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บทคดัย่อ 

 การวิจยันีÊมีว ัตถุประสงค์เพ ืÉอลดอตัราการเกิดชิÊนงานเสียใน

กระบวนการฉีดพลาสตกิ กรณีศกึษา บรษิทั เพยีวรติ ีÊ พลาสตกิ จาํกดั ซึÉ ง

เป็นผูผ้ลติชิÊนสว่นพลาสติกดว้ยกรรมวธิฉีีดขึÊนรปู โดยกาํหนดเป้าหมายใหม้ี

ของเสยีลดลงรอ้ยละ 10 จากค่าเฉลีÉยต่อเดอืนซึÉงสภาพก่อนการปรบัปรุง ทีÉม ี

ของเสยีอยูท่ีÉรอ้ยละ 2.61 

 จากการเก็บข้อมูลสภาพปัจจุบ ัน ตั Êงแต่ เ ดือน มีนาคม -

พฤษภาคม พ.ศ. 2557 ด้วยใบรายงานการบนัทึกของเสีย เพืÉอศึกษาหา

ขอ้มลูของเสยีทีÉเกดิขึÊนและนํามาคดัแยกประเภทดว้ยแผนภมูพิาเรโตพบว่า

รอ้ยละ 80 ของของเสยีมสีาเหตมุาจากปัญหาจุดดําคดิเป็นรอ้ยละ 26.42 

ปัญหาฟองอากาศ คดิเป็นรอ้ยละ 17.01 ปัญหาแหว่ง คดิเป็นรอ้ยละ 16.59 

และปัญหาแตก คดิเป็นรอ้ยละ 11.71 หลงัจากนัÊนจงึวิเคราะห์สาเหตุหลกั

ของปัญหาดว้ยเครืÉองมอื Why-Why Analysis และนําสาเหตุหลกัของการ

เกดิของเสยีไปทาํการแกไ้ข 

 หลงัจากการดําเนินการปรบัปรุงแก้ไข พบว่า ปัญหาจุดดํา

ลดลงจากรอ้ยละ 26.42 เหลือรอ้ยละ 20.85 ปัญหาฟองอากาศลดลงจากรอ้ย

ละ 17.01 เหลอืรอ้ยละ 13.81 ปัญหาแหว่งลดลงจากรอ้ยละ 16.59 เหลือรอ้ย

ละ 15.91 และปัญหาแตกลดลงจาก รอ้ยละ 11.71 เหลอืรอ้ยละ 10.22 ซึÉง

เมืÉอทาํการหาคา่เฉลีÉยของรอ้ยละของเสยีหลงัปรบัปรุงพบว่ามอีตัราของเสยี

อยู่ท ีÉ รอ้ยละ 2.38 คดิเป็นรอ้ยละ 8.81 ซึÉงยงัไมส่ามารถบรรลุผลลพัธ์ตาม

เป้าหมายทีÉต ั Êงไว้ แต่สามารถลดค่าใช้จ่ายได้คิดเป็นจํานวนเงนิประมาณ  

144,000 บาทต่อปี จากนัÊนจงึนําวิธีการแก้ไขมาจดัทําเป็นมาตรฐานการ

ปฏบิตังิานและขยายผลไปสู่การพฒันาการทํางานในส่วนอืÉนๆ ต่อไป 

 

คาํสาํคญั: ของเสยี, กระบวนการฉีดขึÊนรปู 

 

Abstract 

 This study aims to reduce defect in the injection molding 

process of Purity Plastics Co.,Ltd. as a case study. The study 

objective is to reduce waste from production process by 10 percent 

from the current defect rate 2.61 percent.  

 The defect types can be divided into 4 main causes by a 

Pareto Chart : They are black dot problem 26.42 percent, Air bubble 

problem 17.01 percent, Short shot problem 16.59 percent and Crack 

problem 11.71 percent. Then use The Why-why analysis tool to find 

root cause of the problem. 

 After solving the problem that found by Why-why analysis 

tool. The defect rate of black dot problem reduce from 26.42 percent 

to 20.85 percent, Air bubble problem reduce from 17.01 percent to 

13.81 percent, Short shot problem reduce from 16.59 percent to 15.91 

percent and Crack problem from 11.71 percent to 10.22 percent. The 

result is 8.81 percent which was not achieved the target that was set 

at 10 percent but can save cost for 144,000 baht per year. The 

improvement activities were standardized as practices in order to 

continue improving other problem. 
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1. บทนํา 

 งานวิจยันีÊ ผู้ศ ึกษาจงึได้ทําการศึกษาถึงวิธีการทีÉจะลดต้นทุน

จากการผลติของเสยี  ในอุตสาหกรรมการฉีดพลาสติกจาก บรษิทั เพยีวรติีÊ 

พลาสตกิ จาํกดั ซึÉงเป็นผู้ผลิตผลิตภณัฑ์พลาสติกดว้ยวิธีการฉีดขึÊนรูป โดย

เป็นผูผ้ลติช ิÊนส่วนพลาสตกิให้กบับรษิทัผูผ้ลติเคร ืÉองใชไ้ฟฟ้าในครวัเรอืนเพืÉอ

นําไปประกอบและจําหน่าย ซึÉงจากกระบวนการผลิตพบว่ามผีลิตภณัฑ์ทีÉ

ไม่ไดค้ณุภาพตามขอ้กาํหนดของลูกคา้โดยของเสยีทีÉตรวจพบมสีาเหตุ ได้แก ่

มจีดุดํา ชิÊนงานไมเ่ตม็รปู และมฟีองอากาศในชิÊนงาน เป็นตน้  

 จากการเกบ็ขอ้มลูจาํนวนของเสยีพบว่าในช่วงเดอืนมนีาคม 

ถงึ พฤษภาคม ของทกุปี   จะมแีนวโน้มการผลิตทีÉใกล้เคียงกนั เนืÉองด้วยใน

ช่วงเวลาดงักล่าวของทุกปีเป็นช่วงทีÉมคีวามต้องการซืÊอของลูกค้าเพืÉอผลิต

สนิคา้ส่งออกไปยงัประเทศญีÉปุ่นเป็นจาํนวนมาก ดงันั Êนขอ้มลูในชว่งเวลานีÊจงึ



  

เกดิจากของเสยีในกระบวนการผลติจรงิโดยมขีองเสยีจากการหยดุเครืÉองและ

เปลีÉยนแม่พมิพ์ในจํานวนน้อย 

 จากการคดิสดัส่วนจากผลิตภณัฑ์ทั Êงหมดจํานวน  3,302,843 

ชิÊน พบว่าค่าเฉลีÉยของเสียในช่วงทีÉเก็บขอ้มูลคิดเป็นรอ้ยละ 2.61 ซึÉงจาก

สภาพปัญหาทีÉมีจํานวนของเสียดงักล่าวสามารถคํานวณเป็นมูลค่าวตัถุดิบ

ตอ่เดอืนไดเ้ท่ากบั 137,460.99 บาท ซึÉงจากสภาวการณ์ของการแข่งขนัทีÉ

ค่อนขา้งรนุแรงและต้นทุนการผลติทีÉปรบัราคาสูงขึÊนอย่างต่อเนืÉองทําให้

ผู้ผลิตและจําหน่ายชิÊนส่วนพลาสติกให ้กบับรษิัทผูผ้ลิตเครืÉองใชไ้ฟฟ้าใน

ครวัเรอืนดงักล่าว ตอ้งมกีารพฒันาและปรบัปรุงกระบวนการผลิตของตนเอง

ให้มีประสทิธิภาพทีÉสูงขึÊนโดยการปรบัปรุงเครืÉองจกัรอุปกรณ์ เครืÉองมือ

เครืÉองใชใ้นการผลติตลอดจนการปรบัปรุงกระบวนการผลิตและขั Êนตอนการ

ผลิตให้ดีย ิÉงขึÊนจงึมคีวามจําเ ป็นอย่างย ิÉง ทั ÊงนีÊเพ ืÉอลดปริมาณของเสียจาก

กระบวนการผลติใหเ้กิดน้อยทีÉสุดทีÉจะสามารถทําได้ อันจะเป็นการเพิÉม

ศกัยภาพในการแขง่ขนัในตลาดไดด้งันั Êนผูศ้กึษาจงึวางแผนการปรบัปรงุเพืÉอ

ลดอตัราของเสยีในกระบวนการผลติโดยทําการศกึษาเพืÉอหาแนวทาง  ใน

การปรบัปรุงคุณภาพในการผลิตเพืÉอหาสาเหตุและนํามาหาแนวทางแก้ไข

ปรบัปรุงตลอดจนเป็นการเพิÉมความสามารถในการแขง่ขนักบัผู้ผลติรายอืÉน 

 

2. วตัถปุระสงค์การวิจยั 

 การวิจยัในคร ั ÊงนีÊมวีตัถุประสงค ์2 ประการ คอื 

 1. เพืÉอวเิคราะหห์าสาเหตุทีÉก่อใหเ้กดิของเสยีในกระบวนการ

ฉีดพลาสตกิ 

 2. เพืÉอลดอตัราของเส ียในกระบวนการฉีดพลาสติกลงรอ้ยละ 

10 จากยอดสญูเสยีปัจจบัุน  

 

 

3. การทบทวนวรรณกรรมและงานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง 

3.1 ทฤษฎี Why-Why Analysis และป้องกนัปัญหาอย่างเป็นระบบ 
 ธวชัชยั สุวรรณวภิา (2552) กล่าวว่าการวเิคราะห์ Why-Why 

Analysis เป็นการวเิคราะห์เพืÉอหาสาเหตุทีÉแท้จรงิของปัญหาโดยหากเรา

สามารถคน้พบสาเหตุทีÉแทจ้รงิของปัญหาและกําจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดมิจะไม่

เกดิซํÊาแต่หากเกดิปัญหาเดมิซํÊาแสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั Êนยงัไมถู่กตอ้ง

หรอือาจมบีางสาเหตุทีÉเรามองขา้มไปจึง จะตอ้งมาทําการวิเคราะหเ์พืÉอหา

สาเหตุใหม ่ 

 โดยเครืÉองมอื Why-Why Analysis นีÊ เป็นเครืÉองมอืทีÉทีÉมี

ประสทิธภิาพอยา่งมาก หากผูว้เิคราะห์มคีวามเขา้ใจและมคีวามชํานาญใน

งานทีÉตนทําอยู่แต่การใชก้ารวิเคราะห์ดว้ยเทคนิคWhy-Why Analysis นั Êน

เป็นเพยีงเครืÉองมอืทีÉใชใ้นการวเิคราะหห์าสาเหตุทีÉแทท้ีÉจรงิของปัญหาเทา่นั Êน

ดงันั Êนการท ีÉจะทําให้ปัญหาหมดไปนั Êนจงึจําเป็นทีÉจะต้องประยุกต์หลกัการ

อืÉนๆ เขา้มาชว่ยโดยขึÊนอยู่กบัสภาพของปัญหา ทีÉเรากําลงัวเิคราะห์อยู ่

 ขั Êนตอนการวเิคราะห ์Why-Why Analysis 

  ขัÊนทีÉ  1 จัดลําดบัความ สําคัญของหวัข้อทีÉ จะ ทําการ

ปรบัปรุงโดยการเลือกสาเหตุหลักๆ ของปัญหามาทําการปรบัปรุงผ่าน

แผนภาพ  Pareto โดยการเลือก ปัญหาควรเ ลือกจาก  KPI (Key 

Performance Indicator) เพืÉอใหเ้ขา้กบักลยทุธห์ลกัขององคก์ร 

  ขั ÊนทีÉ 2 เลอืกหวัขอ้ทีÉจะทําการปรบัปรุงหรอืแก้ไขหลงัจาก

ไดส้าเหตุหลกั ทีÉจะนํามาแกไ้ขแล้วให้ทําการเขยีนปัญหาใหม้คีวามกระชบั

เขา้ใจงา่ย 

  ขั ÊนทีÉ 3 จดัต ั ÊงทมีงานทีÉเกีÉยวขอ้งนําผู้ท ีÉเกีÉยวข้องกับการ

ปรบัปรงุมาช่วยกนัทาํการวเิคราะห์หาสาเหตุรวมไปถงึพนกังานระดบัหน้า

งานดว้ยเพราะเป็นผูเ้ขา้ใจสถานการณ์ดที ีÉสุด 

  ขั ÊนทีÉ 4 ตรวจสอบสภาพการทํางานเบืÊองต้นตรวจสอบ

สภาพการทาํงานเพืÉอวิเคราะหห์าความผดิปกตทิ ีÉเป็นสาเหตุของปัญหา 

  ขั ÊนทีÉ 5 วิเคราะห์ตน้ตอของปัญหาโดยการวเิคราะห์หา

ปัจจยัทีÉเกีÉยวขอ้งกบัปัญหาโดยการถาม ทาํไม ทําไม ไปเรืÉอยๆ จนพบต้นตอ

ของปญัหา 

  ขั ÊนทีÉ 6 ตรวจสอบความถูกต้องผ่าน 5 Gen หลงัจาก

วเิคราะห์หาปัจจยัของปัญหาดว้ยคําถาม ทําไม ทําไม ออกมาไดแ้ล้ว ให้ทํา

การสํารวจดว้ยการใชห้ลกั 5 Gen โดยวเิคราะหผ่์าน 3 Gen แรกก่อนเพืÉอ

ตรวจสอบความผดิปกตโิดยเทยีบกบัมาตรฐานหากพบว่าทุกโอกาสทีÉเป็นไป

ได้อยูใ่นมาตรฐานใหใ้ชอี้ก 2 Gen ทีÉเหลอืหมายความว่าการแก้ไขนั Êนไม่

เพยีงพอจําเป็นจะตอ้งปรบัปรงุ 

  ขั ÊนทีÉ 7 จดัทํามาตรการโตต้อบหลงัจากทีÉเราพบต้นตอของ

ปัญหาแล้วให้เราหาวิธกีารป้องกนัปัญหาโดยให้มกีารกําหนดผูร้บัผดิชอบ

และระยะเวลาในการปร ับปรุงโด เ ลือกใช้วิธีการท ีÉ ง่ายค่าใช้จ่ายตํÉ า

ประสทิธภิาพสูง 

  ขั ÊนทีÉ 8 ตรวจสอบความสําเรจ็ของงานหลงัจากทําการ

แก้ไขหรือปรบัปรุงแล้วก็ให ้ติดตามผลว่าปัญหาดงักล่าวได้เกดิขึÊนซํÊาอีก

หรอืไมห่รอืลดน้อยลงอยา่งมนียัสําคญัหรอืไมผ่่านรูปแบบของกราฟหรือการ

ทดสอบสมมตุิฐานทางสถติ ิหากพบว่าปัญหาไม่ได้ลดลงให้กลบัมาวิเคราะห์

ใหมท่นัทแีสดงว่ามสีาเหตุทีÉตกหลน่ไปในการวเิคราะหค์รั Êงแรก 

  ขั ÊนทีÉ 9 จดัทํามาตรฐานหากพบว่ามาตรการโต้ตอบนัÊน

ไดผ้ลกใ็หจ้ดัทาํมาตรฐานขึÊน เพืÉอรกัษาไว้ซึÉงระดบัคุณภาพต่อไป 

  ทองพนัช ั Éง พงษ์วารนิทร์ (2556) ได้กล่าวถงึกระบวนการ

ตดัสนิใจแกไ้ขและป้องกนัปัญหาอยา่งเป็นระบบไวโ้ดยมี 6 ขั Êนตอน ดงันีÊ  

 ขั ÊนทีÉ 1 การแกไ้ขและป้องกนัปัญหา 

 ขั ÊนทีÉ 2 สงัเกตโดยเขา้ไปตรวจสอบสภาพปัญหา 

 ขั ÊนทีÉ 3 วเิคราะห์เพืÉอคน้หาตน้ตอทีÉแทจ้รงิของปัญหา 

 ขั ÊนทีÉ 4 ปฏบิตักิารแกไ้ขปัญหา 

 ขั ÊนทีÉ 5 ตรวจสอบ 

 ขั ÊนทีÉ 6 สรา้งมาตรฐาน  

 

3.2 การฉีดขึÊนรปูพลาสติก 

 พลาสตกิ กค็อืวสัดทุีÉมนุษยป์ระดษิฐข์ึÊนโดยการนําวตัถุดบิทีÉได้

จากธรรมชาต ิเช่น นํÊามนัปิโตรเลียม มาแยกเป็นสารประกอบบรสิุทธิ Íหลาย

ชนดิซึÉงส่วนใหญ่เป็นสารประกอบระหว่างคารบ์อน (ถ่าน) กบักา๊ซไฮโดรเจน

เมืÉอนําเอาสารประกอบแต่ละชนดิมาทําปฏิกิริยาให้มลีกัษณะต่อกนัเป็นสาย



  

โซย่าวมากๆ กจ็ะไดว้สัดทุีÉมคีุณสมบตัเิป็นพลาสตกิซึÉงพลาสตกิแบ่งออกได้

เป็น 2 ประเภท คือ 

  1. เทอรโ์มพลาสติก (Thermoplastics; Thermo แปลว่า

ความรอ้น และ Plastic แปลว่า อ่อนนุ่ม) พลาสตกิชนิดนีÊเมืÉอไดร้บัความรอ้น

จะอ่อนตวั และเมืÉออณุหภูมลิดลงจะแขง็ตวัถ้าใหค้วามรอ้นอีกก็จะอ่อนตัว

สามารถทําใหก้ลบัเป็นรูปเดมิหรอืเปลีÉยนเป็นรูปอืÉนได้พลาสตกิ 

  2. พลาสตกิเทอรโ์มเซต (Thermosetting Plastics หรอื 

Thermoset; Thermo แปลว่า ความรอ้น และ Set แปลว่า ทําใหแ้ขง็) 

พลาสตกิชนิดนีÊจะคงรูปภายหลงัจากการผ่านความรอ้นหรอืแรงดนัเพยีงคร ั Êง

เดยีว เมืÉอเยน็ลงจะแขง็ตวั มคีวามแขง็แรงมากทนความร้อนและความดนั 

ไมอ่อ่นตวัและเปลีÉยนรปูรา่งไมไ่ดแ้ต่ถ้าอณุหภูมสิงูพอกจ็ะแตกและไหมเ้ป็น

ขีÊเถา้สดีาํพลาสตกิ 

 เครืÉองฉีดพลาสตกิโดยทั Éวไป สามารถแบ่งหน่วยการทํางาน

หลกัๆ ของเครืÉองได ้3 ส่วนดงัต่อไปนีÊ 

 1. Injection unit (หน่วยการฉีด) : ทําหน้าทีÉในการทํางาน

เกีÉยวกบัการฉีดทั Êงหมด 

  2. Clamping Unit (หน่วยปากกาปิดแมพ่มิพ์) : ทําหน้าในการ

ตดิตั ÊงและการทาํงานเกีÉยวกบัการเปิด-ปิดแมพ่มิพ ์

  3. Control Unit (หน่วยควบคุม) : ทําหน้าทีÉในการควบคมุการ

ทํางานทั ÊงหมดของเครืÉองฉีด 

 

3.3 งานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง 

  ศุภเดช เบญจพฒันมงคล  (2554) ได้ทําการศึกษาเรืÉอง 

การประยกุต์ QC 7 Tools เพืÉอลดของเสียในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา 

บรษิทั ศุภเดชอเิลก็ทรกิต์ จํากดั ซึÉงเป็นผู้ผลติรางไฟสําหรบัหลอดฟูออเรส

เซนต์ จากการศึกษาพบว่าก่อนการปรบัปรุงมคี่าใช้จ่ายในการซ่อมแซม

ชิÊนงานทีÉมอีาการสบีางคดิเป็นคา่ใชจ่้าย 34,354.91 บาทต่อเดือน ดงันั Êนจงึ

นําเอาเครืÉองมอืควบคุมคุณภาพ 7 ชนดิ เขา้มาประยกุต์ใชเ้พืÉอวิเคราะห์

สภาพปัจจุบนัด้านคุณภาพของผลิตภณัฑ์ในการผลิต จากการเกบ็รวบรวม

ของเสียตามใบรายการบนัทกึของเสยี (Check Sheet) เป็นระยะเวลา 3 

เดอืน พบว่าของเสียทีÉเกิดขึÊนมสีาเหตุจาก สบีางทีÉชิÊนงานเป็นอนัดบั 1 คิด

เป็นรอ้ยละ 62.05 หลงัจากการใชแ้ผนผงักา้งปลามาวเิคราะห์หาสาเหตุ และ

นําสาเหตหุลกัของการเกดิของเสยีไปทาํการแกไ้ขซึÉงหลงัจากการดําเนินการ

แกไ้ข พบว่าของเสยีประเภทสีบางลดเหลือเพยีงรอ้ยละ 0.45 ของยอดการ

ผลิตซึÉงสามารถลดค่าใช้จ่ายคิดเป็นจํานวนเงิน 6,374.09 บาทต่อเดือน 

หลงัจากนั Êนทางผู้ศึกษาได้นําวิธีการแก้ไขมาจัดทําเป็นมาตรฐานการ

ปฏบิตังิานและมกีารพฒันาอยา่งต่อเนืÉอง 

   วรนุช บุญกลิÉน (2555) ได้ทําการศึกษาเรืÉองการประยุกต์ใช้

เครืÉองมอืคุณภาพ QC 7 Tools เพืÉอลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการฉีด

พลาสติก กรณีศึกษา โรงงานผลิตแปรงสีฟัน โดยมวีัตถุประสงค์เพืÉอลด

ปรมิาณของเสยีลงรอ้ยละ 40 จากการเกบ็ขอ้มลูและนําเอาเครืÉองมอืควบคมุ

คณุภาพ 7 ชนดิ คอื แผนผงัพาเรโตเขา้มาประยกุต์ใช้พบว่า ปัญหายางไม่

เตม็และจดุยางดําเป็นปัญหาทีÉพบมากทีÉสุด โดยคดิเป็นรอ้ยละ 0.65 และรอ้ย

ละ 0.62 ตามลําดบัเมืÉอทาํการคน้หาสาเหตหุลักของปัญหาพบว่าสาเหตุยาง

ไมเ่ตม็นั Êนมสีาเหตุมาจากการตั Êงค่าพารามเิตอร์และปัญหาของจุดดําคือเรืÉอง

ความสะอาดของข ั ÊนตอนของการผลิตซึÉงหลังจากทีÉได้ทําการทดลองแก้ไข

ปัญหาและกาํหนดมาตรฐานปรบัปรงุสามารถลดปรมิาณของเสยีไดถ้งึรอ้ยละ 

68.5 หลงัจากนั Êนทางผู้ศึกษาได้นําวิธีการแก้ไขมาจดัทําเป็นมาตรฐานการ

ทํางานของกจิกรรมเพืÉอนํามาประยกุต์ใชใ้นการปรบัปรุงต่อไป 

  วรรณา พศิดวงดาว (2553) ได้ทาํการศึกษาเรืÉองการลด

ความสูญเสยีขวดพอีทีีในสายการผลิตชาเขยีวโดยประยุกต์ใช้เครืÉองมอืทาง

คุณภาพมาประยุกต์ใช้ โดยเริÉมจากการเก็บขอ้มูลสูญเสียในปัจจุบันด้วย 

Check Sheet และทําการคดัเลอืกปัญหาโดยใชเ้ครืÉองมอื กราฟแท่งและ

แผนภูมพิาเรโต จากนั Êนจงึทําการวิเคราะห์สาเหตุดว้ยแผนภาพเหตุและผล 

จากนั Êนจงึนําทฤษฏกีารวิเคราะห์ผลกระทบต่อความล้มเหลวมาประยุกต์ใช้

และทาํการปรบัปรงุแก้ไขตามสาเหตุรวมทั ÊงดําเนินการควบคุมเพืÉอป้องกนั

ไม่ใหเ้กดิปัญหาซํÊา ผลการศกึษาแสดงใหเ้หน็ว่าการนําเครืÉองมอืคุณภาพมา

ประยกุต์ใช้สามารถช่วยลดปรมิาณการสูญเสียของขวดพอีีทีจากปรมิาณการ

สูญเสยี 4.5 ขวดต่อจาํนวนการผลติหนึÉงพนัขวด เหลือ 1.4 ขวดต่อจํานวน

การผลติหนึÉงพนัขวด 

 

4. วิธีดาํเนินการวิจยั 

 ขั ÊนตอนของการดําเนินการวิจยัเพืÉอปรบัปรุงกระบวนการ

ทํางานในสายงานการผลิตเพืÉอลดอัตราของเสียในการผลิต แบ่งออกเป็น 6 

ขั Êนตอน ดงันีÊ   
 1. ศกึษาสภาพปัจจบุนั สาํรวจและเกบ็ขอ้มลูสภาพปัญหาและ

การทาํงาน ณ ปัจจบุนั เพืÉอหาถึงสาเหตุทีÉทําให้เกิดของเสียในการกระบวน

ฉีดข ึÊนรปูพลาสตกิ 

 2. คดัเลอืกปัญหาทีÉจะนํามาแกไ้ข ทําการรวบรวมขอ้มลูปัญหา

คดัเลอืกปัญหาทีÉก่อให้เกิดของเสียในปรมิาณสงูด้วยแผนภูมพิาเรโตมาทํา

การแกปั้ญหา 

 3. วเิคราะห์ขอ้มลูเพืÉอหาสาเหตขุองปัญหา วเิคราะห์หาสาเหตุ

และปัจจยัทีÉเป็นต้นเหตุทําให้เกิดของเสยีแต่ละประเภท 

 4. หาวธิกีารและแนวทางในการแกไ้ขปัญหา ค้นหาวิธีการและ

แนวทางปฏบิัติทีÉจะแก้ปัญหาจากหลกัการและทฤษฎีทีÉสามารถนํามา

ประยกุต์ใชก้บัปัญหาทีÉทาํการวจิยั 

 5. ดําเนินการปรบัปรุงและเปรยีบเทยีบผลการดําเนินการ 

หลงัจากวิเคราะห์จนทราบสาเหตุของปัญหาแล้วนําทฤษฎีและหลกัการมาใช้

ในการกําหนดวิธีหรอืแนวทางในการปรบัปรุงเมืÉอดําเนินการปรบัปรุงแล้ว 

เก็บผลทีÉได้หลงัการปรบัปรุงเพืÉอนํามาเปรยีบเทยีบกบัผลก่อนการดําเนินการ

ปรบัปรุงว่าได้ผลแตกต่างกนัอยา่งไร หากยงัไม่ดีขึÊนต้องกลบัมาวิเคราะห์ว่า

ทฤษฎีหรอืขั ÊนตอนการปฏิบัตทิีÉนําไปใชน้ัÊนถูกต้องตามหลักการแล้วหรอืไม่

เพืÉอลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติ 
 6. สรุปผลการดําเนินงาน สรปุผลว่าหลงัการปรบัปรุงทําให้เกิด

ความเปลีÉยนแปลงอยา่งไร สามารถทําใหบ้รรลุวตัถุประสงค์ทีÉต ั Êงไว ้หรอืไม่

เพราะเหตุใด 

  

 



  

 

 

5. ผลการวิจยั 

5.1 การสาํรวจและดาํเนินการปรบัปรุง 

 ผูว้จิยัไดดํ้าเนินการสํารวจเพืÉอระบปัุญหาและหาแนวทางการ

ปรบัปรงุดงันีÊ  

 1. มพีลาสตกิต่างชนิดปะปนในถงัเก็บชิÊนงานรอบ มสีาเหตุมา

จากการคดัแยกประเภทชนิดของพลาสตกิผดิประเภท ของพนกังานเกบ็ของ

เสีย โดยข ั Êนตอนการเก็บรวบรวมของเสียจะนําของเสียทีÉผลิตตามเครืÉอง

ต่างๆ มารวมกนั   ทีÉจดุเกบ็ของเสยีกอ่นนําไปทําการบด ด้วยทีÉการผลติของ

แตล่ะเครืÉองใชว้ตัถุดบิต่างชนดิกนัจงึอาจทําใหเ้กิดการสบัสนของพนกังาน

บดได ้และเมืÉอมกีารนําเมด็ Scrap ทีÉมกีารผสมของเมด็ชนดิอืÉนไปใชจ้งึเป็น

สาเหตทุําใหเ้กดิจุดดําตามมา 

 วิธกีารปรบัปรงุและแกไ้ข  

- จดัหาภาชนะสําหรบัใส่ชิÊนงานเสียและ Runner ให้

เพยีงพอต่อการใชง้านและหลงัจากเกบ็รวบรวมแลว้ให้

ทําการคลุมด้วยถุงเพืÉอกนัสิÉงสกปรกและฝุ่ นละอองตกลง

ไป  

- ทําป้ายบ่งบอกของเมด็พลาสตกิแต่ละชนิดอยา่งชดัเจนตดิ

ไวใ้นแตล่ะถงัทีÉใชเ้กบ็ ของเสยีเพืÉอป้องกนัการสบัสน  

- ปรบัปรุงดูแลความสะอาดพืÊนจดัเตรียมของเสียเพืÉอทีÉจะ

นําไปบดโดยแบ่งพืÊนทีÉการจดัเกบ็สําหรบัเมด็ชนดิต่างๆ 

และมป้ีายบ่งบอกแสดงอยา่งชดัเจน  

  

 2. เครืÉองบดมเีศษผงของพลาสติกชนิดอืÉนผสมอยู่ มสีาเหตุมา

จากการทีÉพนกังานไม่ปฏิบตัติามขั ÊนตอนการทําความสะอาดเครืÉองบดหลงั

การใชง้านจงึทาํใหม้เีศษผงของพลาสตกิต่างชนดิตกคา้งอยูแ่ละเมืÉอบดเมด็

พลาสตกิคร ั Êงต่อไปกท็าํใหเ้กดิการปะปน 

 วิธกีารปรบัปรงุและแกไ้ข  

- จดัทาํเอกสารการปฏิบตังิานตดิหน้างานเพืÉอป้องกนัการ

หลงลมืและใหพ้นกังานปฏิบตัติามข ั ÊนตอนทีÉกําหนด 

  

 3. ช่างขาดความเขา้ใจในการปรบัตั Êงค่าพารามเิตอร์ มสีาเหตุ

มาจากการทีÉพนกังานปรบัคา่พารามเิตอร์ขาดความเขา้ใจในการปรบัเครืÉอง

ใหเ้หมาะสมกบัชิÊนงานนั Êนๆ อนัเนืÉองมาจากการขาดทกัษะและประสบการณ์

เพราะชา่งปรบัฉีดในบรษิทั เดมิมาจากพนกังานหน้าเครืÉองทีÉถกูพฒันาขึÊนมา

เพืÉอเป็นช่าง บางครั Êงจงึขาดทกัษะในการแกปั้ญหาเฉพาะหน้า 

 วิธกีารปรบัปรงุและแกไ้ข  

- จดัทําเอกสารข ั Êนตอนการปฏิบตัิงานติดหน้างานเพืÉอให้

พนกังานปฏิบตัติามข ัÊนตอนทีÉกําหนด 

- จดัทําแบบฟอร์มการประเมนิผลการปฏิบตัิงานเพืÉอว ัด

ความสามารถในการทํางานของพนักงานและนําไป

ปรบัปรุงพฒันาในสว่นทีÉพนกังานยงัทําไดไ้มด่ ี 

 

 4. ค่าพารามเิตอร์ของเครืÉองฉีดไม่เสถียร เกิดจากการทีÉ

เครืÉองฉีดของบรษิทัมอีายุการใช้งานค่อนขา้งมากทําให้ระบบต่างๆเริÉมรวน 

เช่น ในบางคร ั Êงพนักงานปรบัค่าพารามเิตอร์ต่างๆ ไดถู้กต้องเหมาะสม

แลว้แต่เครืÉองฉีดกลบัทาํงานไมไ่ดต้ามทีÉต ั Êงคา่ไว ้

   วธิกีารปรบัปรงุและแกไ้ข  

- จัดทํา  WI เพืÉอแนะนําข ัÊนตอนในการตรวจสอ บ

ค่าพารามเิตอรข์องเครืÉองจกัรเพืÉอใหช้า่งปรบัฉีดสามารถ

ทําการแกไ้ขไดใ้นเบืÊองตน้  

- จดัทาํแผนการบํารุงรกัษาเชงิป้องกนัเพืÉอป้องกนัการเสีย

อยา่งกะทนัหนั  

 

 5. เมด็ Scrap ทีÉนํามาผสมมขีนาดไม่สมํÉาเสมอ มีสาเหตุมา

จากการนําเมด็ Scrap มาผสมแต่เมด็บดไม่ละเอยีดทั Éวถงึจงึทําให้เมด็ไหลไม่

ต่อเนืÉอง ชิÊนงานทีÉไดอ้อกมาจงึแหว่งและไมเ่ตม็ 

  วธิกีารปรบัปรงุและแกไ้ข  

- หลงัการบดเมด็ Scrap ต้องนําเมด็ทีÉไดไ้ปเขา้เครืÉองร่อน

เพืÉอกรองเมด็ทีÉไมไ่ดข้นาดออกแลว้จงึนําไปใช้  

 

 6. ช่างขาดความเขา้ใจในการปรบัตั Êงคา่พารามเิตอร ์

วธิกีารปรบัปรงุและแกไ้ข  

- จดัทําเอกสารขั Êนตอนการปฏิบตัิงานติดหน้างานเพ ืÉอให้

พนกังานปฏิบตัติามขั ÊนตอนทีÉกําหนด   

- จดัทําแบบฟอร์มการประเมนิผลการปฏิบตัิงานเพืÉอว ัด

ความสามารถในการทํางานของพนักงานและนําไป

ปรบัปรงุพฒันาในสว่นทีÉพนักงานยงัทําไดไ้มด่ี 

 

 7. แม่พมิพอ์อกแบบมาไม่เหมาะสมและการชาํรดุของแมพิ่มพ ์

วธิกีารปรบัปรงุและแกไ้ข  

- จดัทาํ Check Sheet ตรวจสอบสภาพแมพ่มิพเ์พืÉอทําการ

บํารุงรกัษาแม่พมิพ์และติดต่อไปยงัผู้ผลิตแม่พมิพเ์พืÉอ

แกไ้ขต่อไป  

  

 8. พนักงานไม่ปฏิบัตติามข ั Êนตอนการพ่นสเปรย์เพืÉอหล่อลืÉน

แมพ่มิพ ์เกดิจากสาเหตุแมพ่มิพบ์างตวัตอ้งใชก้ารฉีดสเปรยห์ล่อลืÉนช่วยโดย

จะกําหนดใหต้อ้งฉีดทุกๆ 8 ชิÊน แต่บางคร ั Êงพนกังานผู้ปฏิบตัไิม่ปฏิบตัิตาม

ทําใหเ้กดิอาการแตกทีÉช ิÊนงาน 
วธิกีารปรบัปรงุและแกไ้ข  

- จดัทาํใบแสดงข ั Êนตอนสําหรบัการฉีดสเปรย์แม่พมิพ์ตดิตั Êง

ทีÉเครืÉองฉดีเพืÉอเป็นการอธิบายถึงวิธีการทํางานและเป็น

การเตือนไมใ่ห้พนกังานหลงลมืในการปฏิบตัติาม  

 

6. สรปุผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

  จากการศึกษาเรืÉอง การลดอตัราของเสยีในประบวนการ

ฉีดข ึÊนรปูชิÊนส่วนพลาสตกิ กรณีศกึษา บรษิทั เพยีวรติีÊ พลาสติก จํากดั ผู้



  

ศกึษาได้ทําการสํารวจสภาพปัจจบุนัและเก็บรวบรวมขอ้มูลของเสยีตามใบ

รายการบนัทกึของเสีย (Check Sheet) เป็นระยะเวลา 3 เดือน ดงัแสดงใน

ตารางทีÉ 1 ซึÉงแสดงขอ้มลูของเสยีทีÉเกดิขึÊนในชว่ง เดอืน มนีาคม-พฤษภาคม 

2557 โดยมอีตัราของเสียเฉลีÉยอยู่ทีÉรอ้ยละ 2.72 ผู้ศกึษาได้นํารายละเอียด

ของปัญหาแต่ละประเภททีÉไดจ้ากใบบนัทกึของเสยีมาวิเคราะห์เพืÉอหาสาเหตุ

ของปัญหาและนํามาปรบัปรุงซึÉงภายหลงัการปรบัปรุงพบว่าของเสยีทีÉเกดิ

ในช่วงเดอืน มนีาคม-พฤษภาคม 2558 มอีตัราส่วนเฉลีÉยของเสียลงลดเหลือ

รอ้ยละ 2.38 

 และเมืÉอทําการวิเคราะห์ของเส ียโดยแยกจากสาเหตุทีÉทําให้

เกิดของเสียด้วยปัญหาจุดดํา คือ เร ืÉองความสะอาดในขั Êนตอนการผลิต 

ปัญหาฟองอากาศและปัญหาแหวง่มสีาเหตมุาจากการปรบัตั Êงค่าพารามเิตอร์

และปัญหาแตกมสีาเหตุมาจากการไม่ปฏบิัติตามขั ÊนตอนทีÉกําหนดของ

พนกังานซึÉงภายหลงัการปรบัปรุงตามสาเหตุทีÉทําการวิเคราะห์ออกมานั Êน

พบว่าสามารถลดความสูญเสียประเภทต่างๆ จากรอ้ยละ 2.61 เหลือรอ้ยละ 

2.38 คดิเป็นรอ้ยละ 8.81 ซึÉงไม่สามารถบรรลเุป้าหมายทีÉต ั Êงไวท้ีÉรอ้ยละ 10 

จากรปูทีÉ 58 จะเห็นไดว่้าในเดอืนมนีาคม 58 ของเสยีลดลงไปทรีอ้ยละ 0.67 

แต่ใน เดือนเมษายนและพฤษภาคม อัตราของ เส ียแทบจะไม่มีก าร

เปลีÉยนแปลงจากปี 57 ซึÉงจากการวิเคราะห์พบว่ามสีาเหตุมาจากการขาด

การควบคุมและติดตามวธิกีารทํางานทีÉต่อเนืÉองจงึทําใหอ้ตัราของเสียในสอง

เดือนหลังมอีตัราลดลงเพียงรอ้ยละ 0.01 เ ท่านั Êน แต่อย่างไรก็ดีในการ

ปรบัปรงุวธิกีารทาํงานในครั ÊงนีÊสามารถลดมลูคา่สญูเสยีเฉลีÉยไดป้ระมาณปีละ 

144,000 บาท โดยรายละเอยีดของของเสยีสะสมในปี 58  
 จากผลการวจิยัจะเหน็ได้ว่าการทดลองแกไ้ขปัญหาของเสีย

จาก 4 สาเหตหุลกั คอื ปัญหาจดุดํา แหวง่ แตก และฟองอากาศ สามารถทํา

ให้รอ้ยละของของเสียต่อจํานวนการผลิตลดลง โดยปัญหาจุดดําลดลงจาก

รอ้ยละ 26.42 ไปเป็นรอ้ยละ 20.85 ปัญหาฟองอากาศลดลงจากร้อยละ 

17.01 ไปเป็นรอ้ยละ 13.81 ปัญหาแหว่งลดลงจากรอ้ยละ 16.59 ไปเป็นรอ้ย

ละ 15.91 และปัญหาแตกลดลงจากรอ้ยละ 11.71 ไปเป็นรอ้ยละ 10.22 ซึÉง

ไดผ้ลการทดลองตรงกบังานวจิยัตวัอย่างทีÉนํามาศกึษา คอื หลงัจากการนํา

เครืÉองมอืคุณภาพมาประยกุต์ใชก้บัการลดของเสียทําให้อตัราส่วนของเสีย

ลดลง หลงัจากนัÊนไดท้าํการกาํหนดเป็นมาตรฐานการทํางานของกิจกรรมทีÉ

ไดท้าํการแกไ้ขปรบัปรงุเพืÉอนํามาประยกุต์ใชใ้นการแกปั้ญหาอืÉนๆ ต่อไป 
 ผู้วจิยัมขีอ้เสนอแนะเพิÉมเตมิดงันีÊ 
 1. การแกไ้ขปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตนั Êนต้องอาศยั

ความต่อเนืÉองในการปรบัปรุงเพืÉอป้องกนัไมใ่หปั้ญหาทีÉแกแ้ล้วกลับมาอีกและ

นอกจากนั Êนยงัตอ้งนําไปปรบัใชก้บัปัญหาต่างๆ ทีÉยงัไมไ่ดร้บัการแกไ้ขอนัจะ

เป็นตวัชว่ยใหบ้รษิทัมศีกัยภาพในการแขง่ขนัในอตุสาหกรรมไดด้มีากขึÊน 

 2. การเกบ็ขอ้มลูของเสยีของงานวจิยันีÊใช้หน่วยเป็นชิÊนแต่ใน

ความเป็นจรงิของเสยี 1 ชิÊน อาจมอีาการเสียมากกว่า 1 อาการ จงึอาจทํา

ใหผ้ลการวเิคราะห์คลาดเคลืÉอน 
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