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บทคัดย่อ 
กระบวนการฉีดพลาสติก มีขั้นตอนการผลิตโดยเริ่มจาก การรับเม็ดพลาสติก กระบวนเตรียม

วัตถุดิบ การอบเม็ดพลาสติก และกระบวนการฉีดเม็ดพลาสติก โดยทางบริษัทได้มีการตรวจสอบและ
ควบคุมคุณภาพหลอดพลาสติก ก่อนส่งมอบให้กับลูกค้า ซึ่งหลอดพลาสติกของบริษัทที่ผลิตออกจัด
จ าหน่ายมีหลายขนาด  จากการศึกษาสภาพปัญหาทั่วไป พบว่าการฉีดหลอดพลาสติก  มีปัญหา ครีบ 
(Flash) ชิ้นงานฉีดขึ้นรูปไม่สมบูรณ์ (Short Shot)  จุดด า (Black Specks) และสีไม่ได้มาตรฐาน 
เนื่องด้วยปัญหาดังกล่าวมีสาเหตุมาจากหลายปัจจัย ท าให้ต้องมีการวิเคราะห์เพื่อแก้ไขปัญหา โดย
อาศัยหลักการ การแก้ปัญหาคุณภาพ โดยใช้แผนภาพสาเหตุและผล โดยการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุ
ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาข้อบกพร่องในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติกพบว่า การวิเคราะห์ตาม
กระบวนการฉีดหลอดพลาสติกมีสาเหตุมาจาก วัตถุดิบ คน วิธีการ และเครื่องจักร โดยพบว่าสาเหตุ
ของปัญหามี 10 สาเหตุ คือ แรงดันของปั๊มลม เครื่องจักรขัดข้อง อายุของเครื่องจักร ใช้แรงดันในการ
ฉีดมากเกินไปหรือน้อยเกินไป อบเม็ดพลาสติกนานเกินระยะเวลาที่ก าหนด  ขาดความช านาญกับงาน
และเครื่องจักร ขาดความรับผิดชอบต่อหน้าทีรับผิดชอบ เม็ดพลาสติกมีความชื้นสะสม เม็ดพลาสติกมี
การปนเป้ือนจากสิ่งแปลกปลอม และเม็ดพลาสติกสีไม่ตรงตามมาตรฐาน 

 จากการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ได้เก็บรวบรวมข้อมูลของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติกโดย
ใช้หลักการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA) โดยพิจารณาเลือกข้อบกพร่อง ค่า RPN ที่มากกว่า 100 คะแนน มาท าการแก้ไข พบว่ามี
สาเหตุของข้อบกพร่องที่ต้องได้รับการปรับปรุงแก้ไข จ านวน 3 เรื่อง จากจ านวนสาเหตุข้อบกพร่อง 
10 เรื่อง คือ หลอดพลาสติกสีไม่ตรงตามมาตรฐานที่ก าหนด ระยะในการฉีดพลาสติกไม่เสถียรใน    
การฉีด และแรงดันของลมไม่สม่ าเสมอ ซึ่งได้เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา คือ การใช้
อัตราส่วนอุณหภูมิ 140-185 องศา แรงดัน 33-36 บาร์ โดยใช้การควบคุมการใช้แรงดันในการฉีด
หลอดพลาสติก และการควบคุมการจ่ายของแรงดันลม 33-36 บาร์ 
               (ปริญญานิพนธ์จ านวนทั้งสิ้น 62 หน้า) 
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ABSTRACT 

 Injection molding process with Production process. Start by getting Prepane Ingre dients 
for a plastic injection molding of plastic tubes from the experimental fact. Bake resins Plastic 
injection tube quality inspection to be released to the customers who have ordered the production 
of plastic tubes in various sizes.The study found that most of the problems from the injection tube 
is not completely trouble-finned specimen spot colors are not standardized. Due to such problems, 
there is a variety of reasons. It needs to be analyzed in order to fix the problem. The cause and 
effect diagram this analysis is based on the production of plastic tubes 4M man machine materials 
and method The common problem is that all 10 leading causes of air pressure. equipment failure 
age of pressure injection of too much or too little. Bake resins longer period. Inexperience with 
operating machinery. Irresponsible in front of the responsible Plastic moisture accumulation 
Polymers are contaminated by foreign substances and resin color does not meet standards. 
 Research study, analyzed hare collected data the defects and their impact on the quality 
of the injection tube. considering the shortcomings of the RPN more than 100 points to make 
corrections. found that the cause of the defect needs to be revised number 3 cause of defects, 
including 10 cause did’t tubes did not meet the required standards. Term stability in injection 
molding is injection and the force of the wind is not uniform. The recommendations to rectify the 
problem, including the 140-185 degrees, the average temperature is 33-36 bar pressure by 
controlling the pressure in the injection tube. And control the supply pressure of 33-36 bar 
         (Total 62 pages) 
Keyword: Failure Mode and Effect Analysis, Cause-and - Effect, Quality inspection 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญ 

ปัจจุบันประเทศไทยมีอัตราการเจริญเติบโตในด้านเศรษฐกิจอย่างต่อเนื่อง ซึ่งในธุรกิจ    
ผลิตหลอดพลาสติกต่างมีการพัฒนาและเพิ่มขีดความสามารถให้กับพนักงาน องค์กร รวมถึงอุปกรณ์ 
เครื่องจักร เพื่อเพิ่มความสามรถในการแข่งขันให้พอต่อความต้องการของตลาด อุตสาหกรรม      
ผลิตหลอดพลาสติกมีการแข่งขันในหลายบริษัทซึ่งในแต่ละบริษัทมีการลงทุนที่เพิ่มมากขึ้นเพื่อน า
เทคโนโลยีที่ทันสมัยเข้ามาใช้กับกระบวนการผลิตและมีการบริหารจัดการ เชิงกลยุทธ์ ในด้าน       
ของเทคโนโลยี การลดต้นทุนและการลดของเสีย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้า 

บริษัทฉีดหลอดพลาสติกเป็นโรงงานผลิตหลอดพลาสติก โดยมีก าลังการผลิตขวดพลาสติก 
20,000 ตันต่อปี บริษัทมีกระบวนการผลิตขวดพลาสติก เริ่มจากการน าเม็ดพลาสติกมาอบให้แห้งที่
อุณหภูมิประมาณ 160 ถึง 180 องศาเซลเซียส เป็นเวลาประมาณ 6-8 ชั่วโมง ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับความชื้น
ที่มีอยู่ในเม็ดพลาสติกหลังการอบเม็ดพลาสติก ต้องมีความชื้นน้อยกว่า 0.0005 เปอร์เซ็นต์ (Weight) 
ตามมาตรฐานของโรงงานจะถูกส่งไปยังเครื่องฉีด (Extruder) เพื่อผลิตเป็นหลอดพลาสติก (Preform) 
ส่งเข้าสู่กระบวนการขึ้นรูป (Blowing Machine) โดยการให้ความร้อน และเข้าสู่แม่พิมพ์ (Mold) 
และผ่านกระบวนการเป่ายืดขึ้นรูปพลาสติก (Stretch Blow) ด้วยความดันประมาณ 40 บาร์ จากนั้น 
แม่พิมพ์ถูกท าให้เย็นตัวลงโดยการให้ลมเย็น ซึ่งมีอุณหภูมิประมาณ 8 องศาเซลเซียสจนเป็นหลอด
พลาสติกส าเร็จรูป 

จากปัญหาที่ เกิดขึ้นจากการล าเลียงเม็ดพลาสติก (Chips) ท าให้มีความชื้นสะสมใน 
เม็ดพลาสติกในกระบวนการฉีดขึ้นรูป ซึ้งเกิดจากการอบเพื่อไล่ความชื้นออกหากท าการอบไล่
ความชื้นน้อยท าให้เกิดความชื้นสะสมสูงเกินกว่ามาตรฐานโรงงาน  หากอบนานเกินไปส่งผลให้       
เม็ดพลาสติกไหม้และ เปลี่ยนสีไม่ได้มาตรฐานที่ลูกค้าก าหนดสั่งว่าต้องการสีแบบใดเมื่อไม่ได้ตาม         
ที่ต้องการจึงต้องน าเม็ดพลาสติกออกจากถังอบ เพื่อน าไปทิ้งและท าการน าเม็ดพลาสติกใหม่มาเข้าอบ
เพื่อท าการฉีดหลอดพลาสติกต่อจึงท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อเม็ดพลาสติกใหม่ โดยส่งผลท าให้
เกิดต้นทุนที่เพิ่มขึ้น และท าให้เกิดของเสียบ่อยครั้ง ปัญหาที่พบในการฉีดหลอดพลาสติก มีดังนี้คือ
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1. ครีบ (Flash) คือ การเกิดพลาสติกยื่นออกมาบริเวณพื้นที่ผิวตรงเกลียวของหลอด
พลาสติก (Preform) ภายในแม่พิมพ์มีความคมและเป็นอันตรายต่อผู้บริโภค 

2. ชิ้นงานฉีดขึ้นรูปไม่สมบูรณ์ (Short Shot) ชิ้นงานไม่สมบูรณ์ท าให้เกิดรอยแหว่งบริเวณ
ปากหลอดพลาสติก 

3. จุดด า (Black Specks) คือ หลอดพลาสติกมีการปนเปื้อนบางอย่างในเนื้อพลาสติกที่มีสี
ด า 

4. มาตรฐานสี คือ สีของหลอดพลาสติกไม่ตรงตามมาตรฐานของโรงงานก าหนด 
จากสภาพปัญหาดังกล่าว ส่งผลท าให้เกิดต้นทุน คือ ค่าใช้จ่ายในด้านวัตถุดิบ ค่าแรงพนักงาน 

ค่าเสียโอกาส ซึ่งงานวิจัยครั้งนี้ ได้อาศัยหลักการ (FMEA) วิเคราะห์การเกิดปัญหาในกระบวนการ   
ฉีดหลอดพลาสติกและผลกระทบด้านคุณภาพ (FMEA) ในด้านการแก้ไขปัญหา 3 ด้านคือได้ทราบถึง
ผลกระทบที่มากน้อย มีโอกาสในการเกิดมากหรือน้อยแค่ไหน และมีการพัฒนามากน้อยเพียงใด  ซึ่ง
ท าให้ปัญหาที่เกิดซ้ าซากลดน้อยลง ท าให้กระบวนการฉีดหลอดพลาสติกมีความเสถียรภาพในการ
ผลิตมากขึ้น 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 

1.2.1 ศึกษาสาเหตุของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก โดยใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์
ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ FMEA 

1.2.2 เพื่อวิเคราะห์ผลกระทบในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก โดยใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์
ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ FMEA 

1.2.3 เพื่อเสนอแนะแนวทางแก้ไขการปรับปรุง 
 
1.3 ขอบเขตกำรวิจัย 

1.3.1 ขอบเขตด้านเนื้อหา 
 การศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติกเพื่อเป็น
แนวทางการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพในกระบวนการฉีด
หลอดพลาสติก 
 1.3.2 ขอบเขตด้านระยะเวลา 

ขอบเขตด้านระยะเวลา ระยะเวลาที่ใชใ้นการเก็บรวบรวมข้อมูล ตั้งแต่เดอืนกันยายน  2560 

ถึง เดือนกุมภาพันธ ์2561  
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1.4 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ 
1.4.1 ทราบข้อบกพร่องและผลกระทบที่มีผลต่อกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
1.4.2 เพื่อเป็นแนวทางข้อเสนอแนะปรับปรุงในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
 

1.5 นิยำมศัพท์ที่ใช้ในงำนวิจัย 
1.5.1 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) หมายถึง กิจกรรมเชิ งระบบที่ มี

จุดมุ่งหมาย คือ รับรู้และประเมินถึงแนวโน้มของข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์และ กระบวนการหน่ึงของ 
ผลกระทบจากข้อบกพร้อง รวมถึงการบ่งชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถก าจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิด
ข้อบกพร่องและ การด าเนินการจัดท ากระบวนการทั้งหมดให้อยู่ในรูปเอกสาร 

1.5.2 กระบวนการฉีดหลอดพลาสติก หมายถึง กระบวนการท างานของพนักงานและ
เครื่องจักรตั้งแต่ เริ่มการท างานจนจบกระบวนการฉีดพลาสติก โดยเริ่มจากการน าเม็ดพลาสติก     
มาใส่ในในถังใส่เม็ดพลาสติก (Hopper) ใช้ถังอบ (Dryer) ในการดูด เม็ดพลาสติกไปอบไล่ความชื้น 
จากนั้นจะถูกส่งไปยัง เครื่องฉีดหลอดพลาสติก (Extruder) ท าการฉีดหลอดพลาสติก ตรวจสอบ
คุณภาพและ ส่งออกจ าหน่าย 

1.5.3 ของเสีย หมายถึง ชิ้นงานจากการผลิตที่เกิดปัญหาไม่สามารถแก้ไขได้โดยวิธีใดวิธีหน่ึง 
1.5.4 ครีบ (Flash) คือ การเกิดพลาสติกบางยื่นออกมาบริเวณพื้นที่ผิวตรงเกลียวของ   

หลอดพลาสติก (Preform) ภายในแม่พิมพ์มีความคมสามารถบาดปากผู้บริโภค 
1.5.5 จุดด า (Black Specks) คือ หลอดพลาสติกมีการปนเป้ือนบางอย่างในเนื้อพลาสติกที่มี 

สีด า 
1.5.6 ชิ้นงานฉีดขึ้นรูปไม่สมบูรณ์ (Short Shot) คือ ชิ้นงานไม่สมบูรณ์ท าให้เกิดรอยแหว่ง

บริเวณปากหลอดพลาสติก 
1.5.7 มาตรฐานสี คือ สีของหลอดพลาสติกไม่ตรงตามมาตรฐานของโรงงานที่ก าหนด 
1.5.8 หลอดพลาสติก (Preform) คือ หลอดพลาสติกที่ผ่านกระบวนการขึ้นรูปแล้ว 
1.5.9 แม่พิมพ์ (Mold) คือ แม่พิมพ์ที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปหลอดพลาสติก 
1.5.10 ฮอปเปอร์ (Hopper) คือ ถังขนาดใหญ่รูปทรงสี่เหลี่ยมมีท่อดูดด้านล่างมีหน้าที่ใส่ 

เม็ดพลาสติกที่ยังไม่ได้ฉีดขึ้นรูป 
1.5.11 ไดรเยอร์ (DRYER) คือ ถังรูปทรงกระบอกมีหน้าที่ดูดเม็ดพลาสติกและอบไล่ความชื้น 
1.5.12 Extruder คือ เครื่องฉีดหลอดพลาสติก 
1.5.13 Blowing Machine คือ กระบวนการเป่าขึ้นรูป 
1.5.14 Stretch Blow คือ การเป่ายืดเป็นการเป่าพลาสติกเหลวให้เต็มแม่พิมพ์ 
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1.5.15 Weight คือ หน่วยที่ใช้ในการวัดค่าความชื้นคิดเป็นร้อยละ10 ของจ านวนน้ าหนักเม็ด
พลาสติก 

1.5.16 เม็ด (Chips) คือ เม็ดพลาสติกที่ยังไม่ผ่านกระบวนการขึ้นรูป 
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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

  
การศึกษาครั้งนี้เป็นการศึกษาการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ

ในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก กรณีศึกษา บริษัทฉีดหลอดพลาสติก ซึ่งผู้ศึกษาได้ทบทวนแนวคิด 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพื่อน ามาเป็นพื้นฐานในการศึกษา ซึ่งมีล าดับการน าเสนอดังนี้ 

2.1 ทฤษฎกีารวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (FMEA) 
2.2 แนวความคิดของ FMEA 
2.3 ขั้นตอนการฉีดหลอดพลาสติก 
2.4 แนวคิดของเครื่องมือคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC TOOLS) 
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (FMEA) 

2.1.1 ความหมายของ FMEA 
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)  หรือ การวิ เคราะห์อาการขัดข้องและ

ผลกระทบเป็นเทคนิคส าหรับการเพิ่มความไว้วางใจแก่ผลิตภัณฑ์ ลดอัตราขัดข้องของผลิตภัณฑ์     
ในระยะเริ่มแรกและระยะการใช้งานปกติ เน้นที่การคาดการณ์ปัญหาโดยวิธีการวิเคราะห์หน้าที่ของ
กระบวนการคือ ท าการวิเคราะห์หน้าที่ (Function) ของกระบวนการในทุกขั้นตอนเพื่อการพิจารณา
ว่ากระบวนการมีหน้าที่ประการใด แล้วจึงคาดการณ์ถึงปัญหา หรือลักษณะข้อบกพร่อง (Failure 
mode) ซึ่งหมายถึง ความไม่สอดคล้องกับหน้าที่ของกระบวนการที่ก าหนดไว้ ภายใต้วิธีการนี้ผู้
วิเคราะห์มีความจ าเป็นต้องมีพื้นฐานด้านวิทยาศาสตร์พื้นฐาน (Pure science) ที่ดีควบคู่ไปกับ 
เทคโนโลยีเฉพาะ AIAG (2001) ได้ให้ค านิยามส าหรับ FMEA ไว้ดังนี้  

FMEA คือ กลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง (A systematic group of activities) ที่
มีจุดมุ่งหมาย 

 1. รับรู้และประเมินถึงแนวโน้มขอข้อบกพร่อง (Potential failure) ของผลิตภัณฑ์
กระบวนการหน่ึงและผลกระทบ (Effects) จากข้อบกพร่องดังกล่าว 

2. การบ่งชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถก าจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง
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3. การด าเนินการจัดท ากระบวนการทั้งหมดให้อยู่ในรูปเอกสารโดยทั่วไปแล้ว  
FMEA ได้ รั บการจ าแนกตามจุ ดประสงค์ ใ นการ ใช้ ง าน  เช่ น  AIAG ( 2001 )และ  Philips 
Semiconductor (1995) ได้จ าแนกออกเป็น 2 ประเภทคือ FMEA ส าหรับการออกแบบและ FMEA 
ส าหรับกระบวนการ ในขณะที่ Seagate (1996) ได้จ าแนกออกเป็น 4 ประเภทคือ FMEA ส าหรับ
ระบบ FMEA ส าหรับการออกแบบ FMEA  ส าหรับกระบวนการผลิตและ FMEA ส าหรับกระบวนการ
ผู้ส่งมอบและ Stamatis (1995) ได้จ าแนกออกเป็น 4 ประเภทเช่นกัน แต่แบ่งออกเป็น FMEA 
ส าหรับระบบ, FMEA ส าหรับการออกแบบ, FMEA ส าหรับกระบวนการและ FMEA ส าหรับงาน
บริการ ฯลฯ FMEA แบ่งออกเป็นกี่ประเภทตามลักษณะของกระบวนการที่ประยุกต์ใช้ก็ตามแต่ 
FMEAทุกประเภทล้วนแล้วแต่เน้นที่การออกแบบทั้งสิ้น 

ทั้งนี้ AIAG (2001) ได้นิยามไว้ว่า FMEA ส าหรับการออกแบบและกระบวนการ หมายถึง 
เทคนิคเชิงวิเคราะห์ (analytical technique) ที่ใช้โดยวิศวกรหรือทีมงานที่รับผิดชอบด้าน การ
ออกแบบ (ส าหรับ FMEA การออกแบบ) หรือวิศวกรหรือทีมงานที่รับผิดชอบด้านการผลิต สายงาน
ประกอบ (ส าหรับ FMEA กระบวนการ) เป็นวิธีการในการสร้างความมั่นใจว่าแนวโน้มของลักษณะ
ข้อบกพร่อง (Potential failure modes) ตลอดจนสาเหตุและ กลไกที่เกี่ยวข้องต่างๆ ด้านการ
พิจารณาและระบุแล้วโดยการด าเนินการด้าน FMEA นี้ควรได้รับการด าเนินการในขั้นตอน               

2.2.2 การออกแบบหรือวางแผนกระบวนการผลิตการประยุกต์ใช้ FMEA  
ในการประยุกต์ใช้ FMEA นี้ให้ประโยชน์หลายประการด้วยกันดังนี้ 
1. ช่วยในการประเมินผลของแบบที่ได้จากการออกแบบทั้งความต้องการด้านหน้าที่และ

ทางเลือก ในการออกแบบ 
2. การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิต (DFM) เบ้ืองต้น 
3.ช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไว้วางใจ ตลอดจนความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์หรือ 

การบริการ 
4. ช่วยในการลดต้นทุนที่ซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ท าให้องค์กรสามารถเพิ่มอ านาจ    

ในการแข่งขันทางธุรกิจในระยะยาวได้ดี 
5. ช่วยเพิ่มความมั่นใจและความพอใจให้แก่ลูกค้า 
6. ช่วยในการลดต้นทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ซึ่งมีผลท าให้สามารถ

ออกจ าหน่ายตลาดผลิตภัณฑ์ได้รวดเร็วยิ่งขึ้น 
7. ช่วยในกระบวนการป้องกันข้อบกพร่อง 
8. ช่วยเพิ่มศักยภาพด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic technology) ให้แก่คณะท างาน 

FMEA ในระหว่างการด าเนินการ ซึ่งเป็นรากฐานส าคัญในการพัฒนา และวิจัยผลิตภัณฑ์ใหม่ใน
อนาคต 
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9. ช่วยในการก าหนดถึงล าดับส าคัญก่อนหลังของกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพโดยผ่าน
ตัวเลขวิเคราะห์ความเสี่ยง 

10. ช่วยในการบ่งชี้ถึงความผิดพลาด (Error) ที่อาจเกิดขึ้นในขั้นตอนต่างๆ ของการออกแบบ
และกระบวนการ และก าหนดแนวทางในการป้องกันต่อไป 

11. ช่วยในกระบวนการบ่งชี้ปัจจัยที่คาดว่าเป็นสาเหตุส าคัญของปัญหาเพื่อด าเนินการพิสูจน์
และแก้ไขต่อไป 

12. ช่วยในการบ่งชี้ถึงวิธีการวินิจฉัยการออกแบบกระบวนการ (Diagnostic proved tyres) 
โดยเหตุผลส าคัญที่สุดของการด าเนินการจัดท า FMEA คือ ความต้องการต่อการปรับปรุงและ
ความสามารถประโยชน์ข้างต้นของ FMEA นี้ต้องได้รับการด าเนินการ FMEA ที่กลมกลืนไปกับ
วัฒนธรรมขององค์กร หมายถึง การคิด การปฏิบัติ ความคิดเห็น และความเชื่อของบุคลากรในองค์กร 
 
2.2 แนวความคิดของ FMEA  

ในการด าเนินการ FMEA ให้มีประสิทธิผลมากที่สุดนั้น ต้องมีการด าเนินการตามแนวความคดิ
พื้นฐาน 2 ประการคือ  

2.2.1 คณะท างาน FMEA 
การด าเนินงาน FMEA ต้องอยู่บนพื้นฐานของกลุ่มคณะท างาน FMEA ที่ประกอบด้วย

บุคลากรที่เกี่ยวข้อง โดยคณะท างานที่ดีควรประกอบด้วยบุคลากรประมาณ 6-8 คนที่อยู่ในระดับ
จัดการและมีความรู้อย่างดีในด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน Stamatis ได้ก าหนดถึงองค์ประกอบส าคัญที่
มีผลต่อการด าเนินงานการเพิ่มผลผลิตของคณะท างาน FMEA ไว้ 3 ประการคือ คุณสมบัติเฉพาะ
บุคคล (Individual) การบริหารคณะท างาน (Team) และวัฒนธรรมขององค์กร (Culture) ดังแสดง
ในภาพที่ 2.1 

 
 
                    
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.1 องค์ประกอบส าคัญของคณะท างาน FMEA 

บริหาร
คณะท างาน 

สมาชิก 

วัฒนธรรม 
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องค์ประกอบด้านคุณสมบัติเฉพาะบุคคลของสมาชิกนั้น สมาชิกที่ดีต้องเป็นบุคคลที่มีความรู้
ด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้านที่ดี มีส านึกที่ดีต่อการปรับปรุงคุณภาพ รับฟังความคิดเห็นผู้อื่นและเป็นผู้ที่
มีความรู้สึกร่วมในการท างาน ส าหรับองค์ประกอบด้านการบริหารคณะท างานนั้นคณะท างานต้องมี
การก าหนดวัน เวลา ในการประชุมที่แน่นอนไว้ล่วงหน้า พร้อมทั้งก าหนดถึงภารกิจของคณะท างานให้
ชัดเจน รวมถึงบทบาทและความรับผิดชอบในการด าเนินงานแบบคณะท างาน ส าหรับองค์ประกอบ
สุดท้ายซึ่งอาจถือเป็นข้อที่มีความส าคัญมากที่สุดในอุตสาหกรรมไทย คือ วัฒนธรรมด้านคุณภาพ
องค์กร ซึ่งหมายถึงวิธีคิด วิธีปฏิบัติ ความเห็น และความเชื่อ ของบุคลากรในองค์กรต่อปัญหาคุณภาพ 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งของผู้บริหารระดับสูง และวัฒนธรรมที่ดีส าหรับความมีประสิทธิผลของ FMEA ต้อง
เป็นองค์กรที่มีความเชื่อในคุณภาพ ซึ่งมีพื้นฐานด้านความคิดการปฏิบัติด้วยความพยายามสร้างความ
พอใจแก่ลูกค้า และให้เกิดความมั่นใจ เพื่อประโยชน์ในระยะยาวของธุรกิจ 

2.2.2 การวิเคราะห์หน้าที่ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ 
 แนวคิดส าคัญประการที่สองของ FMEA คือ การวิเคราะห์หน้าที่ของผลิตภัณฑ์และ

กระบวนการ โดยเริ่มจากการก าหนดกระบวนการที่ต้องการศึกษา แล้วท าการบ่งชี้ถึงหน้าที่ 
(Function) ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ โดยให้วิเคราะห์ว่ามีอะไรที่ท าหน้าที่ของผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการดังกล่าวไม่ได้รับการตอบสนอง ซึ่งผลดังกล่าวหมายถึงข้อบกพร่อง (Failure) ที่คาดว่า
เกิดขึ้น เรียกลักษณะขอข้อบกพร่องนี้ว่า ลักษณะข้อบกพร่อง(Failure mode) ของผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการ นอกจากนี้ต้องพิจารณาถึงแนวคิดในการท างานของกระบวนการ (Process concept) 
เพื่อการก าหนดถึงสาเหตุที่มีความเป็นไปได้ที่ท าให้เกิดลักษณะข้อบกพร่อง รวมถึงการบ่งชี้ถึงลูกค้า
ของกระบวนการ โดยลูกค้าในที่นี่หมายถึงกระบวนการท้ายน้ า (Downstream process) จนถึงผู้ใช้
รายสุดท้าย และจากที่ลุกค้าที่ก าหนดนี้เองท าให้ทราบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นแก่ลู กค้าเนื่องจาก
ลักษณะของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น แนวความคิดของการวิเคราะห์ค่าความเสี่ยงจากการวิเคราะห์ค่า
ความเสี่ยงจากการวิเคราะห์หน้าที่กระบวนการ ดังแสดงในภาพที่ 2.2 
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ภาพที ่2.2 แนวความคดิในการวิเคราะห์หน้าที่กระบวนการ 

 
เมื่อท าการวิเคราะห์หน้าที่ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการเพื่อก าหนดลักษณะข้อบกพร่อง 

และได้ก าหนดถึงสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง ตลอดจนผลกระทบที่เกิดขึ้นแล้วผู้วิเคราะห์ต้องท า
การประเมินค่าความเสี่ยง (risk) โดยอาศัยเลขประเมินล าดับก่อนหลังของความเสี่ยง (risk priority 
number ;RPN) คือ RPN = S×O×D 

 
 

การก าหนดกระบวนการ 

การบ่งชี้แนวความคิด 
ของกระบวนการ 

การบ่งชี้หน้าที่ 
กระบวนการ 

การบ่งชี้ลูกค้า 

ระบุสาเหตุที่เป็นไปได้ ก าหนดลักษณะข้อบกพร่อง ระบุผลกระทบท่ีเกิดขึ้น 

ความเป็นไปได้ในการ 
เกิดสาเหตุ 

การก าหนดกระบวนการ 

ความสามารถในการ 

ตรวจจับลักษณะข้อบกพร่อง 

การบ่งชี้แนวความคิด 

ของกระบวนการ 

การลดความ 

รุนแรง 
การบ่งชี้สาเหตุ 

รากเหง้า 

ประเมินความเสี่ยง (RPN) 

ก าหนดทางเลือกในการลดค่า RPN 

ค านวณค่าแสดงความวิกฤต (ถ้าจ าเป็น) 
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ความรุนแรง (Severity : S) ก าหนดถึงล าดับของความรุนแรงของผลกระทบ โดยล าดับของ
ความรุนแรงอยู่ภายใต้ขอบเขตของ FMEA แต่ละกรณีที่วิเคราะห์ และการลดความรุนแรงนี้กระท าได้
ด้วยการเปลี่ยนแบบหรือเปลี่ยนเงื่อนไขในการใช้งานอย่างใดอย่างหนึ่งหรือทั้งสองอย่างนี้เท่านั้น ซึ่ง
เกณฑ์การให้คะแนนมีรายละเอียด ดังแสดงในตารางที่ 2.1 

โอกาสที่เกิดขึ้น (Occurrence : O) หมายถึง ความเป็นได้ของสาเหตุกลไกหนึ่งๆ โดยความ
เป็นไปได้ในการเกิดขึ้นของข้อบกพร่องนี้มีคะแนนแสดงอันดับในเชิงสัมพันธ์มากกว่าเชิงสมบูรณ์ เชิง
การป้องกันหรือการควบคุมสาเหตุ กลไก ของลักษณะข้อบกพร่องผ่านการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
ออกแบบ เป็นแนวทางเดียวเท่านั้น การลดคะแนนของโอกาสเกิดขึ้นนี้ ซึ่งเกณฑ์การให้คะแนนมี
รายละเอียด ดังแสดงในตารางที่ 2.2 

ความสามารถในการตรวจจับ (Detection : D) ล าดับของการควบคุมโดยการตรวจจับที่ดี
ที่สุดที่สรุปไว้ในช่วงการควบคุมการออกแบบที่ได้วางแผนไว้ เช่น กิจกรรมการทดสอบหรือกิจกรรม
การตรวจสอบความถูกต้อง นอกจากนี้แล้วถือว่าเป็นสิ่งที่ดีที่สุดที่มีการควบคุมโดยการตรวจจับใน
ช่วงแรกๆ ของกระบวนการพัฒนาการออกแบบและภายหลังจากการให้คะแนนการตรวจจับ
คณะท างาน FMEA ควรมีการทบมวนคะแนนของโอกาสเกิดขึ้นอีกครั้งเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่า
คะแนนส าหรับโอกาสการเกิดขึ้นนี้ยังมีความเหมาะสมอยู่ โดยสามารถใช้เกณฑ์การให้คะแนน  
ดังแสดงในตารางที่ 2.3 
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ตารางที่ 2.1 แสดงเกณฑ์การให้คะแนน-ความรุนแรง (Severity : S) 

ผลกระทบล าดับ                                    ความรุนแรงของผลกระทบ                ล าดับ 

อันตรายที่เกิดขึ้นโดย         เมื่อข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นกระทบกับความปลอดภัยของ                          
ปราศจากการเตือน           เครื่องจักรโดยไม่มีการเตือน                                                 10                 
อันตรายที่เกิดขึ้นโดย         เมื่อข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นกระทบกับความปลอดภัยของ 
มีการเตือน                      เครื่องจักรโดยมีการเตือน                                                     9                
สูงมาก                          เครื่องมือ/เครื่องจักรไม่สามารถท างานได้ : เสียในส่วน 

                        หรือหน่วยงานที่ส าคัญที่สุด                                                 8               
สูง                                 เครื่องมือ/เครื่องจักรท างานได้ : แต่ผลงานลดลงไปเยอะมาก          7      
ปานกลาง                       เครื่องมือ/เครื่องจักรท างานได้ : แต่ผลงานลดลงไปปานกลาง          6     
ต่ า                                เครื่องมือ/เครื่องจักรท างานได้ : แต่ผลงานลดลงไปเล็กน้อย           5       
ต่ ามาก                           เครื่องมือ/เครื่องจักรท างานได้ : แต่ส่วนมากพบปัญหาที่ลูกค้า        4       
กระทบทางอ้อม                 เครื่องมือ/เครื่องจักรท างานได้ : แต่ส่วนมากพบปัญหาที่               3 

                         ลูกค้าปานกลาง                                                                                    
กระทบทางอ้อม                 เครื่องมือ/เครื่องจักรท างานได้ : แต่ส่วนมากพบปัญหาที่               2  

                         ลูกค้าร้องเรียน  
ไม่มีผลกระทบ                   เกือบไม่มีผลกระทบ                                                        1                   
 

ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2551) 
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ตารางที่ 2.2 แสดงเกณฑ์การให้คะแนน – ความถี่ของโอกาสที่เกิดขึ้น (Occurrence : O) 

โอกาสในการเกิดข้อบกพร่องล าดับ                อัตราส่วนข้อบกพร่องที่เกิด                ล าดับ                                      

สูงมาก : ข้อบกพร่องเกิดขึ้นแน่นอน                                 1 ใน 2                                10                                                                                                                                                                                
                                                                1 ใน 3                              9

สูง: ข้อบกพร่องเกิดขึ้นซ้ าๆ                                           1 ใน 8                                8 
                                                                 1 ใน 20                              7 

ปานกลาง : ข้อบกพร่องเกิดขึ้นบางครั้ง                             1 ใน 80                              6  
                                                                 1 ใน 400                           5   

ต่ า : ข้อบกพร่องเกิดขึ้นน้อยมาก                                     1 ใน 2,000                         4 
                                                                  1 ใน 15,00                         3   

น้อยมาก ๆ : ข้อบกพร่องไม่น่าเกิดขึ้น                                 1 ใน 150,000                      2  
                                                                  1 ใน 1,500,000                   1                                                      

ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2551) 
 

ตารางที่ 2.3 แสดงเกณฑ์การให้คะแนน – ความสามารถในการตรวจสอบ (Detection : D) 

  ความยากง่ายในการตรวจจับ                                  ความเป็นไปได้ของการตรวจจับ 
                                                             ด้วยการออกแบบการควบคุม 

สามารถตรวจจับได้ในระหว่างการออกแบบ,                                            1-2 
การทดสอบและการตรวจสอบ : ก่อนการผลิต 
สามารถตรวจจับได้ในระหว่างการผลิต :                                                 3-4  
ตรวจจับได้ก่อนหรือตรวจจับได้แน่นอน 
สามารถตรวจจับได้ในระหว่างการผลิต :                                                 5-6 
ตรวจจับได้ช้าหรือตรวจจับได้ไม่แน่นอน 
สามารถตรวจจับได้ในระหว่างการผลิต :                                                 7-8 
ตรวจจับได้ง่ายจากหน้างาน หรือตรวจจับ 
ได้จากการดูแลเป็นประจ า 
มีโอกาสน้อยมากที่ถูกตรวจจับได้จากหน้างาน                                      9-10       

ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2551) 
 

 



13 
 

2.3 ขั้นตอนการฉีดหลอดพลาสติก 
การฉีดหลอดพลาสติกของ บริษัทฉีดหลอดพลาสติก มีข้ันตอนในการฉีดพลาสติก ดังนี้ 
 
ขั้นตอนที่ 1 การรับเม็ดพลาสติกที่ยังไม่ได้ผ่านกระบวนการผลิต ดังแสดงในภาพที่ 2.3 
 

 
 

ภาพที ่2.3 การรับเม็ดพลาสติกเข้ามา 
 
ขั้นตอนที่ 2 การน าเม็ดพลาสติกมาใส่ไว้ในใส่เม็ดพลาสติก (Hopper) ดังแสดงภาพที่ 2.4 
 

 
 

ภาพที ่2.4 ถังใส่เม็ดพลาสติก (Hopper) 
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ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนการอบเม็ดพลาสติกโดยใช้ถัง (Dryer) ดังแสดงในภาพที่ 2.5 

 
 

ภาพที ่2.5 การอบเม็ดพลาสติกด้วย (Dryer) 
 
ขั้นตอนที่ 4 ล าเลยีงเม็ดพลาสติกด้วยท่อไปยังเครื่องฉีดหลอดพลาสติก ดังแสดงในภาพที่ 2.6 
 

 
 

ภาพที ่2.6 การล าเลียงเม็ดพลาสติกโดยท่อ 
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ขั้นตอนที่ 5 เครื่องจักรที่ใช้ในการฉีดหลอดพลาสติกขึ้นรูปเป็นหลอดพลาสติก (Perform)            
ดังแสดงในภาพที่ 2.7 

 

 
 

ภาพที ่2.7 เครื่องจักรที่ใช้ในการฉดีหลอดพลาสตกิ 
 
ขั้นตอนที่ 6 หลอดพลาสติก ดังแสดงในภาพที่ 2.8 
 

 
 

ภาพที ่2.8 หลอดพลาสติก 
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ขั้นตอนที่ 7 การตรวจสอบหลอดพลาสติกเพื่อหาข้อบกพร่อง ดังแสดงในภาพที่ 2.9 
 

 
 

ภาพที ่2.9 การตรวจสอบหาข้อบกพร่องของพลาสติก 
 

2.4 แนวคิดของเครื่องมือคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC TOOLS) 
 เครื่องมือคุณภาพ 7 อย่างเป็นการควบคุมคุณภาพเป็นการแก้ไขปัญหาต่างๆได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ เครื่องมือเหล่านี้เป็นการรวบรวมและประยุกต์ใช้วิธีทางสถิติการใช้หลักการทางด้าน
เหตุผลและศาสตร์ความรู้ในด้านต่าง ๆมารวบรวมและเลือกใช้ในการจัดการแก้ปัญหาแต่ละชนิด 
เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิดนี้ มีที่มาจากองค์กรหนึ่งในประเทศญี่ปุ่น ชื่อว่า Union of Japanese 
Scientists and Engineers และกลุ่ม Quality Control Research Group ซึ่งได้ถูกจัดตั้งขึ้นในปี 
ค.ศ.1946 เพื่อค้นคว้าและท าการศึกษาตลอดจนเผยแพร่ความรู้ความเข้าใจในเรื่องระยะควบคุม
คุณภาพให้กับอุตสาหกรรมภายในประเทศญี่ปุ่นโดยมีจุดหมายเพื่อพัฒนาสินค้าให้สามารถเข้าสู่การ
แข่งขันในตลาดโลกได้อย่างทัดเทียมประเทศผู้น าทางเศรษฐกิจในสมัยนั้นอย่างอเมริกาและกลุ่ม
ประเทศยุโรปตะวันตก (วันเฉลิม วรรณสถิติ, 2559)    
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2.4.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือแผนภูมิแบบหนึ่งที่น ามาใช้ในการแสดงให้เห็น

ถึงขนาดของปัญหา และเพื่อจัดล าดับความส าคัญของปัญหาชื่อแผนภูมิมีที่มาจากชื่อของนัก

เศรษฐศาสตร์ชาวอิตาลีชื่อ Vilfredo Federico Damaso Pareto  

 

ภาพที ่2.10 แผนภูมิพาเรโต 
ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถติ (2559) 

 
2.4.2 ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect) หรือผังก้างปลา ซึ่งเรียกตามชื่อของ Kaoru 

lshikawa ผู้ซึ่งเริ่มน าผังนี้มาใช้ในปี ค.ศ.1953 เป็นผังที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทาง
คุณภาพกับปัจจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

 
 

ภาพที ่2.11 ผังแสดงเหตุและผล 
ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถติ (2559) 
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2.4.3 กราฟ (Graph) คือแผนภาพประเภทใดประเภทหนึ่งที่เป็นการน าเสนอข้อมูลเป็น
รูปภาพ แทนค าบรรยายโดยมีเป้าหมายหลักคือต้องท าให้ผู้ที่ดูกราฟสามารถเข้าใจได้ง่ายและรวดเร็ว
ที่สุด 

ภาพที ่2.12 กราฟ 
ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถติ (2559) 

 
2.4.4 ใบตรวจสอบ (Checksheet) เป็นแผ่นงานที่ได้ออกแบบมาอย่างเฉพาะเจาะจงต่องาน

นั้นโดยมีจุดประสงค์ที่เก็บข้อมูลส าคัญ 

 
ภาพที ่2.13 ใบตรวจสอบ 

ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถติ (2559) 
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2.4.5 ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผังที่ ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่ เกิดจาก
ความสัมพันธ์ของตัวแปร 2 ตัว ว่ามีแนวโน้มไปทางใดเพื่อที่ใช้ความสัมพันธ์ที่แท้จริง 

  
ภาพที ่2.14 ผังการกระจาย 

ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถติ (2559) 
 

2.4.6 ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิแท่งที่บอกถึงความถ่ีที่เกิดขึ้นในแต่ชั้นความถี่นั้น
โดนแต่ละแท่งวางเรียงติดกันแกนนอกก ากับด้วยค่าขอบบนและขอบล่างของชั้นนั้นหรือใช้ค่ากลาง 
(Midpoint) ส่วนแกนตั้งเป็นค่าความถ่ีในแต่ละชั้นความสูงของแต่ละแท่งข้ึนอยู่กับความถ่ีที่เกิดขึ้นน้ัน 
 
  
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.15 ฮีสโตแกรม 
ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถติ (2559) 
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2.4.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิที่มีการแสดงค่าที่ยอมรับได้ตาม 
ข้อก าหนดทางเทคนิค เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการติดตามผลของข้อมูลที่
เกิดขึ้น เทียบกับสเปค และขีดจ ากัดบน- ล่าง (Control limit) ที่ได้ท าการค านวณไว้ตามวิธีการทาง
สถิติ 

 

 
ภาพที ่2.16 แผนภูมิควบคุม 

ที่มา : วันเฉลิม วรรณสถติ (2559) 
 
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

นพดล ฟุ้งสุนทร (2554) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดจ านวนของเสียในกระบวนการฉีด
หน้าปัดแผงควบคุม ทั้งนี้ท าการวิเคราะห์ที่ตัว แม่พิมพ์ โดยการจ าลองสภาพการไหลของน้ าพลาสติก
เหลวในแม่พิมพ์ด้ วยโปรแกรม Autodesk Mold Flow Insight พบว่ าปัญหาการฉีดไม่ เต็ม                
( Short shot) นั้นมาจากการออกแบบชิ้นส่วนปลด งาน (Lifter) ของแม่พิมพ์ที่มีการระบายอากาศ
ออกจากโพรงแบบไม่เหมาะสมและในส่วนชิ้นงานนั้น มีพื้นที่แคบและลึก ซึ่งท าให้เกิดปัญหาชิ้นงาน
เสียในกระบวนการฉีดพลาสติกขึ้น ดังนั้นจึงท าการ แก้ไขแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก โดยเพิ่มขนาดช่อง
ระบายอากาศใหม่บริเวณชิ้นส่วนปลดงาน (Lifter) ข้างละ0.025 มิลลิเมตร ผลพบว่าการระบาย
อากาศในแม่พิมพ์ดีขึ้น และสามารถลดจ านวนของเสียเดิมจากร้อยละ 17.17 เหลือร้อยละ 4.88 ซึ่ง
ช่วยลดของเสียจากกระบวน การผลิตเดิมได้ถึงร้อยละ 72 หรือคิดเป็นมูลค่าความเสียหายเฉลี่ยเท่ากับ 
31,487 บาท นอกจากนี้ ผู้วิจัยยังได้ศึกษางานวิจัยที่ต่อเนื่องในอนาคต โดยศึกษาพารามิเตอร์ใน
กระบวนการฉีดพลาสติกที่ มีผลต่อปัญหาการฉีดไม่เต็ม (Short shot) โดยปัจจัยที่ศึกษามี 2 ปัจจัย
ได้แก่ 1 ต าแหน่งของการสับเปลี่ยนจากการฉีดเข้าสู่การย้ า 2 ระยะส ารองพลาสติก (Cushion) ที่มี
อิทธิพลต่อปัญหางานฉีดไม่เต็ม (Short Shot) ของชิ้นงาน โดยแนวทาง ในการด าเนินงานวิจัยเริ่มจาก
ก าหนดขอบเขตของปัญหาและท าการวิเคราะห์หาสาเหตุที่เกิดขึ้นโดย  

ธนกฤษ  ซุ่นเซ่ง (2558) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการฉีดพลาสติก โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) ในการค้นหาสาเหตุและเพื่อ
การปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่ เดือนเมษายน 2556 ถึง เดือนมิถุนายน 2556 ซึ่ง

http://tdc.thailis.or.th/tdc/basic.php?query=%B9%BE%B4%C5%20%BF%D8%E9%A7%CA%D8%B9%B7%C3&field=1003&institute_code=0&option=showindex_creator&doc_type=0
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งานวิจัยครั้งนี้ได้ใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ที่ใช้ในกระบวนการผลิตท าการตรวจสอบของเสีย
และ เก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต 
(Pareto-Diagram) และ แสดงความถี่ของปัญหา เพื่อแยกความส าคัญตามล าดับ ด้วยกฎพาเรโต 
80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด น ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา
(FishBone Diagram) เพื่อวางมาตรการณ์แก้ไขผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสยี
ประเภทจุดด าจากเดิมร้อยละ 0.23 ลดลงเป็นร้อยละ 0.07  ลดลงจากเดิมร้อยละ 69.56  และคิดเป็น
มูลค่าที่ลดได้ 1,175,906.16 บาทต่อปี  

ธเนตร์ตรี รัตนเรืองยศ (2557) งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาวิธีการลดของเสียส าหรับ
กระบวนการฉีดท่อพลาสติกในโรงงานแห่งหนึ่งในประเทศไทย กระบวนการลดของเสียนั้นได้ใช้
หลักการ DMIAC ของซิกซ์ซิกมาซึ่งประกอบไปด้วยห้าหลักการหลัก โดยกระบวนการหลักของ
งานวิจัยนี้นั้นอยู่ที่การนิยามปัญหาที่ท าให้เกิดของเสีย การสร้างวิธีตรวจวัดปัญหา การวิเคราะห์หาวิธี
แก้ปัญหา การแก้ไขปัญหาและ การควบคุมกระบวนการทั้งหมดนี้ การนิยามปัญหาเพื่อที่ค้นหา
ต้นเหตุในการเกิดของเสียนั้นประกอบไปด้วย แผนภูมิก้างปลา (Cause-and-Effect Diagram) การ
วิเคราะห์ความเสี่ยงและแผนภูมิพาเรโต การสร้างวิธีตรวจวัดปัญหานั้นท าการศึกษาการวิเคราะห์ด้วย 
FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) เพื่อที่ค้นหาตัวแปลหลักที่ก่อให้เกิดของเสีย 

ธนกร มาณะวิท (2553) การศึกษาวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวน
การผลิตขวดพลาสติกชนิดเป่าขึ้นรูป โดยใช้การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้าน
คุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) มาใช้ในโรงงานตัวอย่าง การศึกษาเริ่มจาก
การพิจารณากระบวนการผลิตขวดพลาสติกทั้งสายการผลิตเป่าขึ้นรูปแบบเอ็กซ์ทรูด (Extrusion 
Blow Molding) เป่าขึ้นรูปแบบฉีดเป่า ( Injection Blow Molding) และการติดฉลากในโรงงาน
ตัวอย่างและ ค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อข้อบกพร่องในทุกกระบวนการผลิต โดยอาศัยการระดม
สมองด้วยแผนผังความคล้ายคลึง แผนผังแสดงเหตุและผล และการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบด้านคุณภาพส าหรับกระบวนการผลิต (FMEA) จากนั้นประเมินค่าความรุนแรงของ
ข้อบกพร่อง ค่าโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและ ค่าความสามารถในการตรวจพบข้อบกพร่องใน
กระบวนการผลิต  

 วิวัฒน์ วงศ์วิวัฒน์ (2550)  ปัญหาพิเศษน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางในการลดของเสีย
ในกระบวนการปั๊มขึ้นรูปของ บริษัทไทยสเตนเลสสตีล จ ากัด โดยท าการศึกษาข้อมูลและปัญหาที่
ขั้นตอนการผลิตแล้วท าการเก็บสถิติของเสีย เมื่อได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตแล้วพบว่าขั้นตอนที่
เกิดของเสียมากที่สุดคือ ขั้นตอนป๊ัมขึ้นรูป ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นได้แก่ ปัญหาการแตกหักของชิ้นงานหลัง
ผ่านการขึ้นรูป การฉีก ขาดที่บริ เวณขอบของชิ้นงาน และย่น การศึกษานี้น าเอาเครื่องมือการ
แก้ปัญหา 7 อย่าง 7 QC Tools เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์และน าเสนอแนวทางในการแก้ไข
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ปัญหาเพื่อลดของเสียผลจากการศึกษาได้เสนอแนวทางในการลด ปริมาณของเสีย 3 แนวทางคือ การ
เพิ่มขั้นตอนการอบอ่อนส าหรับตัวเหยือกน้ าแปซิฟิค ขนาด 11 เซนติเมตรและ หม้อต้ม ขนาด 18 
เซนติเมตร การเพิ่มจ านวนครั้งในขั้นตอนการปั๊มขึ้นรูปส าหรับกระป๋องน้ า 7 เซนติเมตรและ การเพิ่ม
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของกาน้ านกหวีด ขนาด 2.5 ลิตร 

 สมชาย ห่านตระกูล (2550) การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดสัดส่วนของเสียของสินค้าใน
โรงงานผลิตรองเท้าแตะ ซึ่งในการผลิตสินค้านี้มี 3 ขั้นตอนได้แก่ กระบวนการผสมกระบวนการฉีด
กระบวนการประกอบ โดยของเสียเกิดขึ้นในขั้นตอนที่คือ กระบวนการฉีดเกิดของเสียถึงร้อยละ 20 
การผลิตสินค้านี้วันละประมาณ 50 โหล หรือ 600 คู่ ดังนั้นในแต่ละวันมีรองเท้าที่ใช้ไม่ได้ 120 คู่ จาก
การวิเคราะห์โดยการระดมสมองพบว่าสาเหตุใหญ่ ของการเกิดของเสียเน่ืองมาจากเครื่องจักรถูกใช้มา
นาน ซึ่งใช้เครื่องจักรเก่าซื้อมาจากต่างประเทศซึ่งต้องท าการโมดิฟายเครื่องบางส่วนเช่น เปลี่ยนซีลที่
รั่วซึมและ เปลี่ยนถ่ายน้ ามันไฮดรอลิคใหม่  คนงานเข้าออกตลอดท าให้ขาดความช านาญจึงท าการ
ปรับอัตราจ้างให้สูงขึ้นและเพิ่มสวัสดิการ เพื่อเป็นการจูงใจพนักงาน วัตถุดิบ เป็นวัตถุเก่าซึ่งต้อง
ปราศจากความชื้น เพราะฉะนั้นก่อนท าการฉีดรองเท้าจึงต้องท าการอบเม็ด เพื่อไล่ความชื้ นออก
เสียก่อนจึงน้ ามาฉีดได้ หลังจากปรับปรุงทางด้านเครื่องจักร คนงาน และ วัตถุดิบ ดังกล่าวแล้วท าให้
สัดส่วนของเสียลดลงเหลือวันละ 60 คู่ หรือลดลงร้อยละ 50 ท าให้โรงงาน มีรายได้เพิ่มขึ้นประมาณปี
ละ 522,000 บาท 

รัฐพงษ์ ละเลิศ (2557) โครงการนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษา และพัฒนารูปแบบการลดของ
เสียในกระบวนการหล่อขึ้นรูปล้ออัลลอย (Alloy Wheel) โดยใช้กิจกรรมกลุ่มคุณภาพของ บริษัท   
ยาชิโยดาอัลลอยวีล จ ากัด จากการศึกษาข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการหล่อขึ้นรูป โดย
สมาชิกกลุ่มคุณภาพ ภายใต้การด าเนินการตามหลัก 3 จริงคือไปยัง สถานที่จริง (Genba) เพ่งมอง
อย่างสังเกตต่อของจริง (Genbutsu) ภายใต้สภาพแวดล้อมจริง (Genjitsu) พบว่าปัญหาของเสียที่พบ
ในกระบวนการหล่อขึ้นรูป ล าดับแรกที่ส่งผลให้เกิดของเสียคือปัญหา C – 31 รูพรุน สมาชิกกลุ่ม
คุณภาพจึงด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงแก้ไขปัญหา โดยมีการพัฒนารูปแบบ การลดของเสียดังนี้ 1 
การระบุปัญหา 2 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 3 การปรับปรุงแก้ไขปัญหา 4 การควบคุม
กระบวนการ 5 การเปรียบเทียบผลหลังท าการปรับปรุง และ 6 การก าหนดมาตรฐาน หลังการ
ปรับปรุง ผลจากการด าเนินโครงการสามารถลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต จาก 6.48 
เปอร์เซ็นต์ลดลงเหลือ 2.90 เปอร์เซ็นต์ หรือคิดเป็นร้อยละ 55.20 และสามารถลดต้นทุนจากการ
ด าเนินโครงการ ในครั้งนี้ 781,000 บาทต่อเดือน  

ศุภสิทธิ์ สมสาย (2553) วัตถุประสงค์ของโคลงงานนี้เป็นการแก้ปัญหาการเกิดครีบในชิ้นงาน
ฝาหลังโทรทัศน์รุ่น 21FX เพื่อ เพิ่มประสิทธิ์ภาพในการผลิต โดยเจ้าของซอฟท์แวร์ CADMOULD 
เพื่อท าการวิเคราะห์พารามิเตอร์ ในการฉีดชิ้นงาน หลังจากนั้นท าการตรวจสอบสภาพแม่พิมพ์ใน
ต าแหน่งที่เกิดปัญหา ผลการ วิเคราะห์ด้วย CADMOULD ค่าพารามิเตอร์ที่ใช้ในการฉีดที่ใช่อยู่มีความ
เหมาะสม ไม่เป็น สาเหตุที่ท าให้เกิดครีบ ผลการตรวจสอบแม่พิมพ์ พบว่าแม่พิมพ์มีการสึกหล่อ
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บริเวณแนวแบ่งพิมพ์ที่ เกิดครีบ ภายหลังจากการแก้ไขโดยการเชื่อมและเจียระไนปรับแต่งแม่พิมพ์ 
สามารถลดการเกิดครีบลงได้ คิดเป็นร้อยละ 87.5 สามารถลดจ านวนพนักงานที่ต้องใช้ในการตัดครีบ
ลงได้คิดเป็นเงินที่ประหยัด ได้ 7,500 บาทต่อเดือน 

วีระเทพ ไตรรงค์รัตน์ (2557) ศึกษาการลดของเสียในระบบการพ้นสีเหล็กด้วยเทคนิค FMEA 
: กรณีศึกษา บริษัท โกลด์ เพรส อินดัสตรี จ ากัด ผลการศึกษาพบว่า จากการวิเคราะห์สาเหตุจาก
แผนภาพก้างปลา พบสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาสีเดือดมีทั้งหมด 25 สาเหตุ และน าปัญหาทั้งหมดมา
วิเคราะห์หาแนวโน้นสาเหตุลักษณะข้อบกพร่องแล้วการประเมินความรุนแรง ค านวณความเสี่ยงชี้น า
กับมาตรการการควบคุมในปัจจุบันผลการค านวณค่า RPN ของแต่ละข้อบกพร่องพบว่าค่า RPN ที่
ค านวณได้สูงมีค่าสูงสุดที่เกิน 100 คะแนนต้องด าเนินปรับปรุงมี 6 เรื่อง คือ ห้อง SETTING มีอุณหภูมิ
สูง ชิ้นงานมีรูปทรงที่ซับซ้อน ใช้ความเร็ว Conveyor มากกว่าข้อก าหนด อุณหภูมิของชิ้นงาน ขณะ
พ่นสีเกินข้อก าหนด และปรับความหนืดสีไม่เหมาะสม และได้ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงพร้อมทั้ง
ค านวณหาค่า RPN ของแต่ละข้อบกพร่อง พบว่าค่า RPN ที่ค านวณได้มีค่าไม่เกิน 100 คะแนน จึงได้
ท ามาตรฐานข้อก าหนด และน าไปใช้ในการปฏิบัติงาน ผลจากการวิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขการลด
ของเสียในกระบวนการพ่นสีเหล็กด้วยเทคนิค FMEA โดยเปรียบเทียบจากข้อมูลในช่วงเวลาเดียวกัน
ของปี พบว่าท าให้ปัญหาสีเดือดลดลง จากร้อยละ 10.90 เหลือร้อยละ 4.83 สรุปได้ว่าการน าเทคนิค 
FMEA มาใช้ท าให้ปัญหาสีเดือดลดลง 

ปุลวัชร แก่นแก้ว (2553) ศึกษาเรื่อง การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ กรณีศึกษา
กระบวนการผลิต รางสไลด์เบาะนั่งรถยนต์ (Slide Adjuster) ในโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ผล
การศึกษา พบว่า กระบวนการที่มีค่าความเสี่ยง (Risk Priority Number,RPN) สูงที่สุด เท่ากับ 144 
คะแนน คือ จารบีในรางสไลด์มีน้อยเกินไป ซึ่งมาตรการที่ก าหนดขึ้นคือ การติดตั้งAir Pressure 
Regulator เพื่อควบคุมแรงดันลมให้เหมาะสมท าให้ได้ปริมาณจารบีตามที่ต้องการ ซึ่งพบว่า ค่า RPN 
หลังการปรับปรุงมีค่าเท่ากับ 36 คะแนน ซึ่งลดลงร้อยละ 75 นอกจากนี้ยังท าให้ชิ้นงานเสียจาก
กระบวนการลดลงจากร้อยละ 0.024 
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บทที่ 3  
วิธีการด าเนินการวิจัย 

  
 เพื่อการศึกษาวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบและเก็บข้อมูลของขั้นตอน
ดังกล่าวจากข้อมูล สาเหตุเพื่อแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นรายละเอียด ดังนี้ 
 
3.1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

3.1.1 ศึกษากระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
3.1.2 เก็บรวบรวมข้อมูล ค้นหาปัญหาการฉีดหลอดพลาสติก 
3.1.3 วิเคราะห์ปัญหาการฉีดหลอดพลาสติก 
3.1.4 ข้อเสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
3.1.5 ผลการทดลองการฉีดหลอดพลาสติกจริงโดยการเพิ่มลมหรือการอบเม็ดพลาสติก 

 
3.2 เครื่องมือหรือเทคนิคที่ใช้ในการด าเนินงานวิจัย 
 ในกรณีศึกษาครั้งนี้ใช้หลักการวิเคราะห์และเก็บข้อมูล เพื่อหาสาเหตุปัจจัยย่อยที่ท าให้เกิด
ปัญหา รวมทั้งใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้องบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ เพื่อให้คะแนนความ
รุนแรง (Severity : S) ค่าโอกาสในการเกิดข้องบกพร่อง (Occurrence : O) และความสามารถใน
การตรวจจับ (Detection : D) 
 
3.3 การเก็บรวมรวมข้อมูล  
 ท าการเก็บข้อมูลโดยใช้ใบตรวจสอบประจ าวัน ซึง่ประกอบไปด้วย วันที่ เวลา วัน จ านวน

ของเสีย กระบวนการที่ท าให้เกิดของเสีย และอาการข้อบกพรอ่ง ตั้งแต่เดือนกันยายน 2560 ถึง 

เดือนกุมภาพันธ ์2561 

3.4 การวิเคราะห์ข้อมูล 
3.4.1 วิเคราะห์ข้อมูลจากใบตรวจสอบเพื่อแสดงล าดับและความถ่ีของการเกิดของเสียที่ 

เกิดขึ้นในช่วงเวลาที่การท าการศึกษาและเก็บข้อมูล 
3.4.2 วิเคราะห์ข้อมูล โดยใช้แผนภาพสาเหตุและผล เพื่อหาสาเหตุและปัจจัยย่อยที่ท าให้เกิด 

ปัญหา 
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3.4.3 วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (FMEA) เพื่อประเมินความรุนแรง  
(Severity : S) โอกาสการเกิดในข้อบกพร่อง (Occurrence : O) และความสามารถในการตรวจจับ
ข้อบกพร่อง (Detection : D) เพื่อน าไปประเมินความเสี่ยงและด าเนินการแก้ไข 
 
3.5 การส ารวจสภาพปัจจุบัน 

3.5.1กระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
 บริษัทฉีดหลอดพลาสติก มีกระบวนการขั้นตอนการผลิต ดังแสดงในภาพที่ 3.1 
 
 
  
 
 
 
                                              
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที ่3.1 กระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 

 
3.5.2 ค้นหาปัญหาจากการฉีดหลอดพลาสติก 
ในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติกมีขันตอนหลายขั้นตอนที่มีโอกาสท าให้เกิดงานเสีย ปัญหา

ส่วนใหญ่ที่พบจากการฉีดหลอดพลาสติก คือ ครีบ (Flashing)  จุดด า (Black Specks)  ชิ้นงานเกิด

รอยแหว่ง (Short Shot)  มาตรฐานสี โดยทุกขั้นตอนการฉีดหลอดพลาสติกต้องท างานให้ได้

มาตรฐานตามที่ก าหนดเท่านั้น ซึ่งมีงานเสียในการฉีดหลอดพลาสติกเป็นจ านวนมาก ส่งผลกระทบท า

ให้บริษัทต้องมีค่าใช้จ่ายเพิ่ม ทั้งค่าวัตถุดิบ ค่าไฟฟ้า ค่าแรง และค่าเสียโอกาส ลูกค้าเสียเวลาในการ

รอ ท าให้ลูกค้าเกิดความไม่พอใจในในตัวสินค้า เพื่อแก้ไข้ชิ้นงานให้มีคุณภาพตามมาตรฐาน จากการ

1.รับเม็ดพลาสติก 2. เม็ดพลาสติกใส ่
คอปเปอร์ 

3. อบโดยการใส ่
ถังไดรเยอร์ 

4. ท าการฉดี 
เม็ดพลาสตกิ 

5. ท ากระบวนการฉีด
หลอดพลาสติกขึ้นรูป 

6. หลอดพลาสตกิ  

7. การตรวจสอบชิ้นงาน 
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เก็บข้อมูลของ บริษัทฉีดหลอดพลาสติก พบจ านวนของเสียในการฉีดหลอดพลาสติก ตั้งแต่เดือน

กันยายน  2560 ถึง เดือนกุมภาพันธ์ 2561 ดังในตารางที่ 3.1 

ตารางที่ 3.1 แสดงข้อมูลจ านวนของเสียในการฉีดหลอดพลาสติก ตั้งแต่เดือนกันยายน 2560 ถึง 
เดือนกุมภาพันธ์ 2561 

รายละเอียดการผลติ (ชิน้) จ านวนของเสีย(ชิ้น) 
 

เดือน 
จ านวนหลอด

พลาสตกิ 
จ านวนหลอด
พลาสตกิที่เสีย 

ขนาด A ขนาด B ขนาด C ขนาด D 

กันยายน 15,369,730 376,248 176,888 87,333 69,706 42,321 
ตุลาคม 13,740,050 446,575 390,222 56,353 - - 
พฤศจิกายน 7,171,231 530,510 386,667 109,200 34,643 - 
ธนัวาคม 18,805,320 319,759 142,889 126,400 50,470 - 
มกราคม 14,997,770 207,408 150,455 56,963 - - 
กุมภาพันธ ์ 16,468,170 241,225 111,926 25,357 49,240 54,702 

 
3.6 การด าเนินการวิจัย 

3.6.1 การศึกษาข้อมูลกระบวนการฉีดหลอดพลาสติกเบ้ืองต้น บริษัทฉีดหลอดพลาสติก เพื่อให้
เข้าใจลักษณะโดยรวมของบริษัท 

3.6.2 การวิเคราะห์รูปแบบการฉีดหลอดพลาสติกรวมถึงกระบวนการผลิตเบ้ืองต้น 
3.6.3 รวบรวมข้อมูลของเสีย เพื่อทราบถึงปัญหาข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ โดยใช้

ตารางตรวจเช็ดของเสียในแต่ละเดือน  
3.6.4 วิเคราะห์สาเหตุ โดยใช้ทฤษฎี FMEA เพื่อแสดงถึงปัญหาที่ท าให้ เกิดของเสียจาก

กระบวนการฉีดหลอดพลาสติก โดยการให้คะแนนความเสี่ยงที่มีแนวโน้มเกิดขึ้น 
3.6.5 เก็บผลหลังทดลองแก้ไขปรับปรุงในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
3.6.6 เปรียบเทียบผล เพื่อเป็นข้อเสนอแนะในการแก้ไขปรับปรุง 
3.6.7 สรุปและข้อเสนอแนะ 
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3.7 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.2 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

 จากการศึกษาการศึกษาทฤษฎีและ งานวิจัยที่เกี่ยวข้องและ จากการส ารวจสภาพปัจจุบัน     
ผู้ศึกษาวิจัยได้ท าการศึกษากระบวนการฉีดหลอดพลาสติก ปัญหาในกระบวนการผลิตหลอดพลาสติก
และ วิเคราะห์ปัญหาสรุปผลการด าเนินงานวิจัย ดังในภาพที่ 3.2 

ศึกษาข้อมูลเบื้องต้น 

การวิเคราะห์รูปแบบการฉีดหลอดพลาสติก 

รวบรวมข้อมูลของเสียในแต่ละเดือน 

วิเคราะห์สาเหตุใช้ทฤษฎ ีFMEA โดยการให้
คะแนนความเสี่ยงที่มีแนวโน้มเกิดขึ้น 

เก็บผลหลังทดลองแก้ไขปรับปรุงใน
กระบวนการฉดีหลอดพลาสติก 

 

เปรียบเทียบผล เพื่อเป็นข้อเสนอแนะในการ
แก้ไขปรับปรุง 

สรุปและข้อเสนอแนะ 
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3.8 แผนการด าเนินโครงการ 

 

 

 

 

ขั้นตอนตอนการด าเนินงานวิจัย 

 

ด าเนินการเดือนกันยายน 2560 – กุมภาพันธ์ 2561 

ก.ย. 

2560 

ต.ค. 

2560 

พ.ย. 

2560 

ธ.ค. 

2560 

ม.ค. 

2561 

ก.พ. 

2561 

1. การศึกษาข้อมูลกระบวนการฉีดหลอด
พลาสติกเบื้องต้น บริษัทฉีดหลอดพลาสติก 
เพื่อให้เข้าใจลักษณะโดยรวมของบริษัท 

      

2. การวิเคราะห์รูปแบบการฉีดหลอดพลาสติก
รวมถึงกระบวนการผลิตเบื้องต้น 

      

3. รวบรวมข้อมูลการผลิตของหลอดพลาสติก 
เพื่อทราบถึงปัญหาข้อบกพร่องและผลกระทบ
ด้านคุณภาพ โดยใช้ตารางตรวจเช็คของเสียใน
แต่ละเดือน 

      

4. วิเคราะห์สาเหตุโดยใช้ทฤษฎี FMEA เพื่อ
แสด งถึ งปั ญ ห าที่ ท า ให้ เกิ ด ข อ ง เสี ย จ าก
กระบวนการฉีดหลอดพลาสติก โดยการให้
คะแนนความเส่ียงที่มีแนวโน้มเกิดขึ้น 

      

5. เพื่อน าไปแก้ไขปรับปรุงในกระบวนการฉีด
หลอดพลาสติก 

      

6. เปรียบเทียบผล เพื่อเป็นข้อเสนอแนะในการ
แก้ไขปรับปรุง 

      

7. สรุปและข้อเสนอแนะ       
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3.9 ข้อมูลของเสียก่อนการปรับปรุงกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 

ตารางที่ 3.2 ข้อมูลปริมาณของเสียในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก 
เดือนกันยายน 2560 

ผลิตภัณฑ ์
เดือนกันยายน 2560 

แผนการผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ร้อยละ 

A 6,867,200 176,888 2.58 
B 3,845,910 87,333 2.27 
C 2,771,850 69,706 2.51 
D 1,884,770 42,321 2.25 

 

 

 

ภาพที ่3.3 ปริมาณของเสียเฉลี่ยในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
เดือนกันยายน 2560 

 

 

 

A B C D

เปอร์เซน็ต์ 3 2 3 2.25

2

2.1

2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

2.7

ร้อ
ยล
ะ

เดือนกันยายน 2560

ขนาดหลอดพลาสติก
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ตารางที่ 3.3 ข้อมูลปริมาณของเสียในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก 
เดือนตุลาคม 2560 

ผลิตภัณฑ ์
เดือนตุลาคม 2560 

แผนการผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ร้อยละ 

A 11,521,850 390,222 3.39 
C 2,218,200 56,353 2.54 

 

 

 

ภาพที ่3.4 ปริมาณของเสียเฉลี่ยในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
เดือนตุลาคม 2560 

 

 

 

 

 

 

 

A C

เปอร์เซน็ต์ 3.39 2.54

0

0.5

1
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2
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เดือนตลุาคม 2560
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ตารางที่ 3.4 ข้อมูลปริมาณของเสียในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก 
เดือนพฤศจิกายน 2560 

ผลิตภัณฑ ์
เดือนพฤศจิกายน 2560 

แผนการผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ร้อยละ 

A 1,194,721 386,667 32.36 
B 4,387,620 109,200 2.49 
D 1,596,890 34,643 2.17 

 

 

 

ภาพที ่3.5 ปริมาณของเสียเฉลี่ยในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
เดือนพฤศจิกายน 2560 

 

 

 

 

 

A B D
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ตารางที่ 3.5 รวมข้อมูลของเสียก่อนการปรับปรุงกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก 

 

ขนาด ขนาดที่ผลิต ของเสีย (ชิ้น) ร้อยละ 
A 19,583,771 953,777 38.33 
B 8,233,530 196,533 4.76 
C 4,990,050 126,059 5.05 
D 3,481,660 76,964 4.42 

 

 

 

ภาพที ่3.6 รวมข้อมูลของเสียก่อนการปรับปรุงกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 
จากการศึกษาของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติกและวิเคราะห์ผลกระทบด้านคุณภาพ 

กรณีศึกษา บริษัทฉีดหลอดพลาสติก รวมถึงแนวทางการด าเนินการแก้ไข ได้ผลการด าเนินการตาม
ขั้นตอนแสดงไว้ดังนี้ 

4.1 การศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุและผล 
4.2 การวิเคราะห์การวิเคราะห์หาแนวโน้มสาเหตุลักษณะข้อบกพร่อง 
4.3 การประเมินความรุนแรงและ แนวทางการการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 
 

4.1 การศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุและผล 
จากการศึกษาสภาพปัญหาส่วนใหญ่ที่พบจากการฉีดหลอดพลาสติก คือ ปัญหา ครีบ ชิ้นงาน

ไม่สมบูรณ์ จุดด า สีไม่ได้มาตรฐาน  ซึ่งมีจ านวนชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตหลอดพลาสติกเป็น
จ านวนมาก และเนื่องด้วยปัญหาดังกล่าวมีที่มาหลายสาเหตุจึงท าให้ต้องมีการวิเคราะห์เพื่อแก้ไข 
ปัญหาจากสาเหตุที่แท้จริง โดยการใช้เครื่องมือและวิธีทางสถิติมาช่วยในการวิเคราะห์ โดยใช้
แผนภาพสาเหตุและผล ใช้เพื่อศึกษาเกี่ยวกับความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุและผลของปัญหา โดย
วิเคราะห์ตามกระบวนการผลิตหลอดพลาสติก คือ วัตถุดิบ คน วิธีการ และเครื่องจักร ดังแสดงใน
ภาพที่ 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      

ภาพที ่4.1 การวิเคราะหส์าเหตุปัญหาของเสียของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก 

ปัญหาการ
ฉีดหลอด
พลาสติก 

วิธีการ 
ใช้แรงดันในการฉีดมาก
เกินไปหรือน้อยเกินไป 

เครื่องจักร 

อบเม็ดพลาสติกนาน
เกินระยะเวลาที่ก าหนด 

อายุของเครื่องจักร 
แรงดันของปั๊มลม 

เครื่องจักรขัดข้อง 

เม็ดพลาสติกมีการ 
ปนเปื้อนสิ่งแปลกปลอม 

ขาดความช านาญกับ
งานและเครื่องจักร 

คน 
วัตถุดิบ 

ขาดความรับผิดชอบ
ต่อหน้าที่รับผิดชอบ 

เม็ดพลาสตกิ 
มีความชื้นสะสม 

เม็ดพลาสตกิสีไม่ตรง 
ตามมาตรฐาน 
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4.2 การวิเคราะห์การวิเคราะห์หาแนวโน้มสาเหตุลักษณะข้อบกพร่อง 
ความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุและผลของปัญหา โดยใช้แผนภาพสาเหตุและผล พบว่าปัญหาที่

น ามาแก้ไขมีความซับซ้อน มีสาเหตุที่หลากหลาย และแต่ละสาเหตุมีความสัมพันธ์กัน จึงน าการ
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ FMEA มาใช้ในการตรวจหาข้อบกพร่อง
ต่างๆ เพื่อช่วยระบุสาเหตุเพิ่มเติม  
ตารางที่ 4.1 การวิเคราะห์การวิเคราะห์หาแนวโน้มสาเหตุลักษณะข้อบกพร่อง 

ตัวแปรป้อมเข้า 
(Key Process in put) 

ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น 
(Potential Failure Mode) 

ผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้น 
(Potential Effect of Model) 

1. แรงดันของปัม๊ลม แรงดันของลมไม่สม่ าเสมอ ท าให้หลอดมีเนื้อพลาสติกเกิน 
หรือเกิดรอยกัดแห่วง 

2. เคร่ืองจักรขัดข้อง เกิดการขัดข้องในการสั่ง 
การท างาน 

ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์ไม่ตรงตาม 
ความต้องการ 

3. อายุของเครื่องจักร เกิดการส่ังการทางด้านแรงดัน 
ไม่สม่ าเสมอ 

ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ได้เกิดรอยแหว่ง 
และเนื้อเกิน 

4. ใช้แรงดันในการฉีด 
มากเกินไปหรือน้อยเกินไป 

ระยะในการฉีดพลาสติกไม่
เสถียรในการฉีด 

ท าให้เกิดเนื้อเกินในส่วนของปากขวด และ
ท าให้เกิดเนื้อขาดหายในบริเวณปากขวด 

5. อบเม็ดพลาสติกนานเกิน
ระยะเวลาที่ก าหนด 

เม็ดพลาสติกเหลวเกินไป ท าให้เนื้อพลาสติกที่ฉีดเข้าไปในแม่พิมพ ์
มเีนื้อเกินในบริเวณปากของขวดพลาสติก 

6. ขาดความช านาญกับงาน 
และเครื่องจักร 

เกิดการส่ังงานกับเครื่องจักร 
ไม่ตรงตามความต้องการ 
ของผลิตภัณฑ์ที่ก าหนด 

ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ได้ไม่ตรงตามมาตรฐาน 
ที่ก าหนด 

7. ขาดความรับผิดชอบ 
ต่อหน้าทีรับผิดชอบ 

เกิดผลกระทบด้านคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ 

ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ได้ไม่ตรงตามท่ีมาตรฐาน
ก าหนด 

8. เม็ดพลาสติกมีความชื้นสะสม ต้องเพิ่มระยะเวลาในการ 
อบเม็ดพลาสติกที่มากเพิ่มขึ้น 

ท าให้อบเกินระยะเวลาที่มาตรฐานก าหนด
เกิดการสะสมของความร้อนท าให้พลาสติก
มีความเหลวมากเกินไป 

9. เม็ดพลาสติกมีการปนเปื้อน
จากสิ่งแปลกปลอม 

หลอดพลาสติกปนเปื้อน ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ได้มีส่ิงปนเปื้อน 

10. เม็ดพลาสติกสีไม่ตรง 
ตามมาตรฐาน 

หลอดพลาสติกสีไม่ตรง 
ตามมาตรฐานที่ก าหนด 

ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายแบบหลีกเล่ียงไม่ได ้
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4.3 การประเมินความรนุแรงและ แนวทางการการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 
จากสาเหตุการเกิดลักษณะข้อบกพร่องต่าง ๆ ซึง่พิจารณาจากความรุนแรงของข้อบกพร่อง 

(Severity : S) โอกาสที่เกิดขึ้นจากสาเหตุนั้นวา่บ่อยเพียงใด (Occurrence : O) และการตรวจจับ
มากน้อยแค่ไหน (Detection : D) โดยมีการประเมินค่าดัชนีความเสี่ยง (Risk Priority Number : 
RPN) ของข้อบกพร่อง ซึ่งได้มาจาก S × O × D ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
ตารางที่ 4.2 แสดงผลการประเมินให้คะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและ
คะแนนตรวจจับของปัญหา 

กร
ะบ

วน
กา

ร (
Pr

oc
es

s) ตัวแปรป้อนเข้า 
 (Key 
 Process 
 in put) 
 

ข้อบกพร่อง
ที่เกิดขึ้น
(Potential 
Failure 
Mode) 

ผลกระทบท่ี 
อาจเกิดขึ้น
(Potential 
Effect  
Mode) 

คว
าม

รุน
แร

ง (
Se

ve
rit

y 
: S

) 

สาเหตุที่ 
เป็นไปได ้
(Potential 
Cause 
Mechanis
m  
of Failure) 

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด(

Oc
cu

rre
nc

e 
: O

) การควบคุม
ในปัจจุบัน 
(Current 
Process 
Control) 

กา
รต

รว
จจ

ับ 
(D

et
ec

tio
n 

: D
) 

RP
N 

= 
S 

× 
O 

× 
D 

วัต
ถุด

ิบ 

1. เม็ดพลาสติก
มีการปนเปื้อน
จากสิ่ง
แปลกปลอม 

หลอด
พลาสติก
ปนเปื้อน 

ท าให้ผลิตภัณฑ์
ที่ได้มีส่ิง
ปนเปื้อน 

7 การจัดเก็บ
เม็ด
พลาสติก 

2 จัดเก็บให้
อยู่ในพื้นที่
ที่ก าหนด 

3 42 

2. เม็ดพลาสติก
มีความชื้น
สะสม 

ต้องเพิ่ม
ระยะเวลา
ในการอบ
เม็ด
พลาสติกที่
มากเพิ่มขึ้น 

ท าให้อบเกิน
ระยะเวลาที่
มาตรฐาน
ก าหนดเกิดการ
สะสมของความ
ร้อนท าให้
พลาสติกมีความ
เหลวมากเกินไป 

8 จัดเก็บเม็ด 
พลาสติกใน
ถัง
HOPPOR 

3 ควบคุมการ
จัดเก็บและ
อบให้อยู่ใน
ระยะเวลาที่
ก าหนด 

2 48 

3. เม็ดพลาสติก
สีไม่ตรงตาม
มาตรฐาน 

หลอด
พลาสติกสี
ไม่ตรงตาม
มาตรฐานที่
ก าหนด 

ท าให้เกิด
ค่าใช้จ่ายแบบ      
หลีกเลี่ยงไม่ได้ 

7 ตรวจสอบ
การอบไล่
ความชื้น 

4 ควบคุมการ
อบไล่
ความชื้น
อย่างเคร่ง
คัด 

4 112 
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ตารางที่ 4.2แสดงผลการประเมินให้คะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและ
คะแนนตรวจจับของปัญหา (ต่อ) 

กร
ะบ

วน
กา

ร (
Pr

oc
es

s) 

ตัวแปรป้อนเข้า 
(Key Process 
in put) 

 

ข้อบกพร่อง
ที่เกิดขึ้น
(Potential 
Failure 
Mode) 

ผลกระทบท่ีอาจ
เกิดขึ้น
(Potential 
Effect Mode) 

คว
าม

รุน
แร

ง (
Se

ve
rit

y 
: S

) 

สาเหตุที่
เป็นไปได ้

(Potential 
Cause 
Mechanis
m of 
Failure) 

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
cc

ur
re

nc
e 

: O
) 

การ
ควบคุมใน
ปัจจุบัน 

(Current 
Process 
Control) 

กา
รต

รว
จจ

ับ 
(D

et
ec

tio
n 

: D
) 

RP
N 

= 
S 

× 
O 

× 
D 

วิธ
ีกา

ร 

4. ใช้แรงดันใน
การฉีดมาก
เกินไป 
หรือน้อยเกินไป 

ระยะใน
การฉีด
พลาสติกไม่
เถียรในการ
ฉีด 

ท าให้เกิดเนื้อ
เกินในส่วนของ
ปากขวด และท า
ให้เกิดเนื้อขาด
หายในบริเวณ
ปากขวด 

7 ชิ้นงาน
เสียหาย 

5 ควบคุม
การใช้
แรงดันใน
การฉีด
หลอด
พลาสติก 

3 105 

5. อบเม็ด
พลาสติกนาน
เกินระยะเวลา
ที่ก าหนด 

เม็ด
พลาสติก
เหลวเกินไป 

ท าให้เนื้อ
พลาสติกที่ฉีด
เข้าไปในแม่พิมพ์
มีเนื้อเกินใน
บริเวณปากของ
ขวดพลาสติก 

8 เกิดความ
เสียหายใน
กระบวน 

การฉีดใน
ขั้นตอน
ต่อไป 

3 วาง
แผนการ
อบเม็ด
พลาสติก
และ
ควบคุม
การอบ
เม็ด
พลาสติก 

3 72 
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ตารางที่ 4.2 แสดงผลการประเมินให้คะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและ
คะแนนตรวจจับของปัญหา (ต่อ) 

กร
ะบ

วน
กา

ร (
Pr

oc
es

s) 

ตัวแปร
ป้อนเข้า 
(Key 
Process 
in put) 

 

ข้อบกพร่องที่
เกิดขึ้น
(Potential 
Failure Mode) 

ผลกระทบท่ีอาจ
เกิดขึ้น
(Potential 
Effect Mode) 

คว
าม

รุน
แร

ง (
Se

ve
rit

y 
: S

) 

สาเหตุที่
เป็นไปได ้

(Potential 
Cause 
Mechanism 
of Failure) 

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
cc

ur
re

nc
e 

: O
) 

การ
ควบคุมใน
ปัจจุบัน 

(Current 
Process 
Control) 

กา
รต

รว
จจ

ับ 
(D

et
ec

tio
n 

: D
) 

RP
N 

= 
S 

× 
O 

× 
D 

เค
รื่อ

งจ
ักร

 

6. แรงดัน
ของปั้มลม 

แรงดันของลม
ไม่สม่ าเสมอ 

ท าให้หลอดมี
เนื้อพลาสติก
เกินหรือเกิดรอย
กัดแห่วง 

7 แรงดันลมไม่
สม่ าเสมอ 

5 ควบคุม
การจ่าย
ของ
แรงดันลม 

3 105 

7. เกิด
เครื่องจักร
ขัดข้อง 

เกิดการขัดข้อง
ในการสั่ง 
การท างาน 

ท าให้เกิด
ผลิตภัณฑ์ไม่ตรง
ตามความ
ต้องการ 

9 การท างาน
เกิดการ
ขัดข้องใน
การผลิต 

1 ตรวจสอบ
เครื่องจักร
ก่อนเปิด
การใช้งาน 

2 18 

8. อายุ
ของ
เครื่องจักร 

เกิดการส่ังการ
ทางด้านแรงดัน 
ไม่สม่ าเสมอ 

ท าให้ผลิตภัณฑ์
ที่ได้เกิดรอยแห
วง 
 และเนื้อเกิน 

5 การส่ังการ
การควบคุม
ไม่ตรงตามที่
ก าหนด 

1 ตรวจสอบ
เครื่องจักร
ทุก ๆปี
หรือ
ตรวจสอบ
ก่อนเวลา
ที่ก าหนด 

1 5 
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ตารางที่ 4.2 แสดงผลการประเมินให้คะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและ
คะแนนตรวจจับของปัญหา (ต่อ) 

กร
ะบ

วน
กา

ร (
Pr

oc
es

s) 

ตัวแปร
ป้อนเข้า 
(Key 
Process 
in put) 

 

ข้อบกพร่องที่
เกิดขึ้น
(Potential 
Failure Mode) 

ผลกระทบท่ีอาจ
เกิดขึ้น
(Potential 
Effect Mode) 

คว
าม

รุน
แร

ง (
Se

ve
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y 
: S

) 

สาเหตุที่
เป็นไปได ้

(Potential 
Cause 
Mechanis
m of 
Failure) 

โอ
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สก
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เกิ
ด 

(O
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e 

: O
) 

การ
ควบคุมใน
ปัจจุบัน 

(Current 
Process 
Control) 

กา
รต

รว
จจ

ับ 
(D
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n 

: D
) 
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N 

= 
S 

× 
O 

× 
D 
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9. ขาด
ความ
ช านาญกับ
งานและ
เครื่องจักร 

เกิดการส่ังงาน
กับเคร่ืองจักร 
ไม่ตรงตามความ
ต้องการของ
ผลิตภัณฑ์ที่
ก าหนด 

ท าให้ผลิตภัณฑ์
ที่ได้ไม่ตรงตาม
มาตรฐานที่
ก าหนด 

5 การส่ังงาน
เก่ียวกับ
เครื่องจักร
ไม่ตรงตาม
มาตรฐาน 

1 จัดอบรม 
ให้ความรู้
เก่ียวกับ
เครื่องจักร
ทุกๆเดือน 

1 5 

10. ขาด
ความ
รับผิดชอบ
ต่อหน้าท่ี
รับผิดชอบ 

เกิดผลกระทบ
ด้านคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ 

ท าให้ผลิตภัณฑ์
ที่ไม่ได้ผ่าน
มาตรฐานด้าน
คุณภาพเกิด
ค่าใช้จ่าย
ทางด้านของเสีย
เพิ่มขึ้น 

4 ค่าใช้จ่ายที่
เกิดจาก
ของเสียที่
เพิ่มขึ้น 

3 ตั้งกฎ
กติกาใน
การ
ท างานใน
องกรให้
เคร่งคัด
ขัดมากขึ้น 

3 36 
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ในการศกึษาครั้งนี้ได้พจิารณาเลือกข้อบกพร่อง ค่า RPN ที่มากกวา่ 100 คะแนน มาท าการ
แก้ไข พบว่ามีสาเหตุของข้อบกพร่องที่ต้องไดร้ับการปรับปรุงแก้ไข จ านวน 3 เรื่อง จากจ านวนสาเหตุ
ข้อบกพร่อง 10 เรื่อง ไดแ้ก่ หลอดพลาสติกสีไมต่รงตามมาตรฐานที่ก าหนด ระยะในการฉีดพลาสตกิ
ไม่เสถียรในการฉีด และแรงดันของลมไม่สม่ าเสมอ ดังแสดงภาพที ่4.2 

 

 

ภาพที ่4.2 แผนภูมิแสดงค่าความเสี่ยงชี้น าของข้อบกพร่อง 
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ตารางที่ 4.3 แสดงคา่ RPN ที่มากกว่า 100 คะแนน ที่ต้องด าเนินการปรบัปรุง 

ล าดับ RPN ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น 
(Potential Failure Mode) 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(Potential Cause Mechanism of 

Failure) 
1 112 หลอดพลาสติกสีไม่ตรงตาม

มาตรฐานที่ก าหนด 
ตรวจสอบการอบไล่ความชื้น 

2 105 ระยะในการฉดีพลาสติกไม่เสถียร
ในการฉีด 

ชิ้นงานเสียหาย 

3 105 แรงดันของลมไม่สม่ าเสมอ แรงดันลมไม่สม่ าเสมอ 
 

ตารางที่ 4.4 แสดงผลการเสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางการปรับปรุงข้อบกพร่อง 

ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น 
(Potential Failure Mode) 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(Potential Cause 

Mechanism of Failure) 

แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
(Recommend Action) 

หลอดพลาสติกสีไม่ตรงตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

ตรวจสอบการอบไล่ความชื้น ควบคุมการอบไล่ความชืน้ 
อุณหภูมิ 140-160 องศา 
แรงดัน 35 บาร ์

ระยะในการฉดีพลาสติกไม่
เสถียรในการฉีด 

ชิ้นงานเสียหาย ควบคุมการใช้แรงดันในการฉีด
หลอดพลาสติก 

แรงดันของลมไม่สม่ าเสมอ แรงดันลมไม่สม่ าเสมอ ควบคุมการจ่ายของแรงดันลม 
35 บาร์ 
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4.4 ผลการทดลองการฉีดหลอดพลาสติก 
 4.4.1 ผลการทดลองฉีดหลอดพลาสติกเปรียบเทียบการฉีดหลอดพลาสติก 
 การฉีดหลอดพลาสติกที่ได้อัตราส่วนมาตรฐาน 
 จากการทดลองการฉีดหลอดพลาสติกโดยช่างผู้เชี่ยวชาญ 
จากการทดลองการฉีดหลอดพลาสติกจ านวน 4 จ านวน ดังนี้ ขนาด A ขนาด B ขนาด C โดยใช้การ
ปรับ แรงดัน 35 บาร์ การควบคุมการอบเม็ดพลาสติก  ก่อนท าการฉีดหลอดพลาสติกเป็นเวลา 6-8 
ชั่วโมงโดยใช้อุณหภูมิ 185 องศา ควบคุมการอบเม็ดพลาสติกเป็นเวลา 6-8 ชั่วโมงโดยใช้อุณหภูมิ 
140-160 องศา และปรับกลับก่อนฉีดหลอดพลาสติก 1 ชั่วโมงเป็น 185 องศา บนถังอบไดร์เยอร์ใส่
เม็ดสารดูดความชื้นชนิดของสารลดความชื้นเมื่อน าไปใส่ในถังไดร์เยอร์ท าให้แห้งถึง -20 ถึง -70 องศา 
2 ถังใหญ่ ขนาด 200 ลิตร ท าการวอมเครื่องจักร Extender  ฉีดโพลิเมอร์ก่อน 3-5 ครั้ง ก่อนท าการ
ฉีดหลอดพลาสติกเพื่อฉีดใช้ Polymer ของเหลวที่มีขุ่นออกไปจากเครื่องจนหมดเพื่อที่ได้พลาสติกที่มี
สีใสที่แสงผ่านทะลุได้เพื่อน าไปเป่าข้ึนหลอด Perform หลอดมีความใส  
 

 

ภาพที ่4.3 การฉดีหลอดพลาสตกิ ขนาด A ที่ได้มาตรฐาน      

 

ภาพที ่4.4 การฉดีหลอดพลาสตกิ ขนาด B ที่ได้มาตรฐาน 
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ภาพที ่4.5 การฉดีหลอดพลาสตกิ ขนาด C ที่ได้มาตรฐาน 

 

 2) การฉีดหลอดพลาสตกิ ที่ไม่ได้อตัราส่วนตามมาตรฐาน 
 จากการทดลองการฉีดหลอดพลาสติก โดยชา่งผู้เชียวชาญ 
จากการทดลองฉีดหลอดพลาสตกิ จ านวน 3 ขนาด ดังนี ้ขนาด A  ขนาด B  ขนาด C โดยใช้
อัตราสว่น อุณหภูมิ 150-170 องศา แรงดัน 50 บาร์ ผลการทดลองการปรับอุณหภูมิที่ไม่ได้อัตราส่วน 
ท าให้การฉีดหลอดพลาสติกไม่ได้มาตรฐาน ดังแสดงในภาพที่ 4.6 
 

 
 

ภาพที ่4.6 การฉดีหลอดพลาสตกิ ขนาด A ครีบที่ไม่ได้มาตรฐาน 
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ภาพที ่4.7 การฉดีหลอดพลาสตกิ ขนาด B จุดด าที่ไม่ได้มาตรฐาน 
 

            
 

            ภาพที ่4.8 การฉีดหลอดพลาสติก ขนาด C ชิน้งานเกิดรอยแหว่งที่ไม่ได้มาตรฐาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

ชิน้งานเกิดรอยแหว่ง 

จดุด า 
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4.4.2 ผลการทดลองเปรียบเทียบการฉีดหลอดพลาสติก 
 1) การฉีดหลอดพลาสตกิโดยการควบคุมอุณหภมูิการอบไล่ความชื้นตามมาตรฐาน 
 จากการทดลองการฉีดหลอดพลาสติกโดยการควบคุมอุณหภูมิการอบไล่ความชื้น โดยใชก้าร
ปรับอุณหภูมิการฉีดหลอดพลาสติก ขนาด A โดยใช้การควบคุมการใช้แรงดันการฉดีหลอดพลาสตกิ 
ผลการทดลองอยู่ในเกณฑ์ที่ได้มาตรฐาน 
 

 

ภาพที ่4.9 การฉดีหลอดพลาสตกิ ขนาด A สีที่ไดม้าตรฐาน 

 

 2) การฉีดหลอดพลาสตกิโดยการควบคุมอุณหภมูิการอบไล่ความชื้น 
 จากการทดลองการฉีดหลอดพลาสติกโดยการควบคุมอุณหภูมิการอบไล่ความชื้น โดยใช้การ
ปรับอุณหภูมิ และแรงดันลม ในการฉีดหลอดพลาสติก ขนาด A โดยใช้การควบคุมการใช้แรงดันการ
ฉีดหลอดพลาสติก น้อยกว่ารอบแรก ผลการทดลองการฉีดหลอดพลาสติกไม่ได้ตามมาตรฐาน  
 

 

ภาพที่ 4.10 การฉีดหลอดพลาสติก ขนาด A สีที่ไม่ได้มาตรฐาน 
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4.4.3 ผลการทดลองเปรียบเทียบการฉีดหลอดพลาสติก 
1) การฉีดหลอดพลาสติกตามมาตรฐาน 
จากากรทดลอง การฉีดหลอดพลาสติกจากการควบคุมการจ่ายของแรงดันลมไม่สม่ าเสมอ 

โดยท าการทดลองปรับแรงดันลมจริงจากผู้เชียวชาญ โดยใช้ขนาด A โดยใช้ปรับการควบคุมการจ่าย
ของแรงดันลม 35 บาร์ ผลการฉีดหลอดพลาสติก อยู่ในเกณฑ์ที่ได้มาตรฐาน 

 

 
 

ภาพที่ 4.11 การฉีดหลอดพลาสติก ขนาด A ที่ได้มาตรฐาน 
 

2) การฉีดหลอดพลาสติกที่ไม่ได้ตามมาตรฐาน 
จากากรทดลอง การฉีดหลอดพลาสติกจากการควบคุมการจ่ายของแรงดันลมไม่สม่ าเสมอ 

โดยท าการทอลองปรับแรงดันลมจริงจากผู้เชียวชาญ โดยใช้ขนาด A โดยใช้ปรับการควบคุมการจ่าย
ของแรงดันลม 50 บาร์ ผลการฉีดหลอดพลาสติก อยู่ในเกณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐาน 

 

 
 

ภาพที่ 4.12 การฉีดหลอดพลาสติก ขนาด A จุดด าที่ไม่ได้มาตรฐาน 
 
 

 

จดุด า 
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จากกระบวนการทดลองฉีดหลอดพลาสติก โดยใช้ขนาด A อุณหภูมิกับแรงดันลมที่ไม่ได้
อัตราส่วน ระยะเวลาในการฉีดหลอดพลาสติก พบว่า การปรับอุณหภูมิและแรงดันลมที่ได้อัตราส่วน 
หรือให้ได้มาตรฐาน ใช้อัตราอุณหภูมิ 140-160 องศา : แรงดันลม 35 บาร์ โดยใช้การควบคุมการอบ 
ท าให้ได้หลอดพลาสติกมาตรฐาน การปรับอุณหภูมิและแรงดันลมที่ไม่ได้อัตราส่วน ใช้อัตราอุณหภูมิ 
150-170 องศา : แรงดันลม 50 บาร์ ท าให้ได้หลอดพลาสติกไม่ได้มาตรฐาน ระยะเวลาในการอบไม่
นานเกินไป ใช้ขนาด A และใช้การควบคุมการใช้แรงดันในการฉีดหลอดพลาสติก ท าให้ได้หลอด
พลาสติกมาตรฐาน ใช้ระยะเวลาในการอบ นานเกินไป ท าให้หลอดพลาสติกไม่ได้มาตรฐาน และโดย
ใช้ปรับการควบคุมการจ่ายของแรงดันลม 35 บาร์ ผลการฉีดหลอดพลาสติก ท าให้ได้หลอดพลาสติก
มาตรฐาน ใช้การปรับการควบคุมการจ่ายของแรงดันลม 50 บาร์ ท าให้ได้ หลอดพลาสติกไม่ได้
มาตรฐาน 
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4.5 ข้อมูลของเสียหลังการปรับปรุงกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 

ตารางที่ 4.5 ข้อมูลปริมาณของเสียในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก เดือน
ธันวาคม 2560 

ผลิตภัณฑ ์
เดือนธันวาคม 2560 

แผนการผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ร้อยละ 

A 11,037,350 142,889 1.29 
B 4,544,620 126,400 2.78 
C 3,223,350 50,470 1.57 

 

 

ภาพที ่4.13 ปริมาณของเสียเฉลี่ยในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก เดือน
ธันวาคม2560 
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ตารางที่ 4.6 ข้อมูลปริมาณของเสียในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก  
เดือน มกราคม 2561 

ผลิตภัณฑ ์
เดือนมกราคม 2561 

แผนการผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ร้อยละ 

A 11,341,020 150,445 1.33 
D 3,656,750 56,963 1.56 

 

 

ภาพที ่4.14 ปริมาณของเสียเฉลี่ยในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก 
 เดือน มกราคม 2561 
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ตารางที่ 4.7 ข้อมูลปริมาณของเสียในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก เดือน
กุมภาพันธ ์2561 

ผลิตภัณฑ ์
เดือนกุมภาพันธ ์2561 

แผนการผลิต (ชิ้น) ของเสีย (ชิ้น) ร้อยละ 

A 8,681,530 111,926 1.29 
B 2,806,940 25,357 0.90 
C 3,176,950 49,240 1.55 
D 1,802,750 54,702 3.03 

 

 

ภาพที ่4.15 ปริมาณของเสียเฉลี่ยในแต่ละผลิตภัณฑ์ของกระบวนการฉดีหลอดพลาสติก 
 เดือน กุมภาพันธ ์2561 
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ตารางที่ 4.8 รวมข้อมูลของเสียหลังการปรับปรุงกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
 

ขนาด/กรัม ขนาดที่ผลิต ของเสีย (ชิ้น) ร้อยละ 

A 31,059,900 405,260 3.91 

B 7,351,560 151,757 3.68 
C 6,400,300 99,710 3.12 
D 5,459,500 111,665 4.59 

 

 
 

ภาพที ่4.16 รวมข้อมูลของเสียหลังการปรับปรุงกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
 
 
 
 
 

A B C D

เปอร์เซน็ต์ 3.91 3.68 3.12 4.59
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บทที่ 5 
สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 การศึกษาของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก และวิเคราะห์ผลกระทบ กรณีศึกษา
บริษัทฉีดหลอดพลาสติก ในกรณีศึกษาครั้งนี้ใช้หลักการวิเคราะห์ข้อมูลและใช้ผังก้างปลาเพื่อหา
สาเหตุและปัจจัยย่อยที่ท าให้เกิดปัญหา รวมทั้งใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้าน
คุณภาพในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก เพื่อประเมินความรุนแรง ค่าโอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง 
และการตรวจจับ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาเหตุของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติกและเพื่อ
วิเคราะห์ผลกระทบ ซึ่งมีผลสรุปและอภิปรายผลดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
 
5.1 สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
 5.1.1 บริษัทฉีดหลอดพลาสติก มีกระบวนการด าเนินงานตามข้ันตอน โดยเริ่มจากการรับเม็ด
พลาสติก เตรียมการ อบ ฉีด จากการทดลองการฉีดหลอดพลาสติกจริง การอบเม็ดพลาสติก การฉีด
หลอดพลาสติก การตรวจสอบคุณภาพ เพื่อออกจ าหน่ายให้แก่ลูกค้าที่ได้สั่งผลิตหลอดพลาสติกใน
ขนาดต่างๆ 

 5.1.2 จากการศึกษาสภาพปัญหาส่วนใหญ่ที่พบจากการฉีดหลอดพลาสติก คือ ปัญหา 
ครีบ ชิ้นงานไม่สมบูรณ์ จุดด า สีไม่ได้มาตรฐาน เนื่องด้วยปัญหาดังกล่าวมีที่มาหลายสาเหตุ จึงท าให้
ต้องมีการวิเคราะห์เพื่อแก้ไขปัญหา โดยใช้แผนภาพสาเหตุและผล ซึ่งวิเคราะห์ตามกระบวนการผลิต
หลอดพลาสติก 4M คือ วัตถุดิบ คน วิธีการ และเครื่องจักร พบสาเหตุปัญหาทั้งหมด 10 สาเหตุ ดังนี้ 
แรงดันของปั๊มลม เครื่องจักรขัดข้อง อายุของเครื่องจักร ใช้แรงดันในการฉีดมากเกินไปหรือน้อย
เกินไป อบเม็ดพลาสติกนานเกินระยะเวลาที่ก าหนด  ขาดความช านาญกับงานและเครื่องจักร ขาด
ความรับผิดชอบต่อหน้าทีรับผิดชอบ เม็ดพลาสติกมีความชื้นสะสม เม็ดพลาสติกมีการปนเป้ือนจากสิ่ง
แปลกปลอม และเม็ดพลาสติกสีไม่ตรงตามมาตรฐาน 
 5.1.3 ในการศึกษาครั้งนี้ได้พิจารณาเลือกข้อบกพร่อง ค่า RPN ที่มากกว่า 100 คะแนน 
มาท าการแก้ไข พบว่ามีสาเหตุของข้อบกพร่องที่ต้องได้รับการปรับปรุงแก้ไข จ านวน 3 เรื่อง จาก
จ านวนสาเหตุข้อบกพร่อง 10 เรื่อง ได้แก่ หลอดพลาสติกสีไม่ตรงตามมาตรฐานที่ก าหนด ระยะใน
การฉีดพลาสติกไม่เสถียรในการฉีด และแรงดันของลมไม่สม่ าเสมอ ซึ่งผลจากการวิเคราะห์และ
ด าเนินการปรับปรุง สรุปได้ดังแสดงในตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1 แนวทางการด าเนินการปรับปรุงข้อบกพร่องปัญหาการฉีดหลอดพลาสติก 

ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น 
(Potential Failure Mode) 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(Potential Cause 

Mechanism of Failure) 

แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
(Recommend Action) 

หลอดพลาสติกสีไม่ตรงตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 

ตรวจสอบการอบไล่ความชื้น ควบคุมการอบไล่ความชืน้ 
อุณหภูมิ 140-160 องศา 
แรงดัน 35 บาร ์

ระยะในการฉดีพลาสติกไม่
เสถียรในการฉีด 

ชิ้นงานเสียหาย ควบคุมการใช้แรงดันในการฉีด
หลอดพลาสติก 

แรงดันของลมไม่สม่ าเสมอ แรงดันลมไม่สม่ าเสมอ ควบคุมการจ่ายของแรงดันลม 
35 บาร ์

 

5.2 อภิปรายผล 

 จากการศึกษาของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก และวิเคราะห์ผลกระทบ กรณีศึกษา 
บริษัทแห่งหน่ึงในจังหวัดลพบุรี ผู้วิจัยจึงขออภิปรายผลตามวัตถุประสงค์การวิจัย ดังนี้ 
            5.2.1 สาเหตุของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 
             จากการศึกษาการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยใช้แผนภาพสาเหตุและผลพบสาเหตุ
ปัญหาทั้งหมด 10 สาเหตุ คือ แรงดันของปั๊มลม เครื่องจักรขัดข้อง อายุของเครื่องจักร ใช้แรงดันใน
การฉีดมากเกินไปหรือน้อยเกินไป อบเม็ดพลาสติกนานเกินระยะเวลาที่ก าหนด ขาดความช านาญกับ
งานและเครื่องจักร ขาดความรับผิดชอบต่อหน้าทีรับผิดชอบ เม็ดพลาสติกมีความชื้นสะสม เม็ด
พลาสติกมีการปนเปื้อนจากสิ่งแปลกปลอม เม็ดพลาสติกสีไม่ตรงตามมาตรฐาน ซึ่งสอดคล้องกับ
การศึกษาการลดของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติกด้วยเทคนิค FMEA กรณีศึกษา บริษัท
ไทยสเตนเลสสตีล จ ากัด โดยท าการศึกษาข้อมูลและปัญหาที่ขั้นตอนการผลิตแล้วท าการเก็บสถิติของ
เสีย เมื่อได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตแล้วพบว่าขั้นตอนที่เกิดของเสียมากที่สุดคือ ขั้นตอนปั๊มขึ้น
รูป ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นได้แก่ ปัญหาการแตกหักของชิ้นงานหลังผ่านการขึ้นรูป การฉีก ขาดที่บริ เวณ
ขอบของชิ้นงาน และย่น การศึกษานี้น าเอาเครื่องมือการแก้ปัญหา 7 อย่าง (7 QC Tools) เป็น
เครื่องมือในการวิเคราะห์และน าเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหาเพื่อลดของเสียผลจากการศึกษาได้
เสนอแนวทางในการลด ปริมาณของเสีย 3 แนวทางคือ การเพิ่มข้ันตอนการอบอ่อนส าหรับตัวเหยือก
น้ าแปซิิ ค ขนาด 11 เซนติเมตรและ หม้อต้ม ขนาด 18 เซนติเมตร การเพิ่มจ านวนครั้งในขั้นตอน
การปั๊มข้ึนรูปส าหรับกระป๋องน้ า 7 เซนติเมตรและ การเพิ่มขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของกาน้ านกหวีด 
ขนาด 2.5 ลิตร วิวัฒน์ วงศ์วิวัฒน์ (2550) และสอดคล้องกับการศึกษาการลดของเสียฉีดหลอด
พลาสติก กรณีศึกษา ธนกฤษ  ซุ่นเซ่ง (2558)  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียประเภทจุดด า
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติก โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) ในการค้นหา
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สาเหตุและเพื่อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่ เดือนเมษายน 2556 ถึง เดือนมิถุนายน 
2556 ซึ่งงานวิจัยครั้งนี้ได้ใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ที่ใช้ในกระบวนการผลิตท าการตรวจสอบ
ของเสียและ เก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิ
พาเรโต (Pareto-Diagram) และ แสดงความถี่ของปัญหา เพื่อแยกความส าคัญตามล าดับ ด้วยกฎพา
เรโต 80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด น ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา 
(Fish-Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการณ์แก้ไขผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของ
เสียประเภทจุดด าจากเดิมร้อยละ 0.23 ลดลงเป็นร้อยละ 0.07  ลดลงจากเดิมร้อยละ 69.56  และคิด
เป็นมูลค่าที่ลดได้ 1,175,906.16 บาทต่อป ี
 5.2.2 วิเคราะห์ผลกระทบในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก 

 จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น ส่งผลให้เกิดผลกระทบจากสภาพข้อบกพร่อง
ดังกล่าวซึ่งจากการศึกษาสภาพปัญหาส่วนใหญ่ที่พบจากการฉีดหลอดพลาสติก คือ ครีบ จุดด า 
ชิ้นงานเกิดรอยแหว่ง มาตรฐาน (สี) ซึ่งปัญหาที่พบส่วนใหญ่เป็นปัญหาที่พบจากกระบวรการฉีดหลอด
พลาสติก ในการศึกษาครั้งนี้ได้พิจารณาเลือกข้อบกพร่อง ค่า RPN ที่มากกว่า 100 คะแนน มาท าการ
แก้ไข พบว่ามีสาเหตุของข้อบกพร่องที่ต้องได้รับการปรับปรุงแก้ไข จ านวน 3 เรื่องจากจ านวนสาเหตุ
ข้อบกพร่อง 10 เรื่อง ได้แก่ หลอดพลาสติกสีไม่ตรงตามมาตรฐานที่ก าหนด ระยะในการฉีดพลาสติก
ไม่เสถียรในการฉีด และแรงดันของลมไม่สม่ าเสมอ แนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา ได้แก่ การใช้
อุณหภูมิ 140-185 องศา แรงดัน 33-36 บาร์ โดยใช้การควบคุมการใช้แรงดันในการฉีดหลอด
พลาสติก และการควบคุมการจ่ายของแรงดันลม 33-36 บาร์ ซึ่งจากการทดลองพบว่าหลอดพลาสติก
ที่ได้จากการฉีดหลอดพลาสติกดังกล่าวได้ตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้จริง โดยสอดคล้องกับการศึกษา
การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก : กรณีศึกษา บริษัทไทยสเตนเลสสตีล จ ากัด โดย
ท าการศึกษาข้อมูลและปัญหาที่ขั้นตอนการผลิตแล้วท าการเก็บสถิติของเสีย เมื่อได้ท าการศึกษา
กระบวนการผลิตแล้วพบว่าขั้นตอนที่เกิดของเสียมากที่สุดคือ ขั้นตอนปั๊มขึ้นรูป ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้น
ได้แก่ ปัญหาการแตกหักของชิ้นงานหลังผ่านการขึ้นรูป การฉีก ขาดที่บริเวณขอบของชิ้นงาน และย่น 
การศึกษานี้น าเอาเครื่องมือการแก้ปัญหา 7 อย่าง (7 QC Tools) เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์และ
น าเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหาเพื่อลดของเสียผลจากการศึกษาได้เสนอแนวทางในการลด 
ปริมาณของเสีย 3 แนวทางคือ การเพิ่มขั้นตอนการอบอ่อนส าหรับตัวเหยือกน้ าแปซิิ ค  ขนาด 11 
เซนติเมตรและ หม้อต้ม ขนาด 18 เซนติเมตร การเพิ่มจ านวนครั้งในขั้นตอนการปั๊มขึ้นรูปส าหรับ
กระป๋องน้ า 7 เซนติเมตรและ การเพิ่มขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของกาน้ านกหวีด ขนาด 2.5 ลิตร 
วิวัฒน์ วงศ์วิวัฒน์ (2550) โดยสอดคล้องกับการศึกษาการลดของเสียฉีดหลอดพลาสติก กรณีศึกษา 
ธนกฤษ  ซุ่นเซ่ง (2558)  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียประเภทจุดด าที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการฉีดพลาสติก โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) ในการค้นหาสาเหตุและเพื่อ
การปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่ เดือนเมษายน 2556 ถึง เดือนมิถุนายน 2556 ซึ่ง
งานวิจัยครั้งนี้ได้ใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ที่ใช้ในกระบวนการผลิตท าการตรวจสอบของเสีย
และ เก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต 
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(Pareto-Diagram) และ แสดงความถี่ของปัญหา เพื่อแยกความส าคัญตามล าดับ ด้วยกฎพาเรโต 
80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด น ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา(Fish-
Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการณ์แก้ไขผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสีย
ประเภทจุดด าจากเดิมร้อยละ 0.23 ลดลงเป็นร้อยละ 0.07  ลดลงจากเดิมร้อยละ 69.56  และคิดเป็น
มูลค่าที่ลดได้ 1,175,906.16 บาทต่อปี และสอดคล้องกับการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการฉีด
พลาสติก : กรณีศึกษา ธนกร มาณะวิท (2553) การศึกษาวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกชนิดเป่าขึ้นรูป โดยใช้การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบด้านคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) มาใช้ในโรงงานตัวอย่าง 
การศึกษาเริ่มจากการพิจารณากระบวนการผลิตขวดพลาสตกิทั้งสายการผลิตเป่าขึ้นรูปแบบเอ็กซ์ทรูด 
(Extrusion Blow Molding) เป่าขึ้นรูปแบบฉีดเป่า (Injection Blow Molding) และการติดฉลากใน
โรงงานตัวอย่างและ ค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อข้อบกพร่องในทุกกระบวนการผลิต โดยอาศัยการ
ระดมสมองด้วยแผนผังความคล้ายคลึง แผนผังแสดงเหตุและผล และการวิเคราะห์ลักษณะ
ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพส าหรับกระบวนการผลิต (FMEA) จากนั้นประเมินค่าความ
รุนแรงของข้อบกพร่อง ค่าโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและ ค่าความสามารถในการตรวจพบ
ข้อบกพร่องในกระบวนการผลิต  
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5.3 ข้อเสนอแนะ  
              5.3.1 ข้อเสนอแนะต่อสถานประกอบการ 
              ข้อเสนอแนะที่ได้ในครั้งนี้ ผู้วิจัยสามารถน าผลการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
ด้านคุณภาพในกระบวนการผลิตหลอดพลาสติก มาปรับปรุงแก้ไขปัญหาในกระบวนการฉีดหลอด
พลาสติกได้ตรงตามสาเหตุและผลกระทบที่เกิดขึ้น ช่วยลดโอกาสที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนฉีด
หลอดพลาสติก ท าให้ค่าใช้จ่ายลดลง และลูกค้ามีความพึงพอใจมากขึ้น 

1) ผู้วิจัยได้เสนอแนะ คือ การควบคุมการรับและจัดเก็บเม็ดพลาสติกเพื่อลดปัญหา 
สิ่งเจือปนก่อนเข้าไปท าการผลิต 

2) ตรวจสอบและให้การสนับสนุนเครื่องมือเครื่องจักรที่ใช้ให้อยู่สภาพที่ใช้งานได้ 
อย่างมีคุณภาพเหมาะสมกับงาน 

5.3.2 ข้อเสนอแนะงานวิจัยครั้งนี้ 
  1) ควรศึกษาวิเคราะห์ปัญหาการฉีดหลอดพลาสติกแต่ละปัญหาแยกปัญหาให้
ชัดเจน คือการศึกษาเกี่ยวกับการฉีดหลอดพลาสติกแบบมาตรฐาน 
  2) ควรมีการศึกษาเปรียบเทียบการลดของเสียในช่วงเวลาเดียวกัน ก่อนและหลังการ
ปรับปรุงแก้ไขปัญหาทุกครั้งที่ท าการแก้ไขปัญหาต่างๆ 
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C         
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