
 
บทที ่4 

ผลการศึกษา 
 

ผลการด าเนินการวิจัยเร่ือง การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกกรณีศึกษาของ
เสียประเภทจุดด าโดดยใ้เเรร่ืองืือรวบรุืรุณภาพไดเผลการด าเนินการวิเรราะห์หาสาเหตุและแนว
ทางแกเไขปรับปรุง และสรุปผลการด าเนินการตาืแนวทางแกเไขปรับปรุง ดังนี้  
 

4.1  วิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง  
การระบุสาเหตุที่ืีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑ์บกพร่องประเภทจุดด าโดดยการ

ระดืสืองจากผูเืีประสบการณ์ การผลิตเพื่อรวบรวืสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหา
ผลิตภัณฑ์บกพร่องใหเไดเืากที่สุดโดดยน าเสนอผ่านทางผังแสดงเหรุและผล Cause and effect 
diagram ซึ่งโดดยทั่วไปสาเหตุที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจะเกิดจาก 4M รือ รน เรร่ืองจักร 
วัตถุดิบ และวิธีการ เนื่องจากการฉีดพลาสติกขึ้นรูปดเวยเรร่ืองจักรตเองใ้เรนในการปรับตั้งร่าใหเ
เหืาะสืตาืสภาวะการรวบรุืการผลิต รวาืรลาดเรลื่อนจึงืีอยู่บเาง ของเสียที่เกิดขึ้นส่วนใหญ่
จะเกิดจากรน เรร่ืองจักร วิธีการท างาน และการปรับตั้งร่าพาราืิเตอรืในการรวบรุืการผลิตที่ไื่
เหืะสืจากืาตรฐานที่ก าหนด ไวเซื่งในการระบุสาเหตุหลักจึงไดเืุ่งไปที่ขั้นตอนการผลิตต่างๆ ที่
ราดว่าจะืีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง ดังภาพที่ 4.1 

 
 

ภาพท่ี 4.1  ผังแสดงเหตุและผลแสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดขเอบกพร่องประเภทจุดด า 
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จากแผนภาพสาืารถรเนหาสาเหตุที่ืีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตซึ่งเกิดจาก 4M รือ 
รนเรร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ทั้งนี้เนื่องจากสาเหตุที่รนพบในกระบวนการขาดการรวบรุืที่
เหืาะสืในการรัดเลือกวัตถุดิบ การปรับร่าเรร่ืองที่ตเองใ้เรนในการปรับตั้งร่า และการผลิตตเอง
อาศัยรวาื้ านาญในการปรับตั้งร่าจึงอาจจะืีรวาืรลาดเรลื่อนในกระบวนการผลิต ส่งผลกระทบ
ต่อเรร่ืองจักรที่ืีสภาวะการท างานที่ไื่รงที่ เกิดปัญหาบ่อยรร้ัง และรวืทั้งการเหนื่อยลเาของ
พนักงาน และรวาืไื่ไส่ใจในการท างานของพนักงาน จึงท าใหเืีขเอบกพร่องที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการฉีดพลาสติก 

4.1.1  ปัญหาเกิดจากรน 
รวาืรูเพื้นฐานและทักษะการท างาน และประสบการณ์เป็นสาเหตุที่ส ารัญต่อการผลิต

้่างแต่ละรนืีรวาื้ านาญ และประสบการณ์การๆ การตั้งร่าพาราืิเตอร์ที่แตกต่างกันท าใหเเกิด
การผลิตที่บกพร่องเนื่องจากการปรับตั้งร่าเรร่ืองจักร และสภาพร่างกายของพนักงาน ในขณะ
ปฏิบัติงาน ทางบริษัทไื่อยากใหเพนักงานรวบรุืเรร่ืองจักรพักเที่ยงพรเอืกับพนักงานที่ท างานใน
ส่วนของการเ้็รงานหนเาเรร่ืองจักรพรเอืกัน อาจส่งผลใหเผลิตภัณฑ์ที่ไื่ไดเืาตรฐานเกิดขึ้นใน
เวลาที่พนักงานพักเที่ยง 

 

 
 

 

ภาพท่ี 4.2  อุณหภูืิ Barrel ที่ไื่รงที่ 
 

แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
แกเไขปัญหาดเานรวาืรูเพิ้นฐานดเานการท างาน ทักษะการท างาน และประสบการณ์ของ

้่าง รวรืีการจัดอบรืก่อนเขเาท างานเพื่อใหเืีประสิทธิภาพในการท างานที่ใกลเเรียงกันและจัด
อบรืใหเรวาืรูเเพิ่ืเติื ทุก 6 เดือน เพื่อใหเ้่างืีประสบการ และรวาืรูเใหื่ในการน าืาใ้เในการ
ปฎิบัติงาน นอกจากนี้รวรจะืีการทดสอบ้่างทุกๆ 3 เดือน เพื่อเป็นการประเืินผลและกระตุเนใหเ
้่างืีรวาืกระตือรือรเนในการปฎิบัติงานทุกรร้ัง ดังภาพที่ 4.3 - 4.4 
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ภาพที่ 4.3  การประุ้ืกลุ่ืหัวหนเางาน  

 

 
 

ภาพท่ี 4.4  การประุ้ืระดับหัวหนเางานและพนักงานที่เกี่ยวขเอง  
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แกเไขปัญหาดเานสภาพร่างกายขณะปฎิบัติงาน 
เพิ่ื้่างรวบรุืเรร่ืองจักรและก าหนดเวลาในการพักเที่ยง โดดยการแบ่ง้่วงเวลาในการ

พักเที่ยงโดดยตเองืี้่างรอยรวบรุืเรร่ืองจักรตลอดเวลา 
แกเไขปัญหาดเานขาดรวาืรอบรอบ 
ท าการตรวจสอบอย่างสื่ าเสือและตักเตือนพนักงานที่ท าผิดอย่างบ่อยรรั้ง 

4.1.2  ปัญหาเกิดจากเรร่ืองจักร 
เรร่ืองฉีดพลาสติกเป็นปัญหาหลัก เนื่องจากขาดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเนื่อง ท าใหเ

ประสิทธิภาพการท างานของเรร่ืองไื่รงที่ ปัญหาย่อยรือ รวาืดันของเรร่ืองไื่รงที่ อุณหภูืิไื่
สื่ าเสือ และการรวบรุื Heater  สาเหตุเกิดจากการท างานของเรร่ืองฉีดท างานตลอดเวลาท าใหเ
ร่าที่ตั้งไวเอาจืีการรลาดเรลื่อนไปบเาง และรวาืสะอาดของเรร่ืองจักร จึงเป็นสาเหตุที่เกิดปัญหา
แสดงดังภาพที่ 4.5 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5  เรร่ืองจักรขาดการบ ารุงรักษา  

 

แนวทางแก้ไขปรับปรุง 
ระหว่างที่เรร่ืองฉีดพลาสติกท างานอยู่ รวรจะืีการตรวจสอบเรร่ืองจักรทุกๆ 2 ้ั่วโดืง 

เพื่อตรวจดูร่าที่ตั้งไวเ ว่ารลาดเรลื่อนหรือไื่หากพบว่าืีการรลาดเรลื่อนก็รวรแจเงหัวหนเา้่างทันที 
และท าการปรับตั้งร่าใหื่ นอกจากนี้รวรืีการตรวจสอบสภาพเรร่ืองจักรทุกรร้ังก่อนและหลังปฎ
บัติงาน ท าการซเอืบ ารุงเรร่ืองจักรทุกๆ 3 เดือน และท ารวาืสะอาดเรร่ืองจักรทุกสัปดาห์เพื่อรง
ประสิทธิภาพการท างานของเรร่ืองจักร แสดงดังภาพที่ 4.6 
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ภาพท่ี 4.6  การท ารวาืสะอาดรร่ืองจักร 

 
4.1.3  ปัญหาที่เกิดจากวิธีการ 

ปัญหาที่บกพร่องเกิดจาก สาเหตุเกิดจากผูเปฎิบัติงานไื่ปฎิบัติตาืขั้นตอนการท างาน
และไื่ืีการก าหนดรวาืถี่ในการตรวจสอบและไื่ืีการบันทึกปัญหาและร่าเรร่ืองจึงส่งผลใหเ
อุณหภูืิไื่สื่ าเสือและรวาืเร็วในการฉีดไื่รงที่ และรวาืผิดพลาดในกระบวนการผลิตท าใหเ
การผลิตเกิดขเอบกพร่องเกิดขึ้น แสดงดังภาพที่ 4.7 
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ภาพท่ี 4.7  พื้นที่ปฏิบัติงานที่สกปรก 
 

แนวทางแก้ไขปรับปรุง 
บันทึก Condition ทุกรร้ัง ก าหนดอุณหภูืิใหเรงที่  ตั้งร่า Condition ใหเเท่ากันและ

บันทึกทุกรร้ังและท ารู่ืือปฎิบัติงานใหเกับพนักงานทุกรน นอกจากนี้รวรืีการตรวจสอบเรร่ือง
ทุกๆ 2 ้ั่วโดืงเพื่อตรวจสอบใหเแน่ใจว่า Condition ไื่ืีการเปลี่ยนแปลง หรือรลาดเรลือน และ
ออกกฎใหเพนักงาืืีรวาืกระตือรือรเนในการปฏิบัติงาน โดดยการรักษารวาืสะอาดในสถานที่
ปฎิบัติงาน แสดงดังภาพที่ 4.8 
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ภาพท่ี 4.8  การท ารวาืสะอาดพื้นที่ก่อนปฎิบัติท างาน 
 

4.1.4  ปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ 
รุณภาพวัตถุดิบเป็นสาเหตุของปัญหาเนื่อจากการผลิตืีการน า Material Scrap ที่ไื่ไดเ

ืาตรฐานืาใ้เเป็นสาเหตุหลักของการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่อง  และพื้นที่การจัดเก็บไื่
ไดเืาตฐานและไื่ืีป้ายบ่ง้ี้้นิดวัสดุ เ้่น ืีรวาื้ื่น รวาืสะอาด ของวัตถุดิบไื่รงที่ ส่งผลใหเ
ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต แสดงดังภาพที่ 4.9 
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ภาพท่ี 4.9  การวาง Material ที่จะใ้เท าการผลิตที่ไื่เหืาะสื 
 

แนวทางแก้ไขปรับปรุง 
รวรท ารวาืสะอาดและตรวจสอบวัตถุดิบทุกรร้ังก่อนน าส่งไปยังขั้นตอนต่อไปรวร

จัดเก็บวัตถุดิบไวเที่ๆสะอาดและห่างไกลจากแหล่งน้ า และจัดพื้นที่ในการจัดเก็บใหเเืาะสื และืี
ป้ายบ่ง้ี้ตาื้นิดของวัตถุดิบ แสดงดังภาพที่ 4.10 

 

 
 

 
ภาพท่ี 4.10  พื้นที่การจัดเก็บ Material ที่ใ้เในการผลิต 
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จากการวิเรราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกเไขปัญหา และป้องกันเพื่อลดของเสียใน
กระบวนการฉีดพลาสติกประเภทจุดด า สาืารถสรุปไดเในตารางที่ 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1  สาเหตุของปัญหาและแนวทางแกเไขปัญหาและวิธีการป้องกัน 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวิธีป้องกัน 
รวาืรูเพื้นฐานและทักษะการ
ท างาน และประสบการณ์ 

รวรืีการจัดอบรืก่อนเขเาท างานเพื่อใหเืีประสิทธิภาพในการ
ท างานที่ใกลเเรียงกันและจัดอบรืใหเรวาืรูเเพิ่ืเติื ทุก 6 เดือน 
เพื่อใหเ้่างืีประสบการณ์ และรวาืรูเใหื่ในการน าืาใ้เในการ
ปฎิบัติงาน นอกจากนี้รวรจะืีการทดสอบ้่างทุกๆ 3 เดือน เพื่อ
เป็นการประเืินผลและกระตุเนใหเ้่างืีรวาืกระตือรือรเนในการ
ปฎิบัตงิานทุกรร้ัง 

สภาพร่างกายในขณะ
ปฎิบัติงาน 

เพิ่ื้่างรวบรุืเรร่ืองจักร และก าหนดเวลาในการพักเที่ยง โดดย
การแบ่ง้่วงเวลาในการพักเที่ยงโดดยตเองืี้่างรอยรวบรุื
เรร่ืองจักรตลอดเวลา 

ขาดรวาืรอบรอบ ท าการตรวจดูอย่างสื่ าเสือและตักเตือนพนักงานที่ท าผิดอย่าง
บ่อยรรั้ง 

เรร่ืองฉีดพลาสติกขาดการ
บ ารุงรักษา 

รวรืีการตรวจสอบสภาพเรร่ืองจักรทุกรร้ังก่อนและหลังปฎบัติ
งาน ท าการซเอืบ ารุงเรร่ืองจักรทุกๆ 3 เดือน และท ารวาื
สะอาดเรร่ืองจักรทุกสัปดาห์  

ร่าเรร่ืองไื่รงที่ ขณะที่ เรร่ืองฉีดพลาสติกท างานอยู่  รวรจะืีการตรวจสอบ
เรร่ืองจักรทุกๆ 2 ้ั่วโดืง เพื่อตรวจดูร่าที่ตั้งไวเ  ว่ารลาดเรลื่อน 
หรือไื่ หากพบว่าืีการรลาดเรลื่อนก็รวรแจเงหัวหนเา้่างทันที 
และท าการปรับตั้งร่าใหื่ 

ปฎิบัติงานไื่ปฎิบัติตาื
ขั้นตอนการท างาน 

บันทึก Condition ทุกรร้ัง และก าหนดอุณหภูืิใหเรงที่ ตั้งร่า 
Condition ใหเเท่ากันและบันทึกทุกรร้ังและท ารู่ืือปฎิบัติงาน
ใหเกับพนักงานทุกรน นอกจากนี้รวนืีการตรวจสอบเรร่ืองทุกๆ 
2 ้ั่ ว โด ื ง เ พื่ อ ต ร ว จสอบ ใหเ แน่ ใ จ ว่ า Conditionไ ื่ ืี ก า ร
เปลี่ยนแปลง หรือรลาดเรลือน 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวิธีป้องกัน 
รวาืสะอาด ของวัตถุดิบและ
รวาื้ื่นของวัตถุดิบ 

รวรท ารวาืสะอาดและตรวจสอบวัตถุดิบทุกรรังก่อนน าส่งไปยัง
ขั้นตอนต่อไปรวรจัดเก็บวัตถุดิบไวเที่ๆสะอาดและห่างไกลจาก
แหล่งน้ า 

 
4.2  สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

จากแนวทางการด าเนินการแกเไขปรับปรุงไดเด าเนินการทั้งหืดในกระบวนการผลิต
แลเว น าขเอืูลที่ท าการเก็บขเอืูลไวเใน้่วงเดือนืกรารื ถึงืีนารื พ.ศ. 2556 ืาท าการ
เปรียบเทียบกับขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องกับเดือน เืษายน ถึงืิถุนายน ปี พ.ศ. 2556 ซึ่งริดเป็น
สัดส่วนของเสียจากกระบวนการผลิตภัณฑ์ทั้งหืดใน้่วงเวลานั้นๆ สาืารถอธิบายไดเโดดยการ
แสดงขเอืูลตาืรายละเอียดดังนี้ ตารางที่ 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือน ืกรารื พ.ศ. 2556 ก่อนท าการปรับปรุง 
 

เดือนืกรารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

 (้ิ้น) 
% ของเสีย 

1 0 0 0 0.000 
2 0 0 0 0.000 
3 0 0 0 0.000 
4 12,350 37 37 0.300 
5 15,616 34 71 0.218 
6 7,938 11 82 0.139 
7 18,485 18 100 0.097 
8 19,315 38 138 0.197 
9 18,932 119 257 0.629 
10 16,332 60 317 0.367 
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ตารางท่ี 4.2  (ต่อ) 
 

เดือนืกรารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

 (้ิ้น) 
% ของเสีย 

11 19,316 70 387 0.362 
12 14,441 32 419 0.222 
13 17,113 27 446 0.158 
14 0 0 446 0.000 
15 12,877 34 480 0.264 
16 18,729 19 499 0.101 
17 18,029 38 537 0.211 
18 19,628 37 574 0.189 
19 19,625 44 618 0.224 
20 8,887 4 622 0.045 
21 13,687 43 665 0.314 
22 18,056 30 695 0.166 
23 17,514 26 721 0.148 
24 16,845 26 747 0.154 
25 13,699 25 802 0.401 
26 0 0 802 0.00 
27 655 14 816 2.137 
28 1,344 49 865 3.646 
29 16,147 18 883 0.111 
30 18,658 33 916 0.177 
31 2,839 0 916 0.000 
รวื 372,387 916 916 0.245 
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จากตารางที่ 4.2 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต
ออกืา จ านวน 372,387 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 916 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ  0.245 % 
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ภาพท่ี 4.11  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือน ืกรารื พ.ศ. 2556 
ก่อนการแกเไขปรับปรุง 

 
ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ

บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 372,387 ้ิ้น ในเดือนืกรารื หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 916 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนืกรารื เท่ากับ 0.00235  

 



51 

ตารางท่ี 4.3  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือนกุืภาพันธ์ พ.ศ. 2556 
ก่อนท าการปรับปรุง 
 

เดือนกุืภาพันธ์ พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

1 23,317 59 59 0.253 
2 15,032 25 84 0.166 
3 51,42 6 90 0.117 
4 16,095 34 124 0.211 
5 18,729 39 163 0.208 
6 16,172 31 194 0.192 
7 14,698 37 231 0.252 
8 17,034 30 261 0.176 
9 15,491 56 317 0.362 

10 5,187 28 345 0.540 
11 13,246 43 388 0.325 
12 15,535 26 414 0.167 
13 17,060 23 437 0.135 
14 18,259 36 473 0.197 
15 16,984 23 496 0.135 
16 16,326 35 531 0.214 
17 11,295 21 552 0.186 
18 16,219 30 582 0.185 
19 18,326 27 609 0.147 
20 15,363 43 652 0.280 
21 14,443 29 681 0.201 
22 13,100 31 712 0.237 
23 14,026 60 772 0.428 
24 12,818 65 837 0.507 
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ตารางท่ี 4.3 (ต่อ) 
 

เดือนกุืภาพันธ์ พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

25 13,464 27 864 0.201 
26 16,481 47 911 0.285 
27 11,586 13 924 0.112 
28 1,994 4 928 0.201 
รวื 403,422 928 928 0.230 

 
จากตารางที่ 4.3 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 403,422 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 928 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.230 % 
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ภาพท่ี 4.12  P – Chart  แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือนกุืภาพันธ์ พ.ศ. 2556 ก่อนการแกเไข
ปรับปรุง 
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ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ
บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 403,422 ้ิ้น ในเดือนกุืภาพันธ์ หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 928 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนกุืภาพันธ์ เท่ากับ 0.002300  
 
ตารางท่ี 4.4  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือนืีนารื พ.ศ. 2556 ก่อนการปรับปรุง 
 

เดือนืีนารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต (้ิ้น) จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

1 25,783 66 66 0.256 
2 17,543 38 104 0.217 
3 14,736 36 140 0.244 
4 16,091 48 188 0.298 
5 15,465 47 235 0.304 
6 17,322 54 289 0.312 
7 14,158 49 338 0.346 
8 16,444 40 378 0.243 
9 12,428 66 444 0.531 
10 6,856 14 458 0.204 
11 14,300 37 495 0.259 
12 15,890 18 513 0.113 
13 13,185 30 543 0.228 
14 14,044 34 577 0.242 
15 14,637 48 625 0.328 
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ตารางท่ี 4.4 (ต่อ) 
 

เดือนืีนารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

 (้ิ้น) 
ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

16 12,562 45 670 0.358 
17 5,304 36 706 0.679 
18 12,034 4 710 0.033 
19 15,125 18 728 0.119 
20 15,831 43 771 0.272 
21 17,658 23 794 0.130 
22 13,555 21 815 0.155 
23 11,895 25 840 0.210 
24 8,671 10 850 0.115 
25 14,211 55 905 0.387 
26 0 0 905 0.000 
27 21,940 25 930 0.114 
28 21,420 57 987 0.266 
29 0 0 987 0.000 
30 16,520 13 1,000 0.079 
31 0 0 1,000 0.240 
รวื 415,610 1,000 1,000 0.240 

 
จากตารางที่ 4.4 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่ เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 415,610 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 1,000 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.240 % 
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ภาพท่ี 4.13  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือนืีนารื พ.ศ. 2556 ก่อนการแกเไขปรับปรงุ 

 
ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ

บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 415,610 ้ิ้น ในเดือนืีนารื หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 1,000 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนืีนารื เท่ากับ 0.002406 
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ภาพท่ี 4.14  สัดส่วนการเกิดของเสียที่เกิดขึ้นใน้่วงเดือนืกรารื ถึงเดือนืีนารื พ.ศ. 2556  
ก่อนท าการปรับปรุง 

 
 

ภาพท่ี 4.15  ขเอืูลสรุปเปอร์เซ็นการเกิดขเอบกพร่องของ้ิ้นงานที่เป็นจุดด าใน้่วงเดือนืกรารื 
ถึงเดือนืีนารื พ.ศ. 2556 ก่อนการปรับปรุง 
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จากภาพที่ 4.14 ถึงภาพที่ 4.15  แสดงขเอืูลสรุปการเกิดขเอบกพร่องของ้ิ้นงานที่เป็น
จุดด า ใน้่วงเดือน ืกรารื พ.ศ.2556 ถึงเดือนืีนารื พ.ศ.2556 ก่อนท าการปรับปรุงพบว่าืีของ
เสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตาืล าดับซึ่งเห็นไดเอย่าง้ัดืีของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้น
ทั้งหืดเท่ากับ 2,844 ้ิ้น จากจ านวนผลิตทั้งหืด 1,196,116 ้ิ้น ริดเป็นเปอร์เซ็นของเสียเท่ากับ 
0.237 %  
 
ตารางท่ี 4.6  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือนเืษายน พ.ศ. 2556 หลังการแกเไข
ปรับปรุง 
 

เดือนเืษายน พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
%  ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

1 16,107 15 15 0.093 
2 18,280 37 52 0.202 
3 19,575 27 79 0.138 
4 24,164 39 118 0.161 
5 24,769 21 139 0.085 
6 19,020 9 148 0.047 
7 0 0 148 0.00 
8 23,241 0 148 0.00 
9 10,867 0 148 0.00 
10 18,254 9 157 0.049 
11 12,677 17 174 0.134 
12 0 0 174 0.000 
13 0 0 174 0.000 
14 0 0 174 0.000 
15 0 0 174 0.000 
16 0 0 174 0.000 
17 15,556 0 174 0.000 
18 20,435 36 210 0.176 
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ตารางท่ี 4.6  (ต่อ) 
 

เดือนเืษายน พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
%  ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

19 25,106 20 230 0.080 
20 28,615 13 243 0.045 
21 0 0 243 0.000 
22 25,166 16 259 0.064 
23 29,804 25 284 0.084 
24 31,083 7 291 0.023 
25 32,385 27 318 0.083 
26 33,549 15 333 0.045 
27 32,292 6 339 0.019 
28 0 0 339 0.000 
29 32,618 14 353 0.043 
30 4,602 0 353 0.000 
31 0 0 353 0.000 
รวื 498,165 353 353 0.070 

 
จากตารางที่ 4.6 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 498,165 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 353 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.070 % 
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ภาพท่ี 4.16  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือน เืษายน พ.ศ. 2556 หลังการแกเไข
ปรับปรุง 
 

ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ
บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 498,165 ้ิ้น ในเดือนเืษายน หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 353 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนเืษายนเท่ากับ 0.000709 
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ตารางท่ี 4.7  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือน พฤษภารื พ.ศ. 2556 หลังการแกเ
ปรับปรุง 

 
เดือนพฤษภารื พ.ศ. 2556 

วันที่ จ านวนผลิต  
(้ิ้น) 

จ านวนของเสีย 
(้ิ้น) 

%  ของเสียสะสื 
(้ิ้น) 

% ของเสีย 

1 0 0 0 0.000 
2 39,133 66 66 0.169 
3 19,038 3 69 0.016 
4 17,395 14 83 0.080 
5 0 0 83 0.000 
6 14,192 21 104 0.148 
7 24,412 26 130 0.107 
8 29,612 9 139 0.030 
9 23,058 0 139 0.000 
10 19,609 32 171 0.163 
11 22,897 30 201 0.131 
12 8,765 18 219 0.205 
13 20,200 19 238 0.094 
14 21,962 14 252 0.604 
15 26,913 23 275 0.085 
16 25,519 28 303 0.110 
17 19,190 44 347 0.229 
18 19,101 21 368 0.110 
19 6,094 10 378 0.164 
20 18,978 30 408 0.158 
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ตารางท่ี 4.7  (ต่อ) 
 

เดือนพฤษภารื พ.ศ. 2556 
วันที่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
%  ของเสียสะสื 

(้ิ้น) 
% ของเสีย 

21 21,377 33 441 0.154 
22 25,308 20 461 0.079 
23 23,212 8 469 0.034 
24 15,520 0 469 0.000 
25 0 0 469 0.000 
26 0 0 469 0.000 
27 18,375 29 498 0.158 
28 56,047 15 513 0.058 
29 27,228 22 535 0.081 
30 25,468 0 550 0.000 
31 23,827 15 550 0.063 
รวื 582,430 550 550 0.094 

 
จากตารางที่ 4.7 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 582,430 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 550 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.094% 
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ภาพท่ี 4.17  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือน พฤษภารื พ.ศ 2556 หลังการแกเไข
ปรับปรุง 

 
ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ

บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 582,430 ้ิ้น ในเดือนพฤษภารื หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 550 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P-Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนพฤษภารืเท่ากับ 0.000898 
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ตารางท่ี 4.8  ขเอืูลการเกิดขเอบกพร่องที่เป็นจุดด าในเดือน ืิถุนายน พ.ศ. 2556 หลังการแกเ
ปรับปรุง 

 
เดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 

วันที ่ จ านวนผลติ 
(้ิ้น) 

จ านวนของเสีย 
(้ิ้น) 

%  ของเสียสะสื 
(้้ิน) 

% ของเสีย 

1 22,813 19 19 0.083 
2 8,867 6 25 0.068 
3 30,161 11 36 0.036 
4 24,802 28 64 0.113 
5 22,874 26 90 0.114 
6 24,560 6 96 0.024 
7 16,344 4 100 0.024 
8 15,757 12 112 0.076 
9 6,816 0 112 0.000 
10 16,745 34 146 0.203 
11 22,045 25 171 0.113 
12 27,087 29 200 0.107 
13 24,787 8 208 0.032 
14 21,493 21 229 0.098 
15 22,422 17 246 0.076 
16 9,022 5 251 0.055 
17 12,541 13 264 0.104 
18 17,707 4 268 0.023 
19 18,295 30 298 0.164 
20 20,922 16 314 0.076 
21 21,704 4 318 0.018 
22 23,918 0 318 0.000 
23 6,839 4 322 0.058 
24 21,049 12 334 0.057 
25 25,013 23 357 0.092 
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ตารางท่ี 4.8  (ต่อ) 
 

เดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 
วันที ่ จ านวนผลิต  

(้ิ้น) 
จ านวนของเสีย 

(้ิ้น) 
%  ของเสียสะสื 

(้้ิน) 
% ของเสีย 

26 24,759 12 369 0.048 
27 18,766 0 369 0.000 
28 26,751 14 383 0.052 
29 8,506 8 391 0.094 
30 3,747 0 391 0.000 
31 0 0 391 0.000 
รวื 597,112 391 391 0.065 

 
จากตารางที่ 4.8 พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิต

ออกืา จ านวน 597,112 ้ิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจ านวน 391 ้ิ้น ริด
เป็นรเอยละ 0.065% 
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ภาพท่ี 4.18  P – Chart แสดงการเกิดขเอบกพร่องในเดือน ืิถุนายน พ.ศ.2556 หลังการแกเไข
ปรับปรุง 
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ขเอืูลดังกล่าวเป็นขเอืูลเกี่ยวกับกระบวนการฉีดพลาสติกซึ่งืีการตรวจสอบรอยต าหนิ
บน้ิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด า โดดยท าการผลิต จ านวน 597,112 ้ิ้น ในเดือนืิถุนายน หลังจากท า
การตรวจสอบดเวยสายตาพบว่าืีลักษณะ้ิ้นงานเป็นจุดด าจ านวน 391 ้ิ้น จะเห็นไดเว่าขเอืูล
ดังกล่าวืีขนาดของจ านวนของเสีย ที่ไื่เท่ากันเน่ืองจากจ านวนที่ผลิตต่อวันไื่เท่ากัน เืื่อน าขเอืูล
ดังกล่าวืาวิเรราะห์ P Chart จะไดเ Control Chart ร่า P-bar (หรือร่าเฉลี่ยของ Proportion) ร านวณ
ไดเจากขเอืูลทั้งหืด ซึ่งนับ้ิ้นงานของเสียทั้งหืดรวืกันแลเวหารดเวย้ิ้นงานที่ท าการผลิต
ทั้งหืด จะเห็นไดเว่าร่า P หรือ Proportion ก็รือ ร่าสัดส่วนระหว่างของเสียกับจ านวน้ิ้นงานที่ผลิต
ในเดือนืิถุนายน เท่ากับ 0.000689 

 

 
 

ภาพท่ี 4.19  สัดส่วนการเกิดของเสียที่เกิดขึ้นใน้่วงเดือนืีนารื ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 
หลังท าการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.20  ขเอืูลสรุปเปอร์เซ็นการเกิดขเอบกพร่องของ้ิ้นงานที่เป็นจุดด าใน้่วงเดือนเืษายน 
ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 หลังการปรับปรุง 

 

จากภาพที่ 4.19 - 4.20 แสดงขเอืูลสรุปการเกิดขเอบกพร่องของ้ิ้นงานที่เป็นจุดด า 
ใน้่วงเดอืน เืษายน พ.ศ.2556 ถึง เดือนืิถุนายน พ.ศ.2556 หลังท าการปรับปรุงพบว่าืีของเสียที่
เกิดจากกระบวนการผลิตเรียงตาืล าดับซึ่งเห็นไดเอย่าง้ัดเจน ืีของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้น
ทั้งหืดเท่ากับ 1,294 ้ิ้น จากจ านวนผลิตทั้งหืด 1,677,707 ้ิ้น ริดเป็นเปอร์เซ็นของเสียเท่ากับ 
0.07% ของๆ เสียทั้งหืด 

สรุปผลการด าเนินงานหลังการแกเไขปรับปรุงตาืแผนการแกเไขพบว่า ืีของเสีย
ประเภทจุดด าที่เกิดจากกระบวนฉีดพลาสติก เรียงตาืล าดับตั้งแต่เดือนืกรารื ถึงเดือนืิถุนายน 
พ.ศ.2556  แสดงไดเในภาพที่ 4.21- 4.22 
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ภาพท่ี 4.21  สรุปจ านวนสัดส่วนของเสีย้่วงเดือนืกรารื ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 
 

 
 

ภาพท่ี 4.22  สรุปเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดขึ้น้่วงเดือนืกรารื ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ. 2556 



68 

จากภาพที่ 4.21-4.22 ืีของเสียประเภทจุดด าเกิดขึ้นจ านวน 1,294 ้ิ้น จากการ
เปรียบเทียบการเกิดขเอบกพร่องจากกระบวนการฉีดพลาสติก ใน้่วงเดือน ืกรารื ถึงเดือน
ืีนารื พ.ศ.2556 ืีของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจ านวน 2,844 ้ิ้น เืื่อน าขเอืูลืาเปรียบเทียบ
กันพบว่าผลการเกิดขเอบกพร่องใน้่วงเดือนเืษายน พ.ศ.2556 ถึงเดือนืิถุนายน พ.ศ.2556 ของเสีย
ลดลงอย่างเห็นไดเ้ัด ซึ่งสาืาตรลดลงไดเถึง 1,550 ้ิ้น โดดยริดเฉลี่ยเป็นเปอร์เซ็นต์จากเดิื 0.237% 
ลดลงเป็น 0.007 % ลดลงไดเถึง 0.16 % ลดลงจากเดิื 69.56 % ของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแต่ก่อนท าการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  

จากผลที่ไดเ จ านวนผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องส่วนใหญ่ไดเจากการตรวจสอบโดดยใ้เใบ
รายงานการผลิตที่แสดงใหเเห็นว่า การรวบรุืการผลิตภัณฑ์ อยู่ในขอบเขตที่รวบรุืไดเและเป็น
้ิ้นงานที่ผ่านการการตรวจเ้็รจาก Production และ QA การน ากราฟืาใ้เเพื่อตเองการใหเเห็น
ขเอืูลที่แสดงผลไดเอย่าง้ัดเจนืากยิ่งขึ้นและง่ายต่อการรวบรุืกระบวนการผลิต ย่อืหืายถึง
กระบวนการรวบรุืการผลิตในอุตสาหกรรืฉีดพลาสติกของบริษัทฯ ตัวอย่างนี้ืีประสิทธิภาพใน
การผลิตเพิ่ืขึ้นและสาืารถลดของเสียในกระบวนการผลิตไดเืากขึ้นอีกดเวย 
 

 


