
 
บทที ่5 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

การวิจัยการการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกกรณีศึกษาของเสียประเภทจุดด า
โดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพ QC Tools ของบริษัทไทยมิตซูวาจ ากัด (มหาชน) เป็นการศึกษา เพื่อเป็น
การลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการฉีดพลาสติกโดยมีวัตถุประส่งค์เพื่อลดของเสียประเภทจุดด า
จากกระบวนการผลิตและควบคุมคุณภาพของชิ้นงานในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยคือ การควบคุมคุณภาพ  
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 

การด าเนินงานวิจัยคร้ังนี้ได้รับอนุเคราะห์จากบริษัทไทยมิซูวาจ ากัด (มหาชน) ที่ให้
ความอนุเคราะห์ในการศึกษากระบวนการฉีดพลาสติก พร้อมการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตจากการศึกษาสภาพปัญหาการเกิดลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ โดยการระดมความคิด 
เพื่อค้นหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้ผังเหตุและผล พบว่าข้อบกพร่องของชิ้นงานที่เป็นจุดด า ที่
เกิดขึ้นได้เกิดจาก คน ได้แก่ขาดความรู้พื้นฐานด้านการด าเนินงาน ทักษะการท างาน และ
ประสบการณ์การท างาน สภาพร่างกาย และความละเอียดรอบคอบ ปัญหาที่เกิดจากเคร่ืองจักร 
ได้แก่ เคร่ืองฉีดพลาสติกขาดการบ ารุงรักษา การตั้งค่า Codition และอุณหภูมิของเคร่ืองไม่คงที่ 
ปัญหาจากวิธีการ ได้แก่ ผู้ปฎิบัติงานไม่ปฏิบัติงานตามขั้นตอน ไม่มีการก าหนดความถี่ในการ
ตรวจสอบ ไม่มีการบันทึกปัญหาที่เกิดขึ้น ปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ ได้แก่ คุณภาพวัตถุดิบเนื่อจาก
การผลิตมีการน า Material Scrap ที่ไม่ได้มาตรฐานมาใช้เป็นสาเหตุหลักของการเกิดปัญหา
ผลิตภัณฑ์บกพร่อง เช่น มีความชื่น ความสะอาด ของวัตถุดิบไม่คงที่ ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการฉีดพลาสติกและวางแผนแนวทางในการแก้ไข 
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การเปรียบเทียบปริมาณของเสียจากการเก็บรวบรวมข้อมูล ก่อนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุงน ามาคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียได้ดังภาพท ี5.1 

 

 

 
ภาพท่ี 5.1  กราฟเปรียบเทียบจ านวนเปอร์เซ็นต์ของเสียก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 

จากกราฟสรุปก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกของบริษัท
ตัวอย่าง จากข้อมูลที่ได้บันทึกไว้ส าหรับกระบวนการฉีดพลาสติกที่เกิดข้อบกพร่องในระหว่าง
กระบวนการฉีดพลาสติกใน จากการเปรียบเทียบการเกิดข้อบกพร่องจากกระบวนการฉีดพลาสติก 
ในช่วงเดือน มกราคม ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ.2556ก่อนการปรับปรุงมีของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้น
จ านวน 2,844 ชิ้น เมื่อน าของเสีย เดือนเมษายน ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ.2556 หลังการปรับปรุงมี
ของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจ านวน 1,294 ชิ้น 

เมื่อน าข้อมูลมาเปรียบเทียบพบว่าข้อบกพร่องในช่วงเดือนเมษายน ถึง เดือนมิถุนายน 
พ.ศ.2556 ของเสียลดลงอย่างเห็นได้ชัด ซึ่งสามาตรลดลงได้ถึง 1 ,551 ชิ้น โดยคิดเฉลี่ยเป็น
เปอร์เซ็นต์จากเดิม 0.23% เป็น 0.07 % ลดลง ได้ถึง 0.16 % และคิดจากจ านวนของเสียที่ลดลงจาก
เดิม 2,844 ชิ้น ลดลงเหลือ 1,294 ชิ้นสามารถลดได้ 1,551 ชิ้นโดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์สามารถลดได้ 
45.49 % ของเสียที่เกิดขึ้นในเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2556 เมื่อน าของเสียที่ลดลงมาเป
ลี่ยบเทียบเพื่อหาค่าการสูญเสียโอกาศทางการตลาดของผลิตภัณฑ์เมื่อผลิตจนเป็นสินค้าส าเร็จรูปจะ
มีโอกาศจ าหน่ายสู่ลูกค้าต่อชิ้นในราคา 189.54 บาท ผลที่ได้จากกระบวนการนี้ จะสามารถลดการ
สูญเสียมูลละค่าของสินค้าจากเดิมที่สูญเสียไป 2,844 ชิ้น ลดลงเป็น 1,294 ชิ้น มีค่าทางการตลาดคิด
เป็นจ านวเงิน 293,976.54 บาท ในรอบ 3 เดือนถ้าคิดเป็นปริมาณการการสูญเสียรายปี จะเท่ากับ 
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1,175,906.16 บาท ต่อปี จะเห็นได้ว่า ด้วยวิธีการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใช้
หลักการควบคุมทางกระบวนการเชิงสถิตินี้ มีการลดของเสียที่เกิดจากข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์
และสามารถควบคุมการผลิตให้อยู่ในมาตฐานที่ลูกค้ายอมรับได้ 

หลังจากการปรับปรุง ของงานเสียประเภทจุดด าในกระบวนการฉีดพลาสติก ก่อนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง จะเห็นได้ว่าการลดลงของๆ เสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดย
การใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tools การเกิดผลิตภันฑ์ที่มีจุดด าลงลงและสามารถควบคุม
กระบวนการผลิตและต้นทุนการผลิตให้อยู่ในข้อก าหนดที่ท าการตรวจสอบได้ 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาแนวทางในการลดการลดของเสียประเภทจุดด าในกระบวนการฉีด
พลาสติกโดยการใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tools มาประยุกต์ใช้กับกระบวนการ ทั้งนี้ยังมี
ของเสียอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกอีกมากมายที่ยังไม่ได้ท าการศึกษาดังนั้นในการ
ลดปริมาณของเสียอ่ืนๆสามารถน าเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพมาประยุกต์ใช้เพื่อเป็นแนวทางในการ
ลดของเสียในกระบวนการและส่วนงานอ่ืนๆ ต่อไป 


