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บทคดัยอ่ 
การศกึษาวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติขึน้รปูพลาสตกิดว้ยระบบสญุญากาศโดย
ใช้เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง(7QC Tool) มาใช้ในการแก้ปญัหา การศึกษาเริ่มจากการพิจารณา
กระบวนการผลติขึน้รูปพลาสตกิดว้ยระบบสุญญากาศ(Plastic Vacuum Forming) และลกัษณะการท างานของ
เครื่องจกัรทีใ่ชใ้นการผลติขึน้รูปพลาสตกิ และคน้หาปจัจยัทีม่ผีลกระทบต่อขอ้บกพร่องในกระบวนการผลติขึน้รูป
พลาสติก โดยอาศยัการเก็บข้อมูลการผลิตทางสถิติ ท าการแยกอาการของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
แผนผงัแสดงเหตุและผล แผนภูมคิวบคุมสดัสว่นของเสยี พบว่าสภาพเครื่องจกัรมผีลกระทบท าใหเ้กดิของเสยีนัน้ๆ 
จากนัน้ใช้การระดมสมองเพื่อหาแนวทางแก้ไขสาเหตุเหล่านัน้ โดยก าหนดมาตรการแก้ไขที่มกีารด าเนินการ
ดงันี้คอื 1. เปลีย่นตวัท าความรอ้นใหม่เน่ืองจากของเก่ามกี าลงัไฟฟ้าต ่า 2. ปรบัปรุงการควบคุมตวัท าความรอ้นให้
สามารถควบคุมไดแ้บบตวัต่อตวั 3.ตดิตัง้ตวัควบคุมความรอ้นรวมของระบบ 4. ปรบัตัง้ค่าตวัควบคุมความรอ้นของ
ระบบใหท้ างานรกัษาอุณหภูมติามทีต่ัง้ โดยมคี่าความคลาดเคลื่อนไม่เกนิ 2 องศาเซลเซยีส  5. จดัท าเอกสาร
ประกอบการท างาน   ผลการด าเนินการพบว่า   1. เปอรเ์ซน็ต์เฉลีย่ของเสยีในกระบวนการผลติขึน้รูปลดลงจาก 
8.24% เหลอื 1.34%   2 .เปอรเ์ซน็ตเ์ฉลีย่อตัราคุณภาพเพิม่ขึน้จาก 91.76% เพิม่ขึน้เป็น 98.66% 3. มูลค่าความ
เสยีหายทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติขึน้รูปพลาสตกิเฉลีย่ลดลงเดมิ 26,068 บาท ลดลงเหลอื 8,624 บาท คดิเป็น
เปอรเ์ซน็ตผ์ลต่าง 66.92 % 
ค าหลัก : การลดของเสยี  เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ  อตัราคุณภาพ  ผลติขึน้รปูพลาสตกิดว้ยระบบสญุญากาศ 
 
Abstract 
The purpose of this research was to reduce defect at product for plastic vacuum forming manufacturing 
by using 7QC Tool. The study started with consideration of plastic vacuum forming and features of the 
related machines, main factors affecting the defect able analyzed based on the statistics data, Separation 
characteristics of the waste generated in the production process, cause and effect diagram Control chart 
proportion of waste. Brainstorming was used to identify the corrective action, which are : 1. Change the 
old with the new heater because of low power.  2. Improve control of the heating to be able to control 
one by one. 3. Install the Temperature control of the system. 4. The thermal control system to maintain 
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the temperature as set, with tolerances ± 2 degrees Celsius.  5. Documented the operating. Guidance 
showed that 1.The defection rate in vacuum forming process decreased from 8.24% to 1.34%. 2. The 
average percentage Quality increase from 91.76% to 98.66%. 3. The defection cost in the production 
reduce form 26,068 baht to 8,624 baht (66.92% decreased) 
Keywords: Waste Reduction  7QC Tool  Quality Rate  Plastic vacuum forming 
 
1. บทน า 
 การขึน้รูปพลาสตกิดว้ยระบบสุญญากาศ (Vacuum 
Forming) ซึง่เป็นวธิกีารขึน้รปูพลาสตกิอกีประเภทหนึ่งที่
ก าลงัไดร้บัความนิยมในปจัจุบนั โดยอาศยัการยดืตวัของ
พลาสติกเมื่อไดร้บัความรอ้นทีเ่หมาะสม และใชห้ลกัการ
ของสุญญากาศดูดให้พลาสติกแนบติดกบัแบบแม่พิมพ ์
[1] จากการเกบ็ขอ้มูลการผลติของเครื่องขึน้รูปพลาสตกิ
ดว้ยระบบสญุญากาศจ านวน 1 เครื่อง พบว่าของเสยีส่วน
ใหญ่เกดิจากกระบวนการผลติขึน้รปูพลาสตกิ โดยท าการ
เก็บข้อมูลการผลิตตัง้แต่ เดือนพฤศจิกายนถึงเดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2556 พบว่า มจี านวนสดัส่วนของเสยีใน
การผลติ ดงัแสดงในแผนภาพที ่1.1 
 

 
 

ภาพที ่ 1.1  แผนภาพแสดงขอ้มลูการผลติเปรยีบเทยีบ
สดัสว่นของเสยีก่อนปรบัปรุง 

จากขอ้มลูการผลติของโรงงานทีเ่ป็นกรณีศกึษาใน
เดอืนพฤศจกิายน ถงึเดอืนธนัวาคม มกีารผลติทัง้หมด
จ านวน 18 ครัง้ งานทีผ่ลติจ านวน 24,340 ชิน้ แยกเป็น
งานด ีจ านวน 22,772 ชิน้ จากของเสยีทัง้หมด 1,862 ชิน้  
คดิเป็นอตัราคุณภาพรวมเฉลีย่อยู่ที ่91.76 % ซึง่ต ่ากว่า
ค่าทีโ่รงงานก าหนดไวค้อื 96 % โดยปรมิาณของเสยี
เฉลีย่อยู่ที ่8.24 % เป็นจ านวน 1,862 ชิน้ ราคาขายชิน้
ละ 14 บาท คดิเป็นมลูค่าความเสยีหาย 26,068 บาท 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 วัต ถุ ป ร ะ ส ง ค์ ข อ ง ก า ร ท า วิ จั ย นี้  ผู้ วิ จ ั ย ไ ด้
ท าการศึกษาการขึ้นรูปพลาสติกด้วยระบบสุญญากาศ 
เพื่อลดปรมิาณของเสยีใหน้้อยลง และเพิม่อตัราคุณภาพ
ในกระบวนการผลิตขึ้นรูปพลาสติกให้สูงขึ้น โดยใช้
เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง มาใชใ้นการวเิคราะห์
และหาแนวทางการแกไ้ข 
2.1 การ Thermoforming 
 การ Thermoforming เป็นการขึ้นรูปโดยการให้
ความร้อนกบัแผ่นฟิล์มแผ่นพลาสตกิจนถึงอุณหภูมอิ่อน
ตัว แล้วใช้แรงบงัคบัให้แนบกบัแม่พิมพ์ โดยใช้แรงดูด
ของสุญญากาศ (Vacuum Forming) จากนัน้ท าให้เยน็ 
ชิน้งานจะคงรปูตามแบบแม่พมิพ ์[2] 

ภาพที ่2.1 การขึน้รปูพลาสตกิ (Vacuum Forming) [3] 

2.2 เครือ่งมือส าหรบัแก้ปัญหาด้านคณุภาพ 
 การควบคุ มคุณภาพโดย ใ ช้กลวิ ธีท า งสถิต ิ
(Statistical Process Control; SPC) เป็นเครื่องมอืทีใ่ช้
แก้ป ัญหาอย่ า ง ต่ อ เนื่ อ ง ให้กร ะบวนการผลิต ไม่
เปลี่ยนแปลงและมีสมรรถภาพสูงขึ้น ซึ่งประกอบด้วย
เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (7QC Tool) [4] 
2.2 อตัราคณุภาพ (Quality Rate: Q) 
 อตัราคุณภาพ (Quality Rate: Q) คอื ค่าทีแ่สดงถงึ
ความสามารถของเครื่องจักรในการผลิตสินค้าที่มี
คุณลักษณะตรงตามข้อก าหนดของลูกค้าต่อจ านวน
ผลติภณัฑท์ีผ่ลติไดท้ัง้หมด 
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โดยสามารถเขยีนแทนไดด้ว้ยสมการดงันี้ [5]                        

    
 

 
 

   -   

 
 (1) 

Q = อตัราคุณภาพ 

O = จ านวนชิน้งานทีต่รงตามขอ้ก าหนด 
N = จ านวนชิน้งานเสยี 
q = จ านวนชิน้งานทัง้หมด 

3. วิธีการด าเนินการวิจยั 
 ได้ท าการศกึษาขัน้ตอนในการผลติขึน้รูปพลาสติก
เน่ืองจากมปีรมิาณของเสยีเกดิขึน้เป็นจ านวนมากโดยท า
การเกบ็ขอ้มลูการผลติของผลติภณัฑ์ BODY PACKAGE 
DZE-E416C-T3HP(34030269) จากเครื่องจักรที่ใช้ใน
กระบวนการผลติจ านวน 1 เครื่อง ทีเ่ป็นกรณีศกึษาแสดง
ในตารางที ่3.1 

ตารางที ่3.1 ตารางแสดงขอ้มลูในการผลติ  

เลขที ่
สัง่ผลติ 

งานด ี
ของเสยี
set up 

ของเสยี
ระหว่าง
การ
ผลติ 

รวมงาน
ทัง้หมด 

อตัรา
คุณภาพ 

0119-01 544 320 176 1040 52.31% 
0155-01 1022 114 48 1184 86.32% 
0155-02 1194 16 48 1258 94.91% 
0155-03 1040 12 52 1104 94.20% 
0155-04 1016 8 32 1056 96.21% 
0155-05 1048 12 76 1136 92.25% 
0155-06 1034 16 60 1110 93.15% 
0155-07 1040 8 28 1076 96.65% 
0155-08 1056 12 36 1104 95.65% 
0178-01 1072 64 88 1224 87.58% 
0178-02 1208 8 24 1240 97.42% 
0178-03 1104 16 20 1140 96.84% 
0178-04 1120 4 68 1192 93.96% 
0178-05 1104 4 56 1164 94.85% 
0178-06 1168 20 56 1244 93.89% 
0073-01 2278 52 120 2450 92.98% 
0073-02 2476 40 56 2572 96.27% 
0073-03 2296 28 64 2388 96.15% 
รวม 22,820 754 1,108 24,682 91.76% 

  
จากการศกึษาเกบ็ขอ้มลูพบว่าเครื่องจกัรมกีารหยุด

เครื่อง เพื่อปรบัตัง้เครื่องบ่อยครัง้ และใชเ้วลาในการ

ปรบัตัง้เครื่องนานสง่ผลใหเ้กดิของเสยีในกระบวนการ
ผลติ โดยมลีกัษณะอาการตามตารางที ่3.2 

ตารางที ่3.2 ตารางแสดงลกัษณะของเสยี  
 

ตารางแสดงขอ้มลูลกัษณะของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติ 

ล าดบั ประเภทของเสยี 

Set Up 

ระหว่างผลติ 

จ านวน(ชิน้) 

1 ไมเ่ตม็รปูแมพ่มิพ ์ 286 460 746 
2 จบี 224 220 444 
3 บาง 104 196 300 
4 แตก 58 68 126 
5 ทะล ุ 34 20 54 
6 เสยีรปู 36 96 132 
7 สกปรก 12 48 60 
 1,862 

จากตารางที่ 3.2 แสดงขอ้มูลประเภทของงานเสยี
โดยแบ่งออกเป็น 2 สว่น คอืงานเสยีทีเ่กดิจากการปรบัตัง้
เครื่องจักร และงานเสียที่เกิดขึ้นระหว่างการผลิตงาน 
จ าแนกประเภทของเสยีดงัทีแ่สดงใน Pareto chart 

ภาพที ่3.1 แผนภูมพิาเรโตแสดงอาการของเสยีทัง้หมด
ของการผลติ 

จากภาพที่ 3.1 แผนภูมิพาเรโตแสดงของเสีย
ทัง้หมดของการผลิต พบว่าของเสียประเภทไม่เต็มรูป
แม่พมิพ ์คดิเป็นรอ้ยละ 40.1  จบีรอ้ยละ 23.8  บางรอ้ย
ละ16.1  เสยีรปูรอ้ยละ 7.1  แตกรอ้ยละ 6.8  สกปรกรอ้ย
ละ 3.2  อื่นๆรอ้ยละ 2.9  จากของเสยีทัง้หมด 1,862 ชิน้ 
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4. การวิเคราะหปั์ญหาและแนวคิดในการปรบัปรงุ 
 จากภาพที่ 3.1  แผนภูมิพาเรโตแสดงของเสีย
ทัง้หมดของการผลติก่อนท าการปรบัปรุง ได้ผลจากการ
วเิคราะห์แผนภูมิพาเรโต้ประเภทของเสยีที่ต้องท าการ
แก้ไขคอื ไม่เต็มรูปแม่พมิพ์, จีบ และบาง คดิเป็น 80% 
ของอาการของเสยีทัง้หมด 

4.1 ปัญหาไม่เตม็รปูแม่พิมพ ์
 วิเคราะห์ปญัหาไม่เต็มรูปแม่พิมพ์โดยใช้ทฤษฎ ี
Why-Why Analysis  

ภาพที ่4.1 วเิคราะหห์าสาเหตุไม่เตม็รปูแม่พมิพเ์บือ้งตน้ 
 
ตารางที ่4.1 วางแผนการด าเนินงาน  

 จากขอ้มลูลกัษณะอาการเสยีไม่เตม็รปูแม่พมิพ ์
ผูว้จิยัจงึไดเ้ชญิผูม้ปีระสบการณ์จากฝา่ยต่างๆ เพื่อร่วม 
วเิคราะหห์าสาเหตุ โดยพจิารณา จากสาเหตุหลกั 
ประกอบดว้ยการพจิารณาพนกังาน พจิารณาเครื่องจกัร 
พจิารณาทีว่ตัถุดบิและพจิารณาวธิกีาร ซึง่รปูแบบในการ 
วเิคราะหก์ารสาเหตุแสดงไดด้งัภาพที ่4.2 
 

 

ภาพที ่4.2  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของการปญัหา
ไม่เตม็รปูแม่พมิพ ์

ปัญหา ปัจจยั ปัญหาท่ีเกิด มาตรการ /แนวทางในการแก้ไขปัญหา  ผูร้บัผิดชอบ 
ไมเ่ตม็รปู
แมพ่มิพ ์

คน 
(MAN) 

1. ขาดทกัษะความช านาญ
เครือ่ง  
2. ไมท่ าตามขัน้ตอนที่
ก าหนด 

1. อบรมเตรยีมพรอ้มในการท างาน/จดัอบรม
ใหแ้ก่พนกังาน 
2. มมีาตรการตรวจสอบการท างานและวธิกีาร
ท างานอย่างถูกตอ้ง 

หวัหน้าแผนกซ่อมบ ารุง 
 

หวัหน้าแผนกซ่อมบ ารุง 

เครือ่งจกัร 
(MACHINE) 

1. อุปกรณ์เสือ่มสภาพ 
2.ใชอุ้ปกรณ์ทีไ่มม่คีวาม
เสถยีร 
3. การควบคุมความรอ้นปรบั
ค่ายาก 

1. ตรวจสอบเครือ่งจกัร/ อุปกรณ์เครือ่งจกัร และ
ท าการซ่อมบ ารุง 
2. ตรวจเชค็และท าการเปลีย่นอุปกรณ์ใหม่ 
3. ปรบัปรุงชุดควบคุมความรอ้นใหมโ่ดยการวาง
ต าแหน่งควบคุมฮทีเตอรใ์หค้วบคุมไดเ้ป็นกอ้นๆ 

แผนกซ่อมบ ารุง 
 

แผนกซ่อมบ ารุง 
หวัหน้าแผนกซ่อมบ ารุง 

และทมีงาน 
วธิกีาร 

(METHODS) 
1.ปรบัตัง้ค่าไมเ่หมาะสมกบั
เครือ่ง 
2. อุณหภมูใินการขึน้รปูต ่า
เกนิ 

1. ท าการศกึษาและทดสอบสภาพเครื่องจกัรและ
ก าหนดค่าทีเ่หมาะสมกบัเครือ่งจกัร 
2. ท าการตรวจสอบค่าอุณหภูมทิีใ่ชใ้นการขึน้รูป
ใหต้รงตามค่าทีก่ าหนด 

วศิวกร 
 

วศิวกร 

วตัถุดบิ 
(MATERIAL) 

1. วตัถุดบิเกรดต ่า 
 
 

1.ศกึษาค่าพารามเิตอรข์องเครือ่งใหเ้หมาะสมกบั
วตัถุดบินัน้ เช่น ค่าอุณหภมูคิวามรอ้นจุดที่
เหมาะสมในการขึน้รปูของวตัถุดบิแต่ละเกรด 

วศิวกร 
 

 อาการของเสียไม่เต็มรูปแม่พิมพ์ เกิดจากการ
ควบคุมความรอ้นไม่มปีระสทิธภิาพ การปรบัค่าแต่ละจุด
ไม่สามารถปรบัค่าความร้อนไดล้ะเอยีดและความร้อนใน
การขึน้รปูไม่สม ่าเสมอ 

แนวทางการแก้ปัญหา 
1.เปลีย่นตวัท าความรอ้นใหม่เพิม่ก าลงัไฟฟ้าสงูขึน้ 
2.ปรบัปรุงการควบคุมตวัท าความรอ้นใหส้ามารถควบคุม
ไดแ้บบตวัต่อตวัและปรบัค่าไดง้่าย 
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ภาพที ่4.3  ภาพแสดงเตาความรอ้นของเครื่องจกัรก่อน
ปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง 

 จากภาพที่ 4.3 ผู้วิจยัได้ด าเนินการแก้ไขตัวท า
ความรอ้น(Heater)ทีท่ างานไม่เสถยีรตามทีต่อ้งการ จงึได้
ทดลองเปลี่ยนตวัท าความรอ้น(Heater) ทีม่กี าลงัไฟฟ้า
เดมิจาก 400 วตัต ์เป็น 600 วตัต ์ 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.4  ภาพแสดงอุปกรณ์ปรบัตัง้ค่าความรอ้นก่อน

ปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง 

 จากภาพที่ 4.4 ผู้วิจ ัยได้เปลี่ยนตัวต้านทานชนิด
ปรบัค่าได้( Variable Value Resistor )แบบหมุน
เปลีย่นเป็นแบบกด ใชเ้วลาในการปรบัตัง้น้อยลง สามารถ
ตรวจสอบค่าที่ตัง้ได้ง่ายขึ้นเพราะมีตัวเลขแสดงชดัเจน 
ไม่ตอ้งใชก้ารคาดเดาในการปรบัตัง้ค่าแบบชนิดหมุน 

ตารางที ่4.2  วางแผนการด าเนินงาน 

4.2 ปัญหาจีบ, บาง 
 วเิคราะหป์ญัหาจบี,บาง โดยใชท้ฤษฎ ีWhy-Why 
Analysis  

ภาพที ่4.5 วเิคราะหห์าสาเหตุจบี,บางเบือ้งตน้ 
 
 จากขอ้มูลลกัษณะอาการเสยีจบี,บาง ผูว้จิยัจงึได้
เชญิผูม้ปีระสบการณ์จากฝ่ายต่างๆ เพื่อร่วมวเิคราะหห์า
สาเหตุ โดยพจิารณา จากสาเหตุหลกัประกอบดว้ยการ
พจิารณาพนักงาน พจิารณาเครื่องจกัร พจิารณาวตัถุดบิ 
และพิจารณาวิธีการ ซึ่งรูปแบบในการวิเคราะห์การ
สาเหตุแสดงไดด้งัภาพที ่4.6 
 

 

ภาพที ่4.6  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของการปญัหา
จบี,บาง 

ปัญหา ปัจจยั ปัญหาท่ีเกิด มาตรการ /แนวทางในการแก้ไขปัญหา  ผูร้บัผิดชอบ 
จบี,บาง คน  

(MAN) 
1. ขาดทกัษะความช านาญเครือ่ง  
2. ปรบัตัง้ค่าไมเ่หมาะสมกบังาน 

1. อบรมเตรยีมพรอ้มในการท างาน/จดัอบรม
ใหแ้ก่พนกังาน 
2. มมีาตรการตรวจสอบการท างานและวธิกีาร
ท างานอย่างถูกตอ้ง 

หวัหน้าแผนกซ่อม
บ ารุง 

หวัหน้าแผนกซ่อม
บ ารุง 

เครือ่งจกัร 
(MACHINE) 

1. อุปกรณ์ช ารุดเสือ่มสภาพ 
2.อุปกรณ์ไมม่คีวามเสถยีร 
3. ไมม่อุีปกรณ์ควบคุมความรอ้น
รวม 
4. อุณหภมูคิวามรอ้นไมค่งที ่

1. ตรวจสอบเครือ่งจกัร/ อุปกรณ์เครือ่งจกัร และ
ท าการซ่อมบ ารุง 
2. ตรวจเชค็และท าการเปลีย่นอุปกรณ์ใหม่ 
3. ตดิตัง้ชุดควบคุมความรอ้นรวม 
4. ปรบัตัง้ค่าอุปกรณ์ควบคุมความรอ้นใหท้ างาน
ละเอยีดมากขึน้เพือ่รกัษาอุณหภมูใิหค้งที ่± 2ºC 

แผนกซ่อมบ ารุง 
 

แผนกซ่อมบ ารุง 
แผนกซ่อมบ ารุง 
หวัหน้าแผนกซ่อม

บ ารุง 
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วธิกีาร 
(METHODS) 

1. การปรบัตัง้ค่าท าไดย้าก 
2. ข ัน้ตอนการท างานไมถู่กตอ้ง 

1. ท าการศึกษาหาค่าที่เหมาะสมและจัดท า
เอกสารประกอบกบัเครือ่งจกัร 
2. ศกึษาวธิกีารท างานทีเ่หมาะสมกบัเครื่องจกัร
แลว้จดัท าคู่มอืเครือ่งจกัร 

วศิวกร 
 

หวัหน้าแผนกซ่อม
บ ารุง 

วตัถุดบิ 
(MATERIAL) 

1. วตัถุดบิเกรดต ่า 
 
 

1.ศกึษาค่าพารามเิตอรข์องเครือ่งใหเ้หมาะสมกบั
วตัถุดบินัน้เช่น ค่าอุณหภมูคิวามรอ้นจุดที่
เหมาะสมในการขึน้รปูของวตัถุดบิแต่ละเกรด 

วศิวกร 

 แนวทางการแก้ปัญหา 
1.ตดิตัง้ตวัควบคุมความรอ้นรวมของระบบเพิม่ขึน้ 
2.ปรับตัง้ค่าตัวควบคุมความร้อนของระบบให้ท างาน
รกัษาอุณหภูมิตามที่ตัง้ โดยมีค่าความคลาดเคลื่อนไม่
เกนิ 2 องศาเซลเซยีส 

ภาพที ่4.7  อุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมคิวามรอ้นรวมระบบ 

 ผลการด าเนินการแกไ้ขโดยใชอุ้ปกรณ์ควบคุมความ
รอ้นดงัในภาพที่ 4.7  มาควบคุมอุณหภูมริวมของระบบ 
อุณหภูมขิองฮทีเตอรแ์ต่ละกอ้นเรว็และแม่นย าขึน้ โดยตวั
ควบคุมจะควบคุมฮทีเตอร ์วดัค่าความรอ้น และแสดงผล
อุณหภูมภิายในเตา เมื่อได้ความรอ้นตามทีก่ าหนด กจ็ะ
สัง่ตดัต่อวงจรเพื่อรกัษาอุณหภูมใิหค้งที ่ 

ภาพที ่4.8 ภาพแสดงการปรบัตัง้ค่าต่างๆของเครื่องจกัร 

 จากภาพที ่4.8 ผูว้จิยัได้จดัท าเอกสารขัน้ตอนการ
ปฏบิตังิาน เพื่อใหพ้นกังานปฏบิตังิานไดง้่ายขึน้ และปรบั
การตัง้ค่าเครื่องจักรได้อย่างถูกต้อง ส่งผลให้ของเสีย
ในช่วงปรบัตัง้เครื่องกระบวนการผลติลดลง 
 หลังจากท าการปรับปรุงเครื่องจักร  ท าการเดิน 
เครื่องจักรผลิตงาน และเก็บข้อมูลการผลิตเพื่อน ามา
วเิคราะหแ์ละวดัผลหลงัท าการปรบัปรุงเครื่องจกัร 

ตารางที่ 4.3  ตารางแสดงข้อมูลการผลิตหลังท าการ
ปรบัปรุงเครื่องจกัร 

เลขที ่
ส ัง่ผลติ 

งานด ี
ของ
เสยีset 

up 

ของ
เสยี
ผลติ 

รวม
งาน

ทัง้หมด 

อตัรา
คุณภาพ 

0141-01 1,024 12 12 1,048 97.71 
0141-02 1,060 0 4 1,064 99.62 
0141-03 1,008 0 8 1,016 99.21 
0141-04 1,040 0 8 1,048 99.24 
0141-05 1,032 8 12 1,052 98.1 
0141-06 1,000 0 8 1,008 99.21 
0141-08 1,004 0 16 1,020 98.43 
0141-09 1,024 0 4 1,028 99.61 
0195-01 2,000 16 12 2,028 98.62 
0195-02 2,000 0 30 2,030 98.52 
0195-03 2,000 8 24 2,032 98.43 
0195-04 2,044 0 32 2,076 98.46 
0195-05 2,048 4 48 2,100 97.52 
0050-01 1,000 12 12 1,024 97.66 
0050-02 1,000 4 4 1,008 99.21 
0050-03 1,000 0 16 1,016 98.43 
0050-04 712 0 4 716 99.44 
0142-01 2,356 12 12 2,380 98.99 
0142-02 2,250 0 48 2,298 97.91 
0142-03 2,000 24 20 2,044 97.85 
0142-04 2,020 12 12 2,044 98.83 
0142-05 1,524 0 8 1,532 99.48 
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0234-01 1,075 16 4 1,095 98.17 
0236-01 1,001 3 4 1,008 99.31 
0236-02 1,000 8 10 1,018 98.23 
0236-03 1,066 0 13 1,079 98.8 
0178-01 1,000 12 8 1,020 98.04 
0178-02 1,000 0 2 1,002 99.8 
0178-03 1,000 0 0 1,000 100 
0008-01 1,000 6 8 1,014 98.62 
0008-02 1,000 0 12 1,012 98.81 
0008-03 767 0 16 783 97.96 
0221-01 1,207 20 8 1,235 97.73 
รวม 43,262 177 439 43,878 98.66 

 น าขอ้มลูการผลติทีเ่กบ็ไดห้ลงัจากการปรบัปรุงแลว้ 
มาท าการวดัผลโดยท าการแยกประเภทอาการของเสยี
ออกเป็นแต่ละอาการ หลงัปรบัปรุงดงัตารางที ่4.4 

ตารางที ่4.4 ตารางแสดงขอ้มลูประเภทของงานเสยี 
ตารางแสดงขอ้มลูลกัษณะของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 

ล าดบั ประเภทของเสยี 

Set Up 

   ระหว่าง
ผลติ 

จ านวน(ชิน้) 

1 ไมเ่ตม็รปูแมพ่มิพ ์ 36 92 128 
2 จบี 28 64 92 
3 บาง 16 54 70 
4 แตก 20 72 92 
5 ทะล ุ 18 46 64 
6 เสยีรปู 42 68 110 
7 สกปรก 17 43 60 
 616 

 จากตารางที่ 4.4 ตารางขอ้มูลประเภทของงานเสยี 
จ าแนกประเภทของเสยีในรปูแบบ Pareto chart ไดด้งันี้ 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.9 แผนภูมพิาเรโตแสดงของเสยีจากการผลติ 
 

 จากภาพที่ 4.9 แผนภูมิพาเรโตแสดงของเสีย
ทัง้หมดของการผลติ พบว่าของเสยีประเภทไม่เตม็รูปแม่
รอ้ยละ 20.8  เสยีรูปรอ้ยละ 17.9  จบีรอ้ยละ 14.9  แตก
ร้อยละ 14.9  บางร้อยละ 11.4  ทะลุร้อยละ 10.4  
สกปรกรอ้ยละ 9.7  จากของเสยีทัง้หมด 616 ชิน้ 

ภาพที ่4.10 แผนภูมคิวบคมุสดัสว่นของเสยีของการผลติ
หลงัท าการปรบัปรงุ 

 
 จากแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย  ผลการ
วเิคราะหม์ดีงันี้ 

- พกิดัของสดัสว่นของเสยี 0.02267 
- พกิดัควบคุมบนของสดัสว่นของเสยี (UCL p) 0.0521 
- พกิดัควบคุมล่างของสดัสว่นของเสยี (LCL p) 0.0361 
- ความเบีย่งเบนมาตรฐาน (CL p) 0.0202 

5. สรปุ 
 จากการวจิยัในโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกครัง้นี้ 
สามารถน าข้อมูลมาใช้สรุปผลการด าเนินงาน ตลอด
ระยะเวลาด าเนินงาน ตัง้แต่ เดอืนพฤศจกิายน พ.ศ.2556
ถงึเดอืนมนีาคม พ.ศ. 2557 ระยะเวลารวม 5 เดอืน 
 

 

ภาพที ่5.1  แผนภาพแสดงขอ้มลูการผลติเปรยีบเทยีบ
กบัสดัสว่นของเสยีหลงัท าการปรบัปรุง 
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 จากขอ้มูลการผลติของโรงงานที่เป็นกรณีศกึษาใน
เดือน มกราคม ถึงเดือนมีนาคม มีการผลิตทัง้หมด
จ านวน 33 ครัง้ งานทีผ่ลติจ านวน 43,878 ชิน้ แยกเป็น
งานด ีจ านวน 43,262 ชิน้ จากของเสยีทัง้หมด 616 ชิ้น  
คดิเป็นอตัราคุณภาพรวมเฉลี่ยอยู่ที ่98.66 % ซึ่งสงูกว่า
ค่าที่โรงงานก าหนดไว้คือ 96 % โดยปริมาณของเสีย
เฉลี่ยอยู่ที่ 1.34 % จ านวน 616 ชิ้น ราคาขายชิ้นละ 14 
บาท คดิเป็นมลูค่าความเสยีหาย 8,624 บาท 

ตารางที ่5.1 ตารางสรุปผลการด าเนินงานวจิยั  
 

รายละเอยีด ก่อน หลงั ผลต่าง 
เปอรเ์ซน็ต์

ผลต่าง 
อตัราคุณภาพ  
(Quality Rate: Q) 

91.76 98.66 6.9 7.52 % 

ปรมิาณของเสยี 
(ชิน้) 

1,862 616 1246 66.92 % 

ค่าเฉลีย่สดัส่วน
ของเสยี 

8.24 1.34 6.9 83.74 % 

มลูค่าควาเสยีหาย 
(บาท) 

26,068 8,624 17,444 66.92 % 

 จากตารางที่ 5.1 สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
ระยะเวลา 5 เดอืนทีไ่ด้ท าการเกบ็ขอ้มูลทางสถิตหิลงัท า
การปรบัปรุงกระบวนการผลติ พบว่าอตัราคุณภาพเฉลี่ย
เพิ่มขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุง 91.76 % หลังปรับปรุง 
98.66 % เพิม่ขึน้ 7.52 % ซึง่เป็นผลท าใหส้ดัสว่นของเสยี
ลดลง 83.74 % สามารถท าใหอ้ตัราคุณภาพผ่านเกณฑท์ี่
โรงงานก าหนดไว ้รวมทัง้เวลาในการผลติลดลงเนื่องจาก
ไม่ต้องเสียเวลาผลิตงานชดเชยในส่วนของงานเสีย
จ านวนมากเหมอืนก่อนท าการวจิยั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารอ้างอิง 
[1]  คมกรชิ สรุเวช, จกัรพงษ์ มงคลรตัน์ และเอนก แสน
 นุจา.(2548).อุณหภูมิและเวลาที่เหมาะสมส าหรับ
 การขึน้รูปแผ่นพลาสติกโดยวธิีเทอร์โมฟอร์มแบบ
 สญุญากาศ.คณะอุตสาหกรรม เ ก ษ ต ร  ส า ข า
 เทคโนโลยกีารบรรจุ มหาวทิยาลยัเชยีงใหม่. 
[2]  ณัฐวุฒิ ขะมะนาม. (2549). การออกแบบและ
 ทดสอบประสิทธิภาพของเครื่องขึ้นรูปฟิล์มอย่าง
 ง่าย. คณะอุตสาหกรรมเกษตร สาขาเทคโนโลยกีาร
 บรรจุ มหาวทิยาลยัเชยีงใหม่. 
[3]  ทวีกาญจน์ ช้างทอง และเอกพจน์ ค าผาเชื้อ . 
 (2550). การพัฒนาเครื่องขึ้นรูปพลาสติกด้วย
 เ ท ค นิ ค สุ ญ ญ า ก า ศ ส า ห รั บ ชิ้ น ง า น ท า ง
 การแพทย์.  คณะวิศวกรรมศาสตร์ ภาควิชา
 วศิวกรรมอุตสาหการมหาวทิยาลยัเชยีงใหม่.  
[4]  คมสนั ศรีประสทิธิ.์ (2551). การลดของเสียใน
 กระบวนการขึ้นรูปเน็ท โดยหลักการควบคุม
 คุณภาพเชงิสถติ.ิ วทิยานิพนธป์รญิญามหาบณัฑติ 
 สาขาการจัดการทางวิศวกรรม .  กรุ ง เ ทพฯ: 
 มหาวทิยาลยั ธุรกจิบนัฑติย.์ 
[5]  ธนพงศ์ เวชพงศ์. (2543). การศกึษาสาเหตุ และ 
 ป รับปรุ ง ก ร ะบวนการ เ จ า ะ เพื่ อ ลดการ เกิด   
 ขอ้บกพร่อง เนื่องจากรเูจาะเกนิขนาด. วทิยานิพนธ์
 ปริญญามหาบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ. 
 กรุงเทพฯ: มหาวิทยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกล้า
 ธนบุร.ี 
 
 


