
บทที ่2 

แนวคิด  ทฤษฎ ี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
การวิจัยเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกกรณีศึกษาของเสียประเภทจุด

ด าผู้วิจัยได้ก าหนดแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังนี้ 
2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ  
2.2 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง  
2.3 ความรู้ทั่วไปเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1  ความสูญเสีย 7 ประการ  

จักริน ยิ้มย่อง (2555) ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่าง ๆ ซึ่งเป็นเหตุ
ให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ก าหนด เช่น ใช้เวลานานในการผลิต
สินค้าคุณภาพต่ า ต้นทุนสูง ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดขึ้นมากมาย
แนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย Mr.Taiichi Ohno หัวหน้าวิศวกร คือระบบการผลิตแบบโตโยต้า Toyota 
Production System โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการได้แก่ 

2.1.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.1.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
2.1.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transpiration) 
2.1.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
2.1.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
2.1.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
2.1.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
2.1.1  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป  

การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้า
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะ
ได้ เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า
(Work in Process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยืดหยุ่น 
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ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 

1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ 
3. เกิดการขนย้าย 
4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
5. ต้นทุนจม 
6. ปิดบังปัญหาการผลิต 
การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักร จากนั้นท าการปรับปรุง 

2.1 จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
2.2 แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เคร่ืองจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท า

เมื่อเคร่ืองจักรหยุดเท่านั้น 
2.3 จัดล าดับขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจักรให้เหมาะสม 
2.4 กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
2.5 จัดหา/ ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวดในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น 
5. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 

2.1.2  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง  
การซื้อวัสดุคราวละมาก ๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพื่อให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งาน
อยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ 
ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
2. ต้นทุนจม 
3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ  
4. สั่งซื้อซ้ าซ้อน  
5. ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 
การปรับปรุง 
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1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น Visual Control 

เพื่อให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย 
3. ใช้ระบบเข้าก่อนออกก่อน First in First Out เพื่อป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น

เวลานาน 
4. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน Value Engineering ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทนเพื่อ

ลดปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 
2.1.3  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง  

การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุม และลด
ระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น 

ปัญหาจากการขนส่ง 
1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 
การปรับปรุง 
1. วางผังเคร่ืองจักรใหม่ จัดล าดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ ในบริเวณ

เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
2. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
3. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไป

ได้เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
2.1.4  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว  

ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่
วางอยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานเป็นอีก
ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
2. เกิดความล้าและความเครียด 
3. อุบัติเหตุ 
4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 
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การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคลื่อนไหวเพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคลื่อนไหวน้อยที่สุดและ

เหมาะสมที่สุดตามหลักการศาสตร์เท่าที่จะท าได้ 
2. จัดสภาพการท างานให้เหมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ

ผู้ปฏิบัติงาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงานเพื่อให้สามารถท างานได้อย่างสะดวกรวดเร็ว

มากยิ่งขึ้น 
5. ออกก าลังกาย 

2.1.5  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต  
เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ า ๆ กันในหลายขั้นตอนซึ่งไม่มีความจ าเป็น

เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณ์์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้
ตัวผลิตภัณ์์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณ์์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณ์์  ดังนั้นกระบวนการนี้ควร
รวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจักรท างาน 

ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1. เกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการน้ัน ๆ 
3. ใช้เคร่ืองจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภัณ์์ 
การปรับปรุง 
1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation Process Chart 
2. ใช้หลักการ 5 W 1 H  เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 

2.1.6  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 
การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง

ปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเคร่ืองจักรขัดข้อง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 

ปัญหาจากการรอคอย 
1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจักรที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 
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2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
3. เกิดปัญหาเร่ืองขวัญและก าลังใจ 
การปรับปรุง 
1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล าดับการผลิตให้ดี 
2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
3. จัดสรรงานให้มีความสมดุล 
4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 
5. เตรียมเคร่ืองมือที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุดเคร่ือง 
6. ใช้อุปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

2.1.7  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย  
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติ

ตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย
ขึ้นปัญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ต้นทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
3. เกิดการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขงาน 
4. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
การปรับปรุง 
1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก 
3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท างานที่ผิดพลาด  
4. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 
5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
สรุปความสูญเสีย 7 ประการ ที่กล่าวมาข้างต้นทั้งหมด พบว่าความสูญเสียจาก

สายการผลิต ในกระบวนการที่ท าการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ มีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยู่ส่วนใหญ่เป็น
ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต และความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ซึ่งเป็นเหตุให้
ประสิทธิภาพของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น 

ส่วนความสูญเสียในด้านอ่ืน ๆ ซึ่งไม่ว่าจะเป็นความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมาก
เกินไปเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง เนื่องจากการขนส่ง เนื่องจากการเคลื่อนไหว เนื่องจากการรอ
คอยพบว่าสายการผลิตคานด้านหน้าคอนโซล เชื่อมด้วยแก๊สและไฟฟ้า สถานะปัจจุบันของ
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สายการผลิตเกิดความสูญเสียจากสาเหตุข้างต้นน้อยมากเมื่อเทียบกับ 2 สาเหตุข้างต้นที่กล่าวมา 
เนื่องจากมีการจัดการที่ดีทางด้านการไหลของชิ้นงาน การวางแผนผังที่ดี รวมถึงการจัดท าอุปกรณ์
ช่วยในการจับยึดชิ้นงานเพื่อให้สามารถท างานได้อย่างสะดวกรวดเร็ว และยังประกอบกับข้อจ ากัด
ด้านชิ้นงานท าให้ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ในปริมาณมาก เพราะชิ้นงานมีขนาดใหญ่พื้นที่การ
จัดเก็บจ ากัด ท าให้ปัญหาเร่ืองความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไปและการเก็บวัสดุคงคลัง ไม่
เกิดขึน้นั่นเอง 
 
2.2  เครื่องมือคุณภาพ  

สมสกุล  คูเจริญทรัพย์ (2551) เคร่ืองมือ 7 อย่างทางคุณภาพ เป็นเคร่ืองมือพื้นฐานส าคัญ
ในการบริหารคุณภาพ ซึ่งจะช่วยอ านวยประโยชน์เมื่อน าไปใช้อย่างเหมาะสมเคร่ืองมือทางคุณภาพ 
ประกอบด้วย 

2.2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
2.2.2 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
2.2.3 กราฟ (Graph)  
2.2.4 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)  
2.2.5 แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
2.2.6 ฮิสโตแกรม (Histogram) 
2.2.7 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
2.2.1  ใบตรวจสอบ  

ใบตรวจสอบ คือ แผนผังหรือตารางที่น ามาออกแบบไว้ล่วงหน้า โดยมีวัตถุประสงค์ คือ 
สามารถเก็บข้อมูลได้ง่ายและถูกต้อง สามารถดูและเข้าใจได้ง่าย สามารถน ามาใช้ประโยชน์ต่อได้
ง่าย ชนิดของใบตรวจสอบสามารถแบ่งออกได้ 2 ประเภทตามลักษณะการใช้งานดังภาพที่ 2.1 
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ภาพท่ี 2.1  ใบตรวจสอบ  
ท่ีมา : บริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 

 
1. ใบตรวจสอบที่ใช้ในการบันทึก แบ่งได้ดังนี ้

1) ใบตรวจสอบส าหรับหัวข้อของเสียหรือข้อบกพร่อง 
2) ใบตรวจสอบส าหรับการส ารวจหาสาเหตุของการเกิดของเสีย 
3) ใบตรวจสอบส าหรับส ารวจการกระจายตัวของขบวนการผลิต 
4) ใบตรวจสอบส าหรับต าเหน่งของเสีย 

2. ใบตรวจสอบที่ใช้ในการยืนยันสภาพของผลิตภัณ์์ ว่าเป็นไปตามที่ก าหนดหรือไม่ 
การสร้างใบตรวจสอบ  

1. เอกข้อมูลที่ต้องการเก็บรวบรวมข้อมูล 
2. บันถึกผลของความถี่ด้วยการท าเคร่ืองหมาย “/” แทนการนับในแต่ละค่าของ

ข้อมูล 
ประโยชน์ 

1. เพื่อสามารถเก็บข้อมูลหรือตัวเลขได้ง่ายและถูกต้อง 
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2. เพื่อสามารถวิเคราะห์ข้อมูลหรือสถานการณ์ต่างๆ ได้ง่าย และน าไปใช้ประโยชน์
ต่อการตัดสินใจได้ถูกต้อง 

2.2.2  แผนภูมิควบคุม 
กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) แผนภูมิควบคุมหรือแผนภาพที่เขียนขึ้นโดยอาศัย

ข้อมูลจากข้อก าหนดทางด้านเทคนิคที่ระบุถึงคุณสมบัติหรือคุณภาพของผลิตภัณ์์ที่จะท าการผลิต 
เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามที่ก าหนด โดยมีเส้นควบคุมคอย
ตรวจสอบการเปลี่ยนแปลงหรือการผิดปกติที่ เกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน เมื่อมีการผิดปกติที่ท าให้
แก้ไขได้ทันท่วงที ส าหรับเส้นควบคุมมี 3 เส้นด้วยกันคือ 

1. เส้นควบคุมบน (Upper Control Line; UCL) ได้จากค่ากึ่งกลางบวกกับค่าความ
แปรปรวนที่เกิดขึ้นของพื้นที่โค้งปกติ (Normal Curve) 

2. เส้นกึ่งกลาง (Central Line;CL) เป็นค่าเฉลี่ยของข้อมูล ได้จากผลรวมของข้อมูลหาร
ด้วยข้อมูลทั้งหมด 

3. เส้นควบคุมล่าง (Lower Control;LCL) ได้จากค่ากึ่งกลางลบกับค่าความแปรปรวนที่
เกิดขึ้นของพื้นที่ใต้เส้นโค้งปกติ (Normal Curve) 
วิธีหาค่า UCL-LCL 

ค่า UCL-LCL เป็นค่าที่แสดงถึงสภาวะปกติ หรือความเป็นธรรมชาติของกระบวนการ 
ดังนั้น การหาค่า UCL-LCL จึงต้องค านวณจากข้อมูลที่ได้จากกระบวนการเองในสภาวะที่เป็นปกติ 
โดยเร่ิมจากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นประมาณ 20-25 กลุ่มกลุ่มละ 4-5 ตัวอย่าง ในสภาวะปกติที่
กระบวนการอยู่ภายใต้การควบคุมและน าข้อมูลในแต่ละกลุ่มมาค านวณค่าเฉลี่ยพร้อมกับวาดลงบน
กราฟที่ยังไม่มีเส้นพิกัดใด ๆ ดังภาพที่ 2.2 
 

 

ภาพท่ี 2.2  ข้อมูลเบื้องต้นจากกระบวนการที่เป็นปกติ 
ท่ีมา : กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2550) 
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แต่เน่ืองจากสถิติไม่มั่นใจว่าข้อมูลที่ท าการเก็บมานั้นเป็นปกติจริงหรือไม่ จึงต้องท าการ
ทวนสอบโดยการน าข้อมูลดังกล่าวมาค านวณหาค่า UCL-LCL ซึ่งได้จากหลักการของการทดสอบ
สมมติฐาน 

 
โดยที่ 

 
หลังจากนั้นน าเส้นพิกัดควบคุมที่ค านวณได้นี้วาดลงบนกราฟเพื่อทวนสอบว่าข้อมูลที่

เก็บมานั้นเป็นปกติหรือไม่ หากพบว่าข้อมูลอยู่ในพิกัดอย่างสุ่ม แสดงว่ากระบวนการอยู่ภายใต้การ
ควบคุม คือ เป็นปกติและมีช่วงความเป็นปกติเท่ากับค่า UCL-LCL ที่ค านวณไว้นั่นเอง ดังแสดงดัง
ภาพที่ 2.3 กรณีที่ข้อมูลไม่อยู่ในพิกัดอย่างสุ่ม ก็ต้องท าการพิจารณาต่อไปว่า ข้อมูลที่ผิดปกตินั้นมี
มากน้อยเพียงใด ถ้าข้อมูลที่ผิดปกติมีน้อย ก็สามารถตัดข้อมูลที่ผิดปกติออกไปและค านวณค่าพิกัด
กันใหม่ แต่ถ้าข้อมูลที่ผิดปกติมีจ านวนมาก แสดงว่ากระบวนอาจยังไม่อยู่ในการควบคุมจ าเป็นต้อง
กลับไปทบทวนระบบการควบคุมและเก็บข้อมูลใหม่  จนกว่าข้อมูลส่วนมากจะอยู่ภายใต้พิกัด
ควบคุมอย่างสุ่ม และด้วยเหตุดังกล่าวท าให้แผนภูมิควบคุมนี้มีชื่อว่า Trial Control Chart เมื่อพบว่า
ข้อมูลที่เก็บมานั้นมีความเป็นปกติ จึงน าค่าพิกัดควบคุมที่ค านวณได้น้ันไปวาดลงบนกราฟเปล่าเพื่อ
น าไปใช้ในการควบคุมกระบวนการ ดังภาพที่ 2.3 ท าให้แผนภูมิควบคุมที่มีเส้นพิกัดควบคุมก่อน 
ข้อมลูนี้มีชื่อเรียกว่า Revised Control Chart 
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ภาพท่ี 2.3 Trial Control Chart 
ท่ีมา : กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2550) 
 

เมื่อพบว่าข้อมูลที่เก็บมานั้นมีความเป็นปกติ จึงน าค่าพิกัดควบคุมที่ค านวณได้นั้นไป
วาดลงบนกราฟเปล่าเพื่อน าไปใช้ในการควบคุมกระบวนการ ดังแสดงในภาพที่ 2.4 ท าให้แผนภูมิ
ควบคุมที่มีเส้นพิกัดควบคุมก่อน ข้อมูลนี้มีชื่อเรียกว่า Revised Control Chart 

 
 
ภาพท่ี 2.4  ความสัมพันธ์ระหว่าง Trial Control Chart และ Revised Control Chart 
ท่ีมา : กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2550) 
 

ส าหรับการใช้แผนภูมิควบคุมกระบวนการน้ี หากต้องการทดสอบว่ากระบวนการมีการ
เปลี่ยนแปลงไปจากเดิมหรือไม่ ก็ให้ท าการเก็บข้อมูลขณะปฏิบัติงานและพล็อตลงกราฟที่มีเส้น
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พิกัดเตรียมไว้ พร้อมกับตีความทันทีหลังจากพล็อตกราฟเสร็จ โดยหากข้อมูลยังกระจายตัวอย่างสุ่ม
และอยู่ภายใต้พิกัดก็แสดงว่ากระบวนการยังเป็นปกติ หรือยังอยู่ในสภาวะควบคุม จะเห็นได้ว่า
แผนภูมิควบคุมนั้นจะมี 2 แบบ โดยแต่ละแบบก็มีการใช้งานที่แตกต่างกันตามจุดประสงค์กล่าวคือ 
แบบที่ 1 ที่มีข้อมูลก่อนเส้นพิกัดควบคุมนั้น จะมีไว้ส าหรับการทวนสอบข้อมูลว่ามีความเป็นปกติ
หรือไม่ ซึ่งความปกตินี้จะพิจารณาจากข้อมูลทั้งหมดที่เก็บมาทั้งหมดในขณะที่แผนภูมิแบบที่ 2 จะ
มีเส้นพิกัดควบคุมก่อนข้อมูลซึ่งแผนภูมินี้มีไว้ส าหรับการควบคุมกระบวนการ (ท าให้มีชื่อเรียกว่า 
SPC chart) และต้องสร้างแผนภูมิ หรือพล็อตข้อมูลทันทีที่เก็บข้อมูล 1 กลุ่มเสร็จ พร้อมตีความเพื่อ
พิจารณาว่ากระบวนการอยู่ในการควบคุมหรือไม่ดังนั้น ถ้าเราต้องการใช้แผนภูมิควบคุมส าหรับ
ควบคุมกระบวนการ จะต้องเป็นแผนภูมิในขั้นตอนที่ 2 ซึ่งอาศัยค่าพิกัดควบคุมจากแผนภูมิควบคุม
แผนแรก แต่ก็มิใช่ว่าเราจะสามารถใช้ค่าพิกัดควบคุมนี้ไปได้ตลอด กล่าวคือเมื่อเราเก็บข้อมูลใน
แผนภูมิควบคุมใบที่ 2 นี้เสร็จแล้ว ก็ต้องน าข้อมูลชุดใหม่นี้ไปท าการค านวณพิกัดควบคุมใหม่และ
น าไปใช้กับแผนภูมิควบคุมใบที่ 3 ดังนั้น ทุกคร้ังที่จบแผนภูมิควบคุม 1 ใบ และต้องขึ้นแผนภูมิ
ควบคุมใบใหม่ ก็จะต้องมีการค านวณค่าพิกัดควบคุมกันใหม่ 

ประโยชน์ 
1. เพื่อแสดงให้เห็นว่ากระบวนการผลิตมีเสถียรภาพหรือไม่ 
2. เพื่อแสดงให้เห็นขอบเขตในการควบคุม 

2.2.3  กราฟ   
กราฟ คือ เครื่องมือที่ใช้ในการแสดง หรือแปลงข้อมูลให้เป็นภาพที่เห็นได้อย่างชัดเจน

และเข้าใจง่ายอาจเป็นกราฟเส้น กราฟแท่ง หรือกราฟวงกลม เป็นต้น เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบและ
วิเคราะห์ขึ้นสูงต่อไป 
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ภาพท่ี 2.5  แผนภูมิกราฟ 
ท่ีมา : วีรพจน์ ลือประสิทธิ์สกุล (2543) 
 

ประโยชน์ 
1. เพื่อใช้อธิบายสิ่งต่างๆ ด้วยกราฟที่สามารถเข้าใจได้ง่ายกว่าการอธิบายด้วยข้อมูล

หรือตัวเลขโดยตรง 
2.2.4  แผนผังพาเรโต  

แผนผังพาเรโต คือ แผนภาพที่ใช้ส าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในสถานที่
ท างานหรือโรงงาน เช่น จ านวนสินค้าคุณภาพที่ไม่ดี ข้อบกพร้อง ค าร้องเรียนจากลูกค้า อุบัติเหตุ  
เป็นต้นเพื่อดูว่าปัญหาใดเป็นปัญหาที่ส าคัญที่สุด และเป็นปัญหารอง ลงไปเป็นตามลับ โดยน า
ปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้นมาจัดหมวดหมู่หรือแบ่งแยกตามประเภทแล้วเรียงล าดับตามความส าคัญ 
จากมากไปหาน้อยโดยการแสดงขนาดความส าคัญมากน้อยด้วยกราฟและแสดงค่าสะสมด้วยกราฟ
เส้น 



16 

 
 

ภาพท่ี 2.6  แผนผังพาเรโต  
ท่ีมา : พิพัฒพงศ์  ศรีชนะ (2555) 

 
ประโยชน์ 
1. เพื่อแสดงให้เห็นถึงล าดับความส าคัญของปัญหาต่างๆ ว่ามีมากหรือน้อยเพียงใด เพื่อ

การเลือกแก้ปัญหาก่อนหลัง 
2. เพื่อแสดงให้เห็นว่าแต่ละปัญหามีอัตราส่วนเท่าใดเมื่อเปรียบเทียบกับทั้งหมด 

2.2.5  แผนภูมิเหตุและผล  
แผนภูมิเหตุและผล คือแผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างลักษณะอย่างใดอย่าง

หนึ่ง(ผล) กับองค์ประกอบหรือสาเหตุต่างๆ (เหตุ) ที่มีผลท าให้เกิดคุณลักษณะนั้นๆ ไว้อย่างเป็น
ระบบ โดยรวบรวมในแผนภาพที่มีลักษณะคล้ายก้างปลา จึงเรียกกันว่า “ผังก้างปลา” และเป็นที่รู้จัก
กัน 

อย่างแพร่หลาย ซึ่งแผนภูมิเหตุและผลนี้ถูกคิดค้นโดย ดร.อิชิกาวา หรือบางคร้ังจึง
เรียกว่า แผนภาพ อิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ดังแสดงในภาพที่ 2.7 
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ภาพท่ี 2.7  แผนภูมิเหตุและผล  
ท่ีมา : พิพัฒพงศ์  ศรีชนะ (2555) 

 
องค์ประกอบ หรือ สาเหตุหลักโดยทั่วไปไม่ว่าจะอยู่ในหน่วยงานการผลิต หรือ งาน

ส านักงานมักใช้เหมือนกันคือ 
Man = คน 
Machine = เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร 
Material = วัตถุดิบ 
Method = วิธีการท างาน 

การสร้างแผนภูมิเหตุและผล 
1. ชี้ลักษณะคุณภาพที่เป็นปัญหาออกมาให้ชัดเจน 
2. เขียนปัญหาที่ต้องการจะแก้ไข แล้วลากเส้นราบหนา (เส้นกระดูก) จากปัญหาที่

ต้องการแก้ไข 
3. แบ่งสาเหตุหรือองค์ประกอบที่ส าคัญออกเป็น 4-8 ข้อ จากนั้นบากเส้นก้างใหญ่เอียง

เข้าหาเส้นกระดูก 
4. พยายามกาสาเหตุที่ส่งผลให้เป็นสาเหตุใหญ่เป็นก้างปลา หาสาเหตุย่อยที่ส่งผลให้

เป็นสาเหตุเขียนเป็นก้างเล็ก และในที่สุดหามูลสาเหตุที่ส่งผลให้เกิดสาเหตุย่อยเขียนเป็นก้างฝอย 
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5. ส ารวจแผนภาพสาเหตุและผลอีกคร้ังว่าสาเหตุอ่ืนๆ เพิ่มเติมอีกหรือไม่ ถ้ามีให้เพิ่ม
ลงไป 

6. จัดล าดับความส าคัญต่างๆ โดยใช้วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล ระดมสมองร่วมกันใช้
แผนภูมิพาเรโต้กราฟ หรือกระทั้งเปิดอภิปลายทั่วไป 

7. เติมหัวข้อที่เกี่ยวข้องลงไป เช่น ชื่อผลิตภัณ์์ ขั้นตอนการผลิต วัน เดือน ปี 
ประโยชน์ 
1. ท าให้เกิดการแลกเปลี่ยนทางความคิดและประสมการณ์ที่ดีต่อกัน 
2. ท าให้การประชุมเป็นไปในทิศทางที่ถูกต้อง 
3. สามารถน ามาใช้กับงานทุกประเภท 
4. ใช้ในการอธิบายเร่ืองงานและใช้อบรมพนักงานได้อีกด้วย 

2.2.6  ฮิสโตแกรม  
ฮิสโตแกรม คือ กราฟแท่งชนิดหนึ่งซึ่งแสดงการกระจายความถี่ของข้อมูลที่ได้จากการ

วัด หรือข้อมูลที่มีค่าต่อเนื่อง (Measurement Data หรือ Indiscrete Data) เช่น ความยาว น้ าหนัก 
เวลา อุณหภูมิ ความแข็ง เป็นต้น เพื่อให้สามารถท าการวิเคราะห์ได้สะดวก และจัดเจนมากขึ้นดัง
แสดงในภาพที่ 2.8  

 
 
ภาพท่ี 2.8  ฮิสโตแกรม 
ท่ีมา : วีรพจน์ ลือประสิทธิ์สกุล (2543) 
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ประโยชน์ 
1. เพื่อให้เข้าใจถึงรูปแบบการกระจายข้อมูลและแนวโน้ม 
2. เพื่อแสดงความถี่ของเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นตามตัวแปรตัวหนึ่ง 
3. เพื่อใช้เปรียบเทียบกับเกณ์์หรือมาตรฐานที่ก าหนดไว้ 

2.2.7  แผนผังการกระจาย  
แผนภาพการกระจาย คือ แผนภาพที่แสดงความส าพันธ์ระหว่างตัวแปร 2 ตัว ที่

เกี่ยวข้องกับการควบคุมการผลิต ว่ามีความส าพันธ์กันอย่างไร ในเชิงสถิติ จึงสามารถ กาความส า
พันธ์ (Correlation) ของตัวแปรทั้งสองได้จากผังการกระจายนี้ดังแสดงในภาพที่ 2.9 

 

 
 

ภาพท่ี 2.9  แผนผังการกระจาย  
ท่ีมา : วีรพจน์ ลือประสิทธิ์สกุล (2543) 
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ประโยชน์ 
1. เพื่อแสดงให้เห็นความส าพันธ์ของตัวแปร 2 ตัวที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการ 
2. เพื่อใช้เป็นแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการที่ได้คุณภาพตามที่ก าหนด 

 
2.3  ความรู้ท่ัวไปเกี่ยวกับอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

งานฉีดพลาสติก เป็นกระบวนการขึ้นรูปชิ้นส่วนพลาสติกอีกอย่างหนึ่ง โดยอาศัยเคร่ือง
ฉีดพลาสติกที่ท างานเป็นรอบ เร่ิมจากพลาสติกที่อยู่ในรูปผลหรือเม็ด ถูกส่งป้อนเข้าไปในชุดสกรู
ฉีดแล้วจะค่อยๆ หลอมเหลวในส่วนที่อุณหภูมิต่างๆ และฉีดเข้าไปในแม่พิมพ์ด้วยแรงส่งของลูกสูบ
หรือสกรูอัด น้ าพลาสติกเหลวจะไหลเข้าสู้แม่พิมพ์จนเต็มแบบชิ้นงานและหล่อเย็นจนกระทั่ง
พลาสติกแข็งตัว จึงออกมาจากแม่พิมพ์โดยไม่เสียรูปทรง จะได้ชิ้นงานพลาสติกตามแบบใน
แม่พิมพ์นั้น แล้วเร่ิมต้นกระบวนการฉีดใหม่ต่อไป 

ปริมาณพลาสติกที่ฉีด ขนาดของชิ้นงาน ความเป็นเน้ือเดียวกับน้ าพลาสติก และคุณภาพ
ของชิ้นงานฉีดพลาสติก ได้รับการปรับปรุงอย่างมาก หลังจาก ค.ศ.1950 เมื่อมีการน าเคร่ืองฉีดแบบ
สกรูอัดมาใช้แทนเคร่ืองฉีดแบบลูกสูบ 

งานฉีดพลาสติก นอกจากจะเกี่ยวข้องกับเคร่ืองฉีดแล้ว แม่พิมพ์ เม็ดพลาสติกและ
ชิ้นงานแล้วยังต้องมีเคร่ืองควบคุมอุณหภูมิของแม่พิมพ์อีกด้วย (Temperature Controller) พร้อมทั้ง
ใช้ความสามารถทางด้านเทคโนโลยีและประสบการเป็นอย่างสูง เพื่อให้ได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพ
สม่ าเสมอและใช้งานได้ดีชิ้นงานจะดีหรือไม่ขึ้นอยู่กับแม่พิมพ์ที่ฉีด ดังนั้น ผู้ออกแบบแม่พิมพ์ และ
ช่างท าแม่พิมพ์จึงมีมีความส าคัญต่องานนี้ คุณภาพเชื่อถือได้ของแม่พิมพ์มีผลต่อความสวยงามของ
ชิ้นงานและต้นทุนการผลิตอีกด้วย 

2.3.1  กระบวนการฉีดพลาสติก 
การขึ้นรูปพลาสติกได้เร่ิมมาตั้งแต่ปลาศตวรรษที่ 18 คือเร่ิมมีความส าคัญ เมื่อมีการ

ค้นพบ Bakelite ขึ้นในอเมริกา ขั้นตอนการผลิตได้ด าเนินมาประมาณ 50 ปี โดยการอัดขึ้นรูป ต่อมา
ก็ใช้กรรมวิธีการฉีด การฉีดในสมัยก่อนใช้เคร่ืองฉีดชนิดกระบอกฉีด หลังจากได้มีการคิดค้นและ
ผลิตพลาสติกชนิด Thermoplasts ใหม่ๆ ขึ้นมา และหลังจากนั้นได้มีเคร่ืองฉีดชนิดสกรูอัดมาแทนที่ 
ดังภาพที่ 2.10-2.12 
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ภาพท่ี 2.10  การฉีดพลาสติกเหลวเข้าไปในแบบโดยสกรูอัดไม่หมุน 
 

 

ภาพท่ี 2.11  การฉีดสมบูรณ์น้ าพลาสติกแข็งตัวและแรงดันชดเชยการอดตัว 
 

 

 
ภาพท่ี 2.12  แม่พิมพ์เปิดออก ชิ้นงานถูกดันออกมา 
ท่ีมา: ชัยรัตน์ แก้วด้วง (2549) 
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2.3.2  เคร่ืองฉีดพลาสติก 
ลักษณะของเคร่ืองฉีดพลาสติกที่ใช้อยู่ในปัจจุบันนี้ อาศัยหลักการเดียวกับเคร่ืองฉีดยุค

แรกที่เป็นแบบแนวตั้ง ซึ่งเป็นลิขสิทธิ์ของอเมริกา คือ ชุดฉีด ชุดประกอบ และแม่พิมพ์ จะท างาน
ร่วมกันเป็นหน่วยเดียว หน่วยนี้จะรวมกับชุดขับและชิ้นส่วนเคลื่อนที่เป็นระบบการท างานที่
สัมพันธ์กันเคร่ืองฉีดพลาสติกแบ่งออกเป็น 5 แบบดังนี ้

1. เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบลูกสูบ 

 
 

ภาพท่ี 2.13  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบลูกสูบ 
 

2.  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบสกรูอัด 

 
 
ภาพท่ี 2.14  โครงสร้างและการท างานของเคร่ืองฉีดแบบสกรูอัด 
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ภาพท่ี 2.15  วาล์วป้องกันการไหลกลับของเคร่ืองฉีดแบบสกรู 

 

 

ภาพท่ี 2.16  ชุดฉีดพลาสติกที่ขนานกับการเลื่อนเปิดแม่พิมพ์ 
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ภาพท่ี 2.17  เคร่ืองฉีดพลาสติกในยุคปัจจุบัน 
 
 

3. เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบชนิดพิเศษ 

 

 
ภาพท่ี 2.18  เคร่ืองฉีดพลาสติกชนิดพิเศษ 
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4. เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบชั้นๆ 

 
ภาพท่ี 2.19  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบชั้นๆ 

 
5. เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบควบคุมด้วย CNC 

 
 
ภาพท่ี 2.20  เคร่ืองฉีดพลาสติกแบบควบคุมด้วย CNC 
ท่ีมา : ชัยรัตน์ แก้วด้วง (2549) 
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2.4  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
ฐาปนันดร์  เขียวสังข์ (2555) ได้ท าการทดลองลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

บรรจุภัณ์์พลาสติก โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tool ในด้านการค้นหาสาเหตุและ
ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม 2554 ซึ้งได้
ท าการเก็บข้อมูลโดยใช่ใบตรวจสอบ Check Sheet และแจกแจปัญหาโดยใช้แผนภูมิพาเรโต Pareto 
Chart และความถี่ของการเกิดปัญหา เพื่อแยกความส าคัญตามล าดับด้วยกฎ 80:20 ในการเลือกการ
แก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด แล้วน ามาวิเคราะห์แก้ไขปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา  Fish Bone 
Diagram เพื่อวางมาตรการแก้ไขปัญหาจากการระดมความคิด จากการแก้ไขและปรับปรุงสามารถ
ลดของเสียจากเดิม 1.53 เปอร์เซ็นต์ ลดลงเป็น 0.53 เปอร์เซ็นต์ และคิดเป็นมูลค่าที่สามารถลดได้ถึง 
74,862 ต่อปี 

พรสุดา ยอดบุนอก (2553)ได้ท าการทดลองการลดของเสียในกระบวนการผลิตฝาครอบ
ชิ้นส่วนซีดีติดรถยนต์ Part PAN0851โดยมีการน าหลักการของ QC 7 Tool เข้ามาช่วยในการลดของ
เสีย การดาเนินการพบว่า จากการเก็บข้อมูลในช่วงเดือนมีนาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2552 ก่อน
การปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้นทั้งหมด 228 ชิ้น ซึ่งของเสียที่เกิดจากงานเป็นรอย เท่ากับ 60 ชิ้นจาก
ปริมาณการผลิต 163,268 ชิ้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเฉลี่ยจากงานเป็นรอย เท่ากับ 26.50 
เปอร์เซ็นต ์เมื่อมีการปรับปรุงกระบวนการผลิต.โดยใช้เคร่ืองมือทาง QC 7 Tool เข้ามาช่วยวิเคราะห์
สาเหตุและทาการปรับปรุงเล็กๆ น้อยๆ อย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิตตามสาเหตุที่ตรวจพบซึ่ง
ในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ถึงเดือนกันยายน พ.ศ.2553 มีของเสียเกิดขึ้นทั้งหมด 151 ชิ้นซึ่งของเสียที่
เกิดจากงานเป็นรอย เท่ากับ 14 ชิ้น จากปริมาณการผลิต 138,382ชิ้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียเฉลี่ย
จากงานเป็นรอยเท่ากับ 8.63 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเปอร์เซ็นต์ของเสีย เฉลี่ยจากงานเป็นรอยก่อนการ
ปรับปรุงวิธีการทางานและหลังการปรับปรุงวิธีการทางาน ของกระบวนการผลิต ต่างกันอยู่ 17.87
เปอร์เซ็นต์ซึ่งมากกว่า 10 เปอร์เซ็นต์อย่างมีนัยสาคัญ ทางสถิติดังนั้นจึงกล่าวได้ว่าหลักการทาง QC 
7 Tool สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตฝาครอบชิ้นส่วนซีดีติดรถยนต์ Part PAN0851 ทาให้ลด
ของเสียจากงานเป็นรอยได้ 

ธนวรรณ อัศวไพบูลย์ (2554) ได้ท าการทดลองเพื่อลดจ านวนของเสียที่เกิดจา
กระบวนการชุบแข็งชิ้นงานเบรครถจักรยานยนต์ จากการผลิตเดิมมีชิ้นงานเสียเกิดขึ้นจ านวนมาก 
จึงได้ท าการรวบรวมข้อมูลปริมาณของเสีย และศึกษากระบวนการผลิต ซึ่งพบว่าชิ้นงานเสียเกิดขึ้น
ทั้งหมดเฉลี่ยเดือนละ 23,426 ชิ้น จากปริมาณการผลิตทั้งหมด 231,761 ชิ้น โดยเป็นของเสียที่เกิด
จากกระบวนการชุบแข็งจ านวน 8,417 ชิ้น คิดเป็น 35.93% จากปริมาณของเสียทั้งหมด จึงได้น า
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด ซึ่งในบทความวิจัยนี้ ใช้เคร่ืองมือ 3 ชนิด คือ ใบตรวจสอบ กราฟ  
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และแผนผังเหตุและผล ส าหรับการวิเคราะห์สาเหตุและแก้ไขปัญหา ซึ่งพบว่าสาเหตุ
ของเสียเกิดจากตะกร้าที่ใส่ชิ้นงาน เมื่อผ่านกระบวนการชุบแข็งแล้ว ตะกร้าจะห่อตัวหรือบิดเบี้ยว 
ท าให้ชิ้นงานกระทบ เบียด และเกิดเป็นรอย โดยตะกร้าเก่า ใส่ชิ้นงานได้คร้ังละ 640 ชิ้น จะได้
ชิ้นงานดี 450 ชิ้น ชิ้นงานเสีย 190 ชิ้น จึงเสนอแนวทางในการปรับปรุง คือ การออกแบบและสร้าง
ตะกร้าให้มีความแข็งแรงเหมาะสมกับชิ้นงานและใส่ชิ้นงานได้คร้ังละ 530 ชิ้น เมื่อน าตะกร้าใหม่
ไปใช้งานพบว่า เมื่อชิ้นงานผ่านกระบวนการชุบแข็งแล้ว ตะกร้าไม่มีการห่อตัวหรือบิดเบี้ยว จึงไม่
เกิดชิ้นงานเสีย ซึ่งถือว่าสามารถลดชิ้นงานเสียจากการชุบแข็งได้ 100% และสามารถเพิ่มชิ้นงานดี 
80 ชิ้นต่อคร้ังของการชุบแข็ง โดยมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 17.8% 

โสภิดา ท้วมมี (2550) ได้ท าการทดลองในกระบวนการผลิตพลาสติกพีวีซีแผ่นมี
ปริมาณของเสียประเภทเม็ดพีวีซีไม่หลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ 54.66% ของปัญหาของ
เสียทั้งหมด ซึ่งคิดเป็นมูลค่าประมาณ 1,561,716 บาทต่อปี ท าให้เกิดการเก็บผลิตภัณ์์เข้าคลังเพื่อ
รอการน ากลับมาผลิตใหม่ ส่งผลให้ต้นทุนในการผลิตเพิ่มมากขึ้น ดังนั้นผู้ท าการวิจัยจึงมี
วัตถุประสงค์ที่จะลดจ านวนผลิตภัณ์์ที่ไม่ผ่านข้อก าหนดการตรวจสอบประเภทเม็ดพีวีซีไม่หลอม
ละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ โดยประยุกต์ใช้หลักการออกแบบการทดลอง เพื่อศึกษาอิทธิพล
ของปัจจัยที่น่าจะมีผลต่อการเกิดเม็ดพีวีซีไม่หลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ และเพื่อหา
สภาวะที่เหมาะสมด้วยเทคนิคพื้นผิวตอบสนอง ผลจากการวิเคราะห์ทางสถิติพบว่า ที่อุณหภูมิใน
การหลอม PVC Compound ที่ Mixing Rolls 180 องศาเซลเซียส และปริมาณเศษพีวีซีแผ่นที่น า
กลับมาหลอมใหม่ที่ Mixing Rolls 30 กิโลกรัม/Batch จะท าให้ค่าจ านวนจุดบกพร่องประเภทเม็ด
พีวีซีไม่หลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ 1 ตารางเมตร อยู่ในช่วงที่ต้องการ คือ ไม่เกิน 10 จุด
ต่อตารางเมตร ซึ่งท าให้สามารถลดจ านวนผลิตภัณ์์ที่ไม่ผ่านข้อก าหนดการตรวจสอบประเภทเม็ด
พีวีซีไม่หลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณ์์ลงได้ 73.08 เปอร์เซ็นต์ 

กมลรัตน์ ศรีสังข์สุข และ ณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย  (2553) ได้ท าการศึกษากระบวนการ
ผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กพบว่ามีปัญหาผลผลิตที่ต่าและต้นทุนการผลิตสูงดังนัน้  งานวิจัยนีมี
วัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก  โดยประยุกต์ใช้
แนวทางลีน ซิกซ์ ซิกมาทั้ง 5 ขั้นตอนมาใช้คือ การนิยามปัญหา การวัดเพื่อกาหนดสาเหตุของ
ปัญหา การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแก้ไขประบวนการ และการควบคุม
กระบวนการตามลาดับ โดยทาการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต โดยทาการวัดสายธารคุณค่าก่อนการปรับปรุง การวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 
ประการ จากนั้น ได้ทาการปรับปรุงโดยการออกแบบการผลิตใหม่และทาการวัดสายธารคุณค่าหลัง 
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การปรับปรุง การลดความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลังที่ไม่จาเป็นโดยหลักการ 5ส การ
ขนส่งตัวจับยึดชิ้นงาน และการลดข้อบกพร่องของการเกิดปัญหา Short circuit ในกระบวนการผลิต
โดยการประยุกต์ใช้การออกแบบการทดลอง และควบคุมกระบวนการมาตรฐานการทางานจากค่าที่
ได้จากการทดลองและมีการติดตามให้พนักงานทางานตามมาตรฐานนั้นๆ ผลที่ได้จากการปรับปรุง
การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก พบว่า การผลิตมีแนวโน้มที่ดีขึ้น คือ
ผลผลิตจาก 15 ชิ้น ต่อชั่วโมงการทางานของพนักงานหนึ่งคน เป็น 24 ชิ้น ต่อชั่วโมงการทางานของ
พนักงานหนึ่งคนคิดเป็น 37.5% อีกทั้งยังส่งผลทาให้ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยลดลงจาก 48.25 บาท
ต่อชิ้น เป็น 42.54 บาทต่อชิน้คิดเป็น 11.83% 
 


