าการหยุดเพื่อซ่อม
บ ารุง จะต้องท าการเริ่มต้นเดินเครื่องขึ้นมาใหม่ ต้องเริ่มต้นอุ่นเครื่องท าความร้อนต่าง ๆ ใหม่ 
เริ่มที่จะต้องท าความเย็นของเครื่องท าความเย็นขึ้นมาใหม่ ในระหว่างนี้ไม่สามารถท าการผลิต
ได้ ต้องเกิดการรอเกิดขึ้น  
 8. ความสูญเสียที่เกิดจากการผลิตของเสีย ของเสีย หมายถึง ของที่ไม่ได้คุณภาพ เป็นไป
ตามที่ลูกค้าต้องการ มีทั้งที่เกิดขึ้นอย่างที่ไม่ได้ตั้งใจ และเกิดขึ้นอย่างตั้งใจ ของเสียนั้นอาจแบ่งได้
เป็น 2 ประเภทใหญ่ คือ เสียทิ้ง ซึ่งจะหมายถึงของเสียที่ผลิตออกมาแล้ว และไม่สามารถท าการซ่อม 
เพื่อให้กลับมาเป็นของดีได้อีก ซึ่งความสูญเสียแบบนี้จะเกิดขึ้นน้อยกว่า และเสียซ่อม หมายถึง ของ
เสียที่ผลิตออกมา แต่สามารถที่จะท าการซ่อมหรือแก้ไขเล็กน้อยแล้วน ากลับมาใช้ได้อีก ของเสีย
ประเภทนี ้จะมีความสูญเสียมากกว่าแบบแรกมาก 
 9. ความสูญเสียที่เกิดจากการบริหารงาน หรือการจัดการ ความสูญเสียนี้เกิดขึ้น จากการที่
ไม่สามารถจัดให้พนักงานกับงานที่ต้องท านั้นสอดคล้องกัน การจัดคนไม่พอกับงาน ก็จะท าให้การ
ท างานล่าช้า ไม่ได้ผลผลิตตามที่ต้องการ แรงงานไม่เพียงพอ การจัดคนล้นงาน ก็จะท าให้เกิดคน
ว่างงาน ไม่รู้ว่าจะให้แต่ละคนท าอะไร ใช้แรงงานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ การจัดงาน ไม่ทันคน ท าให้
เกิดการคอยงานเกิดขึ้น รวมถึงการที่ต้องให้พนักงานมารอการสั่งงานจากหัวหน้างานก่อนเริ่มงาน
หรือการที่ให้พนักงาน รอการตัดสินใจต่าง ๆ  จากฝ่ายจัดการ  
 10. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการจัดโครงสร้างการท างานท่ีไม่เหมาะสม  
 11. ความสูญเสียที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่ได้งาน โดยในการท างานที่ต้องใช้
พนักงานเป็นหลักนั้น การเคลื่อนไหวแต่ละครั้งถือเป็นการท าให้พนักงานเหนื่อยล้ามากขึ้น                
ยิ่งเวลาผ่านไปประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานก็จะน้อยลงเนื่องจากความเหนื่อยล้า  
 12. ความสูญเสียจากการวางแผนไม่สอดคล้องต่อความต้องการผลิตในสิ่งที่ลูกค้า           
ไม่ได้ต้องการผลิตเพื่อเก็บสต็อก  
 13. ความสูญเสียที่เกิดจากการวัดและปรับแต่ง ความสูญเสียนี้มีทั้งที่เป็นความสูญเสีย 
ที่เครื่องจักรอันเนื่องมาจากการที่เราท าการทดสอบผลิตภัณฑ์และยังเป็นการสูญเสียที่เกิดกับ
แรงงานด้วยเพราะการที่จะวัดหรือตรวจสอบนั้นต้องใช้คน การทดสอบต่างๆ นั้นไม่ก่อให้เกิด
คุณภาพที่ดีได้เพราะเป็นสิ่งที่เราผลิตไปแล้ว ต้องสร้างให้ผลิตภัณฑ์นั้นมีคุณภาพในตอนที่ท าให้
ผลิตภัณฑ์นั้นเกิด ไม่ใช่มาดูตอนท่ีของออกมาแล้ว  
 14. ความสูญเสียจากการใช้พลังงานไม่คุ้มค่า เป็นหัวข้อที่ได้รับความสนใจมากขึ้น            
ในสภาพการณ์ปัจจุบัน เนื่องจากราคาค่าพลังงานมีแต่จะสูงขึ้นทุกวันท าให้มีผลต่อต้นทุนมาก
ขึ้น ต้องดูว่าการใช้พลังงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพหรือไม่  
 15. ความสูญเสียจากการที่เราเลือกใช้วัสดุที่ไม่เหมาะสมใช้วัตถุดิบที่ไม่มีคุณภาพ           
เพื่อมาท าการผลิต 
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 16. ความสูญเสียจากการใช้ประโยชน์อย่างไม่เต็มที่ความสูญเสียที่เกิดจากการที่ไม่สามารถ
ใช้งานอุปกรณ์ เครื่องมือ เครื่องจักร ได้อย่างเต็มที่ อาจเกิดจากการที่ขาดการบ ารุงรักษา ท าให้อายุ
การใช้งานของเครื่องจักรนั้น ๆ สั้นลง  
 
 การลดความสูญเปล่า (Waste) ในกระบวนการผลิต 
 ปราโมช วิ เศษโวหาร (2551) กล่าวถึงแนวทางในการลดความสูญเปล่า ดังนี้ 
กระบวนการผลิต หรือกระบวนการของการท างานที่ปราศจากความสูญเปล่า เป็นความคาดหวัง
ที่ผู้บริหาร และผู้ปฏิบัติงานมีความต้องการเป็นที่สุด  การจะเดินทางไปสู่ระดับข้างต้นได้ 
จ าเป็นต้องได้รับการปฏิบัติภายใต้แนวคิดที่ทุกคนมีส่วนร่วม โดยมีพาหนะอย่าง 5ส มาเป็น
เครื่องมือตรวจจับความสูญเปล่าให้หลุดออกจากกระบวนการท างาน แต่หากยังท างานภายใต้
ความเข้าใจในกิจกรรม 5ส อย่างเดิมๆ อยู่คงเป็นการยากที่จะไปถึงผลลัพธ์ที่คาดหวัง ซึ่งหาก
สอดแทรกแนวคิด ไคเซ็น (Kaizen) เข้าไปในระหว่างการปฏิบัติและด าเนินการ ใน ส. ทุกๆ ตัว
ความสูญเปล่าที่มุ่งก าจัดจะแสดงออกมาให้ได้สืบหาสาเหตุได้อย่างแน่นอน 
 ช่วงระหว่างการสืบหาสาเหตุของความสูญเปล่านั้น จ าเป็นต้องหาทางเลือกในลักษณะ
เครื่องมือช่วยผ่อนแรงด้วย ตามแนวคิดของไคเซ็น คือ การปรับปรุงให้ดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง 
(Continuous Improvement) โดยใช้จุดประสงค์ของ ส. แต่ละตัวเป็นตัวตั้ง แล้วเอาไคเซ็น          
เป็นเครื่องมือน าพาไปสู่จุดประสงค์นั้นภายใต้ส านึกที่ว่า “ไม่พอใจในสิ่งที่เป็นอยู่” และพร้อมที่จะ
ฝ่าฝันปัญหาที่มี แนวทางเบื้องต้นของคนไคเซ็น เพื่อน าไปผสมผสานในทุก ส. นั้นไม่ยาก                      
ซึ่งสามารถปฏิบัติได้หากมีความมุ่งม่ัน หม่ันสังเกต หม่ันปฏิบัติ และด าเนินการภายใต้แนวทาง
ดังนี ้
 1.  ท าเพื่อตัวเอง (ก่อน) หากพื้นที่ปฏิบัติงานเต็มไปด้วยสิ่งของที่ไม่จ าเป็นปะปนอยู่
อย่างมาก การหาสิ่งของที่ต้องใช้ในการปฏิบัติงานจะกระท าได้ยาก ท าให้การท างานล่าช้าลง  
 2.  ท างานให้น้อยลง ด้วยการลดงานที่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม เน้นการปฏิบัติงานเฉพาะใน
ส่วนงานท่ีจ าเป็น เพื่อให้บรรลุผลงานตามที่ประสงค์ไว้  
 3.  ท าเรื่องที่ควรท า หลายสิ่งหลายอย่างที่มีอยู่ในกระบวนการ และปัจจัยการผลิตที่ยัง
ไม่สามารถดึงออกมาได้ สิ่งเหล่านั้นจ าเป็นต้องถูกน าออกมาใช้ในการปฏิบัติงานให้เต็ม
สมรรถนะ เช่น เครื่องจักรที่มีเทคโนโลยี และฟังก์ชั่น การใช้งานที่หลากหลาย ผู้ปฏิบัติงานต้อง
พยายามน าออกมาใช้งานให้เกิดประสิทธิภาพต่องานอย่างสูงสุด  
 4. จากตรากตร าสู่การใช้ปัญญา ปัจจุบันการจะบรรลุผลงานตามเป้าหมาย จ าเป็น
จะต้องอาศัยปัญญา ซึ่งเป็นปัญญาในแนวทางของวิศวกรรม เพราะวิศวกรรมเม่ือท าแล้วคนอื่น
สามารถท าแทนได้ทันที โดยไม่ต้องมีการสอนงานมาก เปรียบได้กับการสร้างมาตรฐานการ
ท างาน ณ จุดปฏิบัติงานน้ัน  
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 ส านึก Zen เม่ือได้ด าเนินการครบทั้ง 4 กระบวนการบุคคลย่อมเกิดทักษะของการคิด
ปรับปรุงอย่างเป็นระบบ เกิดภาวะผู้น าขึ้น น าไปสู่ส านึก และนิสัยในการปฏิบัติงานสามารถ
ขยายผลไปสู่พื้นที ่และบุคคลอื่นต่อไปได้  
 ไคเซ็น (Kaizen) เป็นแนวทางหนึ่งในการลดความสูญเปล่าหรือความสูญเสียในการผลิต 
ซึ่ง สุรศักดิ์ สุทองวัน (2548) ได้กล่าวถึงหลักการ ไคเซ็นไว้คร่าวๆ ว่า ไคเซ็น คือ การปรับปรุง
การด าเนินธุรกิจอย่างต่อเนื่องและผลักดันนวัตกรรมใหม่ และวิวัฒนาการอยู่ตลอดเวลา ซึ่งมี
องค์ประกอบที่ส าคัญคือ 
 1.  การมีจิตส านึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวัตกรรม (Effort Improvement) 
 2. การสร้างระบบงานและโครงสร้างที่เกื้อกูลกัน มีการลดต้นทุนและการสูญเสียต่าง ๆ 
ได้แก่ Cost Rduction, Eliminate MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in Time), CS (Customer 
Service) in Next Process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) 
 3. การส่งเสริมให้เกิดองค์กรแห่งการเรียนรู้ โดยใช้แนวความคิดและแนวทาง  Idea 
Sharing, Learning from Mistake, Standardized, Yokoten (ถ่ายโอนความรู)้ 
 ไคเซ็น ที่จะประสบความส าเร็จ ต้องมีหลักพื้นฐาน คือ การมีจิตส านึกมีความคิดอยู่
ตลอดเวลาว่าจะท าให้ดีขึ้น จะต้องก่อให้เกิดการลดต้นทุน ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in Time) และต้องสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าทั้งที่เป็นลูกค้า
ประเภทผู้ใช้บริการขั้นสุดท้าย (End-User) ซึ่งหมายถึง ประชาชนหรือผู้รับบริการภายนอก และ
ลูกค้าในกระบวนการ คือ ผู้ที่รับงานต่อจากองค์กร 

ประเสริฐ อัครประถมพงศ์ (2551) กล่าวถึง FMEA ซึ่งเป็นหนึ่งในแนวทางลดความ  
สูญเปล่าหรือความสูญเสียไว้ ดังนี้ Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) หมายถึง 
"การวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ" โดยมีการพิจารณาว่า  จะมี
ข้อบกพร่องอะไรบ้างที่มีโอกาสเกิดขึ้น โดยข้อบกพร่องนั้นจะมีผลกระทบรุนแรงมากน้อย
เพียงใด ข้อบกพร่องแต่ละลักษณะเกิดจากสาเหตุใด และมีระบบในการตรวจจับข้อบกพร่องนั้น 
ก่อนที่จะเข้าสู่กระบวนการถัดไปหรือไม่ มีความยากในการตรวจจับเพียงใด โดยเป้าหมายหลัก
ของ FMEA คือ การสร้างระบบในการป้องกันหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง ก าจัด
สาเหตุของข้อบกพร่อง รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจับข้อบกพร่องให้พบก่อนถูกส่งเข้า
สู่กระบวนการถัดไป ซึ่งยังผลให้การร้องเรียนของลูกค้าต่อสินค้า หรือบริการที่ส่งมอบลดลง 
ความพึงพอใจของลูกค้าอยู่ในระดับสูงขึ้น ท าให้องค์กรมีศักยภาพการแข่งขันในระดับสากลทั้ง
ทางด้านคุณภาพ ราคา การส่งมอบ การบริการ รวมถึงการสร้างขวัญ ก าลังใจ และสภาพแวดล้อม             
ในการท างานอย่างมีคุณภาพ 
 ขั้นตอนการท า FMEA คือ 1) จัดตั้งทีมงาน 2) วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบโดยการระดมสมอง ประเมินผลกระทบและหาสาเหตุ ประเมินตัวเลขความเสี่ยงชี้น า 
Risk Priority Number (RPN) ซึ่งเท่ากับ ผลคูณของระดับความรุนแรงของผลกระทบ กับโอกาส
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หรือความถี่ของสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่อง กับระดับความสามารถในการตรวจจับ 3) วาง
มาตรการปรับปรุงตามค่า RPN มากไปน้อย หมัน่ติดตามผล และปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
 เทคนิค FMEA นั้นเหมาะที่จะใช้เม่ือข้อบกพร่องมีโอกาสเกิดขึ้นเป็นจ านวนมาก และ
ยากที่จะตัดสินว่าควรจัดการกับปัญหาข้อใดก่อน ดังนั้น FMEA จึงควรน ามาใช้อย่างยิ่งกับงาน
ใหม่ สินค้าตัวใหม่ กระบวนการใหม่ เพื่อลดความผิดพลาด หรือโอกาสในการเกิดลักษณะ
ข้อบกพร่องเมื่อมีการผลิตจริง  
 
 การลดเวลาการหยุดเดิอนเครื่องจักร (Downtime)  
 จากการศึกษาเบื้องต้น พบว่า เวลาการหยุดเดินเครื่องจักรเป็นปัจจัยส าคัญที่ก่อให้เกิด
ความสูญเปล่า หรือความสูญเสียในกระบวนการผลิตงานเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ Kleef and Rooij.  
(n.d.)  กล่าวว่า การลดเวลาหยุดเดินเครื่องจักร จะต้องด าเนินการอย่างเป็นระบบโดยอาศัยข้อมูลที่
ดี ในขณะที่ทรัพยากรบุคคลจะเป็นส่วนส าคัญในการเก็บข้อมูล วิเคราะห์ และพัฒนากระบวนการ
ดังกล่าวอย่างต่อเนื่อง ดังแสดงในรูปที่ 3  

การลดเวลาหยุดเดินเครื่องจักร จะต้องเริ่มจากการศึกษาระบบผลิต และระบบงานที่
เกี่ยวข้องทั้งหมด รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องเพื่อหาปัจจัยที่ส่งผลทั้งหมด จากนั้นวิเคราะห์หา
สาเหตุแท้จริง หรือสาเหตุส าคัญเพื่อน ามาด าเนินการปรับลด หรือแก้ไขสาเหตุนั้นๆ ด้วย
เครือ่งมือต่างๆ เช่น แผนภูมิพาเรโต กราฟแนวโน้ม เป็นต้น 
 Marini (n.d.)  กล่าวว่า เวลาหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) เป็นความสูญเสียส าคัญของ
กระบวนการผลิตซึ่งจ าเป็นต้องถูกวัดเพื่อแก้ไขปัญหาอย่างถูกต้อง การพิจารณาอย่างทันท่วงทีท าให้
การแก้ไขปัญหามีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยขั้นตอนการพิจารณาข้อมูลเวลาหยุดเดินเครื่องจักร และ
การปรับลดเวลาหยุดเดินเครื่องจักร มีดังนี้ 
 1.  ติดตามข้อมูลของมูลค่าที่เป็นตัวเงิน คือ พิจารณาดูว่าสูญเสียต้นทุนตัวเงินในการ
ซ่อมบ ารุงเครื่องจักรส่วนไหนมากๆ 
 2.  ติดตามข้อมูลต่างๆ คือ ค้นหาสาเหตุหลักต่างๆ ของการหยุดเดินเครื่องจักร 
 3.  ติดตามจุดงานท่ีถูกรบกวน หรือต้องหยุดเดินเครื่องจักรอยู่เสมอ 
 4.  เชื่อมโยงข้อมูลข้างต้น โดยอาศัยแผนภูมิพาเรโต เพื่อแจกแจงต้นทุนที่สูงที่สุดที่มี
สาเหตุจากการหยุดเดินเครื่องจักร 
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รูปที่ 4  กระบวนการลดเวลาหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) 
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 5. เม่ือได้จุดงานหลักๆ ที่มีผลกระทบจากการหยุดเดินเครื่องจักรแล้ว ให้พิจารณา
ข้อมูลเชิงลึกต่อไปในจุดงานนั้นๆ เพื่อหาสาเหตุรากเหง้า หรือสาเหตุที่แท้จริงอีกครั้ง 
 6. พิจารณาข้อมูลของมูลค่าที่เป็นตัวเงินอีกครั้งว่าต้องจ่ายเม่ือมีการหยุดเดินเครื่องจักร
ที่จุดงานไหนมากๆ 
 7.  เลือกจุดที่เป็นปัญหาสูงสุด แล้วพิจารณาอย่างละเอียดอีกครั้งตามวิธีการทั้งหก
ข้างต้นเพื่อพยายามคิดหาแนวทางปรับลดปัญหา 
 8.  คัดเลือกบุคคลที่เหมาะสมมาดูแลการลดเวลาหยุดเดินเครื่องจักรที่จุดงานน้ัน 
 9.  ใส่ใจกับผลลัพธ์ที่ได้เป็นส าคัญ 
 10. ก าหนดค่าคาดหวังไว้ เพื่อการประเมินผล 
 11. ให้ทุกคนในทีมมีส่วนร่วมในการปฏิบัติการเพื่อปรับปรุงแก้ไข โดยเน้นการให้รางวัล 
หลีกเลี่ยงการต่อว่า และลงโทษ 
 12. ด าเนินการต่อให้เกิดความยั่งยืน ด้วยการก าหนดกลุ่มย่อยๆ ดูแลปัญหาดังกล่าวใน
จุดงานต่างๆ อย่างต่อเนื่องในลักษณะเดียวกับที่ด าเนินการมาข้างต้น 
 13. ระบุงานหลักที่ต้องมีการท าซ้ าๆ เพื่อลดปัญหาการหยุดเดินเครื่องจักร 
 14. พัฒนาวิธีการดังกล่าวให้เป็นระบบเป็นแบบแผนแนวทางที่จะไปปฏิบัติกับจุดงาน
อื่นๆ  
 15. วางแผนซ่อมบ ารุงเครื่องจักรน้ันๆ ในกรณีที่พิจารณาแล้วว่าต้องด าเนินการ 
 16. พิจารณาต้นทุนการซ่อมดังกล่าว ว่าเหมาะสมกับมูลค่าผลลัพธ์ที่จะได้หรือไม่ 
 17. จัดล าดับก่อนหลังในการซ่อมบ ารุง ตามความเร่งด่วน และผลที่ต้องการได้รับ 
 18. พิจารณาเวลาหยุดเดินเครื่องจักร ก่อน และหลังการด าเนินการแก้ไขปัญหา
ดังกล่าว 

และจากที่ได้กล่าวไปแล้วเบื้องต้นว่าเวลาหยุดเดินเครื่องจักรจัดเป็นความสูญเป่าและ
ความสูญเสียที่ส าคัญในกระบวนการผลิต ซึ่งจ าเป็นจะต้องได้รับตรวจวัด โดยอาศัยเครื่องมือ
การบริหารเชิงคุณภาพต่างๆ อาทิเช่น แผนภูมิต่างๆ แผนภาพพาเรโต เป็นต้น จากนั้นต้อง
ด าเนินการค้นหาสาเหตุที่แท้จริงและแก้ไข หรือปรับปรุง ด้วยวิธีการต่างๆ เช่น ไคเซ็น เพื่อให้
ความสูญเปล่านั้นลดลง ดังจะแสดงถึงกระบวนการศึกษา และผลของการศึกษาตามกรอบ
แนวคิดนี้ในบทต่อไป 



 

 

บทที่ 3 
วิธีด ำเนินงำนสำรนิพนธ ์

 
กำรศึกษำสภำพปัจจุบัน 
 การผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกของบริษัท  ตัวอย่าง จ ากัด มีการด าเนินการเป็น
กระบวนการคร่าวๆ ดังนี ้
 

 
 

รูปที่ 5  กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 
 

 

 

ขึ้นรูปท่ีแผนกฉีด 

ค าสั่งซื้อจากลูกค้า 

ขึ้นรูปท่ีแผนกเป่า 

วางแผนการ
ผลิต 

ขึ้นรูปท่ีแผนกหลอด 

ตกแต่งที่แผนกพิมพ์ ตกแต่งที่แผนกหลอด 

ตรวจสอบ 

ตรวจสอบ สินค้าพร้อมส่ง 
Y N 

Y 

N 
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 โรงงานที่ท าการศึกษากระบวนการผลิตขึ้นรูปแบบเป่ามีเครื่องจักรที่ใช้ในส่วนงานเป่า
ทั้งสิ้น 52 เครื่องนั้น จะมีความสามารถในการผลิต และใช้วัตถุดิบที่แตกต่างกัน โดยวัตถุดิบที่ใช้
ในการผลิตทั้งสิ้นมี 9 ประเภท คือ เม็ดพลาสติกกลุ่ม SAN, BAREX, EVA, HDPE, LDPE, 
MARLEX, PET-G, PP, PVC และการรับผิดชอบดูแลเครื่องจักรของแผนกเป่า จะด าเนินการ
ด้วยบุคลากรท่ีแบ่งเป็น 8 กลุ่ม เพื่อดูแลการผลิตตามพื้นที่ท่ีจัดวางเครื่องจักรในแผนก 
 การศึกษาในครั้งนี้จะใช้วิธี Stratified Random Sampling คือ การแบ่งประชากร
ออกเป็นกลุ่มตามคุณสมบัติที่เหมือนกันก่อน จากนั้นจึงท าการสุ่มเลือกตัวอย่างจากประชากร
กลุ่มต่างๆ ที่แบ่งไว้นั้น เพื่อน ามาใช้เป็นกลุ่มตัวอย่างที่เป็นตัวแทนได้ของประชากรท้ังหมด  
 ดังนั้นการเลือกตัวอย่างเพื่อท าการศึกษาครั้งนี้ จึงจะท าการแบ่งเครื่องจักรออกเป็น
กลุ่มๆ ตามคุณสมบัติที่มีเหมือนกัน คือ แบ่งตามกลุ่มช่างที่ดูแล (8 กลุ่ม คือกลุ่ม 1-8) และ
ประเภทเม็ดพลาสติกที่ใช้ (2 กลุ่ม คือ กลุ่มที่ใช้ PET-G และกลุ่มที่ใช้เม็ดพลาสติกประเภท
อื่นๆ) แล้วจึงท าการสุ่มเลือกตัวอย่างจากกลุ่มที่สนใจเพื่อท าการศึกษา ซึ่งจะสุ่มจากกลุ่ม
เครื่องจักรที่เดินงานจากเม็ดพลาสติกประเภท PET-G เท่าน้ัน 
  
ตารางที่ 5  เครื่องจักรแยกตามกลุ่มช่างและวัตถุดิบ 

วัตถุดิบ 
กลุ่มช่ำง 

1 2 3 4 5 6 7 8 
PET-G     #51,55  #20 #1,2 
     #9,40    
     #22,32    
     #33    

อื่นๆ #4,5 #6,7 #11,12 #34,36  #14,25 #3,21 #8,26 
 #19,27 #10,18 #13,15 #38,45  #28,35 #30,46 #31 
 #29,47 #23,24 #16,17 48,49  #37,39 #52,54  
    #53  #44,50   
หมายเหตุ : # XX คือหมายเลขเครื่องจักร 
 
 การเลือก พิจารณาจากกลุ่มเครื่องจักรที่สามารถเดินงาน PET-G ได้ ภายใต้การดูแล
ของช่างกลุ่มที่ 5 ซึ่งเป็นกลุ่มที่ดูแลการเดินงาน PET-G เป็นหลัก เพื่อให้สามารถควบคุมปัจจัย
ด้านความสามารถของบุคลากรได้ โดยสรุปเลือกเครื่องจักรหมายเลข 22, 33 และ หมายเลข 55 
เป็นตัวอย่างเพื่อเก็บข้อมูลท าการศึกษาต่อไป 
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เครื่องมือที่ใช้ในกำรศึกษำ 
 1. QC Story คือ เครื่องมือหลักในภาพรวมส าหรับการแก้ไขปัญหาด้านคุณภาพ (การ
ลดการสูญเสียจากการหยุดเดินเครื่องจักร) อย่างเป็นระบบ เริ่มตั้งแต่ การระบุปัญหา การส ารวจ
และตั้งเป้าหมายที่จะแก้ไข การวางแผนแก้ปัญหา การหาสาเหตุรากเหง้า การพิจารณาแนว
ทางแก้ไข การติดตามผลหลังด าเนินการแก้ไข และการจัดท ามาตรฐานใหม่หลังการแก้ไขปัญหา
ประสบความส าเร็จ 
 2. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ใช้เพื่อรวบรวมข้อมูลที่ต้องการ 

3. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เพื่อควบคุมกระบวนการที่ศึกษาให้มีความเสถียร 
โดยหาความผิดปกติของกระบวนการเพื่อก าจัดทิ้ง 
  
กำรวิเครำะห์ข้อมูล และสถิติที่ใช้ 
 สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive) ได้แก่ การหาค่าเฉลี่ยเลขคณิต ของกลุ่มข้อมูลจาก
ตัวอย่าง เพื่อศึกษาสภาพทั่วไปของข้อมูลที่รวบรวมมาได้ 
 การวิเคราะห์ถดถอย (Regression Analysis) เพื่อทดสอบความสัมพันธ์ของอัตราการ
หยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) กับอัตราการเกิดของเสีย (การสูญเสียเม็ดพลาสติก) 
 แผนภาพก้างปลา (Cause & Effect Chart) เพื่อศึกษาหาสาเหตุต่างๆ ของการหยุดเดิน
เครื่องจักร (Downtime) 
 แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) เพื่อศึกษาหาสาเหตุส าคัญของการเกิดการหยุดเดิน
เครื่องจักร (Downtime) ซึ่งมีอยู่เพียงเล็กน้อยแต่ส่งผลมาก เมื่อเทียบกับสาเหตุอื่น ๆ 
 
Downtime ที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรเป่ำขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลำสติก PET-G 
 เวลาหยุดเดินเครื่องจักร หรือ Downtime ที่เกิดขึ้นในกระบวนการเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์
พลาสติกประเภท PET-G ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด จากข้อมูลปี 2551 นั้น พบว่า เวลาหยุด
เดินเครื่องจักรมีสูงถึง 16.84% ของเวลาเดินเครื่องจักรทั้งหมด 
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ตารางที่ 6  ข้อมูลเวลาผลิต และหยุดเครื่องจักร (เฉพาะเดินงาน PET-G) 
ปี 2551/เดือน เวลำผลิตรวม (ชั่วโมง) เวลำที่หยุด (ชั่วโมง) เวลำที่หยุด (%) 

มกราคม 1208.00 188.00 15.56 
กุมภาพันธ์ 1247.50 245.50 19.68 
มีนาคม 1494.50 239.50 16.03 
เมษายน 996.00 105.50 10.59 
พฤษภาคม 2409.00 436.00 18.10 
มิถุนายน 2563.50 423.50 16.52 
กรกฎาคม 3022.50 530.50 17.55 
สิงหาคม 3151.50 474.50 15.06 
กันยายน 2578.50 438.00 16.99 
ตุลาคม 1741.50 326.00 18.72 

พฤศจิกายน 792.00 175.00 22.10 
ธันวาคม 752.50 114.50 15.22 
รวม 21957.00 3696.50 16.84 

 
ควำมสัมพันธ์ของเวลำหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) และอัตรำกำรเกิดของเสีย 
 จากการรวบรวมข้อมูลของเครื่องจักรตัวอย่างที่ได้ท าการเลือกไว้ คือ เครื่องจักร
หมายเลข 22, 33 และ หมายเลข 55 ส าหรับงานเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติกประเภท PET-G 
ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ในเดือนมกราคม 2552 เครื่องจักรทั้ง 3 นี้ มีเวลาหยุดเดินเครื่องจักร 
(Downtime) และการสูญเสียในกระบวนการผลิต ดังแสดงได้ดังนี้ 
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ตารางที่ 7  ข้อมูลอัตราการสูญเสียชิ้นงาน และอัตราการหยุดเดินเครื่องจักรเดือนมกราคม 2552 

ล ำดับ เครื่อง วันที่ 
รวม
ผลิต
(ชิ้น) 

สูญเสีย
(ชิ้น) 

%
สูญเสีย 

รวม
ผลิต

(ชั่วโมง) 

หยุด
(ชั่วโมง) 

%Downtime 

1 22 5/1/52 903 3 0.33 25.00 0.00 0.00 
2 22 6/1/52 6,071 71 1.17 3.50 0.00 0.00 
3 22 13/1/52 5,501 101 1.98 24.00 6.00 25.00 
4 22 14/1/52 3,085 85 2.76 16.00 5.00 31.25 
5 22 15/1/52 417 17 4.08 22.00 8.00 36.36 
6 22 16/1/52 3,698 190 5.14 24.00 13.00 54.17 
7 22 17/1/52 3,576 216 6.04 22.00 12.00 54.55 
8 22 19/1/52 1,073 73 6.80 12.00 7.00 58.33 
9 22 20/1/52 2,922 222 7.60 18.00 14.50 80.56 
10 22 21/1/52 1,388 188 13.54 18.00 17.00 94.44 
11 33 10/1/52 3,960 60 1.52 24.00 0.50 2.08 
12 33 12/1/52 4,583 83 1.81 24.00 3.00 12.50 
13 33 13/1/52 2,146 46 2.14 24.00 7.00 29.17 
14 33 16/1/52 5,384 284 5.27 8.00 4.00 50.00 
15 33 17/1/52 1,865 113 6.06 11.00 8.00 72.73 
16 55 8/1/52 1,135 15 1.32 1.00 0.00 0.00 
17 55 9/1/52 203 3 1.48 6.00 0.00 0.00 
18 55 10/1/52 3,047 47 1.54 24.00 4.50 18.75 
19 55 12/1/52 3,973 73 1.84 22.00 5.50 25.00 
20 55 13/1/52 2,312 62 2.68 22.00 5.50 25.00 
21 55 14/1/52 695 23 3.31 24.00 7.50 31.25 
22 55 15/1/52 2,197 97 4.42 24.00 10.00 41.67 
23 55 16/1/52 212 12 5.66 24.00 10.50 43.75 

 
 น าข้อมูล อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) และอัตราการเกิดของเสียของกลุ่ม
ตัวอย่างมาศึกษาเพื่อทดสอบสมมติฐาน ดังนี้ 
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 1.  สมมุติฐาน : อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (%Downtime) (ชั่วโมงหยุดเดิน
เครื่องจักร/ชั่วโมงผลิตรวม x 100) มีความสัมพันธ์ทางบวกต่ออัตราการเกิดของเสีย (%Loss) 
(จ านวนชิ้นงานสูญเสีย/จ านวนชิ้นงานผลิตรวม x 100) 
 
   อัตราการเกิดของเสีย (Y) = f (อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (X)) 

 
 2. การทดสอบความสัมพันธ์โดยใช้การทดสอบ Regression Analysis ด้วยโปรแกรม 
Minitab 14 ได้ค่าดังนี้ 
 Regression Analysis: %Loss versus %Downtime 
 The regression equation is 
 %Loss = 0.329 + 0.103 %Downtime 
 Predictor       Coef    SE Coef       T         P 
 Constant      0.3291     0.3854    0.85   0.403 
 %Downtime   0.102880   0.008948   11.50   0.000 
 S = 1.12393   R-Sq = 86.3%   R-Sq(adj) = 85.6% 
 
 Analysis of Variance 
 Source            DF      SS      MS          F           P 
 Regression       1     166.97  166.97  132.18      0.000 
 Residual Error   21     26.53     1.26 
 Total             22  193.50 
 
 Unusual Observations 
 Obs  %Downtime   %Loss     Fit       SE Fit  Residual  St Resid 
 10       94.4         13.540  10.045   0.588     3.495      3.65RX 
 R denotes an observation with a large standardized residual. 
 X denotes an observation whose X value gives it large influence. 
 
 3. สรุปได้ว่าอัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (%Downtime) มีความสัมพันธ์ทางบวก ต่อ
อัตราการเกิดของเสีย (%Loss) โดยมีรูปแบบสมการความสัมพันธ์ คือ 
 
   อัตราการเกิดของเสีย = 0.329 + 0.103 อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร 
 



 

  

25 

 ซึ่งแสดงความสัมพันธ์ดังกล่าวได้ ตามรูปกราฟนี้ 
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รูปที่ 6  กราฟความสัมพันธ์ของอัตราการเกิดของเสียกับอัตราการหยุดเดินเครื่องจักร 
 
สำเหตุของกำรหยุดเดินเคร่ืองจักร (Downtime) 
 จากกราฟข้างต้น พบว่า อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร มีความสัมพันธ์ทางบวกต่ออัตรา
การเกิดของเสีย หรือการสูญเสียของเม็ดพลาสติก หมายความว่า หากอัตราการหยุดเดิน
เครื่องจักรเพิ่มขึ้นจะส่งผลให้อัตราการเกิดของเสียเพิ่มขึ้นด้วย ดังนั้น หากต้องการควบคุม หรือ
ลดการสูญเสียเม็ดพลาสติก จะต้องควบคุม และลดอัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ลง 
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 1.  การหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) นั้น เกิดขึ้นได้จากสาเหตุต่างๆ หลายสาเหตุ 
ซึ่งแจกแจงได้โดยอาศัยแผนภาพก้างปลา จากการระดมสมองของผู้ปฏิบัติงานจริงที่หน้างาน 
ดังนี ้
     

 
 

รูปที่ 7  แผนภาพก้างปลาแสดงสาเหตุของการหยุดเดินเครื่องจักร 
 
 จากแผนภาพก้างปลา พบว่า การหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) นั้น เกิดขึ้นได้จากสาเหตุ
ต่างๆ หลายสาเหตุ ซึ่งจ าแนกได้เป็น 8 สาเหตุหลักๆ คือ การติดตั้งแม่พิมพ์ การปรับแต่งเครื่องจักร 
การรอวัตถุดิบ การซ่อมแซมเครื่องจักรและอุปกรณ์เม่ือช ารุด การบ ารุงรักษาตามแผนงาน การขาด
แคลนแรงงานหน้างาน การหยุดเพื่อเดินงานทดลอง และสาเหตุอื่นๆ เช่น ไฟดับ ลมตก ซึ่งจากข้อมูล
ในเดือนมกราคม 2552 มีจ านวนชั่วโมงที่หยุดเดินเครื่องจักรแยกตามสาเหตุ โดยพิจารณาเฉพาะ
เครื่องจักรหมายเลข 22, 33 และ 55 ที่เดินงาน PET-G ดังแสดงในตารางที่ 8 
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ตารางที่ 8  เวลาหยุดเดินเครื่องจักร แยกตามสาเหตุ 
ล ำดับที่ สำเหตุที่หยุดเดินเครื่องจักร จ ำนวน (ชั่วโมง) 

1 ติดตั้งแม่พิมพ์ (Mould) 11.0 
2 ปรับแต่งเครื่องจักร (Machine) 86.0 
3 รอวัตถุดิบ (Material) 0.0 
4 อุปกรณ์ช ารุด (Equip) 3.5 
5 บ ารุงรักษาตามแผน (Maintenance) 1.5 
6 ขาดแคลนแรงงาน (Labour) 31.5 
7 เดินงานทดลอง (Trial) 15.0 
8 อื่นๆ (Other) 0.0 

รวม 148.5 
 
 2. การค้นหาสาเหตุส าคัญของการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) จากสาเหตุทั้งหมด        
8 สาเหตุ เพื่อน าสาเหตุส าคัญเพียง 1 หรือ 2 สาเหตุ มาท าการศึกษา และทดลองควบคุมเพื่อลด
อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร ท าได้โดยอาศัยแผนภาพพาเรโต  
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รูปที่ 8  แผนภูมิพาเรโตสาเหตุของการหยุดเดินเครื่องจักร 
 

 จากแผนภาพพาเรโต พบว่า สาเหตุส าคัญที่ส่งผลให้มีการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) 
คือ การปรับตั้งและแต่งเครื่องจักร (ร้อยละ 58 ของเวลาหยุดเดินเครื่องจักรทั้งหมด) และ
รองลงมา คือ การขาดแคลนแรงงาน (ร้อยละ 21 ของเวลาหยุดเดินเครื่องจักรทั้งหมด) ดังนั้น 
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จึงน าสาเหตุที่ส่งผลสูงสุด คือ การปรับตั้ง และแต่งเครื่องจักร มาท าการศึกษาเพื่อลดอัตราการ
หยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) 
 
กำรปรับตั้ง และแต่งเครื่องจักร 
 การปรับตั้งเครื่องจักร และแต่งเครื่องจักร เป็นงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน ใน 2 
ลักษณะ คือ หลังจากการติดตั้งแม่พิมพ์เม่ือเริ่มเดินงานรายการใหม่ และเม่ือพบข้อผิดพลาดใน
ระหว่างการผลิตอันสืบเนื่องจากค่าติดตั้งต่างๆ ของตัวเครื่องจักร โดยขั้นตอนในการปรับตั้ง 
และปรับแต่งเครื่องจักรส าหรับการเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติก ประเภท PET-G มีดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9  เครื่องจักรเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติก 
 
 1.  ตรวจสอบแผนการเดินเครื่องจักร และติดต่อห้องเก็บแม่พิมพ์เพื่อน าแม่พิมพ์ และ
อุปกรณ์ตามรายการผลิตที่จะท าการผลิต มาท าการติดตั้งกับเครื่องจักร 
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 2.  หลังจากท าการติดตั้งแม่พิมพ์และอุปกรณ์แม่พิมพ์ เรียบร้อยแล้ว ให้ปรับอุณหภูมิที่
เครื่องจักร เพื่อให้ความร้อนกับสกรูและหัว DIE ในแต่ละโซนให้ตรงกับมาตรฐานการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 10  แผงปรับตั้งเครื่องจักร 
 

 3. ปรับตั้งเวลาที่ตัว TIMER ของแต่ละตัวให้ตรงกับมาตรฐานการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 11  แผงปรับตั้งเวลาของเครื่องจักร 
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 4.  เปิดสวิทซ์ที่หน้าเครื่องจักร กดปุ่มสวิทซ์ปั๊มไฮโดรลิค บิดสวิทซ์ของการท างานไปที่
ระบบมือ 
 

 
 

รูปที่ 12  แผงสวิทซ์ต่างๆ ของเครื่องจักร 
 
 5.  บิดสวิทซ์การท างานของจุดต่าง ๆ ที่มีอยู่บนหน้าเครื่องในต าแหน่งขึ้นสุด ลงสุด ได้แก่ 
สวิทซ์โมลด์เหวี่ยง และสวิทซ์ Blowpin ขึ้น-ลง เพื่อท าการตรวจสอบการท างานของเครื่องจักร พร้อม
ทั้งท าการตรวจเช็คระบบลม ที่ใช้ในการเป่า และระบบคูลลิ่งในการระบายความร้อนของชิ้นงานว่า
ปกติหรือไม่ 
 6.  บิดสวิทซ์ระบบการท างานไปท่ีระบบอัตโนมัติ แล้วกดปุ่มเพื่อเดินเครื่องอัตโนมัติ
ประมาณ 4 - 5 รอบของการท างานเป็นอย่างน้อย เพื่อให้ม่ันใจว่าเครื่องไม่มีปัญหาในการท างาน 
จากนั้นให้หยุดเครื่องไว้เพื่อรอให้ความร้อนของสกรูได้ที่ก่อน 
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รูปที่ 13  การบิดสวิทซ์ไปที่ระบบอัตโนมัติ 
 

 6.  เม่ืออุณหภูมิในข้อ 6 ได้ตามที่ก าหนดแล้วให้รออย่างน้อย 15 นาที เพื่อให้พลาสติก
หลอมละลายได้ทั่วถึง จากนั้นท าการเปิดปั๊มสกรูเดินรอบพลาสติกให้อยู่ในรอบช้า พลาสติกจะ
ไหลผ่านหัว DIE ออกมา 
 7.  ท าการปรับแต่งการไหลของพลาสติกให้ตรงในแนวดิ่ง โดยต้องสวมถุงมือผ้า                
เพื่อป้องกันความร้อน และใช้ประแจ L จูนปรับที่น็อตจูนของหัว DIE เมื่อพลาสติกไหลตรงดีแล้ว           
ให้เพิ่มความเร็วรอบสกรูเพื่อปรับความยาวของพลาสติกให้เหมาะสม อ้างอิงตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์ แล้วกดสวิทซ์เพื่อเดินเครื่องอัตโนมัติ จะได้ชิ้นงานออกมา 

 

 
 

รูปที่ 14  การปรับแต่งการไหลของพลาสติก 



 

  

32 

 8.  ในระหว่างเดินงาน จะต้องท าการวัดขนาดมิติต่างๆ ของตัวผลิตภัณฑ์ด้วยเวอร์เนีย 
รวมทั้งพิจารณาลักษณะภายนอกทั่วไป เช่น สี พื้นผิว เปรียบเทียบกับแบบตัวอย่าง หากค่าไม่
เป็นไปตามมาตรฐาน จะต้องปรับตั้งใหม่ให้ได้ตามมาตรฐาน 
 

 
 

รูปที่ 15  การวัดขนาดผลิตภัณฑ์ 
 
ปัญหำและกำรปรับปรุงกำรปรับตั้ง ปรับแต่งเครื่องจักร 
 จากการสังเกตที่หน้างาน และสอบถามพนักงานช่างรวมทั้งพนักงานนั่งเครื่อง พบว่า เวลาที่
ใช้ในการปรับตั้ง และปรับแต่งเครื่องจักร จะมากหรือน้อยขึ้นอยู่กับปัจจัยหลัก 2 ประการ คือ         
1) การเข้ากันของแม่พิมพ์กับชุดอุปกรณ์ และ 2) ทักษะของช่างผู้ปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร 
 1.  ปัญหาการเข้ากันของแม่พิมพ์กับชุดอุปกรณ์ ในการเดินเครื่องจักรเพื่อผลิตงาน 
บรรจุภัณฑ์แต่ละงาน จะต้องใช้แม่พิมพ์เฉพาะของงานนั้นๆ ซึ่งก าหนดจากรหัสผลิตภัณฑ์ 
  เดิมก่อนการปรับปรุง ช่างประจ าเครื่องจะเป็นผู้ไปเบิกแม่พิมพ์ กับชุดอุปกรณ์ต่างๆ 
จากทีมสนับสนุนการผลิตซึ่งเป็นผู้ดูแลแม่พิมพ์ กับชุดอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อมาติดตั้ง โดยมักจะพบ
ปัญหา คือ ชุดอุปกรณ์ที่ต้องใช้คู่กับแม่พิมพ์นั้นๆ ถูกยืมไปใช้กับชุดแม่พิมพ์อื่นอยู่ ท าให้ต้องไป
หาอุปกรณ์จากชุดแม่พิมพ์ที่ใกล้เคียงกันมาใช้งานทดแทน ท าให้เกิดความยากล าบากในการ
ประกอบติดตั้ง เพราะเป็นชุดอุปกรณ์ที่ใกล้เคียงเท่านั้น มิใช่อุปกรณ์ที่ท าขึ้นโดยเฉพาะ              
เพื่อแม่พิมพ์ชุดดังกล่าว อีกทั้งเม่ือเดินเครื่องผลิตแล้ว ก็มักจะสร้างปัญหาระหว่างการผลิต 
เพราะอุปกรณ์ขัดข้องเล็กๆ น้อยๆ ท าให้ต้องปรับแต่งระหว่างการผลิตมากยิ่งขึ้น 
  หลังการปรับปรุง ให้ทีมสนับสนุนการผลิตซึ่งเป็นผู้ดูแลแม่พิมพ์ กับชุดอุปกรณ์ต่างๆ 
ทบทวนรายการแม่พิมพ์กับชุดอุปกรณ์ ว่าชุดใดที่มีอุปกรณ์ช ารุดไปท าให้ไม่ครบชุดบ้าง                 
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ให้เลือกรายการที่มีการเดินงานบ่อยมาท าการปรับปรุงก่อน โดยสั่งท าอุปกรณ์ให้ครบชุด                  
และก่อนเริ่มเตรียมเดินเครื่องจักรในผลิตภัณฑ์ใดๆ ให้ช่างผู้ดูแลเครื่อง น าส่งเอกสารเบิก
แม่พิมพ์กับชุดอุปกรณ์ ต่อทีมสนับสนุนการผลิต ล่วงหน้าอย่างน้อย 1 วัน เพื่อให้ทีมสนับสนุน
การผลิตจัดเตรียม และตรวจสอบแม่พิมพ์กับชุดอุปกรณ์ว่ามีครบชุด และจัดให้อยู่ในสภาพ
พร้อมน าไปติดตั้งได้เลย 
 2.  ปัญหาทักษะของช่างผู้ปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร ซึ่งพนักงานที่จะเป็นช่างผู้ดูแล
เครื่องจักรได้น้ัน จะผ่านการทดลองงานช่าง 3 เดือน ด้วยการอบรมหน้าที่งาน ณ จุดปฏิบัติงาน 
(OJT) แล้วประเมินผลด้วยการสอบทั้งทางภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ 
  เดิมก่อนการปรับปรุง ช่างประจ าเครื่องแต่ละเครื่องจะปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักรตาม
วิธีการของตน ซึ่งแม้จะได้รับการอบรมหน้าที่งาน ณ จุดปฏิบัติงานมาเหมือนกัน แต่ช่างแต่ละ
คนก็จะประยุกต์วิธีการใช้งานแตกต่างกันไปบ้าง โดยขึ้นอยู่กับผู้อบรมหน้างาน อายุงานของช่าง 
และประสบการณ์ส่วนตัวของช่างด้วย 
  หลังการปรับปรุง ให้ผู้มีหน้าที่อบรมหน้างาน และพนักงานช่างทุกคน ได้เข้ารับการ
อบรมทบทวนเรื่องการปรับตั้ง ปรับแต่งเครื่องจักร เพื่อให้เข้าใจวิธีการที่ถูกต้อง ตรงกัน                   
และเป็นปัจจุบันต่อการปรับเปลี่ยนไปของเทคโนโลยีของเครื่องจักร วัตถุดิบ แม่พิมพ์ และ
อุปกรณ์ต่างๆ โดยทีมงานจากส่วนกลาง ซึ่งประกอบด้วย หัวหน้าแผนก ผู้ค้าเครื่องจักร                      
ผู้ค้าวัตถุดิบ ผู้ผลิตแม่พิมพ์และอุปกรณ์ เป็นต้น อีกทั้งให้ทางแผนกจัดท าเอกสารคู่มือการ
ปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร ซึ่งเป็นมาตรฐานกลางให้ช่างทุกคนใช้งาน โดยท าตามขั้นตอนที่ระบุ
ไว้ทุกครั้งที่ต้องปรับตั้ง ปรับแต่งเครื่องจักร 
 
ผลกำรปรับปรุง ปัญหำเวลำหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) จำกกำรปรับตั้งปรับแต่ง                
เครื่องจักร 
 หลังจากได้ด าเนินการทดลองปรับปรุง เพื่อแก้ไขปัญหาการใช้เวลาในการปรับตั้ง
ปรับแต่งเครื่องจักร ที่เครื่องจักรหมายเลข 22, 33 และ หมายเลข 55 ส าหรับงานเป่าขึ้นรูป  
บรรจุภัณฑ์พลาสติกประเภท PET-G ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ในเดือนกุมภาพันธ์ 2552 
เครื่องจักรทั้ง 3 นี้ มีเวลาหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) และการสูญเสียในกระบวนการผลิต 
ดังแสดงได้ดังนี้ 
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ตารางที ่9  ข้อมูลอัตราการสูญเสียชิ้นงาน และอัตราการหยุดเดินเครื่องจักรเดือนกุมภาพันธ์ 2552 

ล ำดับ เครื่อง วันที่ 
รวม
ผลิต
(ชิ้น) 

สูญเสีย
(ชิ้น) 

%
สูญเสีย 

รวม
ผลิต

(ชั่วโมง) 

หยุด
(ชั่วโมง) 

%Downtime 

1 22 11/2/52 2,277 29 1.27 24.00 4.5 18.75 
2 22 12/2/52 3,367 66 1.96 18.00 3.5 19.44 
3 22 13/2/52 2,275 57 2.51 24.00 9.5 39.58 
4 22 16/2/52 2,956 78 2.64 18.00 7.5 41.67 
5 22 17/2/52 2,974 70 2.35 22.00 8.5 38.64 
6 22 18/2/52 3,602 73 2.03 16.00 4.5 28.13 
7 22 19/2/52 4,652 22 0.47 22.00 2.0 9.09 
8 22 20/2/52 3,904 71 1.82 15.50 3.0 19.35 
9 22 21/2/52 4,467 154 3.45 23.00 10.0 43.48 
10 22 23/2/52 4,933 22 0.45 24.00 2.0 8.33 
11 22 24/2/52 3,413 33 0.97 24.00 3.5 14.58 
12 22 25/2/52 3,487 70 2.01 20.00 4.0 20.00 
13 22 26/2/52 2,147 5 0.23 10.00 0.5 5.00 
14 22 27/2/52 2,967 11 0.37 18.00 1.0 5.56 
15 33 2/2/52 1,454 15 1.03 24.00 4.0 16.67 
16 33 3/2/52 2,271 16 0.70 15.00 1.5 10.00 
17 33 4/2/52 4,685 25 0.53 21.00 2.0 9.52 
18 33 5/2/52 5,252 107 2.04 24.00 5.5 22.92 
19 33 6/2/52 4,109 87 2.12 24.00 7.0 29.17 
20 33 7/2/52 3,578 7 0.20 18.00 0.5 2.78 
21 33 9/2/52 517 2 0.39 8.00 0.5 6.25 
22 33 10/2/52 6,133 12 0.20 24.00 0.0 0.00 
23 33 11/2/52 5,357 4 0.07 24.00 0.0 0.00 
24 33 12/2/52 1,025 4 0.39 24.00 1.5 6.25 
25 33 13/2/52 3,562 9 0.25 17.50 0.5 2.86 
26 33 16/2/52 3,742 6 0.16 12.50 0.0 0.00 
27 33 17/2/52 5,457 8 0.15 24.00 0.0 0.00 
28 33 18/2/52 4,063 13 0.32 19.00 1.0 5.26 
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ตารางที ่9  ข้อมูลอัตราการสูญเสียช้ินงาน และอัตราการหยุดเดินเครื่องจักรเดือนกุมภาพันธ์  
  2552 (ต่อ) 

ล ำดับ เครื่อง วันที่ 
รวม
ผลิต
(ชิ้น) 

สูญเสีย
(ชิ้น) 

%
สูญเสีย 

รวม
ผลิต

(ชั่วโมง) 

หยุด
(ชั่วโมง) 

%Downtime 

29 33 19/2/52 2,707 10 0.37 20.00 1.0 5.00 
30 55 9/2/52 2,449 7 0.29 14.00 0.5 3.57 
31 55 10/2/52 4,651 13 0.28 24.00 1.0 4.17 
32 55 11/2/52 1,532 13 0.85 12.00 1.5 12.50 
33 55 16/2/52 2,692 14 0.52 17.50 1.5 8.57 

 
 น าข้อมูล อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) และอัตราการเกิดของเสีย ดังกล่าว
มาศึกษาเพื่อทดสอบผลการปรับปรุง ด้วยสมมติฐาน ดังนี้ 
 ทดสอบการเปลี่ยนแปลงของอัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime)  
 สมมติฐานหลัก : อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) หลังปรับปรุงไม่มีความ
แตกต่างจากอัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ก่อนปรับปรุง 
 

Ho : µDT_before = µDT_after 
 
 สมมติฐานรอง : อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) หลังปรับปรุงมีความแตกต่างจาก
อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ก่อนปรับปรุง 
 

Ho : µDT_before ≠ µDT_after 
 
 ทดสอบสมมติฐานโดยใช้การทดสอบ Two-Sample T-Test ด้วยโปรแกรม Minitab 14 
ได้ค่าดังนี ้

Two-sample T for %DT_before vs %DT_after 
N   Mean  StDev  SE Mean 

%DT_before   23   34.2    26.8      5.6 
%DT_after   33   13.9    12.9      2.2 
Difference = mu (%DT_before) - mu (%DT_after) 
Estimate for difference:  20.3470 
99% CI for difference:  (3.7589, 36.9352) 
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T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 3.38 
 P-Value = 0.002  DF = 29 
 
 สรุปได้ว่า อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) หลังปรับปรุงเวลาการปรับตั้ง
ปรับแต่งเครื่องจักร มีค่าเฉลี่ยลดลงจาก ร้อยละ 34.2 เป็นร้อยละ 13.9 และเม่ือทดสอบความ
แตกต่างดังกล่าว ณ ระดับความเชื่อม่ัน 99% พบว่า อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) 
หลังปรับปรุงเวลาการปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร มีความแตกต่างจาก อัตราการหยุดเดิน
เครื่องจักร (Downtime) ก่อนการปรับปรุงเวลาการปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร อย่างมีนัยส าคัญ 
 
 ทดสอบการเปลี่ยนแปลงของอัตราการสูญเสียในกระบวนการผลิต  
 สมมติฐานหลัก : อัตราการสูญเสีย หลังปรับปรุงไม่มีความแตกต่างจากอัตราการสูญเสีย 
ก่อนปรับปรุง 
 
     Ho : µ L_before = µL_after 
 
 สมมติฐานรอง : อัตราการสูญเสีย หลังปรับปรุงมีความแตกต่างจากอัตราการสูญเสีย 
(Downtime) ก่อนปรับปรุง 
 
     Ho : µL_before ≠ µL_after 
 
 ทดสอบสมมติฐานโดยใช้การทดสอบ Two-Sample T-Test ด้วยโปรแกรม Minitab 14 
ได้ค่าดังนี ้

 
Two-sample T for %L_before vs %L_after 
         N   Mean  StDev  SE Mean 
%L_before   23   3.85   2.97       0.62 
%L_after   33  1.012  0.932     0.16 
Difference = mu (%L_before) - mu (%L_after) 
Estimate for difference:  2.83588 
99% CI for difference:  (1.05382, 4.61793) 
T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 4.44   

P-Value = 0.000  DF = 25 
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Two-sample T for %L_before vs %L_after 
         N   Mean  StDev  SE Mean 
%L_before  23   3.85   2.97       0.62 
%L_after   33  1.012  0.932     0.16 
Difference = mu (%L_before) - mu (%L_after) 
Estimate for difference:  2.83588 
95% CI for difference:  (1.51918, 4.15257) 
T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 4.44   

P-Value = 0.000  DF = 25 
 
 สรุปได้ว่า อัตราการสูญเสีย หลังปรับปรุงเวลาการปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร มีค่าเฉลี่ย
ลดลงจาก ร้อยละ 3.85 เป็นร้อยละ 1.01 และเม่ือทดสอบความแตกต่างดังกล่าว ณ ระดับความ
เชื่อม่ัน 99% พบว่า อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) หลังปรับปรุงเวลาการปรับตั้ง
ปรับแต่งเครื่องจักร มีความแตกต่างจาก อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ก่อน     
การปรับปรุงเวลาการปรับตั้งปรับแต่งเครื่อง จักร อย่างไม่มีนัยส าคัญ แต่เม่ือทดสอบความ
แตกต่างดังกล่าว ณ ระดับความเชื่อม่ัน 95% พบว่า อัตราการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) 
หลังปรับปรุงเวลาการปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร มีความแตกต่างจาก อัตราการหยุดเดิน
เครื่องจักร (Downtime) ก่อนการปรับปรุงเวลาการปรับตั้งปรับแต่งเครื่องจักร อย่างมีนัยส าคัญ 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่ 4 
สรุป อภิปรายผลและขอ้เสนอแนะ 

 
สรุป อภิปรายผลเชิงการเงิน 
 จากการทดลองลดเวลาการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ที่เครื่องจักรหมายเลข 22, 33 
และหมายเลข 55 ส าหรับงานเป่าขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์พลาสติกประเภท PET-G พบว่า สามารถลดอัตรา
การสูญเสียชิ้นงานจากกระบวนการผลิต จากเดิมที่มีค่าเฉลี่ยร้อยละ 3.85 เหลือเพียงร้อยละ 1.01 เม่ือ
พิจารณาตัวเลขปริมาณการใช้เม็ดพลาสติกประเภท PET-G ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ในปี 2551 
เท่ากับ 157,443 กิโลกรัม ที่ราคาเม็ดพลาสติกเฉลี่ยกิโลกรัมละ 45 บาท จะสามารถประเมินค่า      
การสูญเสียเป็นยอดเงินได้ดังนี ้

 
 ก่อนการปรับปรุง ค่าความสูญเสีย เท่ากับ   

 
   157,443 x 3.85% x 45 = 272,770 บาท 

 
 หลังการปรับปรุง ค่าความสูญเสีย เท่ากับ   
 
   157,443 x 1.01% x 45 = 71,558 บาท 

 
 ดังนั้นจะประหยัดได้ปีละ เท่ากับ 272,770 – 71,558 = 201,212 บาท 
 
 อย่างไรก็ตาม ปริมาณการใช้เม็ด PET-G ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด มีสัดส่วนโดยประมาณ
เพียงร้อยละ 5 ของการใช้เม็ดพลาสติกทั้งหมดของบริษัทฯ ดังนั้น หากน าแนวทางการปรับลดเวลา
การหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ดังกล่าว ไปปรับใช้กับงานผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกของ  
บริษัทฯ ในทุกกระบวนการ (เป่า ฉีด พิมพ์ และหลอด) รวมทั้งในทุกประเภทวัตถุดิบ (เม็ดพลาสติก
ทุกประเภท) ก็จะสามารถลดค่าความสูญเสียเม็ดพลาสติกลงได้เป็นจ านวนมาก  
 
ข้อเสนอแนะ 
 การน าแนวคิดการปรับลดเวลาการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ไปปรับใช้แบบ
ทั่วถึงในบริษัทฯ นั้น อาจด าเนินการได้ดังนี้ 
 
 



 

  

39 

 ท าการขยายแนวคิดดังกล่าว โดยด าเนินการผ่านกลุ่ม QCC ของแต่ละแผนก 
 1.  เริ่มด าเนินการลดเวลาการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ที่แผนกเป่า (ทุกประเภท
เม็ดพลาสติก) โดยเริ่มลดเฉพาะจากสาเหตุหลัก คือ เวลาปรับตั้ง ปรับแต่งเครื่องจักร 
 2.  ติดตามผลการปรับลดดังกล่าวของทุกประเภทเม็ดพลาสติกของแผนกเป่า หากได้ผล
เช่นเดียวกันกับการทดลองในเม็ดพลาสติกประเภท PET-G จึงเริ่มด าเนินการลดเวลาการหยุด
เดินเครื่องจักร (Downtime) ในแผนก ฉีด พิมพ์ และหลอด 
 3. เมื่อปรับลดเวลาการหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) จากการปรับปรุงสาเหตุหลักได้
แล้ว จึงเริ่มท าการปรับปรุงสาเหตุรอง เช่น การขาดแคลนแรงงาน ต่อไป  
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