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 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติก จากกระบวนการ
ผลิตตลับ U ของเคร่ืองฉีดรหัส 3U ที่กําลังประสบปญหาดานคุณภาพ ดวยการประยุกตใช QC 
7 Tools พรอมพิจารณาตามเทคนิค 4 M ไดแก Manpower Machine Materials และ Method  
ในงานวิจัยไดเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตดวยแผนตรวจสอบ (Check Sheet) เปนระยะเวลา 3 เดือน 
ตั้งแตเดือนมกราคม 2559 ถึง เดือนมีนาคม 2559 มาแจกแจงปญหาและความถี่ดวยผังพาเรโต 
(Pareto Diagram) เพ่ือแบงแยกความสําคัญปญหาที่ควรเรงแกไข พรอมนําเทคนิค 4 M มา
วิเคราะหดวยผังกางปลา (Fishbone Diagram) เพ่ือหาสาเหตุที่แทจริงอันเปนสาเหตุที่ทําใหเกิด
จุดดําฝงเนื้อพลาสติก และเตรียมมาตรการโตตอบปญหา 
          ผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุงตั้งแตเดือนเมษายน 2559 ถึงเดือนมิถุนายน 2559 
เปนระยะเวลา 3 เดือน สามารถลดของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกลงจากเดิม 19,483 ชิ้น 
ลดลงเหลือ 10,771 ชิ้น ลดลงรอยละ 44.72 และในดานเศรษฐกิจ สามารถลดคาเสียโอกาสคิด
เปนมูลคา 107,710 บาทตอป 
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 The objective of this study is to reduce the defect in cassette U produced by 
3U plastic injection machine by using QC 7 tools and 4M technique, which is Manpower 
Machine Materials and Method. In the study, the check sheet was utilized for data 
collection for three months from January 2016 to March 2016. The frequency of 
problem occurrence was identified by Pareto diagram to prioritize the problems. 4M 
technique and Fishbone diagram were used to analyz the root causes of black spot. 
Then, the countermeasures to solve the problem were conducted. 
        The improvement action was carried out for three months from April 2016 to 
June 2016. The results show that the waste was reduced from 19,483 pcs to 10,771 
pcs, which was 44.72% improved. From this improvement, the opportunity loss of 
107,710 baht per year can be recovered. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Graduate School Student’s Signature…………………… 
Field of Study Industrial Management   Advisor’s Signature…………………… 
Academic Year 2016 



 

 

ฉ 

กิตติกรรมประกาศ 
 
 สารนิพนธฉบับนี้ประสบความสําเร็จลุลวงไดดวยดี ดวยความกรุณาของ ดร.ปาลีรัฐ  
เลขะวัฒนะ อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณทานที่สละเวลาอันมีคายิ่ง 
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สิ่งที่ทานอาจารยไดมอบใหลวนเปนสิ่งที่มีคามากสําหรับผูวิจัย 
 คณาจารยภาควิชาบริหารธุรกิจทุกทานที่ไดมอบความรูที่เปนประโยชนอยางยิ่งในการ
ทําสารนิพนธ และสามารถนําไปปรับใชในชีวิตการทํางานใหประสบความสําเร็จได 
 ทายน้ี ผูวิจัยขอขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัวผูใหการสนับสนุนอันยิ่งใหญ 
ทั้งดานการเงิน การงานและกําลังใจที่มีคาย่ิงเหนือกวาส่ิงอ่ืนใด ทําใหผูวิจัยมีความตั้งใจและ
อยากใหทานภาคภูมิใจในความสําเร็จของลูกคนน้ี 
 สุดทายน้ี ผูวิจัยขอใหงานวิจัยชิ้นนี้มีประโยชนสําหรับผูที่เกี่ยวของและผูที่สนใจ 
คุณประโยชนและความดีอันพึงมีจากสารนิพนธฉบับน้ี ผูวิจัยขอมอบใหบิดามารดาตลอดจนครู
อาจารยทุกทานที่ไดมอบความรูที่เปนหัวใจสําคัญกอใหเกิดผลสําเร็จในการทําสารนิพนธคร้ังนี้ 
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บทที่ 1
บทนํา 

 
ความเปนมา และความสาํคัญของปญหา 
 จากสภาวการณในปจจุบันมีการแขงขันทางธุรกิจที่รุนแรง โดยเฉพาะอุตสาหกรรมขึ้น
รูปชิ้นสวนพลาสติก เปนธุรกิจที่ไมไดใชแรงงานเปนหลักและไมจําเปนตองใชเทคโนโลยี
เคร่ืองจักรขั้นสูง โดยตนทุนหลักของกิจการคือ วัตถุดิบในการผลิต ผูประกอบการหลายรายจึง
แสวงหาวิธีการลดตนทุนการผลิต เพ่ือใหตนทุนต่ํากวาคูแขงใหมากที่สุด ตัวเลือกหน่ึงคือการ
ยายฐานผลิตไปยังประเทศเพ่ือนบาน โดยเฉพาะประเทศมาเลเซียซ่ึงมีตนทุนพลาสติกต่ํากวา
ไทย (วัชระ ปุษยะนาวิน. 2557 : 36-37) ในขณะเดียวกันผูบริโภคยุคใหมมีอํานาจการตอรองสูง
กวาผูผลิต ในยุคที่มีการส่ือสารไรพรมแดน เทคโนโลยีสารสนเทศ ระบบเครือขายอินเตอรเน็ต 
ทําใหผูบริโภคสามารถเขาถึงขอมูลขาวสารไดโดยตรง และใชในการเปรียบเทียบราคาและ
คุณภาพสินคาตามความตองการของผูบริโภค จึงสงผลใหเกิดการแขงขันดานราคาพรอมกับการ
รักษาคุณภาพสินคาใหไดตามมาตรฐาน เปนความทาทายใหแกผูประกอบการท่ีตองเผชิญ เพ่ือ
รักษาฐานธุรกิจผูประกอบการตองมีการปรับตัวควบคูกับการพัฒนา เพ่ือใหกิจการมีศักยภาพ
เพียงพอที่จะสามารถแขงขันกับคูแขงในปจจุบันและอนาคตตลอดจนการประคองธุรกิจใหอยู
รอดในตลาดได ในดานการบริหารและการจัดการ ตนทุนการผลิตเปนหัวใจสําคัญและเปน
ปญหาหลักของกิจการหลายแหงกําลังประสบปญหาอยู ซึ่งตนทุนการผลิตนั้นเปนสวนที่ตองมี
การบริหารจัดการอยางมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะการจัดการความสูญเปลาที่เกิดจากการ
กระทําของมนุษยโดยการนําทรัพยากรไปใชแตไมไดสรางคุณคาใหเกิดขึ้น (วูแมค, เจมส พี.; 
และโจนส แดเนียล ที. 2550 : 19) ซึ่งเปนปจจัยที่สงผลกระทบตอตนทุนสินคาใหสูงขึ้น กําไร
ลดลงแตราคาขายเทาเดิม ทําใหบริษัทมีขีดความสามารถในการแขงขันกับคูแขงนอยลง 
       บริษัทในกรณีศึกษาเปนโรงงาน SMEs ผลิตขึ้นรูปชิ้นสวนพลาสติก ไดแก อุปกรณ
ทางการแพทย และชิ้นสวนพลาสติกอ่ืนๆ ในปจจุบันบริษัทกําลังประสบปญหาดานคุณภาพจาก
ของเสียในกระบวนการผลิตเปนปริมาณมาก โดยเฉพาะของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติก
ซึ่งเปนปญหาหลักของกิจการ ทําใหเกิดความสูญเปลาในการทําลายชิ้นงาน และเปนการเพ่ิม
ระยะเวลาการผลิตเพ่ือผลิตสินคาขึ้นมาทดแทนชิ้นงานที่เสียไป เม่ือมียอดสั่งซ้ือคร้ังละมากๆ
จากลูกคา โรงงานมักประสบปญหาการผลิตไมทันตอความตองการของลูกคา 
        การวิจัยนี้ไดเลือกผลิตภัณฑหลักของกิจการคือ ชิ้นสวนทางการแพทย เปนรูปแบบ
ตลับพลาสติกที่ใชสําหรับทดสอบปสสาวะกับสารเคมีสําหรับอานผลทดสอบ ทั้งน้ีผลิตภัณฑ
ชิ้นสวนทางการแพทยมี 3 ผลิตภัณฑ ไดแก  
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 1.  ตลับ U คือ ตลับทดสอบปสสาวะเพ่ือหาสารเสพติด มียอดการผลิตประมาณ 
1,500,000 ถึง 2,000,000 ชุด ตอป 
 2. ตลับ S คือ ตลับทดสอบโลหิตเพ่ือตรวจหาโรครายแรง มียอดการผลิตประมาณ 
50,000 ถึง 100,000 ชุดตอป 
 3.  ตลับ MIDSTREAM คือ ตลับทดสอบการตั้งครรภ มียอดการผลิต 50,000 ถึง
80,000 ชุดตอป 
 
  
         
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ตัวอยางชิ้นงานตลบั U และตลบั S 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

รูปที่ 2 ตัวอยางชิ้นงานตลบั MIDSTREAM 
 
 จาก 3 ผลิตภัณฑนี้ ผูศึกษาเลือกสายการผลิตตลับ U เพราะเปนผลิตภัณฑหลักของ
กิจการและมียอดการสั่งซ้ือตลอดทั้งป ชิ้นงานตลับ U เปนชิ้นงานสีขาวตลอดทั้งชิ้น จึงหามมีสิ่ง
แปลกปลอมหลุดแทรกเขาไปในชิ้นงาน  
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        การวิจัยไดทําการศึกษาและแกไขปญหาดวย QC 7 Tools ซึ่งเคร่ืองมือชนิดน้ีจะชวย
ใหสามารถคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาไดอยางเปนระบบ ผูปฏิบัติงานสามารถปรับปรุง
กระบวนการทํางาน กระบวนการผลิตไดอยางตรงจุดและมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น เพ่ือลดของเสีย 
ลดตนทุน เพ่ิมผลกําไร และชวยใหบริษัทสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอ่ืนไดอยางยั่งยืน 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา/การวิจัย  
 1.  เพ่ือลดของเสียประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติกผลิตภัณฑตลับ U 
        2.  เพ่ือประยุกตใช QC 7 Tools ในการแกไขปญหาของเสียของกระบวนการฉีด
พลาสติก 
 
ขอบเขตการวิจัยศึกษา/การวิจัย 
        การวิจัยนี้ศึกษาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตตลับ U ดวย QC 7 Tools โดย
พิจารณาตามเทคนิค 4M ไดแก Manpower Machine Materials และ Method ตั้งแตกระบวนการ
ผสมเม็ดถึงกระบวนการแพ็คลงกลอง 
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3 กรอบแนวคิดในการศึกษา 

ลดของเสียจาก

กระบวนการผลิต 

ตลบั U 

เคร่ืองมือ QC 7 Tools 

- Check Sheets  

- ผังพาเรโต  

- ผังกางปลา 

Visual Control 

ควบคุมมาตรฐานการทํางาน 

ของเสียจาก

กระบวนการผลิต 

ตลบั U 
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ข้ันตอนการศึกษา และการดําเนินงาน 
        1.  ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหา 
        2.  ศึกษาวรรณกรรมเกี่ยวกับ QC 7 Tools แตละชนิด 
        3.  วิเคราะหขอมูลและคนหาสาเหตุของปญหาโดยใชเครือ่งมือวิเคราะหขอมูล 
        4.  วิเคราะหขอมูลเพ่ือหาสาเหตุของปญหา 
        5.  กําหนดวิธีการปรับปรุงและแกไข 
        6.  สรุปผลและจัดทํารูปเลม 
 
ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
        1.  สามารถเขาใจแนวทางการประยุกตใช QC 7 Tools ในการคนหาสาเหตุที่แทจริง
ของปญหา และนําไปสูการแกไขปญหาอยางตรงจุด 
        2.  สภาพการทํางานดีขึ้น สามารถผลิตสินคาที่ดีมีคุณภาพสูมือลูกคา 
        3. ลดตนทุนและเพิ่มผลกําไรใหแกบริษัทอยางยั่งยืน 
        4.  ชวยเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันกับคูแขงที่เขามาในอนาคต 
 
นิยามคําศัพท  
        1. จุดดําฝงเนื้อพลาสติก หมายถึง สิ่งสกปรกประเภทฝุนดําที่ปะปนเขากับเม็ดวัดตุ
ดิบ เม่ือผานกระบวนการฉีดพลาสติกเพ่ือขึ้นรูปเปนชิ้นงาน จุดดําเหลาน้ันจึงจะปรากฏออกมา
บนชิ้นงาน โดยจะกระจายอยูโดยรอบ 
         2. บิดงอ หมายถึง พลาสติกที่ฉีดขึ้นรูปเปนชิ้นงานเกิดการบิดงอ เสียรูปทรงไม
สามารถนํามาประกอบเปนชุดได 
        3. งานแหวง หมายถึง ชิ้นงานที่ไมสมบูรณ ไมตรงตามสเปคของลูกคา เปนของเสีย
มีรูแหวงบนชิ้นงานดานใดดานหนึ่ง  
        4. ชิ้นงานเลอะคราบน้ํามัน หมายถึง การเลอะคราบน้ํามันติดบนชิ้นงาน เปนชิ้นงาน
เสีย 
        5. กานรันเนอร หมายถึง กานพลาสติกที่เกิดจากกระบวนการฉีดพลาสติก กานรันเนอร   
จะปรากฏในขั้นตอนสุดทายเม่ือขึ้นรูปพลาสติกเสร็จเปนชิ้นงาน  
        6. Scrap หมายถึง เศษพลาสติกที่เกิดจากการนําชิ้นงานพลาสติกที่ไมสมบูรณหรือ
กานรันเนอร นําไปบดในเครื่องบดออกมาในรูปแบบ Scrap ขนาดเล็ก         
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แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
ลําดับ ข้ันตอนการดําเนินงาน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

1 ศึกษาปญหาในแตละขั้นตอนของ
การผลิตตั้งแตเริ่มการผสมเม็ด
พลาสติก จนถึงกระบวนการนับและ
บรรจุ 

      

2 ศึกษาหนางานจริงพรอมคัดเลือก  
QC 7 Tools ที่จะนํามาใชวเิคราะห
ปญหา 

      

3 เก็บรวบรวมขอมูล และใช QC  
7 Tools ในวิเคราะหสาเหตแุละ
ปญหา 

      

4 ปรับปรุงและแกไขระบบการทํางาน
แบบเดิม 

      

5 ควบคุมใหพนักงานปฏิบัตติามวิธีที่
มอบหมายใหใหม 

      

6 สังเกต ติดตามและประเมินผล       
7 สรุปผล       
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บทที่ 2 
หลักการ ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

       
 การวิจัยเพื่อลดของเสียจากกระบวนการฉีดพลาสติกไดนําหลักการ แนวคิด และทฤษฎี
ตางๆ ที่เก่ียวของมาประยุกตใช มีดังนี้ 
 1.  เจ็ดขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC 
 2.  QC 7 Tools 
  3.  เทคนิค 4M 
        4.  ความรูทัว่ไปเก่ียวกับการฉดีพลาสติก 
        5.  วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
        6.  ความสูญเปลา (Wastes) 
        7.  การสรางมาตรฐานการทํางาน (Standardization Work) 
        8. การควบคมุดวยสายตา (Visual Control/Visual Factory/Visual Management) 
        9.  ไคเซ็น (Kaizen) 
        10. เอกสารและงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 
เจ็ดข้ันตอนการแกไขปญหาแบบ QC 
 การแกไขปญหาแบบ QC เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพและไดผลลัพธที่ดีที่สุด ผูแกปญหา
จําเปนตองรูถึงกฎระเบียบ กติกา ในการแกไขปญหา เพ่ือใหดําเนินการแกไขปญหาเหลาน้ัน
อยางเปนระบบ มีขั้นตอน ตามรูปที่ 4 (1) โรงงานหลายแหงเม่ือพบเจอปญหาจะใชวิธีการแกไข
ปญหาแบบธรรมดา คือ การแกไขปญหาจากการลองผิดลองถูก หรือเกิดจากความรูและ
ประสบการณจากการปฏิบัติงานที่ไดสะสมมาเปนระยะเวลาหนึ่งนํามาประยุกตใชแกไขปญหา 
ผลที่ไดคือ บางปญหาสามารถแกไขไดอยางตรงจุดถึงสาเหตุที่แทจริง และบางปญหาแกไขไดไม
ตรงจุด เพียงแกไขกระบวนการหนึ่งแตไปกระทบกับกระบวนการอ่ืนทําใหปญหาถูกจัดการลง
ชั่วคราว และในกรณีการแกไขปญหาแบบธรรมดานี้ หากผูแกไขปญหาท่ีขาดความรูและ
ประสบการณ จะทําใหผูแกไขปญหาอาจจะไมสามารถแกไขปญหาไดอยางตรงจุด ซึ่งตางจาก
การแกไขปญหาแบบ QC ตามรูปที่ 4 (2) ในการแกไขปญหาแบบ QC เปนวิธีการแกไขปญหา
ดวยหลักการเหตุและผล ตามหลักการทางวิทยาศาสตร ทุกๆ ปญหาน้ันยอมมีสาเหตุ และการ
แกไขปญหาแบบ QC ตามขั้นตอนจะชวยใหสามารถพบเจอสาเหตุของปญหาที่แทจริงและตรง
จุด โดยที่ผูแกไขปญหาไมจําเปนตองมีความรูที่ซับซอนมากมาย แตตองมีความรูพ้ืนฐานที่ดี 
ถึงแมความรูนั้นจะเปนความรูแบบพ้ืนๆ ก็สามารถนําปฏิบัติ ตอยอดและใชงานใหเกิด
ประสิทธิภาพได 
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รูปที่ 4 กระบวนการแกปญหา  

 
 ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 96. 
 
       สมาพันธนักวิทยาศาสตรและวิศวกรแหงประเทศญ่ีปุน (Japanese Union of Scientists 
and Engineering : JUSE) ไดเสนอขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC ไว 7 ขั้นตอน แสดงใน
ตารางที่ 2  
 
ตารางที่ 2 เจ็ดขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC 
ข้ันตอนท่ี ชื่อข้ันตอน กิจกรรมในข้ันตอนน้ี 

1 คัดเลือกหัวขอ 
(Select Topic) 

- ระบุตัวปญหา 
- ตกลงใจเลือกชื่อหัวเรื่อง 

2 ทําความเขาใจสถานการณ 
ปญหาและตั้งเปาหมาย 
(Understand Situation 
and Set Targets) 

ทําความเขาใจสถานการณปญหาโดย 
- เก็บขอมูล 
- เลือกคุณลักษณะเฉพาะที่จะเขาแกไขตั้งเปาหมาย 
- กําหนดเปาหมาย (ตัวเลขและกําหนดเสร็จ) 

3 วางแผนกิจกรรม 
(Plan Activities) 

- กําหนดวาจะทําอะไรบาง 
- จัดทําตารางกําหนดการและจัดแบงความรับผิดชอบ 

4 วิเคราะหหาสาเหตุ 
(Analyze Causes) 

- ตรวจสอบคาของคุณลักษณะที่เปนปญหา 
- เขียนบรรดาสาเหตุท่ีอาจเปนไปได 
- วิเคราะหแตละสาเหตุ 
- กําหนดหัวขอหรือประเด็นท่ีจะเขาแกไข 
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ตารางที่ 2 เจ็ดขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC (ตอ) 
ข้ันตอนท่ี ชื่อข้ันตอน กิจกรรมในข้ันตอนน้ี 

5 พิจารณาและนํามาตรการ 
ตอบโตปญหาไปปฏิบัติ 
(Consider and Implement 
Countermeasures) 

พิจารณามาตรการตอบโตปญหา 
- นําเสนอแนวคิดสําหรับมาตรการตอบโตปญหา 
- รวมกันพิจารณาวิธีการท่ีจะนํามาตรการตอบโตไปใช 
- ตรวจสอบรายละเอียดของมาตรการตอบโตปญหาให
รอบคอบ 
นํามาตรการตอบโตปญหาไปปฏิบัติ 
- วางแผน 
- ลงมือปฏิบัติตามมาตรการตอบโตปญหานั้นๆ 

6 ประเมินผลการแกปญหา 
(Check Results) 

- ประเมินประสิทธิผลของมาตรการตอบโตปญหานั้น 
- เปรียบเทียบผลท่ีไดเทียบกับเปาหมาย 
- ระบุและแยกแยะผลประโยชนทางตรงและทางออมท่ีไดรับ 

7 จัดทําเปนมาตรฐานปฏิบัติ 
และจัดต้ังการควบคุม 
(Standardize and  
Establish Control) 

จัดทําเปนมาตรฐาน 
- จัดทํามาตรฐานปฏิบัติอันใหมและทบทวนของเกา 
- กําหนดวิธีการควบคุม 
กําหนดการควบคุม 
- ทําความคุนเคยในมาตรฐานใหมใหกับผูท่ีเกี่ยวของ 
- ฝกอบรมใหกับบุคคลท่ีตองนําไปปฏิบัต ิ
- ติดตามประเมินผลเพ่ือใหมั่นใจวามีการธํารงรักษา 
คุณประโยชน 

 
 ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 98. 
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 ขั้นตอนที่ 1 คัดเลือกหัวขอ (Select Topic) 
        การคัดเลือกหัวขอ หัวหนาทีมแกไขปญหาควรคัดเลือกหัวขอที่เปนประเด็นปญหา
ของบริษัทที่ควรเรงทําการแกไขปญหากอน ดวยการเรียงลําดับความสําคัญของแตละปญหา 
หัวหนาทีมผูคัดเลือกหัวขอตองพิจารณาขอจํากัด ขอบเขตอํานาจของสมาชิกทีม รวมถึง
ระยะเวลาที่จะใหทีมงานนําดําเนินการแกไขและปรับปรุงภายในระยะเวลา 3-6 เดือน 
        ในการกําหนดหัวขอปญหา มีรูปแบบขั้นตอนมาตรฐานในการระบุปญหา ตามรูปที่ 5 
โดยในกระบวนการความคิดจะมีคําถามอยู 2 คําถาม คือ 
 1. ปญหาเรื่องใดที่สรางความยุงยากในการทํางาน 
 2.  ในประเด็นปญหาเหลาน้ันปญหาใดที่เราตองการจะแกไข 
        ดวยรูปแบบกระบวนการคิดตามรูปที่ 5 ขั้นตอนเหลาน้ีจะชวยใหทีมแกไขปญหา
สามารถตัดสินใจไดงายขึ้น 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 ขั้นตอนมาตรฐานในการระบุตวัปญหา  
 

 ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 102. 
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 ขั้นตอนที่ 2 ทําความเขาใจสถานการณปญหาและตั้งเปาหมาย (Understand Situation 
and Set Targets) 
        หลังจากการคัดเลือกหัวขอเรียบรอยแลว ผูทําการแกไขปญหาตองออกสํารวจหนา
งานหรือขอมูลที่เคยเก็บรวบรวมไวตั้งแตอดีต แลวนํามาเปรียบเทียบกับชุดขอมูลปจจุบัน วา
ปญหาในอดีตนั้นเคยมีรูปแบบลักษณะใดและปญหาเหลาน้ันมีการพัฒนาไปในทิศทางใดบาง 
เพ่ือใหผูทําการแกไขปญหาไดทําความเขาใจสถานการณที่แทจริง และทําใหสามารถมองเห็น
ภาพรวมของปญหาที่ตองการแกไข โดยการกําหนดลักษณะเฉพาะสําหรับการควบคุม ตาม
ตารางที่ 3      
        ลักษณะเฉพาะสําหรับการควบคุม ทีมผูทําการแกไขปญหาตองพิจารณาหัวขอลักษณะ 
เฉพาะควบคุมใหดี ใหสามารถกําหนดเปนหนวยวัดได เชน สามารถคํานวณเปนตัวเลขได เพราะ 
ในทายที่สุดแลวหัวขอเหลาน้ีจะมีผลตอการสรุปและประเมินผลของทีมวาสามารถแกไขปญหา
ไดหรือไม หรือปริมาณของเสียลดลงเปนเทาใด เปนตน 
 
ตารางที่ 3 ตัวอยางของคุณลักษณะเฉพาะสําหรับควบคุม  
เปาหมาย ลักษณะจําเพาะสําหรับควบคุม ตัวอยางหัวขอปญหา 
คุณภาพ 
(Quality) 

จํานวนจุดบกพรอง 
จํานวนขอผิดพลาด 
จํานวนงานที่ตองทําซอม 
น้ําหนัก 
เวลา 
ความหนา 
อัตราการใชกระแสไฟฟา, 
    แรงดัน, โหลด ฯลฯ 
อัตรา/สัดสวนของเสีย 

ลดความบกพรองดานความแข็งแรงของแผนเหล็ก 
ลดจํานวนขอผิดพลาดในการจัดเตรียมอินวอยซ 
ลดจํานวนงานท่ีตองสงทําซอมลง 
ควบคุมความสม่ําเสมอของน้ําหนักชิ้นงาน 
ควบคุมชวงเวลาการอบชิ้นงาน 
ควบคุมความหนาของแผนกระดาษที่ผลิต 
ควบคุมความเบ่ียงเบนของแรงดันไฟฟา 
ลดอัตราการใชกระแสไฟฟาชวงไมใชเครื่อง 
ลดจํานวนของเสียในสายการผลิต 

ตนทุน 
(Cost) 

อัตราการใชพลังงาน 
ยีสต (Yield) 
 
 
สินคาคงคลัง 
คาแรงงาน 
คาใชจายดานบุคลากร 
คาวัสดุ 

ลดอัตราการใชน้ํากล่ันลง 
ควบคุมปริมาณการผลิตยาเม็ด 
ควบคุมการเปล่ียนใบเล่ือยเพ่ือเพ่ิมยีลดของการตัด 
    ตัวไต (Die) ออกจากเพลท (Plate) 
ควบคุมจํานวนวัตถุดิบดานสารเคมี 
ลดจํานวนสัดสวนคาแรงงานตอชิ้นลง 
ควบคุมตนทุน 
ลดการใชสารทีซีอีในกระบวนการลาง 

 
   ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 109. 
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 การต้ังเปาหมาย ควรทําเปนรูปแบบตัวเลขเพ่ือใหงายตอการพิจารณาและสรปุผล 
เปาหมายที่ตั้งตองไมใชการตั้งเปาหมายที่เลื่อนลอย ทุกเปาหมายตองมีการกําหนดระยะเวลาที่
ชัดเจน และสามารถสรุปออกมาไดในรูปออกมาในรูปแบบตัวเลข หรือเปอรเซ็นต (%) จํานวน
ของเสียที่ลดลง กอนและหลังทําการแกไข   
        สําหรับการตั้งเปาหมายน้ัน มีรูปแบบแนวทางอยู 3 แนวทางที่นิยมใชกัน (คะทซึยะ 
โฮโซตานิ. 2549 : 114) 
 1.  การมุงสูศูนย (Zero Approach) คือ การตั้งเปาหมายการทํางานของทีม ในการ
แกไขปญหาของของเสียเปนศูนย 
 2.  การมุงลดลงครึ่งหนึ่ง (Having Approach) คือ การตั้งเปาหมายของเสียที่มีอยูใน
ปจจุบัน เม่ือทําการแกไขปญหาแลวของเสียตองลดลงคร่ึงหนึ่ง 
 3.  การมุงลด 1 ใน 3 (One-Third Approach) คือ การตั้งเปาหมายในการลดของเสีย
ในปจจุบันใหได 1 ใน 3 สวน  
 
 ขั้นตอนที่ 3 วางแผนกิจกรรม (Plan Activities) 
  เปนขั้นตอนที่ตองกําหนดกิจกรรมตางๆ ที่ตองดําเนินการแกไขปญหา ซึ่งมีประเด็น    
2 ขอ ที่ตองนํามาพิจารณาไดแก  
 -  ใคร (Who) คือ ใครเปนคนทํา โดยระบุชื่อผูทําใหชัดเจน ซึ่งตองพิจารณาถึงความ
ถนัดหรือประสบการณของผูที่รับผิดชอบดวยวามีความเหมาะสมหรือไม เพ่ือไมใหเกิดปญหาใน
ภาพหลัง  
 - ทําอยางไร (How) คือ หัวหนาทีมและสมาชิกรวมกันออกแบบวิธีการทํางานของ
สมาชิกแตละคนวาตองทํางานอยางไร เก็บขอมูลอยางไร และขอมูลที่ไดนั้นจะนํามาแปรผลใน
รูปแบบใด 
 
 ขั้นตอนที่ 4 วิเคราะหสาเหตุ (Analyze Causes) 
 หลังจากที่เก็บรวบรวมขอมูลตามกิจกรรมที่ไดวางแผนแลวจึงนําขอมูลเหลาน้ันมาทํา
การวิเคราะหเพ่ือคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาวามาจากจุดใด จากน้ันจังคัดเลือกเคร่ืองมือ  
QC 7 Tools (แผนตรวจสอบ, ผังพาเรโต, ผังกางปลา, ฮิสโตแกรม, ผังการกระจาย, กราฟ, 
แผนภูมิควบคุม) ที่เหมาะสมเพื่อหามาตรการตอบโตและขจัดปญหาที่แทจริงเหลาน้ันใหหมดไป 
 แผนภาพ “อิชิกะวะ” หรือ “ผังกางปลา” เปนเคร่ืองมือหน่ึงที่เหมาะสมในการคนหา
สาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ันๆ โดยสมาชิกในทีมชวยกันระดมความคิด (Brainstorms) ซึ่ง
กําหนดใหหัวปลาเปนปญหา และใหกางปลาเปนสาเหตุ ตัวอยางเชน การกําหนดหัวขอ 4M 
ไดแก Manpower Machine Material และ Method  เปนตน  
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 ขั้นตอนที่ 5 พิจารณาและนํามาตรการตอบโตปญหาไปปฏิบัติ (Consider and Implement 
Countermeasures) 
  สมาชิกทีมแกไขปญหาตองระดมความคิดชวยกันกําหนดมาตรการตอบโตที่หลาก 
หลายแงมุม มาตรการนั้นมีขอบเขตการปฏิบัติซึ่งมีความเปนไปได มาตรการเหลาน้ันสามารถ
นํามาใชปฏิบัติไดจริงสอดคลองกับระบบการทํางานของบริษัท และมีความคุมคาแกการนําไป
ปฏิบัติ ที่จะสามารถลดความสูญเสียและเพิ่มกําไรใหแกบริษัท ในทีมสามารถเสนอแนวทาง
ความคิดอยางอยางสรางสรรค หลีกเลี่ยงการโตแยงการวิจารณแนวคิดของผูอ่ืน หรือรวบรวม
แนวคิดเพ่ิมเติมไดจาก 
 - ขอมูลที่เคยไดบันทึกไวในอดีตเปรียบเทียบกับปจจุบัน  
 - การรวบรวมขอมูลจากพนักงานผูปฏิบัติหนางาน 
 - การสอบถามหัวหนางานหรือผูบังคับบัญชาในงานที่เก่ียวของ เปนตน 
 
 ขั้นตอนที่ 6 ประเมินผลการแกปญหา (Check Result) 
  สรุปผลการดําเนินงานจากหัวขอ แผนงานและเม่ือนําไปปฏิบัติแลวไดผลไปในทิศทาง
ใดโดยการนําเครื่องมือ QC 7 Tools (แผนตรวจสอบ, ผังพาเรโต, ผังกางปลา, ฮิสโตรแกรม, ผัง
การกระจาย, กราฟ, แผนภูมิควบคุม) มาเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการ 
หากส่ิงที่ปรับปรุงแลวยังไมถูกทาง ก็สามารถกลับไปปรับขั้นตอนที่ 4 และ 5 ใหมอีกคร้ัง และ
เม่ือปรับปรุงไดดีแลวจึงสรุปเปนมูลคาหรือตัวเงินที่สามารถประหยัดไดจากการทํากิจกรรม เพ่ือ
สรางแรงกระตุนใหผูบริหารและพนักงานผูปฏิบัติมีความเขาใจและกระตือรือรนที่จะปรับปรุง 
 
 ขั้นตอนที่ 7 จัดทําเปนมาตรฐานปฏิบัติและจัดตั้งการควบคุม (Standardize and Establish 
Control) 
 เม่ือสามารถกําจัดสาเหตุที่แทจริงของปญหาไดแลว จึงตองมีการจัดทํารูปแบบการ
ทํางานในลักษณะใหมนี้ใหเปนมาตรฐานใหทราบโดยทั่วกันกับผูปฏิบัติงานที่เก่ียวของ โดยการ
ใหทุกคนที่เก่ียวของนั้นรับทราบมาตรฐานการงานใหมเปนลายลักษณอักษร จัดใหมีการ
ฝกอบรมบุคลากรใหมที่เก่ียวของในภาคปฏิบัติจริงเพ่ือใหเกิดการรับรูและจดจํา และเพื่อให
มาตรฐานใหมนี้ไดรับการปฏิบัติอยางแทจริง ผูแกไขปญหาตองมีการออกแบบจุดตรวจสอบ 
หรือ Check Point ที่เหมาะสมกับสภาพการทํางานจริงและจุดตรวจสอบนี้จะสามารถควบคุม
ผูปฏบิัติงานใหทํางานตามมาตรฐานใหมนี้ได   
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QC 7 Tools 
 ในการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพยิ่งขึ้น จําเปนตองมี
เคร่ืองมือที่เหมาะสมสําหรับเก็บรวมรวมขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะห จนนําไปสูการแกไขปญหา
ไดอยางตรงจุด ซึ่งเครื่องมือของ QC 7 Tools มีดังนี้ 
 
 1.  แผนตรวจสอบ (Check Sheets) 
   แผนตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอรมที่ถูกออกแบบไวสําหรับบันทึก
ขอมูลที่ตองการเก็บรวบรวมในการติดตามผล ในแบบฟอรมจะมีชองไวใหผูปฏิบัติงานเพ่ือทํา
การบันทึกขอมูล แบบฟอรมของแผนตรวจสอบแตละแบบฟอรมจะมีความแตกตางกัน โดย
ขึ้นอยูกับประเภทของงานและส่ิงที่ผูวิเคราะหตองการตรวจสอบ เชน แผนตรวจสอบสําหรับของ
เสีย ใบรายการตรวจสอบมาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน เปนตน ในการออกแบบแผน
ตรวจสอบผูออกแบบตองคํานึงถึงรายละเอียดตางๆ ดังนี้ 
         1. แผนตรวจสอบตองมีรายละเอียดครบถวน ครอบคลุมเกี่ยวกับเร่ืองที่ตองการ
ตรวจสอบ 
  2. แบบฟอรมตองถูกออกแบบใหผูบันทึกเขียนใหนอยที่สุด เพ่ือลดความสับสน
และความคลาดเคลื่อนที่อาจจะเกิดขึ้นในแตละครั้งที่ทําการบันทึก 
  3. แบบฟอรมตรวจสอบมีความสะดวกในการใช สามารถลงขอมูลไดอยางถูกตอง
แมนยํา 
  4. เม่ือมีการอานผล ผูอานหรือผูวิเคราะหสามารถทําใหเขาใจไดทันที 
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ใบรายการตรวจสอบลักษณะปญหาในกระบวนการผลิตตูเย็น 
Lot No.____________________ ผูตรวจสอบ_____________วันท่ี____/____/____ 
Model ____________________ หนวยงาน_____________________________ 

ลักษณะท่ีเสีย จํานวนท่ีเช็คได จํานวนตู %สัดสวน 
1. สีไมเรียบ ////   // 7 3.18 
2. บุบ ////   //// 10 45.5 
3. เสียงดัง /// 3 13.6 
4. รั่วในระบบ // 2 9.1 
     รวม 22 100.0 

 
รูปที่ 6 ตัวอยางใบรายงานการตรวจสําหรับรวบรวมขอมูลแสดงขนาดของปญหา 

 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 19.  
 

แผนตรวจสอบ 
 สินคา : ______________________________________ วันที่ : ____________________ 
 ข้ันตอนการผลิต : ตรวจสอบชิ้นสุดทาย แผนก : ___________________ 
 ชนิดของความบกพรอง : ตําหนิที่ผิวช้ินงาน, รอยแตก ชื่อผูตรวจสอบ : ____________ 
                                 ฉีดไมเต็มช้ิน, รูปรางบิดเบ้ียว ล็อตที่ : ___________________ 
 หมายเหตุ : ตรวจทุกช้ิน 
 

 
ชนิดของความบกพรอง  

ผลรวมแตละชนิด 
บกพรอง 

 

ตําหนิที่ผิวช้ินงาน 
รอยแตก 
ฉีดไมเต็มช้ิน 
รูปรางบิดเบ้ียว 
อื่นๆ 

////   ////   ////   // 
////   ////   / 
////   ////   ////   ////   ////   / 
/// 
//// 

17 
11 
26 
3 
5 

 รวมจํานวนความบกพรอง 62 (จุดบกพรอง) 
จํานวนชิ้นงาน 
ที่เปนของเสีย 

////   ////   ////   ////   ////    
////   ////   ////   // 

 
42 ชิ้น 

   

 
รูปที่ 7 แผนตรวจสอบสําหรับของเสีย 

 
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 9.  
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เคร่ืองจักร 
ชื่อ 

พนักงาน 
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร 

เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย 

เคร่ือง 1 

นาย ก 

oo o ooo o ooo oooo oooo o oooo oo o  
x x  xx xxx xxx x xx    xx 
 
 

    
 

  
 

     
 

นาย ข 

o ooo oooooo ooo oooooo oooooo ooooo ooo oo ooooo oo oooo 
xx xxx xx xx xx x xx x xx  x xx 
 
 

 
 

   
 

 
 

  
 

 
 

   
 

เคร่ือง 2 

นาย ค 

oo o oo  ooooo oooooo oo o oo oo o o 
x x    x       
            
            
         a  a 

นาย ง 

oo o oo ooo ooo ooooo oo oo oo o oo o 
x x    x     x xx 
            
            
        a  a  

 
รูปที่ 8 แผนตรวจสอบสาเหตุชนิดแสดงสาเหตุของความบกพรอง 

 
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 11.  
 
        2.  ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
         ผังพาเรโต ถูกคิดคนขึ้นในป ค.ศ.1897 โดยนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลียนนามวา 
Vilfredo Pareto ซึ่งไดทําการวิจัยรายไดของประชากรในประเทศอิตาลี ในขณะนั้นประเทศ
อิตาลีเกิดปญหาการทุจริตคอรัปชั่นอยางมากมาย งานวิจัยน้ันไดอธิบายถึงการกระจายรายได
ของประชากรในอิตาลีที่ไมเทากัน จึงทําใหเกิดหลักการ 80/20 หรือเรียกกันวาหลักการของ 
พาเรโต เพ่ือเปนเกียรติแก Vifredo Pareto ซึ่งเปนผูคิดคนหลักการน้ีขึ้น ในการหลักของพาเรโต    
ไดอธิบายไววา ความม่ังคั่งของประชากรในประเทศไดตกอยูกับคนสวนนอยเพียง 20% แตประชากร   
สวนใหญอีก 80% นั้นกลับมีรายไดนอย ในภายหลัง ดร. จูราน ชาวอเมริกันผูเปนปรมจารยดาน
คุณภาพ ไดนําหลักการของพาเรโตเขามาประยุกตใชในการจัดการเร่ืองคุณภาพในระบบอุตสาหกรรม 
โดยไดนําหลักการน้ีมาใชเพ่ือแสดงความสัมพันธของสาเหตุและปญหาที่เกิดขึ้น  
  พาเรโต มีรูปลักษณะเปนแผนภูมิชนิดหน่ึง เพ่ือนํามาใชในการวิเคราะหสาเหตุ
ความสัมพันธของปญหา เชน ในหลายอุตสาหกรรมการผลิตมักประสบปญหาพบของเสียเปน
จํานวนมากในกระบวนการผลิต หากเม่ือมองลึกลงไปถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ัน จะพบวา
ของเสียจํานวนมากที่พบจะเกิดมาจากสาเหตุเล็กๆเพียงไมก่ีจุด แตสงผลกระทบใหเกิดความ
เสียหายเปนวงกวางได ในทางกลับกันของเสียเล็กนอยบางจุด แตเกิดมาจากสาเหตุจํานวนมาก 
ซึ่งปญหาหรือสาเหตุเหลาน้ันจะถูกนํามาจดบันทึกเปนคาความถี่ แลวจึงนําคาผลสรุปความถี่มา
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บันทึกลงในผังพาเรโต ภายในผัง ขอมูลที่ไดจะถูกแบงแยกประเด็นปญหาแตละชนิดใหเปนกลุม
หรือหมวดหมู และเรียงลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
 

ลักษณะของปญหา เช็ค จํานวน (ตู) 
1. บุบ ////   ////   ////   ////   ////   ////   //// 35 
2. เสียงดัง ////   ////   ////   ////   ////   ////   //// 

////   ////   ////   ////   ////   ////   // 
68 

3. น้ําหยดออกนอกตู ////   ////   ////    15 
4. รั่วในระบบ ////   ////   ////   ////   // 22 
5. อื่นๆ ////   ////   ////   ////    20 
     รวม 160 

 
รูปที่ 9 แผนรายการตรวจสอบอาการที่ตรวจพบของตูเย็น  

 
   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 25.  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 10 ผังพาเรโต เรียงลําดับอาการของเสียที่ตรวจพบของตูเย็น 
 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 26.  
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 ประโยชนของผังพาเรโต 
        1.  การวาดแผนผังพาเรโตชวยใหสามารถมองเห็นสาเหตุปญหาที่แทจรงิในการแกไข 
        2.  ชวยเรียงลําดับความสําคญัของปญหาหรือสาเหตุจากมากไปหานอย  
 
 3.  ผังกางปลา (Fishbone Diagram) 
   ผังกางปลาหรือผังอิชิกะวะ ถูกคิดคนโดย ศาสตราจารย ดร. อิชิกะวะ คะโอรุ แหง
มหาวิทยาลัยโตเกียว เดิมทีผังกางปลานี้ถูกเขียนเพ่ือใชในการสรุปความคิดเห็นกับวิศวกรใน
บริษัทแหงหน่ึงเกี่ยวกับดานคุณภาพเทาน้ัน แตผังกางปลานี้ยังสามารถนํามาประยุกตตอยอด
เพ่ือใชในการวิเคราะหแกไขปญหาไดหลากหลายสายงาน โดยกําหนดใหหัวปลาผลเปน “ผล” 
และกางปลาเปน “สาเหตุ” ซึ่งแผนผังกางปลาน้ีมีประโยชนอยางมากในการชวยกันระดมสมอง
ของสมาชิกในทีมเพ่ือเสาะหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา และการเขียนผังกางปลา ควรจํากัด
หัวขอใหตรงประเด็นจะชวยใหสมาชิกในทีมรวมกันวิเคราะหปญหาไดอยางตรงจุด  
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 11 โครงสรางของผังกางปลา 
         
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 23.  
 
  โครงสรางของผังกางปลา แสดงในรูปที่ 11 มีรายละเอียดดังนี้ 
  1. ผังกางปลาระบุใหหัวปลาเปน “ปญหา” และใหกางปลาเปน “สาเหตุ” ซึ่งในผัง
จะแสดงใหเห็นถึงสาเหตุกางใดบางที่ทําใหเกิดผลกระทบถึงหัวปลา 
  2. กางปลาในแตละกางถูกกําหนดใหเปน “สาเหตุหลัก” และในแตละกางของ
สาเหตุหลักจะมีกางรองยื่นออกมาเรียกวา “สาเหตุรอง” โดยกางรองในที่นี้คือ สาเหตุรองที่ทําให
เกิดสาเหตุหลัก 
  3. สุดทายของกางปลาคือกางยอย กางยอยหรือ “สาเหตุยอย” แตละกางจะแยก
ออกมาจากกางรอง ในกางยอยแตละกางเปนสาเหตุยอยที่ทําใหเกิดสาเหตุรอง 
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รูปที่ 12 ตัวอยางการเขียนผังกางปลาแสดงสาเหตุความพายแพในกีฬา 
         
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 24.  
 
 การใชผังกางปลา 
 1.  ผังกางปลาสรางเพ่ือใหสมาชิกในทีมหลายๆ คน ชวยกันระดมสมองในการหา
ปจจัยที่เปนใดที่เปนสาเหตุของปญหาในหลายๆ แงมุม 
 2. “ปญหา” ในชองหัวปลา ตองเปนหัวขอที่มีใจความกระชับ ตรงจุด หลีกเลี่ยงการใช
คําที่มีความหมายกวางเกินไปหรือกํากวม 
 3.  ผูวิเคราะหควรแบงแยก “ปญหา” แตละตัวใหชัดเจน ไมควรนําปญหาหลายๆ 
อยาง มารวมในหัวขอเดียวกันที่หัวปลา เพราะจะทําใหสมาชิกในทีม วิเคราะหปญหาไดไมตรง
จุดและกางปลาจะมีความซับซอนมากเกินความจําเปน 
 4.  เขียนสาเหตุหลักของปญหาและแตกประเด็นสาขายอยออก หลีกเลี่ยงการเขียน
สาเหตุความหมายกวางเพราะจะทําใหไมสามารถวิเคราะหไปถึงสาเหตุที่แทจริงได 
 5. ผังกางปลาที่ดีควรมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เม่ือผูวิเคราะหนําผังกางปลาอัน
แรกไปไปทดสอบใชงานจริง อาจจะพบวาสาเหตุที่เกิดจากการระดมสมองนั้นไมเปนความจริง    
ผูวิเคราะหจึงตองนําผังกางปลาไปแกไขและปรับปรุงอยางตอเน่ืองเพ่ือใหเกิดการแกไขไดมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
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 4. ฮีสโตรแกรม (Histograms)  
  ฮีสโตรแกรม หรือ แผนผังการกระจายในรูปกราฟแทง ไดรับการพัฒนามาจากนัก
สถิติชาวฝรั่งเศสในป ค.ศ. 1833 รูปแบบของกราฟปรากฏเปนลักษณะกราฟแทง โดยในแตละ
แทงจะแสดงความถี่ของขอมูลในรูปแบบตางๆ เชน ความสูง อายุ น้ําหนัก ความยาว เปนตน 
ขอมูลเหลาน้ีจะถูกเก็บรวบรวมมาพรอมกันแลวนํามาแบงชวงวัดของขอมูลใหมีความกวางของ
ชั้นขอมูลเทาๆ กัน ซึ่งชั้นขอมูลที่เหมาะสมอยูประมาณ 5-7 ชวง และมีขอมูลอยางนอย 50 ตัว
แตไมเกิน 200 ตัว ฮิสโตรแกรมมี 7 ชนิดดังรูปที่ 13 
   
  ประโยชนของฮิสโตรแกรม 
  1. เพ่ือดูการกระจายของขอมูลวามีมากนอยเพียงใดและมีแนวโนมไปในทิศทางใด 
  2. เพ่ือวิเคราะหจุดสูงสุด ต่ําสุด คาเฉลี่ย คาพิสัย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
  3. พิจารณาคาที่สามารถยอมรับได เชน คาสเปคงานจากลูกคา 
  4. ใชเปรียบเทียบประสิทธิผลกอนและหลังการปรับปรุง 
 
  
  
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 
 
 
 
 

รูปที่ 13 ชนิดของฮิสโตรแกรม 
 

   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 24.  
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 ก. ชนิดรูปทรงทั่วไป หรือ ทรงระฆังคว่ํา เปนชุดขอมูลที่มีการแจกแจงแบบปกติ โดย
กราฟที่มีคาเฉลี่ยอยูก่ึงกลางพิสัยขอมูล มีความถี่อยูตรงกลางสูงสุดและคอยลดหลั่นลงทั้ง 2 ขาง
ใกลเคียงกัน 
        ข.  ชนิดฟนหัก หรือ ชนิดไมเรียบ กราฟลักษณะนี้ความถี่ของขอมูลแตละชั้นแตกตาง
กันจึงทําใหแทงกราฟสูงต่ําสลับไปมา 
        ค.  ชนิดเบขวา หรือ เบซาย กราฟจะเปนรูปดานหนึ่งต่ํามากและดานหนึ่งสูงแลวคอย
ลดหลั่นลงเล็กนอย หากซายมือกราฟแทงขึ้นสูงแสดงวาเปนเบขวา ในทางกลับกันหากขวามือ
แทงขึ้นสูงแสดงวาเปนเบซาย  
        ง.  ชนิดหนาผาซาย หรือ หนาผาขวา กราฟจะมีรูปลักษณะคลายๆกับกราฟชนิดเบ
ซายหรือเบขวา แตจะแตกตางกันตรงหากเปนรูปหนาผาขวาแทงขอมูลชั้นที่ 1 จะชิดเสนฉาก
แกน Y และแทงขอมูลอีกดานจะลดต่ําลงอยางมาก และชนิดหนาผาซายก็เหมือนชนิดหนาผา
ขวาเพียงสลับขางกันเทาน้ัน กราฟลักษณะนี้แสดงใหเห็นวาชนิดของขอมูลที่รวบรวมไวนั้นได
กระจุกอยูฝงใดฝงหนึ่งของแผนสเปคงาน 
        จ.  ชนิดทรงที่ราบสูง ชุดขอมูลบริเวณกลางๆ กราฟจะมีคาความถี่ใกลเคียงกัน แลว
คอยลดหลั่นลงซายกับขวา 
        ฉ.  ชนิดภูเขา 2 ยอด ชุดขอมูลทั้ง 2  มีความถี่ตางกันเปนกระจุกซายและขวาของ
กราฟ และตรงกลางเปนคาความถี่ต่ํา 
        ช.  ชนิดเกาะเล็กเกาะนอย หรือ ชนิดหลายยอดอิสระ เกิดจากการแจกแจงของขอมูล
ชุดอ่ืนมาปะปน หรือมีความผิดพลาดจากเก็บขอมูลที่ไมถูกตอง ทําใหเกิดยอดอิสระยอดใหญขึ้น
ทางขวาหรือทางซายในกราฟ และมียอดเล็กปะปนเขามา 
 
 5.  ผังการกระจายหรือผังสหสัมพันธ (Scatter Diagram) 
         ผังการกระจาย คือ การนํากราฟที่มีแกน X, Y นํามาใชโดยวิธีการพลอต (วงกลม
ทึบ) ลงไปในกราฟเพื่อใชสําหรับเปรียบเทียบตัวแปรท้ัง 2 ตัว วามีความสัมพันธเปนเชนไร 
ตัวอยางเชน อุณหภูมิของกระบอกฉีดพลาสติก (Injection) มีผลตอความแข็งของพลาสติก
หรือไม ผูวิเคราะหจึงตองทําการเก็บรวบรวมขอมูลวัดคาตัวแปรของอุณหภูมิและตัวแปรความ
แข็งของชิ้นงาน ทั้งน้ีอาจจะกําหนดใหอุณหภูมิเปนตัวแปร (X) และความแข็งเปนตัวแปร (Y) 
เพ่ือใชการเก็บขอมูลสําหรับทําการเปรียบเทียบตัวแปร ในการเก็บขอมูลควรเก็บขอมูลไมต่ํา
กวา 30 ครั้ง หากจะใหไดผลแมนยําขึ้นควรเก็บ 50 ครั้ง และหากมีการเก็บขอมูลหลายๆ ครั้ง 
เม่ือนําขอมูลมาพลอตในกราฟจะทําใหผูวิเคราะหสามารถมองเห็นภาพไดชัดเจนยิ่งขึ้น 
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  รูปแบบของผังการกระจาย 
         1. ความสัมพันธแบบแปรผันตามกัน (ความสัมพันธเชิงบวก) ตัวอยางรูปที่ 14 
เปนกราฟความสัมพันธแบบแปรผันตามกัน โดยใหงบโฆษณาเปนตัวแปร (X) และยอดขายเปน
กําหนดใหเปนตัวแปร (Y) สามารถวิเคราะหไดวางบโฆษณาที่สูงขึ้น สงผลใหยอดขายสูงขึ้นตาม 
 

ขอมูล 
ชุดท่ี 

งบโฆษณา (ลานบาท) 
แกน X 

ยอดขาย (ลานบาท) 
แกน Y 

 

1 10 100 
2 25 235 
3 20 180 

   
15 15 155 

 
รูปที่ 14 กราฟความสัมพันธแบบผันแปรตามกัน (ความสัมพันธเชิงบวก) 

 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 37.  
 

         2. ความสัมพันธแบบผกผัน (ความสัมพันธเชิงลบ) ตัวอยางรูปที่ 15 ตัวแปร (X) 
คือ คา % คารบอน และตัวแปร (Y) คือ Tensile Strength หรือความเหนียวของเหล็ก เม่ือทํา
การวิเคราะหคา % คารบอนมากขึ้น สงผลใหเหล็กมีความเหนียวลดลง 
 

ผลการทดสอบ  
ขอมูล 
ชุดท่ี 

% คารบอน 
แกน X 

Tensile Strength 
(N/mm2) 

1 0.6 400 
2 0.2 800 
3 0.8 300 

   
10 1.0 200 

 
รูปที่ 15 กราฟความสัมพันธแบบผันแปรตามกัน (ความสัมพันธเชิงลบ) 

 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 37.  
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         3. ไมแสดงความสัมพันธกัน จุดที่พลอตลงในกราฟจะกระจายไปทั่วกราฟ ไมชัดเจน
วาเปนไปทางบวกหรือทางลบ  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 16 ตัวแปรไมแสดงความสัมพันธกัน 
         
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 70.  
 
        6.  กราฟ (Graphs) 
         กราฟถูกใชเพ่ือเปรียบเทียบขอมูลทางสถิติหรือตัวเลข ในกราฟจะแสดงใหเห็น
การเปลี่ยนแปลงของขอมูลในชวงระยะเวลาตางๆ หรือเปรียบเทียบกับ ขนาด ปริมาณ ฯลฯ 
กราฟที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย ไดแก กราฟเสน กราฟวงกลม กราฟแทง และกราฟเรดาร 
 

ชื่อกราฟ ลักษณะ จุดประสงค 

กราฟเสน 

 แสดงถึงความผันแปรของขอมูลเชิง
ตัวเลข โดยมีสาระสําคัญอยูท่ีแกน 
x (ถา x คือ เวลา จะเรียกกราฟนี้
วากราฟแนวโนม (Trend Chart) 

กราฟแทง 

 แสดงถึงการเปรียบเทียบปริมาณ
ของประเภทขอมูลตามแกน x (ถา 
x คือ ขอมูลจากการวัด กราฟนี้คือ 
ฮีสโตแกรม) 

 
รูปที่ 17 จุดประสงคของกราฟที่นิยมใชทัว่ไป 
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ชื่อกราฟ ลักษณะ จุดประสงค 

กราฟวงกลม 
 แสดงเปรียบเทียบถึงสัดสวนของ

ขอมูลแตละประเภท (แสดงในแต
ละสวน) 

กราฟแถบ 
(Belt Graph) 

 แสดงถึงสัดสวนของประเภทของ
ขอมูลตางๆ ท่ีมีความแตกตางกัน 
โดยใชสเกลวัดแทนสัดสวน 

กราฟเรดาร 
(Redar Chart) 

  
แสดงเปรียบเทียบปริมาณของขอมูล 
ท่ีตองการแสดงผลมากกวา 2 มติิ 
 
 

 
รูปที่ 17 จุดประสงคของกราฟที่นิยมใชทัว่ไป (ตอ) 

 
   ที่มา : กิติศักด์ิ  พลอยพานิชเจริญ.  (2548).  การแกไขปญหาธุรกิจดวยวิธีทาง
สถิติ (SPS).  หนา 151.  
 
        7.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
         แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิเฝาติดตามใชสําหรับควบคุมคุณภาพการผลิต ภายใน
โรงงานจะมีผูตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน ผูตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานจะเปนผูจดบันทึกขอมูลที่ได
ในชวงระยะเวลาตางๆ ลงในแผนภูมิควบคุม เพ่ือใชประกอบการพิจารณาแนวโนมของแผนภูมิ
วาขอมูลที่ไดเปนไปในทิศทางใด ขอมูลเหลาน้ันยังอยูในชวงคุณภาพที่รับไดหรือไม โดยใน
แผนภูมิควบคุมมีรูปแบบเปนกราฟเสน มีองคประกอบดังน้ี (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล. 2543 : 30)  
         1. เสนพิกัดดานบน (Upper Control Limit : UCL) 
         2. เสนพิกัดดานลาง (Lower Control Limit : LCL) 
         3. เสนกลาง (Center Line : CL) 
         ในการผลิตชิ้นงานโรงงานจะไดคาสเปคงานจากลูกคา คาสเปคงานลูกคาเปนผูกําหนด    
คาชิ้นงานที่รับไดและรับไมได ซึ่งในกระบวนการผลิต ชิ้นที่งานออกมาจากเครื่องจักรหากนํา
ตรวจสอบอยางละเอียดจะพบวาขนาดหรือนํ้าหนักจะไมเทากันทุกชิ้นแตจะมีการคลาดเคล่ือน
เพียงเล็กนอย เม่ือนําขอมูลเหลาน้ันมาเขียนในแผนภาพควบคุมชิ้นงานจะมีความผันแปรขึ้นลง
คาที่ไดจะไมคงที่ตลอด ดังนั้นในใบสเปคงานที่ลูกคาใหมาจึงมีคากลาง และคาสูง-ต่ําที่รับได 
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รูปที่ 18 แผนภูมิควบคุมแสดงใหเห็นวาเปนสภาพที่ควบคุมได 
 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 31.  
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 19 แผนภูมิควบคุมแสดงใหเห็นวาเปนสภาพที่ควบคุมไมได 
 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 31.  
 
เทคนิค 4M 
 การคนหาสาเหตุที่แทจริง จนนําไปสูการแกไขปญหา เพ่ือใหสมาชิกกลุมไดชวยกัน
ระดมสมอง (Brainstorms) เพ่ือใหไดขอมูลที่มีความหลากหลาย และมีความเปนไปไดที่จะ
สามารถนําไปประยุกตใชในการขจัดปญหาเหลาน้ัน จึงจําเปนตองมีกรอบแนวคิดเพ่ือใหได
ขอมูลที่ตรงประเด็น ดังเชนตารางที่ 4   
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ตารางที่ 4 กลยุทธการผลิตความคิด (Idea-Generating Strategies) เทคนิค 4M 
4M ประมวลคําถาม 

1. Manpower 
คน 

• พนักงานไดปฏิบัติงานตามมาตรฐานหรือไม 
• พวกเขามีทกัษะที่มากพอหรือไม 
• พวกเขาไดรบัการมอบหมายหนาที่ใหเหมาะสมกับความสามารถหรือไม 
• พวกเขามีจิตสํานึกตอการปองกันปญหาหรือไม 
• พวกเขามีความตองการทีจ่ะปรับปรุงงานที่ทําอยูหรือไม 
• มนุษยสัมพันธในงานดีเพยีงใด 
• พวกเขามีสขุภาพพลานามัยดีเพียงใด 

2. Machines 
เคร่ืองจักร 

• เคร่ืองจักรมีขนาดและกําลังการผลิตเหมาะสมหรือไม 
• มีการซอมบํารุงอยางถูกตองแลวหรือไม 
• เคร่ืองจักรมีการชํารุดหรือหยุดเดินบอยเพียงใด 
• เคร่ืองจักรมีความคลาดเคลื่อนเกินจากสเปคหรือไม 
• เคร่ืองมือกลตางๆ มีมากเพียงพอและเหมาะกับงานหรือไม 
• มีความผิดปกติอะไรบางกับเคร่ืองจักรแตละเครื่อง 

3. Materials 
วัสดุ 

• คุณภาพ สเปคของวัสดุถกูตองและตรงตามมาตรฐานกําหนดหรือไม 
• มีการจัดเก็บวัสดุอยางถกูตองและในสภาวะเหมาะสมหรือไม 
• มีการขนสงและบรรจุภาชนะอยางเหมาะสมหรือไม 
• มีการใชงานอยางผิดประเภทหรือสิ้นเปลืองมากเพียงใด 
• มีการควบคมุการใชวัสดุเพื่อปองกันการปะปนกันในขณะผลติหรือไม 
• มีความผิดปกติใดๆ กับวตัถุดิบในล็อตน้ันๆ อะไรบาง 

4. Method 
วิธีการ 

• มาตรฐานการปฏิบัติงานที่ใชอยูเพียงพอและเหมาะสมเพียงใด 
• มาตรฐานงานในปจจุบันใหความม่ันใจวาจะผลติงานคุณภาพไดดี
เพียงใด 
• ลําดับขั้นการทํางานไดดีเพียงใด 
• มีการประสานงานระหวางหนวยงานการผลิตที่เก่ียวของกันอยางไร 
• มีระบบการสื่อความและการปฏิบัติการตอบโตปญหาอยางไรบาง 
• มีวิธีการทํางานในปจจุบันมีจุดออนอะไรบาง 

 
   ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 133.  
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ความรูทัว่ไปเก่ียวกับการฉีดพลาสติก 
        การฉีดพลาสติกมีมาตั้งแตปลายศตวรรษที่ 18 ในประเทศสหรัฐอเมริกา วิวัฒนาการ
เริ่มแรกใชวิธีการอัดขึ้นรูปพลาสติกซ่ึงดําเนินเรื่อยมาประมาณ 50 ป จึงพัฒนาเปนการฉีด
พลาสติกเปนแบบกระบอกฉีด หลังจากน้ันไดมีการคิดคนพลาสติก Thermoplastics ใหมๆ ขึ้น 
จึงไดมีการปรับปรุงเครื่องฉีดพลาสติกเปนรูปแบบสกรูและไดรับความนิยมอยางรวดเร็วจนถึงยุค
ปจจุบัน เพราะภายในกระบอกฉีด สกรูจะกักเก็บรอนทําใหน้ําพลาสติกในสกรูหลอมละลาย
สมํ่าเสมอ และสามารถใชแรงดันสูงในการอัดนํ้าพลาสติกเขาแมพิมพ ดังรูปที่ 20 
 
 
 

 
 

รูปที่ 20 กระบวนการฉีดของเครื่องฉีดชนิดสกรูอัด 
 

   ที่มา : ชัยรัตน แกวดวง; และวิวัฒน ตันติขจรโกศล.  (2549).  แมพิมพฉีดพลาสติก.  
หนา 3.  
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 21 เคร่ืองฉีดพลาสติกในยุคปจจุบัน 
 
   ที่มา : ชัยรัตน แกวดวง; และวิวัฒน ตันติขจรโกศล.  (2549).  แมพิมพฉีดพลาสติก.  
หนา 15.  



27 

 
 

        
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 22 ลักษณะของเครื่องฉีดพลาสติกแบงตามทิศทางฉีด 
 

   ที่มา : บรรเลง ศรนิล.  (2550).  เทคโนโลยีพลาสติก.  หนา 146.  
 
        ปจจุบันเคร่ืองฉีดถูกพัฒนาขึ้นมาใหสอดคลองกับงานแตละประเภทที่แตกตางกัน 
เครื่องจักรอาจจะแตกตางกันที่รูปราง ขนาด กําลังสง แตมีจุดมุงหมายเหมือนกันคือการขึ้นรูป
พลาสติก เครื่องฉีดพลาสติกสามารถแบงตามการฉีดได 4 แบบ โดยแบงตามทิศการฉีด ดังรูป 20 
ไดดังนี้ 
        แบบ A เปนเคร่ืองฉีดที่นิยมใชกันมากที่สุด เคร่ืองจะอัดนํ้าพลาสติกตามแนวนอนสู
แมพิมพ  
        แบบ B เครื่องฉีดสําหรับการทํางานที่ไมสะดวก กระบอกฉีดจะอยูแนวตั้ง น้ําพลาสติก  
จะไหลลงและหักหัว 90 องศาแลวพุงตรงเขาแมพิมพในแนวนอน 
        แบบ C เครื่องฉีดแนวด่ิง น้ําพลาสติกจะอัดจะดานบนลงลางในลักษณะแนวด่ิง เหมาะ 
สําหรับงานฉีดหุม เชน ฉีดหุมดามไขควง 
        แบบ D เครื่องฉีดแนวด่ิง หัวฉีดจะตั้งฉากกับบริเวณที่เปดปดหนาพิมพ เหมาะสําหรับ
งานฉีดคุมโลหะเหมือนเคร่ืองฉีดแบบ C 
 
 1.  กรรมวิธีการฉีดพลาสติก 
            การฉีดพลาสติกเปนกระบวนการนําวัตถุดิบในรูปแบบเม็ดหรือผง ซึ่งอาจจะเปน 
Thermoplastics หรือ Thermosetting ใสไวในกรวย จากน้ันสกรูจะหมุนลําเลียงวัตถุดิบเขา
กระบอกฉีดผานความรอนเพ่ือหลอมเหลว เคร่ืองจักรจะใชแรงดันจากสกรู อัดนํ้าพลาสติกหลอม 
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เหลวเขาแมพิมพจนเต็ม จากน้ันน้ําหลอเย็นจะเลี้ยงแมพิมพใหชิ้นงานแข็งตัว แลวจึงนําออกจาก
แมพิมพเปนชิ้นงานที่ตองการ โดยปจจัยหลักที่เก่ียวของกับคุณภาพงานฉีดงานฉีดมี 5 ปจจัย 
ไดแก อุณหภูมิ (Temperature) ความเร็วรอบของสกรู (Screw Revolution) ความเร็วฉีด (Injection 
Speed) ความดันฉีดย้ํา (Holding pressure) และระยะเวลาหลอเย็น และ มีสวนสําคัญ 2 สวนคือ 
ชุดฉีด (Injection Unit) และชุดเปด-ปดแมพิมพ (Clamping Unit) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 23 การขึ้นรูปพลาสตกิโดยการฉีดชนิดสกรูอัด 
 
   ที่มา : บรรเลง ศรนิล.  (2550).  เทคโนโลยีพลาสติก.  หนา 147.  
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 2. ชุดฉีดพลาสติก 
        
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 24 ชุดฉดีพลาสติก 
 
   ที่มา : บรรเลง ศรนิล.  (2550).  เทคโนโลยีพลาสติก.  หนา 148.  
 
 ชุดฉีดพลาสติกประกอบมี 6 สวนดังนี้ กระบอกหลอมพลาสติก 
            1.  ฮีตเตอร (Heater) เปนแผนโลหะมวนภายในฮีตเตอรจะมีขดลวดทําความรอน
ลักษณะการทํางานคือ ฮีตเตอรจะหอหุมกระบอกหลอมพลาสติกทั้งกระบอก เพ่ือใหความรอน
ถายเทเขาไปภายในกระบอก  
           2. กระบอกหลอมพลาสติก เปนกระบอกเหล็กหนาสัมผัสกับนํ้าพลาสติกโดยตรงภายใน
จะกระบอกเปนเหล็กขัดเรียบ ไมขรุขระ ปราศจากสนิม  
         3. กรวยเติมพลาสติก สําหรับเติมเม็ดพลาสติกเพ่ือใหสกรูลําเลียงเขาสูกระบอกหลอม 
           4. สกรู (Screw) เครื่องฉีดชนิดสกรูอัด สกรูจะทําหนาที่ลําเลียงเม็ดพลาสติกเขาหลอม 
เหลวในกระบอกหลอมพลาสติก ขณะเดียวกันสกรูจะกักเก็บความรอนเพ่ือใหพลาสติกที่ลําเลียง
เขากระบอกหลอมละลายไดอยางสมํ่าเสมอ และทําหนาที่อัดพลาสติกเขาสูแมพิมพ 
           5. หัวฉีด เปนจุดที่ติดกับทางเขานํ้าพลาสติกของแมพิมพ หัวฉีดสําหรับงานขนาดเล็ก 
ที่มีน้ําหนักประมาณ 20-30 กรัม เสนผาศูนยกลางจะประมาณ 3.0-3.5 มิลลิเมตร และสําหรับ
เคร่ืองฉีดขนาดใหญหัวฉีดอาจมีขนาด 6 มิลลิเมตร 
 6.  ระบบสงกําลังสกรู เปนสวนขับเคลื่อนสกรูใหเกิดการทํางานได 2 ลักษณะคือ สกรู
หมุนถอยเพ่ือลําเลียงเม็ดพลาสติกเขาหลอมในกระบอกฉีด และสงกําลังสกรูอัดนํ้าพลาสติกเขา
แมพิมพ 
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วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
 วงจร PDCA แรกเริ่มถูกพัฒนาขึ้นโดย วอลเตอร เอ ชิวฮารท (Walter A. Shewart. 
1986) โดยใชหลักการ วางแผน (Plan) ทํา (Do) ตรวจสอบ (Check) ในภายหลัง เอ็ดเวิรด 
ดับเบิ้ลยู เดมม่ิง (Edwards W. Deming. 2000) นักสถิติชาวอเมริกัน ไดนําแนวคิดน้ีมาพัฒนา
ตอยอด โดยใชชื่อวา วงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) และกลายเปนที่รูจักประมาณป พ.ศ. 2488 
ชวงหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 เม่ือประเทศญ่ีปุนผูพายแพสงครามตอฝายสัมพันธมิตร ประเทศ
ญี่ปุนไดเชิญ เอ็ดเวิรด ดับเบิ้ลยู เดมม่ิง (Edwards W. Deming. 2000) จากฝายพันธมิตร เพ่ือ
มามอบความรูเก่ียวกับวิธีการปรับปรุงคุณภาพแกกลุมวิศวกรชาวญี่ปุน (Union of Japanese 
Scientists and Engineers : JUSE) ในเรื่องของคุณภาพและการใชสถิติเพ่ือใหอุตสาหกรรมใน
ประเทศญ่ีปุนพนวิกฤตหลังสงคราม 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 25 วงจร PDCA เพ่ือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 
   ที่มา : อภิชา ประกอบเซง.  (2555).  PDCA วงจรการบริหารงานคุณภาพ.  ออนไลน. 
 
        PDCA เปนวงจรดานคุณภาพซ่ึงเปนขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพอยูตลอดเวลา ดวยขั้นตอน 4 ขั้นตอน ไดแก วางแผน, ปฏิบัติ, ตรวจสอบและ
ปรับปรุง จากน้ันวกกลับมาที่วางแผนใหมและดําเนินขั้นตอนเดิมไปเร่ือยๆ ทําใหวงจรนี้จะ
ดําเนินตอไปไมสิ้นสุด เกิดการปรับปรุงคุณภาพใหดียิ่งขึ้นตลอดเวลา ซึ่งการทํา PDCA มีขั้นตอน
ปฏิบัติดังนี้ 
 
 ขั้นตอนที่ 1 เขียนแผนงาน (Plan) 
        เขียนแผนงานโดยการกําหนดวัตถุประสงค งบประมาณใหสอดคลองกับ 5W1H (ใคร, 
ทําอะไร, ที่ไหน, เม่ือไร, ทําไม และอยางไร) และมีความชัดเจนเพ่ือใหบรรลุเปาหมาย 
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 ขั้นตอนที่ 2 ลงมือปฏิบัติ (Do) 
        ผูปฏิบัติงานตองมีความเขาใจในแผนที่วางไว ใสใจมาตรฐานการทํางานวาเปนไป
ตามที่กําหนดหรือไม 
 
 ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบ (Check) 
         มีการตรวจสอบความคืบหนาของแผนงานวาดําเนินตามมาตรฐานหรือไม ในการ
ตรวจสอบมีการเก็บรวบรวมขอมูล สถิติ ตัวเลขตางๆ เพ่ือนํามาใชประกอบการวิเคราะหและ
เปรียบเทียบงานวามีคุณภาพตรงตามที่กําหนดไวหรอไม 
 
 ขั้นตอนที่ 4 ปรับปรุง (Act) 
        หลังการตรวจสอบ หากพบเจอความผิดปกติใหดําเนินการแกไขที่ตนเหตุของปญหา
แลวทําการปองกันหรือพัฒนาปรับปรุงระบบการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น      
  
ความสูญเปลา (Wastes) 
  มีสูญเปลาเปนปญหากับองคกร ทําใหกระบวนการผลิตมีความยาวนาน ความสูญเปลา
บางสวนไมสรางคุณคาใหแกกิจการ แตยังสรางปญหาเพ่ิมตนทุนใหกับกิจการ ดังน้ันกิจการตอง
จําแนกความสูญเปลาเหลาน้ันออกมาเพ่ือจัดการ ความสูญเปลาหลักๆ มีอยูดวยกัน 2 แบบ คือ  
 
 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 26 เปรียบเทียบการผลิตแบบด้ังเดิมและการผลติแบบลีน 

 
   ที่มา : ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ.  (2552).  1-2-3 กาวสูลีน.  หนา 5. 
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        1.  กิจกรรมที่เพ่ิมคุณคา (Value-Added Activities หรือ VA) คือการทํางานใดๆ
ภายในโรงงานที่สรางมูลคาใหแกสินคา ตั้งแตการปอนวัตถุดิบจนนําไปสูการแปรรูปเปนสินคา 
จนกระท่ังสงถึงมือลูกคา 
        2.  กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคา (Non-Value Added Activities หรือ NVA) คือ กิจกรรม
ทุกกิจกรรมที่ทําในโรงงานที่ใชทรัพยากรแรงงาน เวลา เคร่ืองจักร ฯลฯ ที่ใชแลวสูญเสียไปอยาง
เปลาประโยชนไมสามารถสรางคุณคาใหกับลูกคาและกิจการได กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคาสามารถ
แบงไดเปนอีก 2 ประเภท ไดแก 
         2.1 กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคา แตจําเปนตองทํา คือ กิจกรรมที่ตองทําไมสามารถ
ตัดทิ้งออกไปจากสายการผลิตไดหมด เพียงแตจํากัดใหใชนอยที่สุดหรือเทาที่จําเปน 
         2.2  กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคา และไมมีความจําเปน คือ กิจกรรมที่กิจการตองเรง
หาใหเจอและตองกําจัดทิ้ง เพราะกิจกรรมตัวน้ีไมเกิดประโยชนแกกิจการ มีแตสรางความสูญเปลา 
ควรเรงแกไขโดยไว หากปลอยปะละเลยไปนานๆ อาจทําใหพนักงานเกิดความเคยชินและ
ละเลยที่จะสังเกตความสูญเปลาน้ี  
         ลีนมีเปาหมายไวเพ่ือกําจัดความสูญเปลา ซึ่งความสูญเปลาในที่นี้เปนความสูญเปลา
ที่ไมกอใหเกิดคุณคาในสายงานการผลิตไปสูสินคา ซึ่งความสูญเปลาสามารถแยกได 7 ประการ 
ดังนี้ 
  1. ความสูญเปลาของกระบวนการผลิต (Work in Process) คือ งานระหวางรอแปรรูป
ซึ่งอาจจะเปนวัตถุดิบหรือชิ้นงานที่สงมาจากอีกกระบวนการแตมีจํานวนมากเกินความจําเปน 
  2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือ เวลาวางระหวางจุดหรือหนวยการ
ผลิตจุดใดจุดหน่ึง ซึ่งอาจกอใหเกิดการขาดวัตถุดิบ ทําใหสายการผลิตน้ันๆ หยุดน่ิง สงผลตอ
ระบบแผนกอื่นๆ ตามมา 
  3. ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนสง (Transport) คือ ความสูญเปลาจากการขน
ยายไปยังจุดตางๆ มีผลกระทบตอเวลาการทํางานของพนักงาน เชน การขนยายจากโรงงานไป
ยังคลัง หรือการขนยายระหวางโรงงาน  
  4. ความสูญเปลาที่เกิดจากการดําเนินการผลิต (Processing) คือ ความสูญเปลา
ที่มาจากกระบวนการทํางาน เชน การตัดกานพลาสติกจากชิ้นงาน 
  5. ความสูญเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลัง (Inventory) คือ คาใชจายที่เกิดขึ้นจาก
การเก็บวัตถุดิบในการผลิต ชิ้นงานระหวางรอการผลิต และสินคาที่มีจํานวนมากเกินความตองการ 
  6. ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว (Motion) คือ การเคล่ือนไหวใดๆ ที่
โรงงานที่ไมกอใหเกิดคุณคา เชน ความเคลื่อนไหวของพนักงานในการเดินหาเครื่องมือหรือ
สิ่งของตางๆ ภายในโรงงาน 
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  7. ความสูญเปลาที่เกิดจากชิ้นงานมีขอบกพรอง (Defect) และของเสีย (Spoilage) 
คือ การผลิตชิ้นงานออกมาไมสมบูรณซึ่งอาจจะเกิดจากการตั้งเคร่ือง หรือการใชวัตถุดิบที่ไมถูก
ประเภทตามลักษณะงาน ซึ่งทําใหเกิดความสูญเปลาในการแกไขปญหา เปนการเพิ่มตนทุน
ใหกับกิจการ ทําใหตองเสียเวลาไปกับการแกไขปญหากับหยุดกระบวนการทํางานของเครื่องจักร 
  ความสูญเปลา สามารถแบงความสูญเปลาได 3 ระดับ ดังตารางที่ 5 ไดแก 
  1. ความสูญเปลาเบื้องตน คือ ความสูญเปลาที่สามารถพบเห็นไดงาย และสามารถ
กําจัดไดงาย 
  2. ความสูญเปลาที่เกิดจากกระบวนการและวิธีการ 
  3. ความสูญเปลาเล็กๆ นอยๆ ที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต 
 
ตารางที่ 5 ระดับของความสูญเปลา 

ระดับของความสูญเปลา 

ระดับที่ 1 
ความสูญเปลาเบื้องตน 

ระดับที่ 2 
ความสูญเปลาที่เกิดจาก
กระบวนการและวิธีการ 

ระดับที่ 3 
ความสูญเปลาเล็กๆ 

นอยๆ ที่เกิดข้ึนภายใน
กระบวนการผลิต 

• ในระหวางการทํางาน 
  - ผังโรงงานไมดี 
  - ชิ้นงานไมเปนที่ยอมรับ 
  - สงชิ้นงานกลับคืน 
  - แกไขงาน 
  - ผลิตภัณฑไดรับความ 
เสียหาย 
  - ขนาดของบรรจุภัณฑ 
  - ขนาดของรุนการผลิต 
  - แสงสวางไมเพียงพอ 
  - อุปกรณไมสะอาด 
  - ไมมีการจัดสงวัสดุไปยัง
จุดใชงาน 

• ใชระยะเวลาในการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรนาน 
  - ออกแบบสถานที่ 
ปฏิบัติงานไมดี 
  - ไมมีการซอมบํารุง 
  - การเก็บสินคาชั่วคราว 
  - มีปญหาเก่ียวกับอุปกรณ 
  - วิธีการปฏิบตัิไมปลอดภัย 

• การกมและการเอ้ือม 
  - มีความซ้ําซอนในการสง 
  - มีการเดินมากเกินไป 
  - ตองมองหาวัตถุดิบ 
  - งานเอกสาร 
  - ความรวดเรว็และการ
ปอนวัตถุดิบ 
  - ไมมีมาตรฐานการปฏิบัต ิ
งาน (SOP) 

 
   ที่มา : แท็ปปง, ดอน; ลุยสเตอร, ทอม; และชูเกอร, ทอม.  (2550).  มุงสูลีน ดวย
การจัดการสายธารคุณคา.  หนา 73. 
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การสรางมาตรฐานการทํางาน (Standardization Work) 
        การสรางมาตรฐานในการทํางานเปนเรื่องสําคัญอยางยิ่ง การทํางานที่มีพนักงาน
หลายคน ทักษะการทํางานของแตละคนก็แตกตางกันไปตามประสบการณ หรือนิสัยแตละบุคคล 
ทําใหงานที่ออกมาไดนั้นมีประสิทธิผลไมเทากัน ตลอดจนไปสูความวุนวายตางๆ ที่ตามมา 
ดังน้ันองคกรจึงตองหารูปแบบการทํางานที่มีประสิทธิภาพและดีที่สุด (Right Way) โดยการ
ระดมความคิดเห็นจากทุกๆ คน ในองคกรชวยกัน จากน้ันจึงรางรูปแบบการทํางานขึ้นมาใหเปน
แบบการทํางานที่เปนมาตรฐาน แลวจึงนํามาใชอบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจที่เทา
เทียมกัน โดยใชระบบเอกสาร ที่อางอิงคถึงวิธีการทํางานนั้นๆ ไวอยางละเอียด ในแตละขั้นตอน 
ลําดับเหตุการณตางๆ ที่จะเกิดขึ้น เพ่ือใหทุกคนทราบแลวนําไปปฏิบัติ จะสามารถชวยลดความ
สูญเปลาของพนักงานที่ทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพไดอยางดี 
 
 
        
 
 

       
 
 
 
 

รูปที่ 27 สามเหลี่ยมของมาตรฐานการทํางาน 
 
   ที่มา : ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ.  (2552).  1-2-3 กาวสูลีน.  หนา 97. 
 
 รูปแบบการทํางานปกติมีดวยกัน 3 แนวทาง ดังรูปที่ 27 ไดแก 
        1.  วิธีการตามเอกสาร (The Document Way) 
        2.  วิธีการปฏิบัติจริง (The Way It’s Really Done) 
        3.  วิธีการที่ถูกตอง (The Right Way) 
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การควบคุมดวยสายตา (Visual Control/Visual Factory/Visual Management) 
        การควบคุมดวยสายตาเปนเคร่ืองมือหน่ึงที่นํามาใชในระบบลีน เพ่ือชวยใหการปฏิบัติงาน
เปนไปไดอยางงานดายยิ่งขึ้น โดยการใชสี ภาพ เสียง หรือสัญลักษณเขามาประกอบ ทําให           
ผูพบเห็นสามารถปฏิบัติไดเอง และหากพบวาเกิดขอผิดพลาดในการทํางานก็จะสามารถแกไข
สถานการณไดทัน  
 ลักษณะของการควบคุมดวยสายตามีดังนี้ 
        1.  มีไวเพ่ือการสื่อสารเพ่ือแจงขอควรระวัง นโยบาย ขอปฏิบัติ จุดเนนย้ํา จุดปลอดภัย 
เปนตน 
        2.  งายแกการมองเห็น 
        3.  เห็นแลวเขาใจงาย แมวาเปนผูไมคุนเคย 
        4.  เห็นแลวทราบวาตองทําอยางไร 
        5.  เห็นแลวรูวาเกิดส่ิงผิดปกติเกิดขึ้นแลวหรือไม 
        6.  เม่ือพบวามีความปดปกติเกิดขึ้นตองแกไขอยางไร 
        จากรูปที่ 28 และรูปที่ 29 ไดแสดงตัวอยางของการใชเทคนิคการควบคุมดวยสายตา
ที่บอกตําแหนงของพื้นที่ในโรงงาน รายงานผลงานที่สําคัญ งานบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ความปลอดภัย 
ขอควรปฏิบัติ หรือบอกสถานการณผลิต 
 
 
 
       
                             
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 28 ตัวอยางการใชงานควบคุมดวยสายตา 
 
   ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจัก...ระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 39. 
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รูปที่ 29 ตัวอยางการควบคมุดวยสายตาเพ่ือความปลอดภัย 
 
   ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจัก...ระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 42. 
 
ไคเซ็น (Kaizen) 
        ไคเซ็น (Kaizen) เปนคําภาษาญี่ปุน แปลวา การเปลี่ยนแปลงไปสูสิ่งที่ดีขึ้น หรือการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) คําวา ไค (Kai) หมายถึง การแยกออกเปน
สวนๆ เซ็น (Zen) หมายถึง ทําใหดียิ่งขึ้น  
 ไคเซ็น เปนแนวคิดที่เนนการปรับปรุงตอเนื่องอยูตลอดเวลา โดยการรวมมือจากพนักงาน
ทุกๆ คน ในองคกรมีสวนรวมในการกําจัดปญหาความสูญเปลาในสถานที่ทํางานโดยใชเคร่ืองมือลีน
เขามาแกไขจุดตางๆ การปรับปรุงอยางตอเนื่องนั้นไมไดเลือกปฏิบัติเพียงจุดใดจุดหนึ่ง แตปรับ 
ปรุงทุกๆ จุด ไมวาจุดน้ันจะสําคัญมากหรือสําคัญนอยเพียงใด เพราะเช่ือวาการปรับปรุงทุกๆ
สวนอยางตอเน่ืองถึงแมจะเล็กนอย แตเม่ือรวมกันก็จะมีขนาดใหญ  
        แมวาไคเซ็นการทํากิจกรรมไคเซ็นจะมองไมเห็นเปนรูปแบบตัวเงินแตสิ่งที่ทุกๆ คน
ชวยกันทําไคเซ็นจะไดสิ่งเหลาน้ีกลับมา 
        - ระยะทางการขนยายลดลง 
        - Cycle Time ลดลง 
        - ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
        - ใชพ้ืนที่นอยลง 
        - งานออกดีขึ้น 
        - Work in Process (WIP) ลดลง 
        - คุณภาพดีขึ้น 
        - กระบวนการผลิตสั้นลง 
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        - ใชระยะเวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง 
        - เพ่ิมความปลอดภัย 
        - ขวัญกําลังใจดีขึ้น 
        การนําไคเซ็นเขามาใช มีความจําเปนอยางยิ่งที่ทุกภาคสวนในองคกรตองใหความ
รวมมือกันไมวาจะเปนผูบริหาร ผูจัดการโรงงาน ผูประสานงาน หัวหนา และพนักงาน ตองมี
ความเขาใจและเปาหมายเดียวกัน ดวยการจัดใหมีการฝกอบรมใหความรู ลมเลิกความคิดระบบ
แบบเกาๆ ที่สรางความสูญเปลา สรางทัศนคติใหมใหกับทุกคนในองคกรมีสวนรวมเปดโอกาส
ใหทุกคนแสดงความคิดเห็นเพื่อชวยกันผลักดันธุรกิจใหกาวไปขางหนาถึงจะทําใหไคเซ็นประสบ
ความสําเร็จ 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 งานวิจัยสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 
         ขนิษฐา สกุลเตียว (2554) ไดวิจัยเก่ียวกับกระบวนการฉีดพลาสติก (Injection Molding) 
ตลับเคร่ืองสําอาง ปญหาของเสียที่พบคือตลับเครื่องสําอางเปนรอยขีดขวนบริเวณผิวหนา ใน
การแกไขของเสียไดใชเคร่ืองมือคุณภาพ QC 7 Tools มาใชในการแกไขปญหา โดยไดคัดเลือก
เคร่ืองมือ (1) ใบรายงานการตรวจสอบ (Check Sheet) เพ่ือเก็บรวบรวมขอมูล ลักษณะของเสีย
ตําแหนงตางๆ (2) แผนภูมิพาเรโต ในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหาและ (3) แผนผัง
แสดงเหตุและผล หรือ แผนผังกางปลา จากการนําเคร่ืองมือทั้ง 3 ชนิดน้ีมาประยุกตใชในการลด
ของเสียผลการวิจัยพบวาชิ้นงานของเสียลดลงเหลือ 24,621 ชิ้นในเดือนมกราคม ลดลงจากเดิม 
83.51% สามารถปรับปรุงปริมาณของเสียลดลง 33.51% จากเปาหมายและสามารถประหยัด
คาใชจายเปนเงิน 561,267 บาท  
        วรนุช บุญกลิ่น (2555) ไดวิจัยการผลิตในการลดของเสียจากกระบวนการผลิตแปรงสีฟน 
ซึ่งพบปญหาของเสีย 5 ชนิด ไดแก ยางไมเต็ม จุดยางดํา แตงเปนรอย รอยหนีบใหญและ
ฟองอากาศ การวิจัยไดเลือกเครื่องมือคุณภาพ QC 7 Tools มาแกไขปญหา โดยกําหนดเปาหมาย
การลดของเสียลดลงรอยละ 40 เครื่องมือที่เลือกนํามาใช (1) แผนผังแสดงเหตุและผล (2) 
แผนภูมิพาเรโต ในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหา ซึ่งพบวารอยละ 78.6 ของเสียเกิดจาก
ยางไมเต็มจึงไดนําไปปรับปรุงการผลิต ผลการวิจัยพบวาของเสียจากการปรับปรุงลดลงจาก  
รอยละ 1.62 มาอยูที่รอยละ 0.51 ถือวาสามารถทําใหของเสียลดลงไดรอยละ 68.52 ถือวาได
บรรลุเปาหมายที่ตั้งไวกอนการปรับปรุงในการลดของเสียใหไดรอยละ 40   
        รัชญา บวรพัชราเดช (2554) ไดวิจัยการลดของเสียยางประเภทกลุมยางแผน Part 
I11B ซึ่งเปนกลุมยางรถยนต พบวาของเสียอันดับหนึ่งคือยางแหวง 2,827 ชิ้น จากยอดผลิต 
33,076 ชิ้นในเดือนกรกฎาคม การวิจัยนี้ใชเทคนิค Quality Control Circle (QCC) โดยเลือกใช
เคร่ืองมือคิวซี 7 อยาง มา 3 เคร่ืองมือ ไดแก (1) ใบรายการตรวจสอบ (2) แผนภูมิพาเรโต และ 
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(3) ผังแสดงเหตุและผล มาใชในการเก็บขอมูลและแกไขปญหาการผลิต หลังการปรับปรุงใน
เดือนกันยายนพบวาของเสียประเภทยางแหวงลดลงเหลือ 1,450 จุด ลดลงจากเดิม 48.71% 
สามารถปรับปรุงยอดรวมของเสียไดดีขึ้น 74.61% ปริมาณของเสียลดลง 1,377 ชิ้น ประหยัด
วัตถุดิบได 6,816.90 บาท 
        ฐาปนันดร เขียวสังข; และศุภรัชชัย วรรัตน. (2555) ไดวิจัยการลดของเสียในกระบวน 
การผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก โดยใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tool ในการควบคุมคุณภาพ
และปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชเลือกใชเครื่องมือ QC Tool ไดแก (1) ใบตรวจสอบ ในการ
เก็บรวบรวมขอมูลของเสีย (2) แผนภูมิพาเรโต เรียงลําดับความสําคัญของปญหา และ (3) 
แผนภูมิกางปลา เพ่ือชวยในการวิเคราะหสาเหตุและปญหา จากการระดมความคิดในการแกไข
จนนําไปสูการปฏิบัติ พบวาหลังการปรับปรุงของเสียลดลงจาก 1.53% เปน 0.53% คิดเปน
มูลคา 74,821 บาทตอไป  
 
 งานวิจัยมหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย 
  ธนกฤษ ซุนเซง (2557) ไดวิจัยการลดของเสียประเภทจุดดําที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตพลาสติก โดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ QC Tool มาใชคนหาสาเหตุ ซึ่งไดเลือกเคร่ืองมือในการ
วิเคราะห 3 ชนิด ไดแก (1) ใบตรวจสอบ ใชในการเก็บรวบรวมของเสียจากกระบวนการผลิต 
(2) แผนภูมิพาเรโต พิจารณาความถี่และเรียงลําดับความสําคัญของปญหา ดวยกฎ 80:20 และ 
(3) แผนภูมิกางปลา ในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและวางมาตรการแกไข จากการเก็บ
ขอมูลเดือนมกราคมถึงมีนาคม 2556 พบวาของเสียจุดดําจํานวน 2,844 ชิ้น คิดเปนรอยละ 
53.41 ของงานเสีย หลังจากปรับปรุงกระบวนการ ผลการดําเนินงานพบวาของเสียประเภทจุด
ดําจากเดิม 0.23% ลดลงเหลือ 0.07% คิดเปน 69.56% ของเสียที่ลดลงสามารถคิดมูลคา 
1,175,906.16 บาทตอป 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

        
 งานวิจัยน้ีไดศึกษากระบวนการผลิตในสายการผลิตตลับชิ้นงาน U เพ่ือลดปริมาณ
ของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติก โดยใช QC 7 Tools เพ่ือคนหาและแกไขสาเหตุที่แทจริง
ของปญหา ตลอดจนนําไปสูการสรางมาตรฐานการทํางานใหมของสายการผลิตตลับชิ้นงาน U 
สําหรับการวิจัยครั้งน้ี ผูวิจัยไดใชวิธีการศึกษามีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
        1.  ขั้นตอนการศกึษา  
        2.  ประชากรและกลุมตัวอยาง 
        3.  เคร่ืองมือในการวิจัย 
        4.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
        5.  การวิเคราะหขอมูล 
 
ข้ันตอนการศึกษา  
        ผูวิจัยไดดําเนินงานตามแบบ 7 ขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC ในการแกไขปญหา
ชิ้นงานของเสีย ในการทํางานรวมกับผูบริหารและพนักงานในบริษัทที่มีสวนเก่ียวของใน
สายการผลิตตลับชิ้นงาน U ซึ่งผูวิจัยไดกําหนดขั้นตอนในการดําเนินงานดังรูปที่ 30  
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รูปที่ 30 แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอนการศึกษา 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง  
        1.  ประชากรที่ใชในการวิจัยในครั้งนี้ คือ เคร่ืองฉีดพลาสติกจํานวน 7 เคร่ือง  
        2.  กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัย คือ เคร่ืองฉีดพลาสติกชิ้นงานตลับ U รหัส 3U จํานวน    
1 เคร่ือง 
 
 

กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบ

ของพนักงาน (Who) เก็บขอมูล 

กําหนดวิธีการทํางานแกพนักงาน

ผูรับผิดชอบ (How)  

ระบุประเภทของเสียที่เกิดขึน้ใน

กระบวนการฉีดพลาสติก 

ทําการเก็บขอมูล ปจจัยที่ทาํใหเกิด

ลักษณะของเสีย และตั้งเปาหมาย 

พิจารณามาตรการตอบโต พรอม

นําไปปฏิบตั ิ

ตรวจสอบและประเมินผลการแกไขปญหา 

กําหนดมาตรฐานการทํางานใหม 

สรุปผลการดําเนินงาน 

วิเคราะหขอมูล ดวย QC 7 Tools 
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เครื่องมือในการวิจัย 
        เคร่ืองมือการในการศึกษา ผูวิจัยไดออกแบบขึ้นเพ่ือใหเหมาะกับสภาพการทํางาน
ภายในโรงงานดังรูปที่ 31 โดยใบตรวจสอบ (Check Sheets) ไดกําหนดเวลาที่พนักงานตองทํา
ตรวจเช็ค สรุปยอดการผลิตที่ไดในแตละวัน และจํานวนชิ้นงานของเสียทั้ง 4 ประเภท ไดแก 
        - จุดดําฝงเน้ือพลาสติก 
        - ชิ้นงานเลอะคราบน้ํามัน  
       - ชิ้นงานไมเต็ม (แหวง)  
        - ชิ้นงานบิดงอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 31 ใบตรวจสอบชิ้นงาน 
         
 ผลิตภัณฑที่ทําการแกไขปญหาเปนชิ้นงานตลับ U มีขนาด กวาง x ยาว = 20 x   
69.8 (mm.) แบงออกเปนชิ้นงานสวนฐาน และสวนฝา แสดงในรูปที่ 32 
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รูปที่ 32 ชิ้นงานตลับ U 
 
การเก็บรวบรวมขอมูล  
 ผูวิจัยไดดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูล ดังนี้ 
        1.  ติดตอบริษัทที่ตองการศึกษา เพ่ือขอความอนุเคราะหในการเก็บขอมูลสําหรับการ
วิจัย 
        2.  อธิบายพนักงานกลุมตัวอยางเขาใจวัตถุประสงคของการวิจัย รวมถึงเคร่ืองมือที่จะ
นําเขามาประยุกตใชและประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
        3.  ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตตั้งแต มกราคม ถึง มีนาคม พ.ศ. 2559 
        4.  นําผลที่ไดจากการเก็บขอมูลมาวิเคราะหดวย QC 7 Tools ที่ไดคัดเลือกไว 
 
การวิเคราะหขอมูล 
        ทีมแกไขปญหาไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลปริมาณของเสียแตละประเภท และนําขอมูล
ที่รวบรวมไดเหลาน้ันมาเขียนเปนตารางโดยใชผังพาเรโต (Pareto Diagram) แสดงขอมูลเพ่ือ
เรียงลําดับความสําคัญของปญหา ที่ทีมควรเรงทําการแกไขปญหาอยางเรงดวน  
        ในการพิจารณาเพื่อคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา ที่เปนปจจุบันที่ทําใหเกิดชิ้นงาน
ของเสียขึ้น ผูวิจัยเลือกใชผังกางปลา (Fishbone Diagram) เพ่ือใชในการระดมสมองรวมกับทีม
แกไขปญหาดวยเทคนิค 4M ไดแก Manpower Machine Material และ Method 
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         2.2  กรวยเติมเม็ดพลาสติก  
   พบวาไมมีฝาสําหรับปดกรวยเติมเม็ดวัตถุดิบ พนักงานจึงใชสิ่งของอ่ืนมา
ประยุกตแทน เชน ฝาถังสี่เหลี่ยม ถุงเติมเม็ดพลาสติกที่ใชหมดแลวมาปดกรวยเติมเม็ด และ
กรวยเติมเม็ดขาดการบํารุงรักษาอยางตอเน่ือง ทําใหเกิดฝุนผงสีดําเกาะอยูภายในรอบๆ ขอบ
กรวยอันเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหวัตถุดิบเกิดการปนเปอน ดังรูปที่ 43 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 43 ภาชนะปดกรวยเตมิเม็ดกอนการปรับปรุง 
  
  แนวทางการแกไขปญหา 
         จัดหาฝาปดกรวยเติมเม็ดที่มีขนาดเหมาะสมกับกรวย เพ่ือปองกันฝุนหรือสิ่ง
สกปรกอ่ืนตกลงในวัตถุดิบกอนเขาคอปอน ดังรูปที่ 44 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 44 ฝาปดกรวยเติมเม็ดกอนการปรับปรุง 
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         2.3  Hopper Throat (คอปอน) 
             จากการสํารวจระบบการลําเลียงวัตถุดิบของเครื่องจักร ตั้งแตกรวยเติมเม็ด
พลาสติก ลําเลียงผาน Hopper Throat (คอปอน) ปอนวัตถุดิบกอนลําเลียงเขากระบอกสูบพบวา
บริเวณรอยตอระหวางกรวยเติมเม็ดกับคอปอนมีสิ่งสกปรกลักษณะเปนฝุนผงพลาสติกผสมกับ
ฝุนสนิมที่เกาะอยูบริเวณคอปอน เม่ือผูปฏิบัติงานขยับกรวยเติมเม็ดพลาสติกจะทําใหฝุนเหลา 
นั้นตกลงไปในคอปอนทันที ดังรูปที่ 45 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 45 คอปอน 
  
 แนวทางการแกไขปญหา 
        ทําความสะอาดคอปอนดวยการขัดสนิมที่กัดกินเนื้อเหล็กออก และจัดทําปาย Visual 
Control ใหมีการตรวจเช็คทําความสะอาดทุกสัปดาห ดังรูปที่ 46 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 46 ปาย Visual Control ทําความสะอาด 



53 

 3.  ปญหาจาก Machine (เคร่ืองผสมเม็ด) 
         เคร่ืองผสมเม็ดควรเปนจุดเร่ิมตนของการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบใหมีความสะอาด
ตั้งแตตนทาง จากการสํารวจสถานที่ทํางานจริงพบวาบริเวณเหนือเครื่องผสมเม็ดมีสายไฟพาด
ลงมาต่ําทุกๆ คร้ังที่ มีการเปด-ปดฝา ฝาเครื่องจะกระแทกกับสายไฟที่ยอยต่ําลงมา ทําใหฝุนผง
สีดําที่เกาะอยูบริเวณสายไฟนั้นจะตกลงถังผสมเม็ดทุกคร้ัง ดังรูปที่ 47 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 47 ปญหาส่ิงปนเปอนตกลงถังเคร่ืองผสมเม็ด 
  
  แนวทางการแกไขปญหา 
         จัดมาตรการควบคุมความสะอาดบริเวณสถานที่ผสมเม็ด ตลอดจนการจัดการวัสดุ
หรืออุปกรณที่วางอยูอยางไมมีระเบียบใหเขาที่เรียบรอย ดังรูปที่ 48 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 48 บริเวณเคร่ืองผสมเม็ดหลังการปรับปรุง 
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 4.  ปญหาจาก Machine (เคร่ืองบด Scrap) 
          เคร่ืองบด Scrap ควรเปนจุดเร่ิมตนของการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบใหมีความ
สะอาด เชนเดียวกับเครื่องผสมเม็ด จากการสํารวจสถานที่ทํางานจริงพบวา ถาดพักกานรันเนอร 
กอนปอนเขาชองบดพลาสติก ไมมีฝาปดกันฝุนลงบนถาดพัก และขาดการตรวจสอบความ
สะอาดบริเวณเครื่องบดพลาสติก ดังรูปที่ 49 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 49 เคร่ืองบด Scrap กอนการปรับปรุง 

 
  แนวทางแกไขปญหา 
         ควรจัดหาฝาปดถาดพัก Scrap เพ่ือปองกันฝุนตกลงบนถาด และจัดใหมีการ
ตรวจสอบทําความสะอาดเคร่ืองบดพลาสติกทุกสัปดาห ดังรูปที่ 50 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 50 เคร่ืองบด Scrap หลังการปรับปรงุ 
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 5.  ปญหาจาก Material (วัตถุดิบ) 
         วัตถุดิบเปนสาเหตุหนึ่งของปญหาดานคุณภาพ เน่ืองสถานที่จัดเก็บวัตถุดิบเม็ด 
Scrap และวัตถุดิบที่ผสมเสร็จแลวเพื่อเตรียมเขาสูกระบวนการผลิต มีสถานที่จัดเก็บไมสะอาด 
วางใกลแมพิมพและเครื่องฉีด ทําใหถุงใสเม็ดเลอะน้ํามันเครื่องรวมถึงสิ่งสกปรกตางๆ สงผลให
สิ่งสกปรกนั้นหลุดเขาสูกระบวนการผลิตเกิดเปนชิ้นงานเสีย ดังรูปที่ 51 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 51 สถานที่วางวตัถุดิบกอนการปรับปรุง 
  
  แนวทางแกไขปรับปรุง 
         จัดหาสถานที่เก็บวัตถุดิบใหมใหพนสิ่งสกปรก ปูแผนพ้ืนผากันไมใหถุงเก็บวัตถุดิบ
สัมผัสพ้ืนโดยตรง และอบรมพนักงานผูดูแลเรื่องการปอนวัตถุดิบและบดเม็ด Scrap ใหทําความ
สะอาดถุงใสวัตถุดิบทุกคร้ังกอนนําไปใชงาน ดังรูปที่ 52 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 52 สถานที่วางวตัถุดิบหลังการปรับปรุง 
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 6.  ปญหาจาก Method (วิธีการ) 
         มาตรฐานการรักษาความสะอาดของพนักงานลดลงจากกฎที่วางไว เน่ืองจากการ
อบรมดานความสะอาดที่ไมตอเนื่อง ขาดการประสานงานระหวางทีมชางและทีมการผลิตทําให
ปญหาที่เกิดขึ้นไมนําไปสูการแกไขตั้งแตตนเหตุ 
 
  แนวทางการแกไขปญหา 
         อบรมมาตรฐานการทํางานของทีมชางและทีมการผลิตในเรื่องของการมีสวนรวม
ประสานงานกันระหวางแผนก ในการแลกเปลี่ยนขอมูลสาเหตุและปจจัยที่กอใหเกิดของเสียซ่ึง
ไมอยูในขอบเขตอํานาจควบคุมของพนักงานฝายผลิต 
 
 ขั้นตอนที่ 4 ตรวจสอบและประเมินผลการแกไขปญหาประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติก 
        จากการดําเนินการแกไขปรับปรุงกระบวนการการผลิต โดยนําขอมูลที่เก็บรวบรวมไว
กอนการปรับปรุงตั้งแตเดือน มกราคม-มีนาคม 2559 มาเปรียบกับขอมูลหลังการปรับปรุง
กระบวนการตั้งแต เมษายน-มิถุนายน 2559 สามารถดูรายละเอียดจํานวนของเสียจุดดําฝงเนื้อ
พลาสติกรายวันไดที่ภาคผนวก 
 
ตารางที่ 8 เปรียบเทียบการแกไขปญหากอนและหลังการปรับปรุง 

 เดือน 
จุดดําฝงเนื้อ 
พลาสติก 

%ของเสีย ปริมาณการผลิต 

กอนปรับปรุง 
มกราคม      6,554  2.03% 323,228 
กุมภาพันธ      6,321  1.99% 318,022 
มีนาคม      6,608  1.90% 348,184 

หลังปรับปรุง 
เมษายน      2,462  1.07% 229,136 
พฤษภาคม      2,879  1.05% 292,088 
มิถุนายน      3,371  0.94% 359,904 

 
 ขั้นตอนที่ 5 กําหนดมาตรฐานการทํางานใหม 
           จากการวิจัยเพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตตลับ U ชื้นงานรหัส 3U สามารถลด
ของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกจากเดิมไดประมาณ 55%  ผูวิจัยจึงขอเสนอมาตรการดัง
ตารางที่ 9 และรูปที่ 53 เพ่ือกําหนดเปนมาตรฐานการทํางานเพ่ือลดของเสียประเภทจุดดําฝง
เน้ือพลาสติก 
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ตารางที่ 9 หัวขอการควบคมุมาตรฐานการทํางาน 
หัวขอการควบคุมมาตรฐานการทํางาน  

ลําดับ เรื่อง เครื่องมือ วิธีการตรวจ 
ความถี่ใน 

การตรวจสอบ 
ผูรับผิดชอบ 

1 ตารางจัดอบรม
พนักงานเรื่อง 
ความสะอาดใน 
การทํางาน 

ตารางการ
อบรม

พนักงาน 

จัดใหมีการ
ประจําทุกวัน
ศุกร 

ทุกสัปดาห 
(13.00- 

14.00 น.) 

คุณอนุรักษ 

2 ตรวจสอบสนิม และ
สภาพผิวฮารด 
โคลมของสกร ู

Check Sheet รื้อกระบอกสูบ 
ตรวจเช็คสกร ู

6 เดือน/ครั้ง ชางเครื่อง 

3 ตรวจสอบความ
สะอาดชิ้นงานจาก
เครื่องฉีด 

Check Sheet ตรวจสอบดวย
ตาเปลาดวยการ
ดูชิ้นงานดวย
สายตาทุกมิติ 

ทุก 1 ชม. คุณน้ําผึ้ง 

4 ทําความสะอาด
เครื่องผสมเม็ด 

Check Sheet เช็ดปดฝุน
ภายในถังผสม
เม็ด 

เดือนละ  
1 ครั้ง 

คุณพลอย 

5 ทําความสะอาด
เครื่องบด 

Check Sheet เช็ดทําความ
สะอาดภายใน
เครื่องบด 

เดือนละ  
1 ครั้ง 

คุณออม 

6 ตรวจสอบความ
สะอาดสถานท่ีวาง
วัตถุดิบ 

Check Sheet ทําความสะอาด
สถานที่จัดเก็บ
วัตถุดิบ 

ทุกวัน คุณน้ําผึ้ง 

 
 จากตารางที่ 9 คือหัวขอการควบคุมมาตรฐานการทํางาน ในการดูแลเนนย้ําเรื่อง
ความสะอาดของสถานที่ทํางาน เพ่ือปองกันไมใหสิ่งแปลกปลอมหลุดเขาสูกระบวนการผลิตทํา
ใหเกิดของเสีย  
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ตาราง…………………………...

เครื่องจักร……………………….
ไลนการผลิต เดือน หัวหนางาน

จ อ พ พฤ ศ ส จ อ พ พฤ ศ ส จ อ พ พฤ ศ ส จ อ พ พฤ ศ ส

8.00

เช็ค 9.00

10.00

เช็ค 11.00

12.00

เช็ค 13.00

14.00

เช็ค 15.00

16.00

เช็ค 17.00

18.00

เช็ค 19.00

20.00

21.00

วิธีการตรวจสอบ

สิ่งที่ทํา เวลา
สัปดาห 1 สัปดาห 2 สัปดาห 3 สัปดาห 4

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 53 ตวัอยางใบตรวจสอบ 
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        จากรูปที่ 53 เปนตัวอยางแผนตรวจสอบความสะอาดของชิ้นงานที่ถูกขึ้นรูปออกมา
เปนชิ้นงานจากเคร่ืองฉีดพลาสติก ซึ่งจะนําไปประยุกตใชในการควบคุมความสะอาดในหัวขอ
ตางๆ ในตารางที่ 9 
        ในการอบรมพนักงานเก่ียวกับเร่ืองมาตรฐานการทํางาน การดูแลรักษาความสะอาด
และเรื่องอ่ืนๆ เพ่ือใหการอบรมมีความเปนระเบียบเรียบรอย หัวขอการอบรมมีความชัดเจน 
โดยกําหนดเปนรูปแบบตาราง ซึ่งแสดงในตารางที่ 10 
 
ตารางที่ 10 ตารางการอบรมพนักงาน 

ตารางการอบรมพนักงาน 
วัน/เดือน/ป เวลา เรื่อง ผูเขาอบรม ผูอบรม หมายเหตุ 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 
สรุปผลการวิจัย 
       การวิจัยครั้งนี้ไดทดลองใช QC 7 Tools มาใชเพ่ือคนหาสาเหตุที่แทจริงและแกไขปญหา 
ประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติก ซึ่งเปนปญหาหลักดานคุณภาพที่บริษัทในกรณีศึกษากําลังเผชิญ
อยูในขณะนี้ ซึ่งผูวิจัยขอความอนุเคราะหในการศึกษากระบวนการผลิตฉีดขึ้นรูปพลาสติก
สายการผลิตตลับ U รหัส 3U พรอมดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต จากการศึกษา
กระบวนการผลิตเพื่อคนหาสาเหตุที่ทําใหเกิดจุดดํา โดยเนนการจัดการเร่ืองความสะอาดของแต
ละกระบวนการ ที่ทําใหเกิดของเสียประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติกในการพิจารณาเทคนิค 4M 
ไดแก คน (Manpower) เคร่ืองจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และวิธีการ (Method) 
 การจากเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติก สามารถ
นํามาเขียนในรูปแบบกราฟเพื่อทําการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง แสดงในรูปที่ 54 
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รูปที่ 54 กราฟแสดงการเปรียบเทียบปริมาณของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกของบริษัทตัวอยาง 
กอนการปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม-มีนาคม และหลังการผลิตตั้งแตเดือนเมษายน-มิถุนายน 
แสดงขอมูลในรูปแบบกราฟ ในรูปที่ 54 เพ่ือเปรียบเทียบ พบวาจํานวนของเสียกอนการปรับปรุง
กระบวนการผลิตตั้งแตเดือนมกราคม-มีนาคม มีจํานวน 19,483 ชิ้น และของเสียหลังปรับปรุง
ตั้งแตเดือนเมษายน-มิถุนายน มีจํานวน 8,712 ชิ้น ผลลัพธที่ไดคือ ของเสียลดได 10,771 ชิ้น 
คิดเปนรอยละ 44.72 
        ในดานเศรษฐกิจ ปริมาณของเสียที่ลดลงจํานวน 10,771 ชิ้น เฉลี่ยเดือนละ 3,590.33 ชิ้น 
เม่ือวิเคราะหหาคาเสียโอกาส สินคาสามารถจําหนายใหแกลูกคาในราคาชิ้นละ 2.50 บาท พบวา
บริษัทสามารถลดคาเสียโอกาสจากการผลิตเดือนละ 8,975.83 บาท และในรอบระยะเวลา 1 ป 
บริษัทจะลดเสียโอกาสมูลคาประมาณ 107,710 บาท  
 
 
 

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

จุดดําฝงลึก 6,554 6,321 6,608 2,462 2,879 3,371

% ของเสีย 2.03% 1.99% 1.90% 1.07% 1.01% 0.94%

0.00%

0.50%

1.00%

1.50%

2.00%

2.50%

 -

 1,000

 2,000

 3,000

 4,000

 5,000

 6,000

 7,000

จุดดําฝงลึก % ของเสีย
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ขอเสนอแนะ 
        ในการวิจัยน้ี ผูวิจัยไดทดลองการใช QC 7 Tools เพ่ือใชในการลดของเสียประเภทจุดดํา
ฝงเน้ือพลาสติกในสายการผลิตชิ้นงานตลับ U เพียงสายการผลิตเดียว สามารถทําใหโรงงานลด
คาเสียโอกาสซึ่งคิดเปนมูลคาประมาณ 107,710 บาท/ป จากการวิจัยครั้งน้ีโรงงานสามารถนํา 
QC 7 Tools ประยุกตใชในการลดของเสียประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติกในสายการผลิตตลับ S 
และตลับ MIDSTREAM ตลอดจนการนําไปขยายผลในการลดของเสียกับสายงานผลิตอ่ืนๆ ของ
บริษัท ทั้งน้ีผูวิจัยมีขอเสนอแนะดังน้ี 
 1.  ควรมีการสรางความเขาใจ และขอความรวมมือกับพนักงานที่เก่ียวของกับสาย 
การผลิตที่จะทําการศึกษา ถึงวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุงใหม และขอดีที่ไดรับเม่ือทําการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 2.  มีการตรวจเช็คการทํางานของพนักงานผูดูแลการผลิต ใหปฏิบัติตามวิธีการทํางาน
ใหมที่ทีมผูวิจัยไดวางไว 
 3.  กําหนดใหรูปแบบการทํางานใหมนี้เปนมาตรฐานการทํางานของบริษัท พรอม
ถายทอดรูปแบบการทํางานใหมใหแกพนักงานที่เก่ียวของทุกคนไดปฏิบัติตาม  
 4.  อาจมีขอเสนอหรือแรงจูงใจใหกับพนักงาน เพ่ือใหเกิดความกระตือรือรนที่จะ
ปฏิบัติตามรูปแบบการทํางานใหม 
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ภาคผนวก ก. 
ตารางขอมูลของเสียหลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 11 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน เมษายน 2559 
เดือนเมษายน 

วัน จํานวนชิ้นผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ของเสียสะสม (ชิ้น) % ของเสีย 
1 9,968 102 102 0.010 
2 4,304 46 148 0.011 
3 วันหยุด 148 0.000 
4 13,992 172 320 0.012 
5 14,080 143 463 0.010 
6 14,064 156 619 0.011 
7 14,400 167 786 0.012 
8 14,040 106 892 0.008 
9 วันหยุด 892 0.000 
10 วันหยุด 892 0.000 
11 วันหยุด 892 0.000 
12 วันหยุด 892 0.000 
13 วันหยุด 892 0.000 
14 วันหยุด 892 0.000 
15 วันหยุด 892 0.000 
16 วันหยุด 892 0.000 
17 วันหยุด 892 0.000 
18 13,864 198 1,090 0.014 
19 13,824 176 1,266 0.013 
20 13,768 145 1,411 0.011 
21 13,808 132 1,543 0.010 
22 13,824 140 1,683 0.010 
23 9,936 129 1,812 0.013 
24 วันหยุด 1,812 0.000 
25 14,976 169 1,981 0.011 
26 13,392 123 2,104 0.009 
27 14,416 147 2,251 0.010 
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ตารางที่ 11 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน เมษายน 2559 
(ตอ) 

เดือนเมษายน 
วัน จํานวนชิ้นผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ของเสียสะสม (ชิ้น) % ของเสีย 
28 13,840 123 2,374 0.009 
29 8,640 88 2,462 0.010 
30 วันหยุด 2,462 0.000 
รวม 229,136 2,462 2,462 0.011 
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ตารางที่ 12 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน พฤษภาคม 2559  
เดือนพฤษภาคม 

วัน จํานวนชิ้นผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ของเสียสะสม (ชิ้น) % ของเสีย 
1 วันหยุด 0 0.000 
2 วันหยุด 0 0.000 
3 13,752 165 165 0.012 
4 13,640 174 339 0.013 
5 วันหยุด 339 0.000 
6 13,528 76 415 0.006 
7 10,328 81 496 0.008 
8 วันหยุด 496 0.000 
9 วันหยุด 496 0.000 
10 14,368 131 627 0.009 
11 14,224 147 774 0.010 
12 14,568 102 876 0.007 
13 14,208 136 1,012 0.010 
14 10,744 97 1,109 0.009 
15 วันหยุด 1,109 0.000 
16 14,840 153 1,262 0.000 
17 14,944 127 1,389 0.010 
18 14,984 155 1,544 0.010 
19 14,200 137 1,681 0.010 
20 วันหยุด 1,681 0.000 
21 10,736 108 1,217 0.010 
22 วันหยุด 1,217 0.000 
23 15,000 158 1,375 0.011 
24 14,640 184 1,559 0.013 
25 14,160 152 1,711 0.011 
26 14,800 131 1,842 0.009 
27 13,200 114 1,956 0.009 
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ตารางที่ 12 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน พฤษภาคม 2559 
(ตอ) 

เดือนพฤษภาคม 
วัน จํานวนชิ้นผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ของเสียสะสม (ชิ้น) % ของเสีย 
28 6,792 82 2,038 0.012 
29 วันหยุด 2,038 0.000 
30 10,312 98 2,136 0.010 
31 14,120 171 2,307 0.012 
รวม 292,088 2,879 2,879 0.099 
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ตารางที่ 13 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน มิถุนายน 2559  
เดือนมิถุนายน 

วัน จํานวนชิ้นผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ของเสียสะสม (ชิ้น) % ของเสีย 
1 14,960 145 145 0.010 
2 15,152 176 321 0.012 
3 15,032 206 527 0.014 
4 10,792 131 658 0.012 
5 วันหยุด 658 0.000 
6 14,968 142 800 0.009 
7 14,688 105 905 0.007 
8 14,752 122 1,027 0.008 
9 14,456 148 1,175 0.010 
10 14,528 109 1,284 0.008 
11 10,432 76 1,360 0.007 
12 วันหยุด 1,360 0.000 
13 14,136 137 1,497 0.010 
14 14,160 156 1,653 0.011 
15 14,096 159 1,812 0.011 
16 10,712 101 1,913 0.009 
17 15,152 138 2,051 0.009 
18 10,792 110 2,161 0.010 
19 วันหยุด 2,161 0.000 
20 15,032 151 2,312 0.010 
21 14,968 130 2,442 0.009 
22 14,688 182 2,624 0.012 
23 14,752 139 2,763 0.009 
24 14,456 79 2,842 0.005 
25 10,432 87 2,929 0.008 
26 วันหยุด 2,929 0.000 
27 14,528 104 3,033 0.007 
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ตารางที่ 13 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน มิถุนายน 2559 
(ตอ) 

เดือนมิถุนายน 
วัน จํานวนชิ้นผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ของเสียสะสม (ชิ้น) % ของเสีย 
28 14,136 59 3,092 0.004 
29 14,096 143 3,235 0.010 
30 14,008 136 3,371 0.010 
รวม 359,904 3,371 3,371 0.009 
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