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 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติก จากกระบวนการ
ผลิตตลับ U ของเคร่ืองฉีดรหัส 3U ที่กําลังประสบปญหาดานคุณภาพ ดวยการประยุกตใช QC 
7 Tools พรอมพิจารณาตามเทคนิค 4 M ไดแก Manpower Machine Materials และ Method  
ในงานวิจัยไดเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตดวยแผนตรวจสอบ (Check Sheet) เปนระยะเวลา 3 เดือน 
ตั้งแตเดือนมกราคม 2559 ถึง เดือนมีนาคม 2559 มาแจกแจงปญหาและความถี่ดวยผังพาเรโต 
(Pareto Diagram) เพ่ือแบงแยกความสําคัญปญหาที่ควรเรงแกไข พรอมนําเทคนิค 4 M มา
วิเคราะหดวยผังกางปลา (Fishbone Diagram) เพ่ือหาสาเหตุที่แทจริงอันเปนสาเหตุที่ทําใหเกิด
จุดดําฝงเนื้อพลาสติก และเตรียมมาตรการโตตอบปญหา 
          ผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุงตั้งแตเดือนเมษายน 2559 ถึงเดือนมิถุนายน 2559 
เปนระยะเวลา 3 เดือน สามารถลดของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกลงจากเดิม 19,483 ชิ้น 
ลดลงเหลือ 10,771 ชิ้น ลดลงรอยละ 44.72 และในดานเศรษฐกิจ สามารถลดคาเสียโอกาสคิด
เปนมูลคา 107,710 บาทตอป 
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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. 
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บทที่ 1
บทนํา 

 
ความเปนมา และความสาํคัญของปญหา 
 จากสภาวการณในปจจุบันมีการแขงขันทางธุรกิจที่รุนแรง โดยเฉพาะอุตสาหกรรมขึ้น
รูปชิ้นสวนพลาสติก เปนธุรกิจที่ไมไดใชแรงงานเปนหลักและไมจําเปนตองใชเทคโนโลยี
เคร่ืองจักรขั้นสูง โดยตนทุนหลักของกิจการคือ วัตถุดิบในการผลิต ผูประกอบการหลายรายจึง
แสวงหาวิธีการลดตนทุนการผลิต เพ่ือใหตนทุนต่ํากวาคูแขงใหมากที่สุด ตัวเลือกหน่ึงคือการ
ยายฐานผลิตไปยังประเทศเพ่ือนบาน โดยเฉพาะประเทศมาเลเซียซ่ึงมีตนทุนพลาสติกต่ํากวา
ไทย (วัชระ ปุษยะนาวิน. 2557 : 36-37) ในขณะเดียวกันผูบริโภคยุคใหมมีอํานาจการตอรองสูง
กวาผูผลิต ในยุคที่มีการส่ือสารไรพรมแดน เทคโนโลยีสารสนเทศ ระบบเครือขายอินเตอรเน็ต 
ทําใหผูบริโภคสามารถเขาถึงขอมูลขาวสารไดโดยตรง และใชในการเปรียบเทียบราคาและ
คุณภาพสินคาตามความตองการของผูบริโภค จึงสงผลใหเกิดการแขงขันดานราคาพรอมกับการ
รักษาคุณภาพสินคาใหไดตามมาตรฐาน เปนความทาทายใหแกผูประกอบการท่ีตองเผชิญ เพ่ือ
รักษาฐานธุรกิจผูประกอบการตองมีการปรับตัวควบคูกับการพัฒนา เพ่ือใหกิจการมีศักยภาพ
เพียงพอที่จะสามารถแขงขันกับคูแขงในปจจุบันและอนาคตตลอดจนการประคองธุรกิจใหอยู
รอดในตลาดได ในดานการบริหารและการจัดการ ตนทุนการผลิตเปนหัวใจสําคัญและเปน
ปญหาหลักของกิจการหลายแหงกําลังประสบปญหาอยู ซึ่งตนทุนการผลิตนั้นเปนสวนที่ตองมี
การบริหารจัดการอยางมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะการจัดการความสูญเปลาที่เกิดจากการ
กระทําของมนุษยโดยการนําทรัพยากรไปใชแตไมไดสรางคุณคาใหเกิดขึ้น (วูแมค, เจมส พี.; 
และโจนส แดเนียล ที. 2550 : 19) ซึ่งเปนปจจัยที่สงผลกระทบตอตนทุนสินคาใหสูงขึ้น กําไร
ลดลงแตราคาขายเทาเดิม ทําใหบริษัทมีขีดความสามารถในการแขงขันกับคูแขงนอยลง 
       บริษัทในกรณีศึกษาเปนโรงงาน SMEs ผลิตขึ้นรูปชิ้นสวนพลาสติก ไดแก อุปกรณ
ทางการแพทย และชิ้นสวนพลาสติกอ่ืนๆ ในปจจุบันบริษัทกําลังประสบปญหาดานคุณภาพจาก
ของเสียในกระบวนการผลิตเปนปริมาณมาก โดยเฉพาะของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติก
ซึ่งเปนปญหาหลักของกิจการ ทําใหเกิดความสูญเปลาในการทําลายชิ้นงาน และเปนการเพ่ิม
ระยะเวลาการผลิตเพ่ือผลิตสินคาขึ้นมาทดแทนชิ้นงานที่เสียไป เม่ือมียอดสั่งซ้ือคร้ังละมากๆ
จากลูกคา โรงงานมักประสบปญหาการผลิตไมทันตอความตองการของลูกคา 
        การวิจัยนี้ไดเลือกผลิตภัณฑหลักของกิจการคือ ชิ้นสวนทางการแพทย เปนรูปแบบ
ตลับพลาสติกที่ใชสําหรับทดสอบปสสาวะกับสารเคมีสําหรับอานผลทดสอบ ทั้งน้ีผลิตภัณฑ
ชิ้นสวนทางการแพทยมี 3 ผลิตภัณฑ ไดแก  
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 1.  ตลับ U คือ ตลับทดสอบปสสาวะเพ่ือหาสารเสพติด มียอดการผลิตประมาณ 
1,500,000 ถึง 2,000,000 ชุด ตอป 
 2. ตลับ S คือ ตลับทดสอบโลหิตเพ่ือตรวจหาโรครายแรง มียอดการผลิตประมาณ 
50,000 ถึง 100,000 ชุดตอป 
 3.  ตลับ MIDSTREAM คือ ตลับทดสอบการตั้งครรภ มียอดการผลิต 50,000 ถึง
80,000 ชุดตอป 
 
  
         
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ตัวอยางชิ้นงานตลบั U และตลบั S 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

รูปที่ 2 ตัวอยางชิ้นงานตลบั MIDSTREAM 
 
 จาก 3 ผลิตภัณฑนี้ ผูศึกษาเลือกสายการผลิตตลับ U เพราะเปนผลิตภัณฑหลักของ
กิจการและมียอดการสั่งซ้ือตลอดทั้งป ชิ้นงานตลับ U เปนชิ้นงานสีขาวตลอดทั้งชิ้น จึงหามมีสิ่ง
แปลกปลอมหลุดแทรกเขาไปในชิ้นงาน  
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        การวิจัยไดทําการศึกษาและแกไขปญหาดวย QC 7 Tools ซึ่งเคร่ืองมือชนิดน้ีจะชวย
ใหสามารถคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาไดอยางเปนระบบ ผูปฏิบัติงานสามารถปรับปรุง
กระบวนการทํางาน กระบวนการผลิตไดอยางตรงจุดและมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น เพ่ือลดของเสีย 
ลดตนทุน เพ่ิมผลกําไร และชวยใหบริษัทสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอ่ืนไดอยางยั่งยืน 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา/การวิจัย  
 1.  เพ่ือลดของเสียประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติกผลิตภัณฑตลับ U 
        2.  เพ่ือประยุกตใช QC 7 Tools ในการแกไขปญหาของเสียของกระบวนการฉีด
พลาสติก 
 
ขอบเขตการวิจัยศึกษา/การวิจัย 
        การวิจัยนี้ศึกษาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตตลับ U ดวย QC 7 Tools โดย
พิจารณาตามเทคนิค 4M ไดแก Manpower Machine Materials และ Method ตั้งแตกระบวนการ
ผสมเม็ดถึงกระบวนการแพ็คลงกลอง 
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3 กรอบแนวคิดในการศึกษา 

ลดของเสียจาก

กระบวนการผลิต 

ตลบั U 

เคร่ืองมือ QC 7 Tools 

- Check Sheets  

- ผังพาเรโต  

- ผังกางปลา 

Visual Control 

ควบคุมมาตรฐานการทํางาน 

ของเสียจาก

กระบวนการผลิต 

ตลบั U 
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ข้ันตอนการศึกษา และการดําเนินงาน 
        1.  ศึกษาสภาพปจจุบันของปญหา 
        2.  ศึกษาวรรณกรรมเกี่ยวกับ QC 7 Tools แตละชนิด 
        3.  วิเคราะหขอมูลและคนหาสาเหตุของปญหาโดยใชเครือ่งมือวิเคราะหขอมูล 
        4.  วิเคราะหขอมูลเพ่ือหาสาเหตุของปญหา 
        5.  กําหนดวิธีการปรับปรุงและแกไข 
        6.  สรุปผลและจัดทํารูปเลม 
 
ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
        1.  สามารถเขาใจแนวทางการประยุกตใช QC 7 Tools ในการคนหาสาเหตุที่แทจริง
ของปญหา และนําไปสูการแกไขปญหาอยางตรงจุด 
        2.  สภาพการทํางานดีขึ้น สามารถผลิตสินคาที่ดีมีคุณภาพสูมือลูกคา 
        3. ลดตนทุนและเพิ่มผลกําไรใหแกบริษัทอยางยั่งยืน 
        4.  ชวยเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันกับคูแขงที่เขามาในอนาคต 
 
นิยามคําศัพท  
        1. จุดดําฝงเนื้อพลาสติก หมายถึง สิ่งสกปรกประเภทฝุนดําที่ปะปนเขากับเม็ดวัดตุ
ดิบ เม่ือผานกระบวนการฉีดพลาสติกเพ่ือขึ้นรูปเปนชิ้นงาน จุดดําเหลาน้ันจึงจะปรากฏออกมา
บนชิ้นงาน โดยจะกระจายอยูโดยรอบ 
         2. บิดงอ หมายถึง พลาสติกที่ฉีดขึ้นรูปเปนชิ้นงานเกิดการบิดงอ เสียรูปทรงไม
สามารถนํามาประกอบเปนชุดได 
        3. งานแหวง หมายถึง ชิ้นงานที่ไมสมบูรณ ไมตรงตามสเปคของลูกคา เปนของเสีย
มีรูแหวงบนชิ้นงานดานใดดานหนึ่ง  
        4. ชิ้นงานเลอะคราบน้ํามัน หมายถึง การเลอะคราบน้ํามันติดบนชิ้นงาน เปนชิ้นงาน
เสีย 
        5. กานรันเนอร หมายถึง กานพลาสติกที่เกิดจากกระบวนการฉีดพลาสติก กานรันเนอร   
จะปรากฏในขั้นตอนสุดทายเม่ือขึ้นรูปพลาสติกเสร็จเปนชิ้นงาน  
        6. Scrap หมายถึง เศษพลาสติกที่เกิดจากการนําชิ้นงานพลาสติกที่ไมสมบูรณหรือ
กานรันเนอร 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 ศึกษาปญหาในแตละขั้นตอนของ
การผลิตตั้งแตเริ่มการผสมเม็ด
พลาสติก จนถึงกระบวนการนับและ
บรรจุ 

      

2 ศึกษาหนางานจริงพรอมคัดเลือก  
QC 7 Tools ที่จะนํามาใชวเิคราะห
ปญหา 

      

3 เก็บรวบรวมขอมูล และใช QC  
7 Tools ในวิเคราะหสาเหตแุละ
ปญหา 

      

4 ปรับปรุงและแกไขระบบการทํางาน
แบบเดิม 

      

5 ควบคุมใหพนักงานปฏิบัตติามวิธีที่
มอบหมายใหใหม 

      

6 สังเกต ติดตามและประเมินผล       
7 สรุปผล       
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บทที่ 2 
หลักการ ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

       
 การวิจัยเพื่อลดของเสียจากกระบวนการฉีดพลาสติกไดนําหลักการ แนวคิด และทฤษฎี
ตางๆ ที่เก่ียวของมาประยุกตใช มีดังนี้ 
 1.  เจ็ดขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC 
 2.  QC 7 Tools 
  3.  เทคนิค 4M 
        4.  ความรูทัว่ไปเก่ียวกับการฉดีพลาสติก 
        5.  วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
        6.  ความสูญเปลา (Wastes) 
        7.  การสรางมาตรฐานการทํางาน (Standardization Work) 
        8. การควบคมุดวยสายตา (Visual Control/Visual Factory/Visual Management) 
        9.  ไคเซ็น (Kaizen) 
        10. เอกสารและงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 
เจ็ดข้ันตอนการแกไขปญหาแบบ QC 
 การแกไขปญหาแบบ QC เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพและไดผลลัพธที่ดีที่สุด ผูแกปญหา
จําเปนตองรูถึงกฎระเบียบ กติกา ในการแกไขปญหา เพ่ือใหดําเนินการแกไขปญหาเหลาน้ัน
อยางเปนระบบ มีขั้นตอน ตามรูปที่ 4 (1) โรงงานหลายแหงเม่ือพบเจอปญหาจะใชวิธีการแกไข
ปญหาแบบธรรมดา คือ การแกไขปญหาจากการลองผิดลองถูก หรือเกิดจากความรูและ
ประสบการณจากการปฏิบัติงานที่ไดสะสมมาเปนระยะเวลาหนึ่งนํามาประยุกตใชแกไขปญหา 
ผลที่ไดคือ บางปญหาสามารถแกไขไดอยางตรงจุดถึงสาเหตุที่แทจริง และบางปญหาแกไขไดไม
ตรงจุด เพียงแกไขกระบวนการหนึ่งแตไปกระทบกับกระบวนการอ่ืนทําใหปญหาถูกจัดการลง
ชั่วคราว และในกรณีการแกไขปญหาแบบธรรมดานี้ หากผูแกไขปญหาท่ีขาดความรูและ
ประสบการณ จะทําใหผูแกไขปญหาอาจจะไมสามารถแกไขปญหาไดอยางตรงจุด ซึ่งตางจาก
การแกไขปญหาแบบ QC ตามรูปที่ 4 (2) ในการแกไขปญหาแบบ QC เปนวิธีการแกไขปญหา
ดวยหลักการเหตุและผล ตามหลักการทางวิทยาศาสตร ทุกๆ ปญหาน้ันยอมมีสาเหตุ และการ
แกไขปญหาแบบ QC ตามขั้นตอนจะชวยใหสามารถพบเจอสาเหตุของปญหาที่แทจริงและตรง
จุด โดยที่ผูแกไขปญหาไมจําเปนตองมีความรูที่ซับซอนมากมาย แตตองมีความรูพ้ืนฐานที่ดี 
ถึงแมความรูนั้นจะเปนความรูแบบพ้ืนๆ ก็สามารถนําปฏิบัติ ตอยอดและใชงานใหเกิด
ประสิทธิภาพได 
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รูปที่ 4 กระบวนการแกปญหา  

 
 ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 96. 
 
       สมาพันธนักวิทยาศาสตรและวิศวกรแหงประเทศญ่ีปุน (Japanese Union of Scientists 
and Engineering : JUSE) ไดเสนอขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC ไว 7 ขั้นตอน แสดงใน
ตารางที่ 2  
 
ตารางที่ 2 เจ็ดขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC 
ข้ันตอนท่ี ชื่อข้ันตอน กิจกรรมในข้ันตอนน้ี 

1 คัดเลือกหัวขอ 
(Select Topic) 

- ระบุตัวปญหา 
- ตกลงใจเลือกชื่อหัวเรื่อง 

2 ทําความเขาใจสถานการณ 
ปญหาและตั้งเปาหมาย 
(Understand Situation 
and Set Targets) 

ทําความเขาใจสถานการณปญหาโดย 
- เก็บขอมูล 
- เลือกคุณลักษณะเฉพาะที่จะเขาแกไขตั้งเปาหมาย 
- กําหนดเปาหมาย (ตัวเลขและกําหนดเสร็จ) 

3 วางแผนกิจกรรม 
(Plan Activities) 

- กําหนดวาจะทําอะไรบาง 
- จัดทําตารางกําหนดการและจัดแบงความรับผิดชอบ 

4 วิเคราะหหาสาเหตุ 
(Analyze Causes) 

- ตรวจสอบคาของคุณลักษณะที่เปนปญหา 
- เขียนบรรดาสาเหตุท่ีอาจเปนไปได 
- วิเคราะหแตละสาเหตุ 
- กําหนดหัวขอหรือประเด็นท่ีจะเขาแกไข 
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ตารางที่ 2 เจ็ดขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC (ตอ) 
ข้ันตอนท่ี ชื่อข้ันตอน กิจกรรมในข้ันตอนน้ี 

5 พิจารณาและนํามาตรการ 
ตอบโตปญหาไปปฏิบัติ 
(Consider and Implement 
Countermeasures) 

พิจารณามาตรการตอบโตปญหา 
- นําเสนอแนวคิดสําหรับมาตรการตอบโตปญหา 
- รวมกันพิจารณาวิธีการท่ีจะนํามาตรการตอบโตไปใช 
- ตรวจสอบรายละเอียดของมาตรการตอบโตปญหาให
รอบคอบ 
นํามาตรการตอบโตปญหาไปปฏิบัติ 
- วางแผน 
- ลงมือปฏิบัติตามมาตรการตอบโตปญหานั้นๆ 

6 ประเมินผลการแกปญหา 
(Check Results) 

- ประเมินประสิทธิผลของมาตรการตอบโตปญหานั้น 
- เปรียบเทียบผลท่ีไดเทียบกับเปาหมาย 
- ระบุและแยกแยะผลประโยชนทางตรงและทางออมท่ีไดรับ 

7 จัดทําเปนมาตรฐานปฏิบัติ 
และจัดต้ังการควบคุม 
(Standardize and  
Establish Control) 

จัดทําเปนมาตรฐาน 
- จัดทํามาตรฐานปฏิบัติอันใหมและทบทวนของเกา 
- กําหนดวิธีการควบคุม 
กําหนดการควบคุม 
- ทําความคุนเคยในมาตรฐานใหมใหกับผูท่ีเกี่ยวของ 
- ฝกอบรมใหกับบุคคลท่ีตองนําไปปฏิบัต ิ
- ติดตามประเมินผลเพ่ือใหมั่นใจวามีการธํารงรักษา 
คุณประโยชน 

 
 ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 98. 
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 ขั้นตอนที่ 1 คัดเลือกหัวขอ (Select Topic) 
        การคัดเลือกหัวขอ หัวหนาทีมแกไขปญหาควรคัดเลือกหัวขอที่เปนประเด็นปญหา
ของบริษัทที่ควรเรงทําการแกไขปญหากอน ดวยการเรียงลําดับความสําคัญของแตละปญหา 
หัวหนาทีมผูคัดเลือกหัวขอตองพิจารณาขอจํากัด ขอบเขตอํานาจของสมาชิกทีม รวมถึง
ระยะเวลาที่จะใหทีมงานนําดําเนินการแกไขและปรับปรุงภายในระยะเวลา 3-6 เดือน 
        ในการกําหนดหัวขอปญหา มีรูปแบบขั้นตอนมาตรฐานในการระบุปญหา ตามรูปที่ 5 
โดยในกระบวนการความคิดจะมีคําถามอยู 2 คําถาม คือ 
 1. ปญหาเรื่องใดที่สรางความยุงยากในการทํางาน 
 2.  ในประเด็นปญหาเหลาน้ันปญหาใดที่เราตองการจะแกไข 
        ดวยรูปแบบกระบวนการคิดตามรูปที่ 5 ขั้นตอนเหลาน้ีจะชวยใหทีมแกไขปญหา
สามารถตัดสินใจไดงายขึ้น 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 ขั้นตอนมาตรฐานในการระบุตวัปญหา  
 

 ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 102. 
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 ขั้นตอนที่ 2 ทําความเขาใจสถานการณปญหาและตั้งเปาหมาย (Understand Situation 
and Set Targets) 
        หลังจากการคัดเลือกหัวขอเรียบรอยแลว ผูทําการแกไขปญหาตองออกสํารวจหนา
งานหรือขอมูลที่เคยเก็บรวบรวมไวตั้งแตอดีต แลวนํามาเปรียบเทียบกับชุดขอมูลปจจุบัน วา
ปญหาในอดีตนั้นเคยมีรูปแบบลักษณะใดและปญหาเหลาน้ันมีการพัฒนาไปในทิศทางใดบาง 
เพ่ือใหผูทําการแกไขปญหาไดทําความเขาใจสถานการณที่แทจริง และทําใหสามารถมองเห็น
ภาพรวมของปญหาที่ตองการแกไข โดยการกําหนดลักษณะเฉพาะสําหรับการควบคุม ตาม
ตารางที่ 3      
        ลักษณะเฉพาะสําหรับการควบคุม ทีมผูทําการแกไขปญหาตองพิจารณาหัวขอลักษณะ 
เฉพาะควบคุมใหดี ใหสามารถกําหนดเปนหนวยวัดได เชน สามารถคํานวณเปนตัวเลขได เพราะ 
ในทายที่สุดแลวหัวขอเหลาน้ีจะมีผลตอการสรุปและประเมินผลของทีมวาสามารถแกไขปญหา
ไดหรือไม หรือปริมาณของเสียลดลงเปนเทาใด เปนตน 
 
ตารางที่ 3 ตัวอยางของคุณลักษณะเฉพาะสําหรับควบคุม  
เปาหมาย ลักษณะจําเพาะสําหรับควบคุม ตัวอยางหัวขอปญหา 
คุณภาพ 
(Quality) 

จํานวนจุดบกพรอง 
จํานวนขอผิดพลาด 
จํานวนงานที่ตองทําซอม 
น้ําหนัก 
เวลา 
ความหนา 
อัตราการใชกระแสไฟฟา, 
    แรงดัน, โหลด ฯลฯ 
อัตรา/สัดสวนของเสีย 

ลดความบกพรองดานความแข็งแรงของแผนเหล็ก 
ลดจํานวนขอผิดพลาดในการจัดเตรียมอินวอยซ 
ลดจํานวนงานท่ีตองสงทําซอมลง 
ควบคุมความสม่ําเสมอของน้ําหนักชิ้นงาน 
ควบคุมชวงเวลาการอบชิ้นงาน 
ควบคุมความหนาของแผนกระดาษที่ผลิต 
ควบคุมความเบ่ียงเบนของแรงดันไฟฟา 
ลดอัตราการใชกระแสไฟฟาชวงไมใชเครื่อง 
ลดจํานวนของเสียในสายการผลิต 

ตนทุน 
(Cost) 

อัตราการใชพลังงาน 
ยีสต (Yield) 
 
 
สินคาคงคลัง 
คาแรงงาน 
คาใชจายดานบุคลากร 
คาวัสดุ 

ลดอัตราการใชน้ํากล่ันลง 
ควบคุมปริมาณการผลิตยาเม็ด 
ควบคุมการเปล่ียนใบเล่ือยเพ่ือเพ่ิมยีลดของการตัด 
    ตัวไต (Die) ออกจากเพลท (Plate) 
ควบคุมจํานวนวัตถุดิบดานสารเคมี 
ลดจํานวนสัดสวนคาแรงงานตอชิ้นลง 
ควบคุมตนทุน 
ลดการใชสารทีซีอีในกระบวนการลาง 

 
   ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 109. 
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 การต้ังเปาหมาย ควรทําเปนรูปแบบตัวเลขเพ่ือใหงายตอการพิจารณาและสรปุผล 
เปาหมายที่ตั้งตองไมใชการตั้งเปาหมายที่เลื่อนลอย ทุกเปาหมายตองมีการกําหนดระยะเวลาที่
ชัดเจน และสามารถสรุปออกมาไดในรูปออกมาในรูปแบบตัวเลข หรือเปอรเซ็นต (%) จํานวน
ของเสียที่ลดลง กอนและหลังทําการแกไข   
        สําหรับการตั้งเปาหมายน้ัน มีรูปแบบแนวทางอยู 3 แนวทางที่นิยมใชกัน (คะทซึยะ 
โฮโซตานิ. 2549 : 114) 
 1.  การมุงสูศูนย (Zero Approach) คือ การตั้งเปาหมายการทํางานของทีม ในการ
แกไขปญหาของของเสียเปนศูนย 
 2.  การมุงลดลงครึ่งหนึ่ง (Having Approach) คือ การตั้งเปาหมายของเสียที่มีอยูใน
ปจจุบัน เม่ือทําการแกไขปญหาแลวของเสียตองลดลงคร่ึงหนึ่ง 
 3.  การมุงลด 1 ใน 3 (One-Third Approach) คือ การตั้งเปาหมายในการลดของเสีย
ในปจจุบันใหได 1 ใน 3 สวน  
 
 ขั้นตอนที่ 3 วางแผนกิจกรรม (Plan Activities) 
  เปนขั้นตอนที่ตองกําหนดกิจกรรมตางๆ ที่ตองดําเนินการแกไขปญหา ซึ่งมีประเด็น    
2 ขอ ที่ตองนํามาพิจารณาไดแก  
 -  ใคร (Who) คือ ใครเปนคนทํา โดยระบุชื่อผูทําใหชัดเจน ซึ่งตองพิจารณาถึงความ
ถนัดหรือประสบการณของผูที่รับผิดชอบดวยวามีความเหมาะสมหรือไม เพ่ือไมใหเกิดปญหาใน
ภาพหลัง  
 - ทําอยางไร (How) คือ หัวหนาทีมและสมาชิกรวมกันออกแบบวิธีการทํางานของ
สมาชิกแตละคนวาตองทํางานอยางไร เก็บขอมูลอยางไร และขอมูลที่ไดนั้นจะนํามาแปรผลใน
รูปแบบใด 
 
 ขั้นตอนที่ 4 วิเคราะหสาเหตุ (Analyze Causes) 
 หลังจากที่เก็บรวบรวมขอมูลตามกิจกรรมที่ไดวางแผนแลวจึงนําขอมูลเหลาน้ันมาทํา
การวิเคราะหเพ่ือคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาวามาจากจุดใด จากน้ันจังคัดเลือกเคร่ืองมือ  
QC 7 Tools (แผนตรวจสอบ, ผังพาเรโต, ผังกางปลา, ฮิสโตแกรม, ผังการกระจาย, กราฟ, 
แผนภูมิควบคุม) ที่เหมาะสมเพื่อหามาตรการตอบโตและขจัดปญหาที่แทจริงเหลาน้ันใหหมดไป 
 แผนภาพ “อิชิกะวะ” หรือ “ผังกางปลา” เปนเคร่ืองมือหน่ึงที่เหมาะสมในการคนหา
สาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ันๆ โดยสมาชิกในทีมชวยกันระดมความคิด (Brainstorms) ซึ่ง
กําหนดใหหัวปลาเปนปญหา และใหกางปลาเปนสาเหตุ ตัวอยางเชน การกําหนดหัวขอ 4M 
ไดแก Manpower Machine Material และ Method  เปนตน  
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 ขั้นตอนที่ 5 พิจารณาและนํามาตรการตอบโตปญหาไปปฏิบัติ (Consider and Implement 
Countermeasures) 
  สมาชิกทีมแกไขปญหาตองระดมความคิดชวยกันกําหนดมาตรการตอบโตที่หลาก 
หลายแงมุม มาตรการนั้นมีขอบเขตการปฏิบัติซึ่งมีความเปนไปได มาตรการเหลาน้ันสามารถ
นํามาใชปฏิบัติไดจริงสอดคลองกับระบบการทํางานของบริษัท และมีความคุมคาแกการนําไป
ปฏิบัติ ที่จะสามารถลดความสูญเสียและเพิ่มกําไรใหแกบริษัท ในทีมสามารถเสนอแนวทาง
ความคิดอยางอยางสรางสรรค หลีกเลี่ยงการโตแยงการวิจารณแนวคิดของผูอ่ืน หรือรวบรวม
แนวคิดเพ่ิมเติมไดจาก 
 - ขอมูลที่เคยไดบันทึกไวในอดีตเปรียบเทียบกับปจจุบัน  
 - การรวบรวมขอมูลจากพนักงานผูปฏิบัติหนางาน 
 - การสอบถามหัวหนางานหรือผูบังคับบัญชาในงานที่เก่ียวของ เปนตน 
 
 ขั้นตอนที่ 6 ประเมินผลการแกปญหา (Check Result) 
  สรุปผลการดําเนินงานจากหัวขอ แผนงานและเม่ือนําไปปฏิบัติแลวไดผลไปในทิศทาง
ใดโดยการนําเครื่องมือ QC 7 Tools (แผนตรวจสอบ, ผังพาเรโต, ผังกางปลา, ฮิสโตรแกรม, ผัง
การกระจาย, กราฟ, แผนภูมิควบคุม) มาเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการ 
หากส่ิงที่ปรับปรุงแลวยังไมถูกทาง ก็สามารถกลับไปปรับขั้นตอนที่ 4 และ 5 ใหมอีกคร้ัง และ
เม่ือปรับปรุงไดดีแลวจึงสรุปเปนมูลคาหรือตัวเงินที่สามารถประหยัดไดจากการทํากิจกรรม เพ่ือ
สรางแรงกระตุนใหผูบริหารและพนักงานผูปฏิบัติมีความเขาใจและกระตือรือรนที่จะปรับปรุง 
 
 ขั้นตอนที่ 7 จัดทําเปนมาตรฐานปฏิบัติและจัดตั้งการควบคุม (Standardize and Establish 
Control) 
 เม่ือสามารถกําจัดสาเหตุที่แทจริงของปญหาไดแลว จึงตองมีการจัดทํารูปแบบการ
ทํางานในลักษณะใหมนี้ใหเปนมาตรฐานใหทราบโดยทั่วกันกับผูปฏิบัติงานที่เก่ียวของ โดยการ
ใหทุกคนที่เก่ียวของนั้นรับทราบมาตรฐานการงานใหมเปนลายลักษณอักษร จัดใหมีการ
ฝกอบรมบุคลากรใหมที่เก่ียวของในภาคปฏิบัติจริงเพ่ือใหเกิดการรับรูและจดจํา และเพื่อให
มาตรฐานใหมนี้ไดรับการปฏิบัติอยางแทจริง ผูแกไขปญหาตองมีการออกแบบจุดตรวจสอบ 
หรือ Check Point ที่เหมาะสมกับสภาพการทํางานจริงและจุดตรวจสอบนี้จะสามารถควบคุม
ผูปฏบิัติงานใหทํางานตามมาตรฐานใหมนี้ได   
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QC 7 Tools 
 ในการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพยิ่งขึ้น จําเปนตองมี
เคร่ืองมือที่เหมาะสมสําหรับเก็บรวมรวมขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะห จนนําไปสูการแกไขปญหา
ไดอยางตรงจุด ซึ่งเครื่องมือของ QC 7 Tools มีดังนี้ 
 
 1.  แผนตรวจสอบ (Check Sheets) 
   แผนตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอรมที่ถูกออกแบบไวสําหรับบันทึก
ขอมูลที่ตองการเก็บรวบรวมในการติดตามผล ในแบบฟอรมจะมีชองไวใหผูปฏิบัติงานเพ่ือทํา
การบันทึกขอมูล แบบฟอรมของแผนตรวจสอบแตละแบบฟอรมจะมีความแตกตางกัน โดย
ขึ้นอยูกับประเภทของงานและส่ิงที่ผูวิเคราะหตองการตรวจสอบ เชน แผนตรวจสอบสําหรับของ
เสีย ใบรายการตรวจสอบมาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน เปนตน ในการออกแบบแผน
ตรวจสอบผูออกแบบตองคํานึงถึงรายละเอียดตางๆ ดังนี้ 
         1. แผนตรวจสอบตองมีรายละเอียดครบถวน ครอบคลุมเกี่ยวกับเร่ืองที่ตองการ
ตรวจสอบ 
  2. แบบฟอรมตองถูกออกแบบใหผูบันทึกเขียนใหนอยที่สุด เพ่ือลดความสับสน
และความคลาดเคลื่อนที่อาจจะเกิดขึ้นในแตละครั้งที่ทําการบันทึก 
  3. แบบฟอรมตรวจสอบมีความสะดวกในการใช สามารถลงขอมูลไดอยางถูกตอง
แมนยํา 
  4. เม่ือมีการอานผล ผูอานหรือผูวิเคราะหสามารถทําใหเขาใจไดทันที 
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ใบรายการตรวจสอบลักษณะปญหาในกระบวนการผลิตตูเย็น 
Lot No.____________________ ผูตรวจสอบ_____________วันท่ี____/____/____ 
Model ____________________ หนวยงาน_____________________________ 

ลักษณะท่ีเสีย จํานวนท่ีเช็คได จํานวนตู %สัดสวน 
1. สีไมเรียบ ////   // 7 3.18 
2. บุบ ////   //// 10 45.5 
3. เสียงดัง /// 3 13.6 
4. รั่วในระบบ // 2 9.1 
     รวม 22 100.0 

 
รูปที่ 6 ตัวอยางใบรายงานการตรวจสําหรับรวบรวมขอมูลแสดงขนาดของปญหา 

 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 19.  
 

แผนตรวจสอบ 
 สินคา : ______________________________________ วันที่ : ____________________ 
 ข้ันตอนการผลิต : ตรวจสอบชิ้นสุดทาย แผนก : ___________________ 
 ชนิดของความบกพรอง : ตําหนิที่ผิวช้ินงาน, รอยแตก ชื่อผูตรวจสอบ : ____________ 
                                 ฉีดไมเต็มช้ิน, รูปรางบิดเบ้ียว ล็อตที่ : ___________________ 
 หมายเหตุ : ตรวจทุกช้ิน 
 

 
ชนิดของความบกพรอง  

ผลรวมแตละชนิด 
บกพรอง 

 

ตําหนิที่ผิวช้ินงาน 
รอยแตก 
ฉีดไมเต็มช้ิน 
รูปรางบิดเบ้ียว 
อื่นๆ 

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

17 
11 
26 
3 
5 

 รวมจํานวนความบกพรอง 62 (จุดบกพรอง) 
จํานวนชิ้นงาน 
ที่เปนของเสีย 

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

 
42 ชิ้น 

   

 
รูปที่ 7 แผนตรวจสอบสําหรับของเสีย 

 
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 9.  
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เคร่ืองจักร 
ชื่อ 

พนักงาน 
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร 

เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย 

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 แผนตรวจสอบสาเหตุชนิดแสดงสาเหตุของความบกพรอง 

 
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 11.  
 
        2.  ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
         ผังพาเรโต ถูกคิดคนขึ้นในป ค.ศ.1897 โดยนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลียนนามวา 
Vilfredo Pareto ซึ่งไดทําการวิจัยรายไดของประชากรในประเทศอิตาลี ในขณะนั้นประเทศ
อิตาลีเกิดปญหาการทุจริตคอรัปชั่นอยางมากมาย งานวิจัยน้ันไดอธิบายถึงการกระจายรายได
ของประชากรในอิตาลีที่ไมเทากัน จึงทําใหเกิดหลักการ 80/20 หรือเรียกกันวาหลักการของ 
พาเรโต เพ่ือเปนเกียรติแก Vifredo Pareto ซึ่งเปนผูคิดคนหลักการน้ีขึ้น ในการหลักของพาเรโต    
ไดอธิบายไววา ความม่ังคั่งของประชากรในประเทศไดตกอยูกับคนสวนนอยเพียง 20% แตประชากร   
สวนใหญอีก 80% นั้นกลับมีรายไดนอย ในภายหลัง ดร. จูราน ชาวอเมริกันผูเปนปรมจารยดาน
คุณภาพ ไดนําหลักการของพาเรโตเขามาประยุกตใชในการจัดการเร่ืองคุณภาพในระบบอุตสาหกรรม 
โดยไดนําหลักการน้ีมาใชเพ่ือแสดงความสัมพันธของสาเหตุและปญหาที่เกิดขึ้น  
  พาเรโต มีรูปลักษณะเปนแผนภูมิชนิดหน่ึง เพ่ือนํามาใชในการวิเคราะหสาเหตุ
ความสัมพันธของปญหา เชน ในหลายอุตสาหกรรมการผลิตมักประสบปญหาพบของเสียเปน
จํานวนมากในกระบวนการผลิต หากเม่ือมองลึกลงไปถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ัน จะพบวา
ของเสียจํานวนมากที่พบจะเกิดมาจากสาเหตุเล็กๆเพียงไมก่ีจุด แตสงผลกระทบใหเกิดความ
เสียหายเปนวงกวางได ในทางกลับกันของเสียเล็กนอยบางจุด แตเกิดมาจากสาเหตุจํานวนมาก 
ซึ่งปญหาหรือสาเหตุเหลาน้ันจะถูกนํามาจดบันทึกเปนคาความถี่ แลวจึงนําคาผลสรุปความถี่มา
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บันทึกลงในผังพาเรโต ภายในผัง ขอมูลที่ไดจะถูกแบงแยกประเด็นปญหาแตละชนิดใหเปนกลุม
หรือหมวดหมู และเรียงลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
 

ลักษณะของปญหา เช็ค จํานวน (ตู) 
1. บุบ ////   ////   ////   ////   ////   ////   //// 35 
2. เสียงดัง ////   ////   ////   ////   ////   ////   //// 

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

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

 
รูปที่ 9 แผนรายการตรวจสอบอาการที่ตรวจพบของตูเย็น  

 
   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 25.  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 10 ผังพาเรโต เรียงลําดับอาการของเสียที่ตรวจพบของตูเย็น 
 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 26.  
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 ประโยชนของผังพาเรโต 
        1.  การวาดแผนผังพาเรโตชวยใหสามารถมองเห็นสาเหตุปญหาที่แทจรงิในการแกไข 
        2.  ชวยเรียงลําดับความสําคญัของปญหาหรือสาเหตุจากมากไปหานอย  
 
 3.  ผังกางปลา (Fishbone Diagram) 
   ผังกางปลาหรือผังอิชิกะวะ ถูกคิดคนโดย ศาสตราจารย ดร. อิชิกะวะ คะโอรุ แหง
มหาวิทยาลัยโตเกียว เดิมทีผังกางปลานี้ถูกเขียนเพ่ือใชในการสรุปความคิดเห็นกับวิศวกรใน
บริษัทแหงหน่ึงเกี่ยวกับดานคุณภาพเทาน้ัน แตผังกางปลานี้ยังสามารถนํามาประยุกตตอยอด
เพ่ือใชในการวิเคราะหแกไขปญหาไดหลากหลายสายงาน โดยกําหนดใหหัวปลาผลเปน “ผล” 
และกางปลาเปน “สาเหตุ” ซึ่งแผนผังกางปลาน้ีมีประโยชนอยางมากในการชวยกันระดมสมอง
ของสมาชิกในทีมเพ่ือเสาะหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา และการเขียนผังกางปลา ควรจํากัด
หัวขอใหตรงประเด็นจะชวยใหสมาชิกในทีมรวมกันวิเคราะหปญหาไดอยางตรงจุด  
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 11 โครงสรางของผังกางปลา 
         
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 23.  
 
  โครงสรางของผังกางปลา แสดงในรูปที่ 11 มีรายละเอียดดังนี้ 
  1. ผังกางปลาระบุใหหัวปลาเปน “ปญหา” และใหกางปลาเปน “สาเหตุ” ซึ่งในผัง
จะแสดงใหเห็นถึงสาเหตุกางใดบางที่ทําใหเกิดผลกระทบถึงหัวปลา 
  2. กางปลาในแตละกางถูกกําหนดใหเปน “สาเหตุหลัก” และในแตละกางของ
สาเหตุหลักจะมีกางรองยื่นออกมาเรียกวา “สาเหตุรอง” โดยกางรองในที่นี้คือ สาเหตุรองที่ทําให
เกิดสาเหตุหลัก 
  3. สุดทายของกางปลาคือกางยอย กางยอยหรือ “สาเหตุยอย” แตละกางจะแยก
ออกมาจากกางรอง ในกางยอยแตละกางเปนสาเหตุยอยที่ทําใหเกิดสาเหตุรอง 
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รูปที่ 12 ตัวอยางการเขียนผังกางปลาแสดงสาเหตุความพายแพในกีฬา 
         
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 24.  
 
 การใชผังกางปลา 
 1.  ผังกางปลาสรางเพ่ือใหสมาชิกในทีมหลายๆ คน ชวยกันระดมสมองในการหา
ปจจัยที่เปนใดที่เปนสาเหตุของปญหาในหลายๆ แงมุม 
 2. “ปญหา” ในชองหัวปลา ตองเปนหัวขอที่มีใจความกระชับ ตรงจุด หลีกเลี่ยงการใช
คําที่มีความหมายกวางเกินไปหรือกํากวม 
 3.  ผูวิเคราะหควรแบงแยก “ปญหา” แตละตัวใหชัดเจน ไมควรนําปญหาหลายๆ 
อยาง มารวมในหัวขอเดียวกันที่หัวปลา เพราะจะทําใหสมาชิกในทีม วิเคราะหปญหาไดไมตรง
จุดและกางปลาจะมีความซับซอนมากเกินความจําเปน 
 4.  เขียนสาเหตุหลักของปญหาและแตกประเด็นสาขายอยออก หลีกเลี่ยงการเขียน
สาเหตุความหมายกวางเพราะจะทําใหไมสามารถวิเคราะหไปถึงสาเหตุที่แทจริงได 
 5. ผังกางปลาที่ดีควรมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง เม่ือผูวิเคราะหนําผังกางปลาอัน
แรกไปไปทดสอบใชงานจริง อาจจะพบวาสาเหตุที่เกิดจากการระดมสมองนั้นไมเปนความจริง    
ผูวิเคราะหจึงตองนําผังกางปลาไปแกไขและปรับปรุงอยางตอเน่ืองเพ่ือใหเกิดการแกไขไดมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
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 4. ฮีสโตรแกรม (Histograms)  
  ฮีสโตรแกรม หรือ แผนผังการกระจายในรูปกราฟแทง ไดรับการพัฒนามาจากนัก
สถิติชาวฝรั่งเศสในป ค.ศ. 1833 รูปแบบของกราฟปรากฏเปนลักษณะกราฟแทง โดยในแตละ
แทงจะแสดงความถี่ของขอมูลในรูปแบบตางๆ เชน ความสูง อายุ น้ําหนัก ความยาว เปนตน 
ขอมูลเหลาน้ีจะถูกเก็บรวบรวมมาพรอมกันแลวนํามาแบงชวงวัดของขอมูลใหมีความกวางของ
ชั้นขอมูลเทาๆ กัน ซึ่งชั้นขอมูลที่เหมาะสมอยูประมาณ 5-7 ชวง และมีขอมูลอยางนอย 50 ตัว
แตไมเกิน 200 ตัว ฮิสโตรแกรมมี 7 ชนิดดังรูปที่ 13 
   
  ประโยชนของฮิสโตรแกรม 
  1. เพ่ือดูการกระจายของขอมูลวามีมากนอยเพียงใดและมีแนวโนมไปในทิศทางใด 
  2. เพ่ือวิเคราะหจุดสูงสุด ต่ําสุด คาเฉลี่ย คาพิสัย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
  3. พิจารณาคาที่สามารถยอมรับได เชน คาสเปคงานจากลูกคา 
  4. ใชเปรียบเทียบประสิทธิผลกอนและหลังการปรับปรุง 
 
  
  
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 
 
 
 
 

รูปที่ 13 ชนิดของฮิสโตรแกรม 
 

   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 24.  
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 ก. ชนิดรูปทรงทั่วไป หรือ ทรงระฆังคว่ํา เปนชุดขอมูลที่มีการแจกแจงแบบปกติ โดย
กราฟที่มีคาเฉลี่ยอยูก่ึงกลางพิสัยขอมูล มีความถี่อยูตรงกลางสูงสุดและคอยลดหลั่นลงทั้ง 2 ขาง
ใกลเคียงกัน 
        ข.  ชนิดฟนหัก หรือ ชนิดไมเรียบ กราฟลักษณะนี้ความถี่ของขอมูลแตละชั้นแตกตาง
กันจึงทําใหแทงกราฟสูงต่ําสลับไปมา 
        ค.  ชนิดเบขวา หรือ เบซาย กราฟจะเปนรูปดานหนึ่งต่ํามากและดานหนึ่งสูงแลวคอย
ลดหลั่นลงเล็กนอย หากซายมือกราฟแทงขึ้นสูงแสดงวาเปนเบขวา ในทางกลับกันหากขวามือ
แทงขึ้นสูงแสดงวาเปนเบซาย  
        ง.  ชนิดหนาผาซาย หรือ หนาผาขวา กราฟจะมีรูปลักษณะคลายๆกับกราฟชนิดเบ
ซายหรือเบขวา แตจะแตกตางกันตรงหากเปนรูปหนาผาขวาแทงขอมูลชั้นที่ 1 จะชิดเสนฉาก
แกน Y และแทงขอมูลอีกดานจะลดต่ําลงอยางมาก และชนิดหนาผาซายก็เหมือนชนิดหนาผา
ขวาเพียงสลับขางกันเทาน้ัน กราฟลักษณะนี้แสดงใหเห็นวาชนิดของขอมูลที่รวบรวมไวนั้นได
กระจุกอยูฝงใดฝงหนึ่งของแผนสเปคงาน 
        จ.  ชนิดทรงที่ราบสูง ชุดขอมูลบริเวณกลางๆ กราฟจะมีคาความถี่ใกลเคียงกัน แลว
คอยลดหลั่นลงซายกับขวา 
        ฉ.  ชนิดภูเขา 2 ยอด ชุดขอมูลทั้ง 2  มีความถี่ตางกันเปนกระจุกซายและขวาของ
กราฟ และตรงกลางเปนคาความถี่ต่ํา 
        ช.  ชนิดเกาะเล็กเกาะนอย หรือ ชนิดหลายยอดอิสระ เกิดจากการแจกแจงของขอมูล
ชุดอ่ืนมาปะปน หรือมีความผิดพลาดจากเก็บขอมูลที่ไมถูกตอง ทําใหเกิดยอดอิสระยอดใหญขึ้น
ทางขวาหรือทางซายในกราฟ และมียอดเล็กปะปนเขามา 
 
 5.  ผังการกระจายหรือผังสหสัมพันธ (Scatter Diagram) 
         ผังการกระจาย คือ การนํากราฟที่มีแกน X, Y นํามาใชโดยวิธีการพลอต (วงกลม
ทึบ) ลงไปในกราฟเพื่อใชสําหรับเปรียบเทียบตัวแปรท้ัง 2 ตัว วามีความสัมพันธเปนเชนไร 
ตัวอยางเชน อุณหภูมิของกระบอกฉีดพลาสติก (Injection) มีผลตอความแข็งของพลาสติก
หรือไม ผูวิเคราะหจึงตองทําการเก็บรวบรวมขอมูลวัดคาตัวแปรของอุณหภูมิและตัวแปรความ
แข็งของชิ้นงาน ทั้งน้ีอาจจะกําหนดใหอุณหภูมิเปนตัวแปร (X) และความแข็งเปนตัวแปร (Y) 
เพ่ือใชการเก็บขอมูลสําหรับทําการเปรียบเทียบตัวแปร ในการเก็บขอมูลควรเก็บขอมูลไมต่ํา
กวา 30 ครั้ง หากจะใหไดผลแมนยําขึ้นควรเก็บ 50 ครั้ง และหากมีการเก็บขอมูลหลายๆ ครั้ง 
เม่ือนําขอมูลมาพลอตในกราฟจะทําใหผูวิเคราะหสามารถมองเห็นภาพไดชัดเจนยิ่งขึ้น 
 
 
 



21 

  รูปแบบของผังการกระจาย 
         1. ความสัมพันธแบบแปรผันตามกัน (ความสัมพันธเชิงบวก) ตัวอยางรูปที่ 14 
เปนกราฟความสัมพันธแบบแปรผันตามกัน โดยใหงบโฆษณาเปนตัวแปร (X) และยอดขายเปน
กําหนดใหเปนตัวแปร (Y) สามารถวิเคราะหไดวางบโฆษณาที่สูงขึ้น สงผลใหยอดขายสูงขึ้นตาม 
 

ขอมูล 
ชุดท่ี 

งบโฆษณา (ลานบาท) 
แกน X 

ยอดขาย (ลานบาท) 
แกน Y 

 

1 10 100 
2 25 235 
3 20 180 

   
15 15 155 

 
รูปที่ 14 กราฟความสัมพันธแบบผันแปรตามกัน (ความสัมพันธเชิงบวก) 

 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 37.  
 

         2. ความสัมพันธแบบผกผัน (ความสัมพันธเชิงลบ) ตัวอยางรูปที่ 15 ตัวแปร (X) 
คือ คา % คารบอน และตัวแปร (Y) คือ Tensile Strength หรือความเหนียวของเหล็ก เม่ือทํา
การวิเคราะหคา % คารบอนมากขึ้น สงผลใหเหล็กมีความเหนียวลดลง 
 

ผลการทดสอบ  
ขอมูล 
ชุดท่ี 

% คารบอน 
แกน X 

Tensile Strength 
(N/mm2) 

1 0.6 400 
2 0.2 800 
3 0.8 300 

   
10 1.0 200 

 
รูปที่ 15 กราฟความสัมพันธแบบผันแปรตามกัน (ความสัมพันธเชิงลบ) 

 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 37.  
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         3. ไมแสดงความสัมพันธกัน จุดที่พลอตลงในกราฟจะกระจายไปทั่วกราฟ ไมชัดเจน
วาเปนไปทางบวกหรือทางลบ  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 16 ตัวแปรไมแสดงความสัมพันธกัน 
         
   ที่มา : ฮิโตชิ คุเมะ.  (2546).  วิธีทางสถิติเพื่อการพัฒนาคุณภาพ.  หนา 70.  
 
        6.  กราฟ (Graphs) 
         กราฟถูกใชเพ่ือเปรียบเทียบขอมูลทางสถิติหรือตัวเลข ในกราฟจะแสดงใหเห็น
การเปลี่ยนแปลงของขอมูลในชวงระยะเวลาตางๆ หรือเปรียบเทียบกับ ขนาด ปริมาณ ฯลฯ 
กราฟที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย ไดแก กราฟเสน กราฟวงกลม กราฟแทง และกราฟเรดาร 
 

ชื่อกราฟ ลักษณะ จุดประสงค 

กราฟเสน 

 แสดงถึงความผันแปรของขอมูลเชิง
ตัวเลข โดยมีสาระสําคัญอยูท่ีแกน 
x (ถา x คือ เวลา จะเรียกกราฟนี้
วากราฟแนวโนม (Trend Chart) 

กราฟแทง 

 แสดงถึงการเปรียบเทียบปริมาณ
ของประเภทขอมูลตามแกน x (ถา 
x คือ ขอมูลจากการวัด กราฟนี้คือ 
ฮีสโตแกรม) 

 
รูปที่ 17 จุดประสงคของกราฟที่นิยมใชทัว่ไป 
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ชื่อกราฟ ลักษณะ จุดประสงค 

กราฟวงกลม 
 แสดงเปรียบเทียบถึงสัดสวนของ

ขอมูลแตละประเภท (แสดงในแต
ละสวน) 

กราฟแถบ 
(Belt Graph) 

 แสดงถึงสัดสวนของประเภทของ
ขอมูลตางๆ ท่ีมีความแตกตางกัน 
โดยใชสเกลวัดแทนสัดสวน 

กราฟเรดาร 
(Redar Chart) 

  
แสดงเปรียบเทียบปริมาณของขอมูล 
ท่ีตองการแสดงผลมากกวา 2 มติิ 
 
 

 
รูปที่ 17 จุดประสงคของกราฟที่นิยมใชทัว่ไป (ตอ) 

 
   ที่มา : กิติศักด์ิ  พลอยพานิชเจริญ.  (2548).  การแกไขปญหาธุรกิจดวยวิธีทาง
สถิติ (SPS).  หนา 151.  
 
        7.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
         แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิเฝาติดตามใชสําหรับควบคุมคุณภาพการผลิต ภายใน
โรงงานจะมีผูตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน ผูตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานจะเปนผูจดบันทึกขอมูลที่ได
ในชวงระยะเวลาตางๆ ลงในแผนภูมิควบคุม เพ่ือใชประกอบการพิจารณาแนวโนมของแผนภูมิ
วาขอมูลที่ไดเปนไปในทิศทางใด ขอมูลเหลาน้ันยังอยูในชวงคุณภาพที่รับไดหรือไม โดยใน
แผนภูมิควบคุมมีรูปแบบเปนกราฟเสน มีองคประกอบดังน้ี (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล. 2543 : 30)  
         1. เสนพิกัดดานบน (Upper Control Limit : UCL) 
         2. เสนพิกัดดานลาง (Lower Control Limit : LCL) 
         3. เสนกลาง (Center Line : CL) 
         ในการผลิตชิ้นงานโรงงานจะไดคาสเปคงานจากลูกคา คาสเปคงานลูกคาเปนผูกําหนด    
คาชิ้นงานที่รับไดและรับไมได ซึ่งในกระบวนการผลิต ชิ้นที่งานออกมาจากเครื่องจักรหากนํา
ตรวจสอบอยางละเอียดจะพบวาขนาดหรือนํ้าหนักจะไมเทากันทุกชิ้นแตจะมีการคลาดเคล่ือน
เพียงเล็กนอย เม่ือนําขอมูลเหลาน้ันมาเขียนในแผนภาพควบคุมชิ้นงานจะมีความผันแปรขึ้นลง
คาที่ไดจะไมคงที่ตลอด ดังนั้นในใบสเปคงานที่ลูกคาใหมาจึงมีคากลาง และคาสูง-ต่ําที่รับได 
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รูปที่ 18 แผนภูมิควบคุมแสดงใหเห็นวาเปนสภาพที่ควบคุมได 
 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 31.  
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 19 แผนภูมิควบคุมแสดงใหเห็นวาเปนสภาพที่ควบคุมไมได 
 

   ที่มา : วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  (2543).  TQM Living Handbook : ภาคเจ็ด คูมือ
รับปรุงคุณภาพงาน สําหรับพนักงานทุกระดับในองคกรทีคิวเอ็ม The QC Story and  The 
14 QC Tools.  หนา 31.  
 
เทคนิค 4M 
 การคนหาสาเหตุที่แทจริง จนนําไปสูการแกไขปญหา เพ่ือใหสมาชิกกลุมไดชวยกัน
ระดมสมอง (Brainstorms) เพ่ือใหไดขอมูลที่มีความหลากหลาย และมีความเปนไปไดที่จะ
สามารถนําไปประยุกตใชในการขจัดปญหาเหลาน้ัน จึงจําเปนตองมีกรอบแนวคิดเพ่ือใหได
ขอมูลที่ตรงประเด็น ดังเชนตารางที่ 4   
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ตารางที่ 4 กลยุทธการผลิตความคิด (Idea-Generating Strategies) เทคนิค 4M 
4M ประมวลคําถาม 

1. Manpower 
คน 

• พนักงานไดปฏิบัติงานตามมาตรฐานหรือไม 
• พวกเขามีทกัษะที่มากพอหรือไม 
• พวกเขาไดรบัการมอบหมายหนาที่ใหเหมาะสมกับความสามารถหรือไม 
• พวกเขามีจิตสํานึกตอการปองกันปญหาหรือไม 
• พวกเขามีความตองการทีจ่ะปรับปรุงงานที่ทําอยูหรือไม 
• มนุษยสัมพันธในงานดีเพยีงใด 
• พวกเขามีสขุภาพพลานามัยดีเพียงใด 

2. Machines 
เคร่ืองจักร 

• เคร่ืองจักรมีขนาดและกําลังการผลิตเหมาะสมหรือไม 
• มีการซอมบํารุงอยางถูกตองแลวหรือไม 
• เคร่ืองจักรมีการชํารุดหรือหยุดเดินบอยเพียงใด 
• เคร่ืองจักรมีความคลาดเคลื่อนเกินจากสเปคหรือไม 
• เคร่ืองมือกลตางๆ มีมากเพียงพอและเหมาะกับงานหรือไม 
• มีความผิดปกติอะไรบางกับเคร่ืองจักรแตละเครื่อง 

3. Materials 
วัสดุ 

• คุณภาพ สเปคของวัสดุถกูตองและตรงตามมาตรฐานกําหนดหรือไม 
• มีการจัดเก็บวัสดุอยางถกูตองและในสภาวะเหมาะสมหรือไม 
• มีการขนสงและบรรจุภาชนะอยางเหมาะสมหรือไม 
• มีการใชงานอยางผิดประเภทหรือสิ้นเปลืองมากเพียงใด 
• มีการควบคมุการใชวัสดุเพื่อปองกันการปะปนกันในขณะผลติหรือไม 
• มีความผิดปกติใดๆ กับวตัถุดิบในล็อตน้ันๆ อะไรบาง 

4. Method 
วิธีการ 

• มาตรฐานการปฏิบัติงานที่ใชอยูเพียงพอและเหมาะสมเพียงใด 
• มาตรฐานงานในปจจุบันใหความม่ันใจวาจะผลติงานคุณภาพไดดี
เพียงใด 
• ลําดับขั้นการทํางานไดดีเพียงใด 
• มีการประสานงานระหวางหนวยงานการผลิตที่เก่ียวของกันอยางไร 
• มีระบบการสื่อความและการปฏิบัติการตอบโตปญหาอยางไรบาง 
• มีวิธีการทํางานในปจจุบันมีจุดออนอะไรบาง 

 
   ที่มา : คะทซึยะ โฮโซตานิ.  (2549).  การแกปญหาแบบ QC วิธีแกปญหาในงาน
ตามแบบฉบับญี่ปุน.  หนา 133.  
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ความรูทัว่ไปเก่ียวกับการฉีดพลาสติก 
        การฉีดพลาสติกมีมาตั้งแตปลายศตวรรษที่ 18 ในประเทศสหรัฐอเมริกา วิวัฒนาการ
เริ่มแรกใชวิธีการอัดขึ้นรูปพลาสติกซ่ึงดําเนินเรื่อยมาประมาณ 50 ป จึงพัฒนาเปนการฉีด
พลาสติกเปนแบบกระบอกฉีด หลังจากน้ันไดมีการคิดคนพลาสติก Thermoplastics ใหมๆ ขึ้น 
จึงไดมีการปรับปรุงเครื่องฉีดพลาสติกเปนรูปแบบสกรูและไดรับความนิยมอยางรวดเร็วจนถึงยุค
ปจจุบัน เพราะภายในกระบอกฉีด สกรูจะกักเก็บรอนทําใหน้ําพลาสติกในสกรูหลอมละลาย
สมํ่าเสมอ และสามารถใชแรงดันสูงในการอัดนํ้าพลาสติกเขาแมพิมพ ดังรูปที่ 20 
 
 
 

 
 

รูปที่ 20 กระบวนการฉีดของเครื่องฉีดชนิดสกรูอัด 
 

   ที่มา : ชัยรัตน แกวดวง; และวิวัฒน ตันติขจรโกศล.  (2549).  แมพิมพฉีดพลาสติก.  
หนา 3.  
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 21 เคร่ืองฉีดพลาสติกในยุคปจจุบัน 
 
   ที่มา : ชัยรัตน แกวดวง; และวิวัฒน ตันติขจรโกศล.  (2549).  แมพิมพฉีดพลาสติก.  
หนา 15.  
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รูปที่ 22 ลักษณะของเครื่องฉีดพลาสติกแบงตามทิศทางฉีด 
 

   ที่มา : บรรเลง ศรนิล.  (2550).  เทคโนโลยีพลาสติก.  หนา 146.  
 
        ปจจุบันเคร่ืองฉีดถูกพัฒนาขึ้นมาใหสอดคลองกับงานแตละประเภทที่แตกตางกัน 
เครื่องจักรอาจจะแตกตางกันที่รูปราง ขนาด กําลังสง แตมีจุดมุงหมายเหมือนกันคือการขึ้นรูป
พลาสติก เครื่องฉีดพลาสติกสามารถแบงตามการฉีดได 4 แบบ โดยแบงตามทิศการฉีด ดังรูป 20 
ไดดังนี้ 
        แบบ A เปนเคร่ืองฉีดที่นิยมใชกันมากที่สุด เคร่ืองจะอัดนํ้าพลาสติกตามแนวนอนสู
แมพิมพ  
        แบบ B เครื่องฉีดสําหรับการทํางานที่ไมสะดวก กระบอกฉีดจะอยูแนวตั้ง น้ําพลาสติก  
จะไหลลงและหักหัว 90 องศาแลวพุงตรงเขาแมพิมพในแนวนอน 
        แบบ C เครื่องฉีดแนวด่ิง น้ําพลาสติกจะอัดจะดานบนลงลางในลักษณะแนวด่ิง เหมาะ 
สําหรับงานฉีดหุม เชน ฉีดหุมดามไขควง 
        แบบ D เครื่องฉีดแนวด่ิง หัวฉีดจะตั้งฉากกับบริเวณที่เปดปดหนาพิมพ เหมาะสําหรับ
งานฉีดคุมโลหะเหมือนเคร่ืองฉีดแบบ C 
 
 1.  กรรมวิธีการฉีดพลาสติก 
            การฉีดพลาสติกเปนกระบวนการนําวัตถุดิบในรูปแบบเม็ดหรือผง ซึ่งอาจจะเปน 
Thermoplastics หรือ Thermosetting ใสไวในกรวย จากน้ันสกรูจะหมุนลําเลียงวัตถุดิบเขา
กระบอกฉีดผานความรอนเพ่ือหลอมเหลว เคร่ืองจักรจะใชแรงดันจากสกรู อัดนํ้าพลาสติกหลอม 
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เหลวเขาแมพิมพจนเต็ม จากน้ันน้ําหลอเย็นจะเลี้ยงแมพิมพใหชิ้นงานแข็งตัว แลวจึงนําออกจาก
แมพิมพเปนชิ้นงานที่ตองการ โดยปจจัยหลักที่เก่ียวของกับคุณภาพงานฉีดงานฉีดมี 5 ปจจัย 
ไดแก อุณหภูมิ (Temperature) ความเร็วรอบของสกรู (Screw Revolution) ความเร็วฉีด (Injection 
Speed) ความดันฉีดย้ํา (Holding pressure) และระยะเวลาหลอเย็น และ มีสวนสําคัญ 2 สวนคือ 
ชุดฉีด (Injection Unit) และชุดเปด-ปดแมพิมพ (Clamping Unit) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 23 การขึ้นรูปพลาสตกิโดยการฉีดชนิดสกรูอัด 
 
   ที่มา : บรรเลง ศรนิล.  (2550).  เทคโนโลยีพลาสติก.  หนา 147.  
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 2. ชุดฉีดพลาสติก 
        
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 24 ชุดฉดีพลาสติก 
 
   ที่มา : บรรเลง ศรนิล.  (2550).  เทคโนโลยีพลาสติก.  หนา 148.  
 
 ชุดฉีดพลาสติกประกอบมี 6 สวนดังนี้ กระบอกหลอมพลาสติก 
            1.  ฮีตเตอร (Heater) เปนแผนโลหะมวนภายในฮีตเตอรจะมีขดลวดทําความรอน
ลักษณะการทํางานคือ ฮีตเตอรจะหอหุมกระบอกหลอมพลาสติกทั้งกระบอก เพ่ือใหความรอน
ถายเทเขาไปภายในกระบอก  
           2. กระบอกหลอมพลาสติก เปนกระบอกเหล็กหนาสัมผัสกับนํ้าพลาสติกโดยตรงภายใน
จะกระบอกเปนเหล็กขัดเรียบ ไมขรุขระ ปราศจากสนิม  
         3. กรวยเติมพลาสติก สําหรับเติมเม็ดพลาสติกเพ่ือใหสกรูลําเลียงเขาสูกระบอกหลอม 
           4. สกรู (Screw) เครื่องฉีดชนิดสกรูอัด สกรูจะทําหนาที่ลําเลียงเม็ดพลาสติกเขาหลอม 
เหลวในกระบอกหลอมพลาสติก ขณะเดียวกันสกรูจะกักเก็บความรอนเพ่ือใหพลาสติกที่ลําเลียง
เขากระบอกหลอมละลายไดอยางสมํ่าเสมอ และทําหนาที่อัดพลาสติกเขาสูแมพิมพ 
           5. หัวฉีด เปนจุดที่ติดกับทางเขานํ้าพลาสติกของแมพิมพ หัวฉีดสําหรับงานขนาดเล็ก 
ที่มีน้ําหนักประมาณ 20-30 กรัม เสนผาศูนยกลางจะประมาณ 3.0-3.5 มิลลิเมตร และสําหรับ
เคร่ืองฉีดขนาดใหญหัวฉีดอาจมีขนาด 6 มิลลิเมตร 
 6.  ระบบสงกําลังสกรู เปนสวนขับเคลื่อนสกรูใหเกิดการทํางานได 2 ลักษณะคือ สกรู
หมุนถอยเพ่ือลําเลียงเม็ดพลาสติกเขาหลอมในกระบอกฉีด และสงกําลังสกรูอัดนํ้าพลาสติกเขา
แมพิมพ 
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วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
 วงจร PDCA แรกเริ่มถูกพัฒนาขึ้นโดย วอลเตอร เอ ชิวฮารท (Walter A. Shewart. 
1986) โดยใชหลักการ วางแผน (Plan) ทํา (Do) ตรวจสอบ (Check) ในภายหลัง เอ็ดเวิรด 
ดับเบิ้ลยู เดมม่ิง (Edwards W. Deming. 2000) นักสถิติชาวอเมริกัน ไดนําแนวคิดน้ีมาพัฒนา
ตอยอด โดยใชชื่อวา วงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) และกลายเปนที่รูจักประมาณป พ.ศ. 2488 
ชวงหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 เม่ือประเทศญ่ีปุนผูพายแพสงครามตอฝายสัมพันธมิตร ประเทศ
ญี่ปุนไดเชิญ เอ็ดเวิรด ดับเบิ้ลยู เดมม่ิง (Edwards W. Deming. 2000) จากฝายพันธมิตร เพ่ือ
มามอบความรูเก่ียวกับวิธีการปรับปรุงคุณภาพแกกลุมวิศวกรชาวญี่ปุน (Union of Japanese 
Scientists and Engineers : JUSE) ในเรื่องของคุณภาพและการใชสถิติเพ่ือใหอุตสาหกรรมใน
ประเทศญ่ีปุนพนวิกฤตหลังสงคราม 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 25 วงจร PDCA เพ่ือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 
   ที่มา : อภิชา ประกอบเซง.  (2555).  PDCA วงจรการบริหารงานคุณภาพ.  ออนไลน. 
 
        PDCA เปนวงจรดานคุณภาพซ่ึงเปนขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพอยูตลอดเวลา ดวยขั้นตอน 4 ขั้นตอน ไดแก วางแผน, ปฏิบัติ, ตรวจสอบและ
ปรับปรุง จากน้ันวกกลับมาที่วางแผนใหมและดําเนินขั้นตอนเดิมไปเร่ือยๆ ทําใหวงจรนี้จะ
ดําเนินตอไปไมสิ้นสุด เกิดการปรับปรุงคุณภาพใหดียิ่งขึ้นตลอดเวลา ซึ่งการทํา PDCA มีขั้นตอน
ปฏิบัติดังนี้ 
 
 ขั้นตอนที่ 1 เขียนแผนงาน (Plan) 
        เขียนแผนงานโดยการกําหนดวัตถุประสงค งบประมาณใหสอดคลองกับ 5W1H (ใคร, 
ทําอะไร, ที่ไหน, เม่ือไร, ทําไม และอยางไร) และมีความชัดเจนเพ่ือใหบรรลุเปาหมาย 
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 ขั้นตอนที่ 2 ลงมือปฏิบัติ (Do) 
        ผูปฏิบัติงานตองมีความเขาใจในแผนที่วางไว ใสใจมาตรฐานการทํางานวาเปนไป
ตามที่กําหนดหรือไม 
 
 ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบ (Check) 
         มีการตรวจสอบความคืบหนาของแผนงานวาดําเนินตามมาตรฐานหรือไม ในการ
ตรวจสอบมีการเก็บรวบรวมขอมูล สถิติ ตัวเลขตางๆ เพ่ือนํามาใชประกอบการวิเคราะหและ
เปรียบเทียบงานวามีคุณภาพตรงตามที่กําหนดไวหรอไม 
 
 ขั้นตอนที่ 4 ปรับปรุง (Act) 
        หลังการตรวจสอบ หากพบเจอความผิดปกติใหดําเนินการแกไขที่ตนเหตุของปญหา
แลวทําการปองกันหรือพัฒนาปรับปรุงระบบการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น      
  
ความสูญเปลา (Wastes) 
  มีสูญเปลาเปนปญหากับองคกร ทําใหกระบวนการผลิตมีความยาวนาน ความสูญเปลา
บางสวนไมสรางคุณคาใหแกกิจการ แตยังสรางปญหาเพ่ิมตนทุนใหกับกิจการ ดังน้ันกิจการตอง
จําแนกความสูญเปลาเหลาน้ันออกมาเพ่ือจัดการ ความสูญเปลาหลักๆ มีอยูดวยกัน 2 แบบ คือ  
 
 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 26 เปรียบเทียบการผลิตแบบด้ังเดิมและการผลติแบบลีน 

 
   ที่มา : ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ.  (2552).  1-2-3 กาวสูลีน.  หนา 5. 
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        1.  กิจกรรมที่เพ่ิมคุณคา (Value-Added Activities หรือ VA) คือการทํางานใดๆ
ภายในโรงงานที่สรางมูลคาใหแกสินคา ตั้งแตการปอนวัตถุดิบจนนําไปสูการแปรรูปเปนสินคา 
จนกระท่ังสงถึงมือลูกคา 
        2.  กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคา (Non-Value Added Activities หรือ NVA) คือ กิจกรรม
ทุกกิจกรรมที่ทําในโรงงานที่ใชทรัพยากรแรงงาน เวลา เคร่ืองจักร ฯลฯ ที่ใชแลวสูญเสียไปอยาง
เปลาประโยชนไมสามารถสรางคุณคาใหกับลูกคาและกิจการได กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคาสามารถ
แบงไดเปนอีก 2 ประเภท ไดแก 
         2.1 กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคา แตจําเปนตองทํา คือ กิจกรรมที่ตองทําไมสามารถ
ตัดทิ้งออกไปจากสายการผลิตไดหมด เพียงแตจํากัดใหใชนอยที่สุดหรือเทาที่จําเปน 
         2.2  กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคา และไมมีความจําเปน คือ กิจกรรมที่กิจการตองเรง
หาใหเจอและตองกําจัดทิ้ง เพราะกิจกรรมตัวน้ีไมเกิดประโยชนแกกิจการ มีแตสรางความสูญเปลา 
ควรเรงแกไขโดยไว หากปลอยปะละเลยไปนานๆ อาจทําใหพนักงานเกิดความเคยชินและ
ละเลยที่จะสังเกตความสูญเปลาน้ี  
         ลีนมีเปาหมายไวเพ่ือกําจัดความสูญเปลา ซึ่งความสูญเปลาในที่นี้เปนความสูญเปลา
ที่ไมกอใหเกิดคุณคาในสายงานการผลิตไปสูสินคา ซึ่งความสูญเปลาสามารถแยกได 7 ประการ 
ดังนี้ 
  1. ความสูญเปลาของกระบวนการผลิต (Work in Process) คือ งานระหวางรอแปรรูป
ซึ่งอาจจะเปนวัตถุดิบหรือชิ้นงานที่สงมาจากอีกกระบวนการแตมีจํานวนมากเกินความจําเปน 
  2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือ เวลาวางระหวางจุดหรือหนวยการ
ผลิตจุดใดจุดหน่ึง ซึ่งอาจกอใหเกิดการขาดวัตถุดิบ ทําใหสายการผลิตน้ันๆ หยุดน่ิง สงผลตอ
ระบบแผนกอื่นๆ ตามมา 
  3. ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนสง (Transport) คือ ความสูญเปลาจากการขน
ยายไปยังจุดตางๆ มีผลกระทบตอเวลาการทํางานของพนักงาน เชน การขนยายจากโรงงานไป
ยังคลัง หรือการขนยายระหวางโรงงาน  
  4. ความสูญเปลาที่เกิดจากการดําเนินการผลิต (Processing) คือ ความสูญเปลา
ที่มาจากกระบวนการทํางาน เชน การตัดกานพลาสติกจากชิ้นงาน 
  5. ความสูญเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลัง (Inventory) คือ คาใชจายที่เกิดขึ้นจาก
การเก็บวัตถุดิบในการผลิต ชิ้นงานระหวางรอการผลิต และสินคาที่มีจํานวนมากเกินความตองการ 
  6. ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว (Motion) คือ การเคล่ือนไหวใดๆ ที่
โรงงานที่ไมกอใหเกิดคุณคา เชน ความเคลื่อนไหวของพนักงานในการเดินหาเครื่องมือหรือ
สิ่งของตางๆ ภายในโรงงาน 
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  7. ความสูญเปลาที่เกิดจากชิ้นงานมีขอบกพรอง (Defect) และของเสีย (Spoilage) 
คือ การผลิตชิ้นงานออกมาไมสมบูรณซึ่งอาจจะเกิดจากการตั้งเคร่ือง หรือการใชวัตถุดิบที่ไมถูก
ประเภทตามลักษณะงาน ซึ่งทําใหเกิดความสูญเปลาในการแกไขปญหา เปนการเพิ่มตนทุน
ใหกับกิจการ ทําใหตองเสียเวลาไปกับการแกไขปญหากับหยุดกระบวนการทํางานของเครื่องจักร 
  ความสูญเปลา สามารถแบงความสูญเปลาได 3 ระดับ ดังตารางที่ 5 ไดแก 
  1. ความสูญเปลาเบื้องตน คือ ความสูญเปลาที่สามารถพบเห็นไดงาย และสามารถ
กําจัดไดงาย 
  2. ความสูญเปลาที่เกิดจากกระบวนการและวิธีการ 
  3. ความสูญเปลาเล็กๆ นอยๆ ที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต 
 
ตารางที่ 5 ระดับของความสูญเปลา 

ระดับของความสูญเปลา 

ระดับที่ 1 
ความสูญเปลาเบื้องตน 

ระดับที่ 2 
ความสูญเปลาที่เกิดจาก
กระบวนการและวิธีการ 

ระดับที่ 3 
ความสูญเปลาเล็กๆ 

นอยๆ ที่เกิดข้ึนภายใน
กระบวนการผลิต 

• ในระหวางการทํางาน 
  - ผังโรงงานไมดี 
  - ชิ้นงานไมเปนที่ยอมรับ 
  - สงชิ้นงานกลับคืน 
  - แกไขงาน 
  - ผลิตภัณฑไดรับความ 
เสียหาย 
  - ขนาดของบรรจุภัณฑ 
  - ขนาดของรุนการผลิต 
  - แสงสวางไมเพียงพอ 
  - อุปกรณไมสะอาด 
  - ไมมีการจัดสงวัสดุไปยัง
จุดใชงาน 

• ใชระยะเวลาในการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรนาน 
  - ออกแบบสถานที่ 
ปฏิบัติงานไมดี 
  - ไมมีการซอมบํารุง 
  - การเก็บสินคาชั่วคราว 
  - มีปญหาเก่ียวกับอุปกรณ 
  - วิธีการปฏิบตัิไมปลอดภัย 

• การกมและการเอ้ือม 
  - มีความซ้ําซอนในการสง 
  - มีการเดินมากเกินไป 
  - ตองมองหาวัตถุดิบ 
  - งานเอกสาร 
  - ความรวดเรว็และการ
ปอนวัตถุดิบ 
  - ไมมีมาตรฐานการปฏิบัต ิ
งาน (SOP) 

 
   ที่มา : แท็ปปง, ดอน; ลุยสเตอร, ทอม; และชูเกอร, ทอม.  (2550).  มุงสูลีน ดวย
การจัดการสายธารคุณคา.  หนา 73. 
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การสรางมาตรฐานการทํางาน (Standardization Work) 
        การสรางมาตรฐานในการทํางานเปนเรื่องสําคัญอยางยิ่ง การทํางานที่มีพนักงาน
หลายคน ทักษะการทํางานของแตละคนก็แตกตางกันไปตามประสบการณ หรือนิสัยแตละบุคคล 
ทําใหงานที่ออกมาไดนั้นมีประสิทธิผลไมเทากัน ตลอดจนไปสูความวุนวายตางๆ ที่ตามมา 
ดังน้ันองคกรจึงตองหารูปแบบการทํางานที่มีประสิทธิภาพและดีที่สุด (Right Way) โดยการ
ระดมความคิดเห็นจากทุกๆ คน ในองคกรชวยกัน จากน้ันจึงรางรูปแบบการทํางานขึ้นมาใหเปน
แบบการทํางานที่เปนมาตรฐาน แลวจึงนํามาใชอบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจที่เทา
เทียมกัน โดยใชระบบเอกสาร ที่อางอิงคถึงวิธีการทํางานนั้นๆ ไวอยางละเอียด ในแตละขั้นตอน 
ลําดับเหตุการณตางๆ ที่จะเกิดขึ้น เพ่ือใหทุกคนทราบแลวนําไปปฏิบัติ จะสามารถชวยลดความ
สูญเปลาของพนักงานที่ทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพไดอยางดี 
 
 
        
 
 

       
 
 
 
 

รูปที่ 27 สามเหลี่ยมของมาตรฐานการทํางาน 
 
   ที่มา : ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ.  (2552).  1-2-3 กาวสูลีน.  หนา 97. 
 
 รูปแบบการทํางานปกติมีดวยกัน 3 แนวทาง ดังรูปที่ 27 ไดแก 
        1.  วิธีการตามเอกสาร (The Document Way) 
        2.  วิธีการปฏิบัติจริง (The Way It’s Really Done) 
        3.  วิธีการที่ถูกตอง (The Right Way) 
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การควบคุมดวยสายตา (Visual Control/Visual Factory/Visual Management) 
        การควบคุมดวยสายตาเปนเคร่ืองมือหน่ึงที่นํามาใชในระบบลีน เพ่ือชวยใหการปฏิบัติงาน
เปนไปไดอยางงานดายยิ่งขึ้น โดยการใชสี ภาพ เสียง หรือสัญลักษณเขามาประกอบ ทําให           
ผูพบเห็นสามารถปฏิบัติไดเอง และหากพบวาเกิดขอผิดพลาดในการทํางานก็จะสามารถแกไข
สถานการณไดทัน  
 ลักษณะของการควบคุมดวยสายตามีดังนี้ 
        1.  มีไวเพ่ือการสื่อสารเพ่ือแจงขอควรระวัง นโยบาย ขอปฏิบัติ จุดเนนย้ํา จุดปลอดภัย 
เปนตน 
        2.  งายแกการมองเห็น 
        3.  เห็นแลวเขาใจงาย แมวาเปนผูไมคุนเคย 
        4.  เห็นแลวทราบวาตองทําอยางไร 
        5.  เห็นแลวรูวาเกิดส่ิงผิดปกติเกิดขึ้นแลวหรือไม 
        6.  เม่ือพบวามีความปดปกติเกิดขึ้นตองแกไขอยางไร 
        จากรูปที่ 28 และรูปที่ 29 ไดแสดงตัวอยางของการใชเทคนิคการควบคุมดวยสายตา
ที่บอกตําแหนงของพื้นที่ในโรงงาน รายงานผลงานที่สําคัญ งานบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ความปลอดภัย 
ขอควรปฏิบัติ หรือบอกสถานการณผลิต 
 
 
 
       
                             
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 28 ตัวอยางการใชงานควบคุมดวยสายตา 
 
   ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจัก...ระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 39. 
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รูปที่ 29 ตัวอยางการควบคมุดวยสายตาเพ่ือความปลอดภัย 
 
   ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจัก...ระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 42. 
 
ไคเซ็น (Kaizen) 
        ไคเซ็น (Kaizen) เปนคําภาษาญี่ปุน แปลวา การเปลี่ยนแปลงไปสูสิ่งที่ดีขึ้น หรือการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) คําวา ไค (Kai) หมายถึง การแยกออกเปน
สวนๆ เซ็น (Zen) หมายถึง ทําใหดียิ่งขึ้น  
 ไคเซ็น เปนแนวคิดที่เนนการปรับปรุงตอเนื่องอยูตลอดเวลา โดยการรวมมือจากพนักงาน
ทุกๆ คน ในองคกรมีสวนรวมในการกําจัดปญหาความสูญเปลาในสถานที่ทํางานโดยใชเคร่ืองมือลีน
เขามาแกไขจุดตางๆ การปรับปรุงอยางตอเนื่องนั้นไมไดเลือกปฏิบัติเพียงจุดใดจุดหนึ่ง แตปรับ 
ปรุงทุกๆ จุด ไมวาจุดน้ันจะสําคัญมากหรือสําคัญนอยเพียงใด เพราะเช่ือวาการปรับปรุงทุกๆ
สวนอยางตอเน่ืองถึงแมจะเล็กนอย แตเม่ือรวมกันก็จะมีขนาดใหญ  
        แมวาไคเซ็นการทํากิจกรรมไคเซ็นจะมองไมเห็นเปนรูปแบบตัวเงินแตสิ่งที่ทุกๆ คน
ชวยกันทําไคเซ็นจะไดสิ่งเหลาน้ีกลับมา 
        - ระยะทางการขนยายลดลง 
        - Cycle Time ลดลง 
        - ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
        - ใชพ้ืนที่นอยลง 
        - งานออกดีขึ้น 
        - Work in Process (WIP) ลดลง 
        - คุณภาพดีขึ้น 
        - กระบวนการผลิตสั้นลง 
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        - ใชระยะเวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง 
        - เพ่ิมความปลอดภัย 
        - ขวัญกําลังใจดีขึ้น 
        การนําไคเซ็นเขามาใช มีความจําเปนอยางยิ่งที่ทุกภาคสวนในองคกรตองใหความ
รวมมือกันไมวาจะเปนผูบริหาร ผูจัดการโรงงาน ผูประสานงาน หัวหนา และพนักงาน ตองมี
ความเขาใจและเปาหมายเดียวกัน ดวยการจัดใหมีการฝกอบรมใหความรู ลมเลิกความคิดระบบ
แบบเกาๆ ที่สรางความสูญเปลา สรางทัศนคติใหมใหกับทุกคนในองคกรมีสวนรวมเปดโอกาส
ใหทุกคนแสดงความคิดเห็นเพื่อชวยกันผลักดันธุรกิจใหกาวไปขางหนาถึงจะทําใหไคเซ็นประสบ
ความสําเร็จ 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 งานวิจัยสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 
         ขนิษฐา สกุลเตียว (2554) ไดวิจัยเก่ียวกับกระบวนการฉีดพลาสติก (Injection Molding) 
ตลับเคร่ืองสําอาง ปญหาของเสียที่พบคือตลับเครื่องสําอางเปนรอยขีดขวนบริเวณผิวหนา ใน
การแกไขของเสียไดใชเคร่ืองมือคุณภาพ QC 7 Tools มาใชในการแกไขปญหา โดยไดคัดเลือก
เคร่ืองมือ (1) ใบรายงานการตรวจสอบ (Check Sheet) เพ่ือเก็บรวบรวมขอมูล ลักษณะของเสีย
ตําแหนงตางๆ (2) แผนภูมิพาเรโต ในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหาและ (3) แผนผัง
แสดงเหตุและผล หรือ แผนผังกางปลา จากการนําเคร่ืองมือทั้ง 3 ชนิดน้ีมาประยุกตใชในการลด
ของเสียผลการวิจัยพบวาชิ้นงานของเสียลดลงเหลือ 24,621 ชิ้นในเดือนมกราคม ลดลงจากเดิม 
83.51% สามารถปรับปรุงปริมาณของเสียลดลง 33.51% จากเปาหมายและสามารถประหยัด
คาใชจายเปนเงิน 561,267 บาท  
        วรนุช บุญกลิ่น (2555) ไดวิจัยการผลิตในการลดของเสียจากกระบวนการผลิตแปรงสีฟน 
ซึ่งพบปญหาของเสีย 5 ชนิด ไดแก ยางไมเต็ม จุดยางดํา แตงเปนรอย รอยหนีบใหญและ
ฟองอากาศ การวิจัยไดเลือกเครื่องมือคุณภาพ QC 7 Tools มาแกไขปญหา โดยกําหนดเปาหมาย
การลดของเสียลดลงรอยละ 40 เครื่องมือที่เลือกนํามาใช (1) แผนผังแสดงเหตุและผล (2) 
แผนภูมิพาเรโต ในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหา ซึ่งพบวารอยละ 78.6 ของเสียเกิดจาก
ยางไมเต็มจึงไดนําไปปรับปรุงการผลิต ผลการวิจัยพบวาของเสียจากการปรับปรุงลดลงจาก  
รอยละ 1.62 มาอยูที่รอยละ 0.51 ถือวาสามารถทําใหของเสียลดลงไดรอยละ 68.52 ถือวาได
บรรลุเปาหมายที่ตั้งไวกอนการปรับปรุงในการลดของเสียใหไดรอยละ 40   
        รัชญา บวรพัชราเดช (2554) ไดวิจัยการลดของเสียยางประเภทกลุมยางแผน Part 
I11B ซึ่งเปนกลุมยางรถยนต พบวาของเสียอันดับหนึ่งคือยางแหวง 2,827 ชิ้น จากยอดผลิต 
33,076 ชิ้นในเดือนกรกฎาคม การวิจัยนี้ใชเทคนิค Quality Control Circle (QCC) โดยเลือกใช
เคร่ืองมือคิวซี 7 อยาง มา 3 เคร่ืองมือ ไดแก (1) ใบรายการตรวจสอบ (2) แผนภูมิพาเรโต และ 
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(3) ผังแสดงเหตุและผล มาใชในการเก็บขอมูลและแกไขปญหาการผลิต หลังการปรับปรุงใน
เดือนกันยายนพบวาของเสียประเภทยางแหวงลดลงเหลือ 1,450 จุด ลดลงจากเดิม 48.71% 
สามารถปรับปรุงยอดรวมของเสียไดดีขึ้น 74.61% ปริมาณของเสียลดลง 1,377 ชิ้น ประหยัด
วัตถุดิบได 6,816.90 บาท 
        ฐาปนันดร เขียวสังข; และศุภรัชชัย วรรัตน. (2555) ไดวิจัยการลดของเสียในกระบวน 
การผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก โดยใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tool ในการควบคุมคุณภาพ
และปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชเลือกใชเครื่องมือ QC Tool ไดแก (1) ใบตรวจสอบ ในการ
เก็บรวบรวมขอมูลของเสีย (2) แผนภูมิพาเรโต เรียงลําดับความสําคัญของปญหา และ (3) 
แผนภูมิกางปลา เพ่ือชวยในการวิเคราะหสาเหตุและปญหา จากการระดมความคิดในการแกไข
จนนําไปสูการปฏิบัติ พบวาหลังการปรับปรุงของเสียลดลงจาก 1.53% เปน 0.53% คิดเปน
มูลคา 74,821 บาทตอไป  
 
 งานวิจัยมหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย 
  ธนกฤษ ซุนเซง (2557) ไดวิจัยการลดของเสียประเภทจุดดําที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตพลาสติก โดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ QC Tool มาใชคนหาสาเหตุ ซึ่งไดเลือกเคร่ืองมือในการ
วิเคราะห 3 ชนิด ไดแก (1) ใบตรวจสอบ ใชในการเก็บรวบรวมของเสียจากกระบวนการผลิต 
(2) แผนภูมิพาเรโต พิจารณาความถี่และเรียงลําดับความสําคัญของปญหา ดวยกฎ 80:20 และ 
(3) แผนภูมิกางปลา ในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและวางมาตรการแกไข จากการเก็บ
ขอมูลเดือนมกราคมถึงมีนาคม 2556 พบวาของเสียจุดดําจํานวน 2,844 ชิ้น คิดเปนรอยละ 
53.41 ของงานเสีย หลังจากปรับปรุงกระบวนการ ผลการดําเนินงานพบวาของเสียประเภทจุด
ดําจากเดิม 0.23% ลดลงเหลือ 0.07% คิดเปน 69.56% ของเสียที่ลดลงสามารถคิดมูลคา 
1,175,906.16 บาทตอป 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 

        
 งานวิจัยน้ีไดศึกษากระบวนการผลิตในสายการผลิตตลับชิ้นงาน U เพ่ือลดปริมาณ
ของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติก โดยใช QC 7 Tools เพ่ือคนหาและแกไขสาเหตุที่แทจริง
ของปญหา ตลอดจนนําไปสูการสรางมาตรฐานการทํางานใหมของสายการผลิตตลับชิ้นงาน U 
สําหรับการวิจัยครั้งน้ี ผูวิจัยไดใชวิธีการศึกษามีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
        1.  ขั้นตอนการศกึษา  
        2.  ประชากรและกลุมตัวอยาง 
        3.  เคร่ืองมือในการวิจัย 
        4.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
        5.  การวิเคราะหขอมูล 
 
ข้ันตอนการศึกษา  
        ผูวิจัยไดดําเนินงานตามแบบ 7 ขั้นตอนการแกไขปญหาแบบ QC ในการแกไขปญหา
ชิ้นงานของเสีย ในการทํางานรวมกับผูบริหารและพนักงานในบริษัทที่มีสวนเก่ียวของใน
สายการผลิตตลับชิ้นงาน U ซึ่งผูวิจัยไดกําหนดขั้นตอนในการดําเนินงานดังรูปที่ 30  
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รูปที่ 30 แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอนการศึกษา 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง  
        1.  ประชากรที่ใชในการวิจัยในครั้งนี้ คือ เคร่ืองฉีดพลาสติกจํานวน 7 เคร่ือง  
        2.  กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัย คือ เคร่ืองฉีดพลาสติกชิ้นงานตลับ U รหัส 3U จํานวน    
1 เคร่ือง 
 
 

กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบ

ของพนักงาน (Who) เก็บขอมูล 

กําหนดวิธีการทํางานแกพนักงาน

ผูรับผิดชอบ (How)  

ระบุประเภทของเสียที่เกิดขึน้ใน

กระบวนการฉีดพลาสติก 

ทําการเก็บขอมูล ปจจัยที่ทาํใหเกิด

ลักษณะของเสีย และตั้งเปาหมาย 

พิจารณามาตรการตอบโต พรอม

นําไปปฏิบตั ิ

ตรวจสอบและประเมินผลการแกไขปญหา 

กําหนดมาตรฐานการทํางานใหม 

สรุปผลการดําเนินงาน 

วิเคราะหขอมูล ดวย QC 7 Tools 
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เครื่องมือในการวิจัย 
        เคร่ืองมือการในการศึกษา ผูวิจัยไดออกแบบขึ้นเพ่ือใหเหมาะกับสภาพการทํางาน
ภายในโรงงานดังรูปที่ 31 โดยใบตรวจสอบ (Check Sheets) ไดกําหนดเวลาที่พนักงานตองทํา
ตรวจเช็ค สรุปยอดการผลิตที่ไดในแตละวัน และจํานวนชิ้นงานของเสียทั้ง 4 ประเภท ไดแก 
        - จุดดําฝงเน้ือพลาสติก 
        - ชิ้นงานเลอะคราบน้ํามัน  
       - ชิ้นงานไมเต็ม (แหวง)  
        - ชิ้นงานบิดงอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 31 ใบตรวจสอบชิ้นงาน 
         
 ผลิตภัณฑที่ทําการแกไขปญหาเปนชิ้นงานตลับ U มีขนาด กวาง x ยาว = 20 x   
69.8 (mm.) แบงออกเปนชิ้นงานสวนฐาน และสวนฝา แสดงในรูปที่ 32 
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รูปที่ 32 ชิ้นงานตลับ U 
 
การเก็บรวบรวมขอมูล  
 ผูวิจัยไดดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูล ดังนี้ 
        1.  ติดตอบริษัทที่ตองการศึกษา เพ่ือขอความอนุเคราะหในการเก็บขอมูลสําหรับการ
วิจัย 
        2.  อธิบายพนักงานกลุมตัวอยางเขาใจวัตถุประสงคของการวิจัย รวมถึงเคร่ืองมือที่จะ
นําเขามาประยุกตใชและประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
        3.  ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตตั้งแต มกราคม ถึง มีนาคม พ.ศ. 2559 
        4.  นําผลที่ไดจากการเก็บขอมูลมาวิเคราะหดวย QC 7 Tools ที่ไดคัดเลือกไว 
 
การวิเคราะหขอมูล 
        ทีมแกไขปญหาไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลปริมาณของเสียแตละประเภท และนําขอมูล
ที่รวบรวมไดเหลาน้ันมาเขียนเปนตารางโดยใชผังพาเรโต (Pareto Diagram) แสดงขอมูลเพ่ือ
เรียงลําดับความสําคัญของปญหา ที่ทีมควรเรงทําการแกไขปญหาอยางเรงดวน  
        ในการพิจารณาเพื่อคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา ที่เปนปจจุบันที่ทําใหเกิดชิ้นงาน
ของเสียขึ้น ผูวิจัยเลือกใชผังกางปลา (Fishbone Diagram) เพ่ือใชในการระดมสมองรวมกับทีม
แกไขปญหาดวยเทคนิค 4M ไดแก Manpower Machine Material และ Method 
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         2.2  กรวยเติมเม็ดพลาสติก  
   พบวาไมมีฝาสําหรับปดกรวยเติมเม็ดวัตถุดิบ พนักงานจึงใชสิ่งของอ่ืนมา
ประยุกตแทน เชน ฝาถังสี่เหลี่ยม ถุงเติมเม็ดพลาสติกที่ใชหมดแลวมาปดกรวยเติมเม็ด และ
กรวยเติมเม็ดขาดการบํารุงรักษาอยางตอเน่ือง ทําใหเกิดฝุนผงสีดําเกาะอยูภายในรอบๆ ขอบ
กรวยอันเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหวัตถุดิบเกิดการปนเปอน ดังรูปที่ 43 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 43 ภาชนะปดกรวยเตมิเม็ดกอนการปรับปรุง 
  
  แนวทางการแกไขปญหา 
         จัดหาฝาปดกรวยเติมเม็ดที่มีขนาดเหมาะสมกับกรวย เพ่ือปองกันฝุนหรือสิ่ง
สกปรกอ่ืนตกลงในวัตถุดิบกอนเขาคอปอน ดังรูปที่ 44 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 44 ฝาปดกรวยเติมเม็ดกอนการปรับปรุง 
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         2.3  Hopper Throat (คอปอน) 
             จากการสํารวจระบบการลําเลียงวัตถุดิบของเครื่องจักร ตั้งแตกรวยเติมเม็ด
พลาสติก ลําเลียงผาน Hopper Throat (คอปอน) ปอนวัตถุดิบกอนลําเลียงเขากระบอกสูบพบวา
บริเวณรอยตอระหวางกรวยเติมเม็ดกับคอปอนมีสิ่งสกปรกลักษณะเปนฝุนผงพลาสติกผสมกับ
ฝุนสนิมที่เกาะอยูบริเวณคอปอน เม่ือผูปฏิบัติงานขยับกรวยเติมเม็ดพลาสติกจะทําใหฝุนเหลา 
นั้นตกลงไปในคอปอนทันที ดังรูปที่ 45 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 45 คอปอน 
  
 แนวทางการแกไขปญหา 
        ทําความสะอาดคอปอนดวยการขัดสนิมที่กัดกินเนื้อเหล็กออก และจัดทําปาย Visual 
Control ใหมีการตรวจเช็คทําความสะอาดทุกสัปดาห ดังรูปที่ 46 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 46 ปาย Visual Control ทําความสะอาด 
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 3.  ปญหาจาก Machine (เคร่ืองผสมเม็ด) 
         เคร่ืองผสมเม็ดควรเปนจุดเร่ิมตนของการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบใหมีความสะอาด
ตั้งแตตนทาง จากการสํารวจสถานที่ทํางานจริงพบวาบริเวณเหนือเครื่องผสมเม็ดมีสายไฟพาด
ลงมาต่ําทุกๆ คร้ังที่ มีการเปด-ปดฝา ฝาเครื่องจะกระแทกกับสายไฟที่ยอยต่ําลงมา ทําใหฝุนผง
สีดําที่เกาะอยูบริเวณสายไฟนั้นจะตกลงถังผสมเม็ดทุกคร้ัง ดังรูปที่ 47 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 47 ปญหาส่ิงปนเปอนตกลงถังเคร่ืองผสมเม็ด 
  
  แนวทางการแกไขปญหา 
         จัดมาตรการควบคุมความสะอาดบริเวณสถานที่ผสมเม็ด ตลอดจนการจัดการวัสดุ
หรืออุปกรณที่วางอยูอยางไมมีระเบียบใหเขาที่เรียบรอย ดังรูปที่ 48 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 48 บริเวณเคร่ืองผสมเม็ดหลังการปรับปรุง 
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 4.  ปญหาจาก Machine (เคร่ืองบด Scrap) 
          เคร่ืองบด Scrap ควรเปนจุดเร่ิมตนของการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบใหมีความ
สะอาด เชนเดียวกับเครื่องผสมเม็ด จากการสํารวจสถานที่ทํางานจริงพบวา ถาดพักกานรันเนอร 
กอนปอนเขาชองบดพลาสติก ไมมีฝาปดกันฝุนลงบนถาดพัก และขาดการตรวจสอบความ
สะอาดบริเวณเครื่องบดพลาสติก ดังรูปที่ 49 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 49 เคร่ืองบด Scrap กอนการปรับปรุง 

 
  แนวทางแกไขปญหา 
         ควรจัดหาฝาปดถาดพัก Scrap เพ่ือปองกันฝุนตกลงบนถาด และจัดใหมีการ
ตรวจสอบทําความสะอาดเคร่ืองบดพลาสติกทุกสัปดาห ดังรูปที่ 50 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 50 เคร่ืองบด Scrap หลังการปรับปรงุ 
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 5.  ปญหาจาก Material (วัตถุดิบ) 
         วัตถุดิบเปนสาเหตุหนึ่งของปญหาดานคุณภาพ เน่ืองสถานที่จัดเก็บวัตถุดิบเม็ด 
Scrap และวัตถุดิบที่ผสมเสร็จแลวเพื่อเตรียมเขาสูกระบวนการผลิต มีสถานที่จัดเก็บไมสะอาด 
วางใกลแมพิมพและเครื่องฉีด ทําใหถุงใสเม็ดเลอะน้ํามันเครื่องรวมถึงสิ่งสกปรกตางๆ สงผลให
สิ่งสกปรกนั้นหลุดเขาสูกระบวนการผลิตเกิดเปนชิ้นงานเสีย ดังรูปที่ 51 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 51 สถานที่วางวตัถุดิบกอนการปรับปรุง 
  
  แนวทางแกไขปรับปรุง 
         จัดหาสถานที่เก็บวัตถุดิบใหมใหพนสิ่งสกปรก ปูแผนพ้ืนผากันไมใหถุงเก็บวัตถุดิบ
สัมผัสพ้ืนโดยตรง และอบรมพนักงานผูดูแลเรื่องการปอนวัตถุดิบและบดเม็ด Scrap ใหทําความ
สะอาดถุงใสวัตถุดิบทุกคร้ังกอนนําไปใชงาน ดังรูปที่ 52 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 52 สถานที่วางวตัถุดิบหลังการปรับปรุง 
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 6.  ปญหาจาก Method (วิธีการ) 
         มาตรฐานการรักษาความสะอาดของพนักงานลดลงจากกฎที่วางไว เน่ืองจากการ
อบรมดานความสะอาดที่ไมตอเนื่อง ขาดการประสานงานระหวางทีมชางและทีมการผลิตทําให
ปญหาที่เกิดขึ้นไมนําไปสูการแกไขตั้งแตตนเหตุ 
 
  แนวทางการแกไขปญหา 
         อบรมมาตรฐานการทํางานของทีมชางและทีมการผลิตในเรื่องของการมีสวนรวม
ประสานงานกันระหวางแผนก ในการแลกเปลี่ยนขอมูลสาเหตุและปจจัยที่กอใหเกิดของเสียซ่ึง
ไมอยูในขอบเขตอํานาจควบคุมของพนักงานฝายผลิต 
 
 ขั้นตอนที่ 4 ตรวจสอบและประเมินผลการแกไขปญหาประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติก 
        จากการดําเนินการแกไขปรับปรุงกระบวนการการผลิต โดยนําขอมูลที่เก็บรวบรวมไว
กอนการปรับปรุงตั้งแตเดือน มกราคม-มีนาคม 2559 มาเปรียบกับขอมูลหลังการปรับปรุง
กระบวนการตั้งแต เมษายน-มิถุนายน 2559 สามารถดูรายละเอียดจํานวนของเสียจุดดําฝงเนื้อ
พลาสติกรายวันไดที่ภาคผนวก 
 
ตารางที่ 8 เปรียบเทียบการแกไขปญหากอนและหลังการปรับปรุง 

 เดือน 
จุดดําฝงเนื้อ 
พลาสติก 

%ของเสีย ปริมาณการผลิต 

กอนปรับปรุง 
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
ของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกจากเดิมไดประมาณ 55%  ผูวิจัยจึงขอเสนอมาตรการดัง
ตารางที่ 9 และรูปที่ 53 เพ่ือกําหนดเปนมาตรฐานการทํางานเพ่ือลดของเสียประเภทจุดดําฝง
เน้ือพลาสติก 
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ตารางที่ 9 หัวขอการควบคมุมาตรฐานการทํางาน 
หัวขอการควบคุมมาตรฐานการทํางาน  

ลําดับ เรื่อง เครื่องมือ วิธีการตรวจ 
ความถี่ใน 

การตรวจสอบ 
ผูรับผิดชอบ 

1 ตารางจัดอบรม
พนักงานเรื่อง 
ความสะอาดใน 
การทํางาน 

ตารางการ
อบรม

พนักงาน 

จัดใหมีการ
ประจําทุกวัน
ศุกร 

ทุกสัปดาห 
(13.00- 

14.00 น.) 

คุณอนุรักษ 

2 ตรวจสอบสนิม และ
สภาพผิวฮารด 
โคลมของสกร ู

Check Sheet รื้อกระบอกสูบ 
ตรวจเช็คสกร ู

6 เดือน/ครั้ง ชางเครื่อง 

3 ตรวจสอบความ
สะอาดชิ้นงานจาก
เครื่องฉีด 

Check Sheet ตรวจสอบดวย
ตาเปลาดวยการ
ดูชิ้นงานดวย
สายตาทุกมิติ 

ทุก 1 ชม. คุณน้ําผึ้ง 

4 ทําความสะอาด
เครื่องผสมเม็ด 

Check Sheet เช็ดปดฝุน
ภายในถังผสม
เม็ด 

เดือนละ  
1 ครั้ง 

คุณพลอย 

5 ทําความสะอาด
เครื่องบด 

Check Sheet เช็ดทําความ
สะอาดภายใน
เครื่องบด 

เดือนละ  
1 ครั้ง 

คุณออม 

6 ตรวจสอบความ
สะอาดสถานท่ีวาง
วัตถุดิบ 

Check Sheet ทําความสะอาด
สถานที่จัดเก็บ
วัตถุดิบ 

ทุกวัน คุณน้ําผึ้ง 

 
 จากตารางที่ 9 คือหัวขอการควบคุมมาตรฐานการทํางาน ในการดูแลเนนย้ําเรื่อง
ความสะอาดของสถานที่ทํางาน เพ่ือปองกันไมใหสิ่งแปลกปลอมหลุดเขาสูกระบวนการผลิตทํา
ใหเกิดของเสีย  
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ตาราง…………………………...

เครื่องจักร……………………….
ไลนการผลิต เดือน หัวหนางาน

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 ตวัอยางใบตรวจสอบ 
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        จากรูปที่ 53 เปนตัวอยางแผนตรวจสอบความสะอาดของชิ้นงานที่ถูกขึ้นรูปออกมา
เปนชิ้นงานจากเคร่ืองฉีดพลาสติก ซึ่งจะนําไปประยุกตใชในการควบคุมความสะอาดในหัวขอ
ตางๆ ในตารางที่ 9 
        ในการอบรมพนักงานเก่ียวกับเร่ืองมาตรฐานการทํางาน การดูแลรักษาความสะอาด
และเรื่องอ่ืนๆ เพ่ือใหการอบรมมีความเปนระเบียบเรียบรอย หัวขอการอบรมมีความชัดเจน 
โดยกําหนดเปนรูปแบบตาราง ซึ่งแสดงในตารางที่ 10 
 
ตารางที่ 10 ตารางการอบรมพนักงาน 

ตารางการอบรมพนักงาน 
วัน/เดือน/ป เวลา เรื่อง ผูเขาอบรม ผูอบรม หมายเหตุ 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 
สรุปผลการวิจัย 
       การวิจัยครั้งนี้ไดทดลองใช QC 7 Tools มาใชเพ่ือคนหาสาเหตุที่แทจริงและแกไขปญหา 
ประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติก ซึ่งเปนปญหาหลักดานคุณภาพที่บริษัทในกรณีศึกษากําลังเผชิญ
อยูในขณะนี้ ซึ่งผูวิจัยขอความอนุเคราะหในการศึกษากระบวนการผลิตฉีดขึ้นรูปพลาสติก
สายการผลิตตลับ U รหัส 3U พรอมดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต จากการศึกษา
กระบวนการผลิตเพื่อคนหาสาเหตุที่ทําใหเกิดจุดดํา โดยเนนการจัดการเร่ืองความสะอาดของแต
ละกระบวนการ ที่ทําใหเกิดของเสียประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติกในการพิจารณาเทคนิค 4M 
ไดแก คน (Manpower) เคร่ืองจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และวิธีการ (Method) 
 การจากเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติก สามารถ
นํามาเขียนในรูปแบบกราฟเพื่อทําการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง แสดงในรูปที่ 54 
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รูปที่ 54 กราฟแสดงการเปรียบเทียบปริมาณของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกของบริษัทตัวอยาง 
กอนการปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม-มีนาคม และหลังการผลิตตั้งแตเดือนเมษายน-มิถุนายน 
แสดงขอมูลในรูปแบบกราฟ ในรูปที่ 54 เพ่ือเปรียบเทียบ พบวาจํานวนของเสียกอนการปรับปรุง
กระบวนการผลิตตั้งแตเดือนมกราคม-มีนาคม มีจํานวน 19,483 ชิ้น และของเสียหลังปรับปรุง
ตั้งแตเดือนเมษายน-มิถุนายน มีจํานวน 8,712 ชิ้น ผลลัพธที่ไดคือ ของเสียลดได 10,771 ชิ้น 
คิดเปนรอยละ 44.72 
        ในดานเศรษฐกิจ ปริมาณของเสียที่ลดลงจํานวน 10,771 ชิ้น เฉลี่ยเดือนละ 3,590.33 ชิ้น 
เม่ือวิเคราะหหาคาเสียโอกาส สินคาสามารถจําหนายใหแกลูกคาในราคาชิ้นละ 2.50 บาท พบวา
บริษัทสามารถลดคาเสียโอกาสจากการผลิตเดือนละ 8,975.83 บาท และในรอบระยะเวลา 1 ป 
บริษัทจะลดเสียโอกาสมูลคาประมาณ 107,710 บาท  
 
 
 

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

จุดดําฝงลึก 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

จุดดําฝงลึก % ของเสีย
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ขอเสนอแนะ 
        ในการวิจัยน้ี ผูวิจัยไดทดลองการใช QC 7 Tools เพ่ือใชในการลดของเสียประเภทจุดดํา
ฝงเน้ือพลาสติกในสายการผลิตชิ้นงานตลับ U เพียงสายการผลิตเดียว สามารถทําใหโรงงานลด
คาเสียโอกาสซึ่งคิดเปนมูลคาประมาณ 107,710 บาท/ป จากการวิจัยครั้งน้ีโรงงานสามารถนํา 
QC 7 Tools ประยุกตใชในการลดของเสียประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติกในสายการผลิตตลับ S 
และตลับ MIDSTREAM ตลอดจนการนําไปขยายผลในการลดของเสียกับสายงานผลิตอ่ืนๆ ของ
บริษัท ทั้งน้ีผูวิจัยมีขอเสนอแนะดังน้ี 
 1.  ควรมีการสรางความเขาใจ และขอความรวมมือกับพนักงานที่เก่ียวของกับสาย 
การผลิตที่จะทําการศึกษา ถึงวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุงใหม และขอดีที่ไดรับเม่ือทําการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 2.  มีการตรวจเช็คการทํางานของพนักงานผูดูแลการผลิต ใหปฏิบัติตามวิธีการทํางาน
ใหมที่ทีมผูวิจัยไดวางไว 
 3.  กําหนดใหรูปแบบการทํางานใหมนี้เปนมาตรฐานการทํางานของบริษัท พรอม
ถายทอดรูปแบบการทํางานใหมใหแกพนักงานที่เก่ียวของทุกคนไดปฏิบัติตาม  
 4.  อาจมีขอเสนอหรือแรงจูงใจใหกับพนักงาน เพ่ือใหเกิดความกระตือรือรนที่จะ
ปฏิบัติตามรูปแบบการทํางานใหม 
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ตารางที่ 11 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเน้ือพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน 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 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน เมษายน 2559 
(ตอ) 

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 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน 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 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน พฤษภาคม 2559 
(ตอ) 

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 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน 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 ขอมูลของเสียประเภทจุดดําฝงเนื้อพลาสติกหลังการปรับปรุงเดือน มิถุนายน 2559 
(ตอ) 

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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