
การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิคซิกส์ ซิกม่า : 
กรณีศึกษา บริษัท โคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด 

 

PROCESS IMPROVEMENT OF PLASTICS INJECTION USING     
SIX SIGMA TECHNIQUE: CASE STUDY OF KOKUYO-IK 

 (THAILAND) CO.,LTD. 
 
 
 
 
 
 

สมยศ  วงษ์น้อย 
 
 
 
 
 

 
การค้นคว้าอิสระนี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 

ปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต วิชาเอกการจัดการวิศวกรรมธุรกิจ 
คณะบริหารธุรกิจ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
ปีการศึกษา 2555 

ลิขสิทธ์ิของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 



การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิคซิกส์ ซิกม่า : 
กรณีศึกษา บริษัท โคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

สมยศ  วงษ์น้อย 
 
 

 
 
 
 
 

 
การค้นคว้าอิสระนี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 

ปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต วิชาเอกการจัดการวิศวกรรมธุรกิจ 
คณะบริหารธุรกิจ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
ปีการศึกษา 2555 

ลิขสิทธ์ิของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 





 

ค 
 

หัวข้อการค้นคว้าอิสระ การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิคซิกส์ ซิกม่า :   
 กรณีศึกษา บริษัท โคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด 
ชื่อ - นามสกุล นายสมยศ  วงษ์น้อย 
วิชาเอก การจัดการวิศวกรรมธุรกิจ 
อาจารย์ท่ีปรึกษา ผู้ช่วยศาสตราจารย์ดารณี  พิมพ์ช่างทอง, D.B.A. 
ปีการศึกษา 2555 
 

บทคัดย่อ 
 
 การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อแก้ไขปัญหาจุดด า (Black Dot) และปัญหาการฉีดไม่เต็ม 
(Short) ของกระบวนการฉีดพลาสติก โดยการประยุกต์ใช้หลักการบริหารคุณภาพตามแนวทางซิกซ์ 
ซิกม่า จากข้อมูลในอดีตพบว่า ปัญหาฉีดชิ้นงานเสียอยู่ที่ ร้อยละ 0.86 (8,622 PPM) รวมไปถึงข้อ
ร้องเรียนภายในและภายนอกรวมกันเฉลี่ยอยู่ที่ 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือน  
 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัยประกอบด้วย 5 ขั้นตอนตามหลักการของ Six Sigma คือ 1.ก าหนด 
ปัจจัยส าคัญที่มีผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก 2.เก็บข้อมูลเพื่อน ามาประเมินและวัดผลก่อน
การปรับปรุง 3.วิเคราะห์หาสาเหตุที่เกิดขึ้นของแต่ละปัจจัยหลักที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีด
พลาสติกมากที่สุด 4.น าเฉพาะปัจจัยและปัญหาหลักที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติกมา
แก้ไข ปรับปรุง 5.ตรวจสอบและควบคุมขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานผู้เกี่ยวข้องให้เป็นไปตาม
คู่มือ และมาตรฐานที่ก าหนดอย่างเคร่งครัด ขั้นตอนการวิ เคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาใน 6 
กระบวนย่อยคือ ขั้นตอนการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ ขั้นตอนการฉีดงาน (Injection) ขั้นตอนการตรวจสอบ
งาน ขั้นตอนการล้างหม้ออบ ขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบและขั้นตอนการน าแม่พิมพ์ลงพร้อม
บ ารุงรักษาก่อนจัดเก็บ จากนั้นท าการวิเคราะห์ระบบการวัดและประเมินความสามารถของกระบวนการ
รวมถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง แล้วท าการปรับปรุงโดยใช้การออกแบบการทดลอง ขั้นตอน
สุดท้ายคือ   น าแนวทางหรือวิธีการที่ดีที่สุดไปควบคุมในขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 ผลที่ได้หลังจากท าการปรับปรุงสามารถลดปริมาณชิ้นงานบกพร่องโดยสามารถแก้ 2 
ปัญหาใหญ่ซึ่งก็คือ ปัญหาชิ้นงานมีจุดด า และปัญหาฉีดงานไม่เต็มจากเดิมปริมาณของเสียอยู่ที่ ร้อย
ละ 0.86 (8,622 PPM) หลังการปรับปรุงลดลงมาอยู่ที่ ร้อยละ 0.59 (5,900 PPM)  และจะสามารถลด
ข้อร้องเรียนจาก 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือนลดลงเหลือ 1 ข้อร้องเรียนต่อเดือน   
ค าส าคัญ : การปรับปรุงคุณภาพซิกส ์ซิกม่า  กระบวนการฉีดพลาสติก   
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ABSTRACT 
 

 The purposes of this study were to solve black dot and short defect problems of the plastics 
injection process by adopting Six Sigma technique which was one of the quality management 
techniques. From the historical data, the plastic injection defects were 0.86% which was about 8,622 
PPM, and the internal and external complaints were 2.5 complaints per month on average. 
 The research procedure used Six Sigma technique which consisted of 5 phases as 
follows: Define the problem that affected plastic injection process, Measure by collecting and 
evaluating the relevant data before improvement process, Analyze by seeking out root cause of each 
factor that most affected plastic injection process, Improve or optimize factors and main causes that 
affected plastic injection process, and Control the operational process to strictly follow the manuals 
and standards. The analysis phase found that causes and problems of 6 sub processes were purging 
the remaining material, injecting, checking, cleaning the hopper, and investigating raw material and 
maintaining mold before keeping. The measurement and performance evaluation systems were 
analyzed to find the root cause and design the experiments to improve. The final phase was using 
the optimization to control the operational process. 
 The results after improvement were able to reduce defects by solving 2 main problems, which 
were black dot and short defect problems. Before improvement, defects were 0.86% which was equal to 
8,622 PPM, and there were 2.5 complaints per month on average. After improvement, the defects were 
reduced to 0.59% which was equal to 5,900 PPM, and the complaints were reduced to 1 complaint per 
month on average. 
Keywords: quality improvement, six sigma, plastics injection process 



จ 
 

กิตติกรรมประกาศ 
 

 การค้นคว้าอิสระในคร้ังนี้ส าเร็จลุล่วงตามวัตถุประสงค์ของการศึกษาได้ด้วยดี ผู้ท า
งานค้นคว้าอิสระ  ขอกราบขอบพระคุณประธานกรรมการ  ดร.ศุภกร  พรหิรัญกุล กรรมการ รอง
ศาสตราจารย์อภิรดา  สุทธิสานนท์ และอาจารย์ที่ปรึกษา ผู้ช่วยศาสตราจารย์  ดร.ดารณี  พิมพ์ช่างทอง  
ที่ได้สละเวลาอันมีค่าให้ค าแนะน า  ชี้แนะแนวทางการแก้ปัญหา หลักการค้นคว้าหาข้อมูลเพิ่มเติม  อัน
เป็นประโยชน์ในการวิเคราะห์และสรุปผลการศึกษา  ตลอดจนแก้ไขตรวจทานข้อบกพร่องต่าง  ๆ ใน
การศึกษาคร้ังนี้ให้เสร็จสมบูรณ์  ท าให้ผู้ค้นคว้าอิสระได้รับความรู้และประสบการณ์มากมายในการ
ค้นคว้าอิสระคร้ังนี้ 
 ขอขอบคุณบรรณารักษ์ของห้องสมุดต่าง ๆ ที่อ านวยความสะดวกให้เป็นแหล่งค้นคว้าหา
ข้อมูลที่ส าคัญในการท างานค้นคว้าอิสระฉบับนี้  ขอขอบคุณเพื่อนร่วมงานทุก ๆ ท่านที่ให้ความ
ร่วมมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล  และค าแนะน าที่มีคุณค่าต่อการศึกษาค้ นคว้าในคร้ังนี้  และ
ขอขอบคุณเพื่อน ๆ ที่คอยเป็นก าลังใจและให้ความช่วยเหลือตลอดการศึกษา 
 สุดท้ายที่สุดขอกราบขอบพระคุณและมอบความดีทั้งหมดให้กับ  บิดามารดาที่มีพระคุณ
อันใหญ่หลวง  ซึ่งส่งเสริมการศึกษาและอบรมสั่งสอนให้กับผู้ศึกษามาตั้งแต่คร้ังอดีต  จนเป็นแรง
บันดาลใจให้ประสบความส าเร็จในทุกวันนี้  และขอขอบคุณครอบครัวที่เป็นก าลังใจให้ความดูแลเอา
ใจใส่และให้การสนับสนุนมาโดยตลอด  และขอขอบคุณทุก ๆ ท่านที่มิสามารถเอ่ยนามได้ทั้งหมดใน
ที่นี้ ซึ่งมีส่วนส่งเสริมสนับสนุน และช่วยเหลือ  ให้ก าลังใจ  จนท าให้ผลงานชิ้นนี้ส าเร็จลุล่วงด้วยดี 
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บทที ่ 1 

บทน ำ 

1.1   ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
ในสถานการณ์เศรษฐกิจปัจจุบันมีการแข่งขันกันทั้งในเร่ืองของคุณภาพและราคาของ

สินค้ากันอย่างรุนแรงทั้งภายในประเทศและระหว่างประเทศ  ส่งผลให้ธุรกิจทั้งภาคอุตสาหกรรมและ
ธุรกิจการบริการจะต้องมีการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงกลยุทธ์ต่าง ๆ ให้ทันต่อเทคโนโลยีและสภาพ
เศรษฐกิจที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว เพื่อให้สามารถแข่งขันกับคู่แข่งได้ดังนั้นบริษัทและองค์กร
ต่าง ๆ จึงมีการน าเทคโนโลยีที่ทันสมัยและการจัดการสมัยใหม่เข้ามาปรับปรุงกระบวนการผลิตใน
ภาคอุตสาหกรรมและธุรกิจการบริการเพื่อให้ได้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด  และสิ่งส าคัญที่
ต้องค านึงถึงคือ ความสามารถในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้ารวมถึงการสร้างความพึง
พอใจให้กับลูกค้าอย่างต่อเนื่อง  มีความจริงอย่างหนึ่งคือ ธุรกิจจะอยู่รอดได้ขึ้นอยู่กับการสร้างความ
พึงพอใจให้กับลูกค้าและความพึงพอใจของลูกค้าขึ้นอยู่กับ คุณภาพ ราคา และการส่งมอบสินค้า  ซึ่ง
เป็นผลมาจากความสามารถของกระบวนการผลิตดังนั้น  จึงหลีกเลี่ยงไม่ได้เลย  ที่ทุก ๆ องค์กรธุรกิจ
ไม่ว่าภาคอุตสาหกรรมหรือธุรกิจการบริการ  จะต้องพิจารณาปรับปรุงกระบวนการต่าง  ๆในทุก ๆ
กิจกรรมเพื่อเพิ่มขีดความสามารถของกระบวนการให้อยู่ในระดับที่สร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าจึง
เป็นเร่ืองที่ส าคัญมาก  และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่ง 

ปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมการผลิตเพื่อส่งออกนับว่ามีบทบาทส าคัญต่อการขับเคลื่อน
เศรษฐกิจของประเทศไทยเป็นอย่างมากและประเทศไทยก็เป็นจุดดึงดูดส าหรับนักลงทุนต่างชาติเป็น
อย่างมากโดยเฉพาะนักลงทุนจากประเทศญี่ปุ่น  แต่ในปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมก็ต้องเผชิญกับปัญหา
ค่าแรงงานขั้นต่ าสูงขึ้นซึ่งเป็นสิ่งที่หลีกหนีไม่ได้และสิ่งที่ตามมาก็คือส่งผลต่อต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้น
ตามไปด้วยท าให้เสียเปรียบคู่แข่งขันที่มีฐานการผลิตอยู่ในประเทศจีน เวียดนาม อินเดีย และอีกใน
หลายประเทศที่มีค่าแรงงานต่ ากว่าบ้านเรา  และสิ่งที่จะต้องเผชิญและเตรียมรับมือกับมันอีกอย่างหนึ่ง
ก็คือในปี พ.ศ. 2558 ในอีกสองปีข้างหน้าเราจะรวมกลุ่มทั้งหมด 10 ประเทศเรียกว่า AEC จะท าให้ทั้ง
ภาคอุตสาหกรรมและภาคธุรกิจบริการมีการแข่งขันกันอย่างรุนแรงเพิ่มมากขึ้น  เพราะฉะนั้นองค์กร
ต่าง ๆ ก็จะหาทางลดต้นทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเพื่อที่จะสามารถแข่งขันกับคู่แข่งได้ทั้งใน
เร่ืองคุณภาพและราคาของสินค้าหรือบริการ  รวมถึงบริษัทโคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัดก็เป็น
หนึ่งในบริษัทของนักลงทุนชาวญ่ีปุ่นที่ต้องเผชิญกับต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้นเนื่องจากค่ าแรงขั้นต่ าที่
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ปรับสูงขึ้นก็เป็นสิ่งที่หลีกเลี่ยงไม่ได้  ดังนั้นจึงต้องหาวิธีการที่จะลดต้นทุนการผลิตลงด้วยการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  และก็ได้เล็งเห็นถึงปัญหาใน
กระบวนการฉีดพลาสติกของบริษัทว่ามีปริมาณงานเสียค่อนข้างเยอะ  จึงมองหาเคร่ืองมือการบริหาร
คุณภาพต่าง ๆ เพื่อที่จะมาปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกและสุดท้ายก็เลือกเคร่ืองมือที่เรียกว่า        
“ Six Sigma” 

1.2  วัตถุประสงค์กำรวิจัย 
1.  เพื่อลดอัตราการเกิดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใช้หลักการของ  

Six Sigma ลง 50% จากในปัจจุบัน 
2.  เพื่อลดจ านวนข้อร้องเรียนภายใน (Internal  Complaints) จากแผนกประกอบชิ้นงานที่

ถูกส่งไปยังแผนกฉีดพลาสติกและลูกค้าภายนอกลดลง  50% จากในปัจจุบัน 

1.3  ขอบเขตของกำรวิจัย 
1. การศึกษาวิจัยนีเ้ก็บรวบรวมข้อมูลในฝ่ายผลิต ในแผนกฉีดพลาสติก (Injection Division)  

เพราะว่าเป็นแผนกที่มีก าลังการผลิตมากที่สุดโดยคิดเป็น 70% ของก าลังการผลิตทั้งหมด ในบริษัท 
โคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด 

2.  ศึกษาขั้นตอนในการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติก  ก่อนและหลังการปรับปรุง 
3.  ศึกษาขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพของแผนกฉีดพลาสติกโดยเปรียบเทียบเปอร์เซนต์  

ก่อนและหลังการปรับปรุง 
4.  ลดปริมาณของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก 
5.  ระยะเวลาในการท า ธันวาคม พ.ศ. 2555 - มกราคม พ.ศ. 2556 
 

1.4  แผนกำรด ำเนินกำรวิจัย 
1.  แผนการด าเนินการวิจัย  ก าหนดดังนี้ 

  1.1  เดือนพฤศจิกายน  พ.ศ.  2555  :  ส ารวจข้อมูลสภาพปัจจุบันก่อนการศึกษาวิจัย 
1.2  เดือนธันวาคม  พ.ศ.  2555  :  ช่วงเวลาของการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
1.3  เดือนมกราคม พ.ศ.  2556  :  ประเมินผลส าเร็จของการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
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ตำรำงท่ี 1.1  แสดงขั้นตอนการด าเนินงาน 
ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน                              พ.ย.               ธ.ค.                  ม.ค. 
1. ส ารวจสภาพปัจจุบันของบริษัทตัวอย่าง 
2. ท าการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้อง                   
3. ท าการเก็บรวบรวมข้อมูล 
4. ท าการวิเคราะห์และค้นหาสาเหตุของปัญหา                      
5. ท าการก าหนดแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข 
6. ด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงแก้ไข 
7. สรุปผลการด าเนินงาน 

 แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนหรือกิจกรรมต่าง  ๆ ในการด าเนินงานปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการฉีดพลาสติกโดยใช้เทคนิคซิกส์  ซิกม่า   

ขั้นตอนกำรศึกษำวิจัย 
ใช้ขั้นตอนกระบวนการปรับปรุงคุณภาพขององค์กรที่เรียกว่าซิกส์ ซิกม่าโดยใช้หลักการที่

เรียกว่า DMAIC ซึ่งหมายถึงการประยุกต์เพื่อปรับปรุงและแก้ไขกระบวนการการท างานใหม่ โดยมีวิธี
ปฏิบัติ 5 ขั้นตอน ดังนี้ 
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ภำพท่ี 1.1 แสดงขั้นตอนการศึกษาโดยใช้หลักการ DMAIC 5 ขั้นตอน 

ขั้นตอน DMAIC ขั้นตอนกำรศึกษำ 

D : Define Phase - ก าหนดปัจจัยส าคัญที่มีผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก 

M : Measure 

Phase

A : Analyze 

Phase 

I : Improve Phase 

C : Control Phase 

-เก็บข้อมูลเพื่อน ามาประเมินและวัดผลก่อนการปรับปรุงเป็นเวลา 11 
เดือน คือระหว่างวันที่ 4 มกราคม 2555 ถึง 30 พฤศจิกายน 2555 และ
หลังการปรับปรุงเป็นเวลา 1 เดือน คือระหว่างวันที่ 1 ธันวาคม 2555 ถึง 
25 ธันวาคม 2555 

-วิเคราะห์หาสาเหตุที่เกิดขึ้นของแต่ละปัจจัยหลักที่ส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการฉีดพลาสติกมากที่สุด  โดยใช้ข้อมูลประสิทธิภาพในการฉีด
พลาสติกในช่วง 11  เดือนแรกก่อนปรับปรุง  คือ ระหว่างวันที่ 4 
มกราคม 2555 ถึง 30 พฤศจิกายน 2555 

-น าเฉพาะปัจจัยและปัญหาหลักที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีด
พลาสติกมาแก้ไข  ปรับปรุงกระบวนการและขั้นตอนการปฏิบัติงานและ
ก าหนดมาตรฐานการท างานอย่างเป็นระบบรวมทั้งฝึกอบรมให้ความรู้
กับพนักงานที่เกี่ยวข้องและประเมินผลโดยการดูข้อมูล 1 เดือนหลังการ
ปรับปรุง คือ ระหว่างวันที่ 1 ธันวาคม 2555 ถึง 25 ธันวาคม 2555 

-ตรวจสอบและควบคุมขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานผู้เกี่ยวข้อง
ให้เป็นไปตามคู่มือ  และมาตรฐานที่ก าหนดอย่างเคร่งครัด  และเพื่อ
ควบคุมประสิทธิภาพในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยเปรียบเทียบข้อมูล
ก่อนหลังตลอดการศึกษา 12 เดือน คือระหว่างวันที่ 4 มกราคม 2555 ถึง
ถึง 25 ธันวาคม 2555 
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1.5  ค ำจ ำกัดควำมในกำรวิจัย 
Six Sigma หมายถึง แนวคิดที่น ามาใช้ในการบริหารจัดการและการวางแผนในกระบวนการ

ฉีดพลาสติกอย่างมีระบบ เพื่อการมีส่วนร่วมของพนักงานผู้ปฏิบัติงานทุกค โดยร่วมกันวิเคราะห์ปัญหา
ที่เกิดขึ้น และปรับปรุงพัฒนาให้เกิดแนวทางใหม่ ๆ และก าหนดเป็นมาตรฐานในการท างานเพื่อลด
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 

DMAIC หมายถึง กระบวนการพัฒนาแบบ Six Sigma ซึ่งแบ่งเป็น 5 ขั้นตอน ได้แก่ 
Define, Measure, Analyze, Improve และ Control ซึ่งผู้ค้นคว้าอิสระได้น ามาใช้เป็นเคร่ืองมือในการ
วิเคราะห์หาปัจจัย และปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการกระบวนการฉีดพลาสติก  และหาวิธีการแก้ไข
ปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน และการวางแผนกระบวนการฉีดพลาสติกให้มีประสิทธิภาพ 

Define หมายถึง ขั้นตอนการค้นหาและการก าหนดปัญหาส าคัญที่มีผลกระทบต่อกระบวน 
การฉีดพลาสติก 

Measure หมายถึง ขั้นตอนการเก็บข้อมูล เพื่อการประเมินและการวัดผล ข้อมูลของ
กระบวนการฉีดพลาสติก เป็นระยะเวลาทั้งหมด 12  เดือน   

Analyze หมายถึง ขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุหรือปัจจัยหลักที่ส่งผลกระทบต่อการวาง 
แผนการฉีดพลาสติก ที่ก่อให้เกิดการขาดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน 

Improve หมายถึง ขั้นตอนการแก้ไขปัญหาและการปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อให้การ 
วางแผนกระบวนการฉีดพลาสติกมีประสิทธิภาพและสามารถลดชิ้นงานเสียลงได้ 

Control หมายถึง ขั้นตอนการตรวจติดตามและการควบคุมให้การวางแผนมีประสิทธิภาพ  
และเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดความผิดพลาดหรือปัญหาซ้ า  และเพื่อรักษาระดับคุณภาพให้มีความต่อเนื่อง
ตราบนานเท่านาน  

1.6  ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะไดรั้บ 
1.  สามารถลดค่าใช้จ่ายในการผลิตอันเนื่องมาจากการผลิตของเสียในกระบวนการฉีด 
2.  เพิ่มความพึงพอใจให้กับลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอก  
3.  เพื่อเป็นต้นแบบในการปรับปรุงคุณภาพการผลิตให้กับแผนกอื่น ๆ ในฝ่ายผลิตต่อไป 
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เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

ในการศึกษาคร้ังนี้ ผู้ศึกษาได้ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องและได้น าเสนอตาม
หัวข้อดังต่อไปนี้ 

1.  ประวัติของ  Six  Sigma 
2.  การบริหารคุณภาพด้วยซิกส์ ซิกม่า 
3.  เคร่ืองมือที่ใช้ในกระบวนการการปรับปรุงคุณภาพของซิกส์ ซิกม่า (Six Sigma) 
4.  กระบวนการฉีดพลาสติก 
5.  วิศวกรรมการฉีดพลาสติก 
6.  เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

2.1  เอกสาร แนวคิด และทฤษฏี 
   ประวัติของ  Six  Sigma 
เมื่อประมาณปี ค.ศ. 1990 บริษัท Motorora คิดเทคนิคการบริหารกระบวนการขึ้นมาชนิด

หนึ่งเรียกว่า “Six Sigma”  โดยตั้งชื่อตามอักษรกรีกที่มีความหมายนัยทางสถิติคือระดับของความผัน
แปรของกระบวนการ บริษัท Motorora ได้รับผลส าเร็จที่วัดออกมาเป็นตัวเงินมหาศาลจากการ
ด าเนินงานตามแนวทางของ Six Sigma 

ต่อมาบริษัท GE โดย Jack Welch ปรับเปลี่ยนรูปแบบดั้งเดิมของ Six Sigma ให้เหมาะสม
ในการน าไปประยุกต์ใช้มากขึ้น โดยปรับแก้รูปแบบ Six Sigma ของ Motorora ให้เป็นลักษณะของ 
Project Based Approach คือ เน้นท าเป็นเร่ือง ๆ ในระยะเวลาที่ก าหนดไว้ (โดยประมาณ 6 เดือน)  
นอกจากนี้ยังเพิ่มเติมในส่วนของการบริหารโครงการ  และแนวทางในการจูงใจให้ผู้บริหารทุกระดับ
เล็งเห็นความส าคัญของการด าเนินงาน (ไม่ใช่คิดเพียงว่าเป็นหน้าที่ของวิศวกรในการปรับปรุง
กระบวนการ)  และยังเพิ่มในส่วนของวิธีการประเมินผลส าเร็จที่สามารถวัดผลออกมาได้ในรูปของ
การเงินที่ดีขึ้นของบริษัท ด้วยรูปแบบใหม่ของ Six Sigma จึงเป็นที่นิยมมากในบรรดาบริษัททั่วไป  
กล่าวกันว่าบริษัทจะสามารถลดต้นทุนการด าเนินงานได้อย่างน้อย 500,000 - 1,000,000 เหรียญสหรัฐ 
จากการด าเนินงานโครงการ Six Sigma เพียงแค่ 3-4 โครงการต่อปี 
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อาจกล่าวได้ว่าการที่ Six Sigma มีชื่อเสียงขึ้นมาได้เป็นเพราะเข้ามาในจังหวะที่เหมาะสม
กับสถานการณ์พอดี เพราะเมื่อประมาณ 7-8 ที่ผ่านมาเป็นช่วงที่เศรษฐกิจของโลกก าลังตกอับ 
โดยเฉพาะประเทศยักษ์ใหญ่อย่างสหรัฐอเมริกา  พอถึงสิ้นปีหลายบริษัทประกาศผลการด าเนินงานให้
ผู้ถือหุ้นทราบซึ่งแน่นอนว่าผู้ถือหุ้นหลายรายน้ าตาตกไปตามๆกัน แต่เป็นที่น่าประหลาดใจมาก 
เพราะท่ามกลางกระแสเศรษฐกิจขาลงกลับมีเพียงไม่กี่บริษัทที่ออกมาประกาศว่าตัวเองได้ก าไรในปี
ด าเนินการนี้ และตอกย้ าอีกว่าการได้รับอานิสงส์จากผลก าไรที่น่าชื่นใจเช่นนี้เนื่องจากแนวคิดอันยอด
เยี่ยมของผู้บริหารที่น าเทคนิคการปรับปรุงซึ่งมีชื่อเรียกอย่างประหลาดว่า “Six Sigma” มาใช้ใน
องค์กร และยิ่งเป็นการกระพือกระแสความนิยมของ Six Sigma มากขึ้น เมื่อบริษัทอ่ืน ๆ ด าเนินรอย
ตามที่ได้รับผลส าเร็จไปก่อนหน้านั้น ต่างก็ได้รับผลส าเร็จเช่นกัน จึงท าให้ชื่อของ Six Sigma เป็นที่
รู้จักไปทั่วโลกในเวลาที่รวดเร็ว 

กล่าวโดยสรุป Six Sigma คือ แนวทางการพัฒนาองค์กรที่มีประสิทธิภาพสูง ซึ่งหลาย
องค์กรที่น าไปใช้ได้พิสูจน์แล้วว่าสามารถเพิ่มขีดความสามารถของกระบวนการทางด้านธุรกิจได้เป็น
อย่างดีด้วยเป้าหมายที่ท้าทาย คือ 3.4 ความผิดพลาดใน 1 ล้านคร้ังของการท างาน (เช่น มีของเสีย 3.4 
ชิ้นต่อการผลิต 1 ล้านคร้ัง หรือการลงบันทึกทางบัญชีที่ผิดพลาดเพียง 3.4 คร้ังต่อ 1 ล้านคร้ังของการ
ท างาน) ทั้งนี้องค์กรสามารถบรรลุเป้าหมายดังกล่าวได้โดยการประยุกต์ใช้หลักการทางสถิติชั้นสูงที่มี
ระเบียบแบบแผนในการปฏิบัติอย่างชัดเจน ดังนั้น จึงถือได้ว่า Six Sigma เป็นนวัตกรรมการบริหาร
องค์กรยุคใหม่  

ปัจจุบันเทคนิคของ Six Sigma ไม่ได้จ ากัดการประยุกต์ใช้เฉพาะกับบริษัทขนาดใหญ่อย่าง 
Motorora หรือ GE เท่านั้น แต่น าไปประยุกต์ใช้กับภาคธุรกิจต่าง ๆ มากมายไม่ว่าจะเป็น SMEs 
องค์กรขนาดใหญ่ กระบวนการผลิต ตลอดจนงานบริการ โดยมีลักษณะการประยุกต์ที่แตกต่างกันบ้าง
เล็กน้อยตามรูปแบบของธุรกิจ (วชิรพงษ์  สาลีสิงห์, 2549:12-13) 

การบริหารคุณภาพด้วยซิกส์  ซิกม่า 
ซิกส์ ซิกม่า  คือ  กระบวนการเพื่อลดความผิดพลาด (Defect) เกิดขึ้นในกระบวนการต่าง ๆ  

โดยมุ่งเน้นให้เกิดความผิดพลาดน้อยที่สุดและมีความสูญเสียได้ไม่เกิน  3.4  หน่วยในล้านหน่วยหรือ
เรียกอีกอย่างว่าความสูญเสียโอกาสลงให้เหลือเพียงแค่ 3.4 หน่วยนั่นเอง (Defect per Million 
Opportunities, OPMO)  ซึ่งพบว่าวิธีการของซิกส์  ซิกม่าได้เร่ิมมีการประยุกต์ใช้ในบริษัทโมโตโรล่า  
ในช่วงปี ค.ศ. 1980  โดยมุ่งเน้นที่การลดต้นทุนและการปรับกระบวนการท างานให้สอดคล้องกับกล
ยุทธ์ที่บริษัทวางไว้  นอกจากนี้ปัจจุบันบริษัทชั้นน าหลายบริษัททั่วโลกได้เล็งเห็นประโยชน์และได้
น ามาประยุกต์ใช้  ได้แก่บริษัท General Electric บริษัท Sony บริษัท  Allied signal และบริษัท 
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Eastman Kodak บริษัทโมโตโรล่า  เป็นต้น  ซิกส์  ซิกม่า เป็นเคร่ืองมือหนึ่งในการบริหารองค์กรที่มี
แนวทางในการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการภายในองค์การท าให้เกิดข้อผิดพลาดน้อยที่สุด  โดยการ
ออกแบบและตรวจสอบกิจกรรมทางธุรกิจประจ าวันเพื่อลดสิ่งสูญเปล่าและลดการใช้ทรัพยากรเกิน
ความจ าเป็นแต่ขณะเดียวกันก็เพิ่มความพึงพอใจของลูกค้า 

Mikel Harry ได้กล่าวว่า ซิกส์ ซิกม่า คือวิถีแห่งระบบคุณภาพแบบหลายมิติอันประกอบด้วย
ภาพแบบที่เป็นมาตรฐานการจัดการที่ลงตัว และการตอบสนองตามหน้าที่ในองค์การซึ่งลูกค้าและ
ผู้ผลิตจะได้ รับผลตอบแทนร่วมกันทั้งสองฝ่ายคือ ได้อรรถประโยชน์การใช้ทรัพยากรอย่างมี
ประสิทธิภาพและผลิตภัณฑ์ที่มีคุณค่า จึงท าให้บริษัทชั้นน าหลายบริษัททั่วโลกที่น าเอาไปประยุกต์ใช้
สามารถลดต้นทุนได้อย่างมากมายมหาศาลหรือสร้างความส าเร็จให้กับบริษัทได้อย่างก้าวกระโดด 

การบริหารคุณภาพที่เรียกว่าซิกส์ซิกม่าเพื่อการมุ่งสู่ความเป็นเลิศทางธุรกิจ (Six Sigma :                  
Breakthrough Business Excellence)  แล้วยังครอบคลุมปัจจัยต่าง ๆ คือการสร้างระบบและโครงสร้าง
การท างานร่วมกับฝ่ายบริหารที่จะช่วยสนับสนุนการเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมองค์การ  การใช้มาตรวัด 
(Metrics)  การคัดเลือกบุคลากรทีมงานที่เหมาะสม  การคัดเลือกหน่วยงานภายนอกที่สามารถช่วย
ด าเนินการฝึกอบรมได้อย่างมีประสิทธิภาพ การประยุกต์เคร่ืองมือในการท างาน และการก าหนด
เป้าหมายอย่างเป็นระบบ 

ซิกส์  ซิกม่า ส าเร็จได้ด้วยองค์ประกอบ 
1.  ความเป็นผู้น าของผู้บริหารในองค์การ (Leadership)  เกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพของ

องค์กรอย่างต่อเน่ือง 
2.  การสื่อสารภายในองค์การที่มีประสิทธิภาพ (Communication)  ผู้น าในองค์การจะต้อง

ใช้ภาษาที่เข้าใจง่าย (Concise) มีความคงเส้นคงวาต่อเนื่อง (Consistent) มีความสมบูรณ์ (Complete) มี
ความคิดสร้างสรรค์ (Creative) 

3.  วางกลยุทธ์เพื่อมุ่งสู่การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement Strategy) 
4.  การตั้งเป้าหมายที่เด่นชัดและก าหนดระยะเวลาที่เป็นภาพธรรม (Target Setting) 
5.  วิธีการคัดเลือกบุคลากรและก าหนดโครงการให้รับผิดชอบ (Project Selection and 

Responsibilities) 
แนวทางหลักการของซิกส์ ซิกม่า 
แนวทางในการปฏิบัติเพื่อบรรลุถึงหลักการบริหารคุณภาพด้วยซิกส์ ซิกม่าประกอบด้วย 5 

ขั้นตอน คือ D-M-A-I-C (ดี-เม-อิก) ได้แก่ 
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1. D:Define  คือ  การก าหนดปัญหาที่จ าเป็นต้องปรับปรุงและเป้าหมายที่จะปรับปรุงให้
ถึงระดับไหนอย่างชัดเจน 
 1.1 หาจุดบกพร่องของผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการท างาน (Process) 
 1.2 ประเมินปัญหา-ขนาด/ผลกระทบปัญหา-ต้นเหตุก่อให้เกิดปัญหา-เวลาที่เกิดระยะ
เวลานานเท่าไร 
 1.3 ศึกษาจากมาตรฐานการท างาน (Performance  Standard) 

2. M:Measure คือ การวัด  เป็นสิ่งน าเป็นที่จะท าให้เข้าใจสภาพของระบบและ
กระบวนการที่มีหรือใช้อยู่  โดยต้องมีความเข้าใจว่าจะวัดอะไร  วัดอย่างไร  วัดที่ไหน  เมื่อไร  จึ งจะ
เป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์ หลังจากที่ได้ก าหนดประเด็นปัญหาไว้อย่างชัดเจน 

2.1 การวัดท าให้สามารถแก้ไขปรับปรุงได้  โดยดูจากข้อมูลประกอบจัดท า เคร่ืองวัด
ข้อบกพร่อง 

2.2 วัดจากระบบปัจจุบัน 
2.3 เปรียบเทียบความเห็นของลูกค้าที่รับสินค้าหรือบริการ 

3. A:Analyze  คือ  การวิเคราะห์  เป็นการเอาข้อมูลทางตัวเลขที่ได้จากการวัดมาวิเคราะห์  
เพื่อหาสาเหตุในการที่ท าให้เกิดความคาดเคลื่อนและการเปลี่ยนแปลงแบบหลากหลาย (Variability) 
ในกระบวนการและการทดสอบสมมุติฐานเพื่อหาทางขจัดปัญหา 

4. I:Improve  คือ  การพัฒนาหรือการปรับปรุงสมรรถนะและประสิทธิภาพของ
กระบวนการเป็นการแสวงหาและพัฒนาวิธีที่จะน ามาขจัดปัญหารวมไปถึงการสร้างระเบียบและ
แผนผังของการจัดการเพื่อลดปัญหา 

5. C:Control  คือ  การควบคุม  เป็นการพยายามที่จะควบคุมรักษาระดับความสามารถ
ของกระบวนการที่ได้รับการปรับปรุงแล้วให้คงอยู่ในระดับที่ตั้งไว้ตลอดไป  เช่น   

5.1 การจัดท าคู่มือปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operation Procedures: SOPs)   
หมายถึง เอกสารที่จัดท าและรวบรวมขึ้นเพื่อก าหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงานอันเป็นเคร่ืองมือ
อย่างหนึ่งในการสร้างมาตรฐานการปฏิบัติงานที่มุ่งไปสู่การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กรอย่างมี
ประสิทธิภาพ  ไม่มีของเสีย  มีต้นทุนการผลิตต่ า   เสร็จรวดเร็ว     ทันตามก าหนดเวลานัดหมาย  มีการ
ท างานปลอดภัย  และไม่สร้างมลพิษแก่สถานที่ท างาน  คู่มือปฏิบัติงานมาตรฐานจะท าให้ผู้ปฏิบัติงาน
ที่ไม่มีประสบการณ์สามารถท างานได้ทัดเทียมกับผู้ช านาญการ  และสามารถพัฒนาตนเองให้มีความ
เชี่ยวชาญขึ้นมาได้ภายในระยะเวลาอันสั้น  อันก่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
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5.2   การตรวจสอบการด าเนินงาน (Performance Audit) เป็นการตรวจสอบที่เน้นผล
ของการด าเนินงานที่เกิดขึ้นจริงในระหว่างด าเนินการและหรือที่แล้วเสร็จ ว่าเป็นไปตามวัตถุประสงค์
และเป้าหมายที่ก าหนดไว้ในแผนงบประมาณ ผลผลิต  โครงการ  กิจกรรม หรือไม่มีประสิทธิภาพ
และมีประโยชน์เพียงใดโดยให้ความส าคัญกับผลงานที่เกิดขึ้นทั้งในเชิงปริมาณคุณภาพและการใช้
ทรัพยากร ภายใต้ระยะเวลาที่ก าหนด (ที่มา: http://property.bu.ac.th/sopmanual.html) 

 เครื่องมือท่ีใช้ในกระบวนการการปรับปรุงคุณภาพของซิกส์ ซิกม่า  
1.  DMAIC (ดีเมอิก)  คือแนวทางการวิเคราะห์และปรับปรุงคุณภาพขององค์กรทั้งใน

ระยะสั้นและระยะยาวของซิกส์  ซิกม่า (Six Sigma)  โดยมีทั้งสิ้น 5 ขั้นตอน  ซึ่ง DMAIC   (ดีเมอิก)  
หมายถึงการประยุกต์ตัวแบบเพื่อปรับปรุงแก้ไขกระบวนการและการออกแบบหรือแก้ไขกระบวนการ
ใหม่  โดยอักษรย่อแต่ละตัวมาจาก D = Define, M = Measure, A = Analyze, I = Improve  และ C = 
Control) (David M.Levine,1946 : 2) 

1.1 Define  คือ ขั้นตอนของการนิยาม หรือก าหนดปัญหาที่ต้องการปรับปรุงโดยเน้น                                  
ความต้องการของลูกค้าเป็นหลัก 

1.2 Measure  คือ  ขั้นตอนการวัดและเก็บรวบรวมข้อมูล เพื่อดูว่าปัญหานั้นก่อให้เกิด
ความสูญเสียเป็นมูลค่าเท่าใด  และน ามาวิเคราะห์หาตัวแปรต่าง ๆ   

1.3 Analyze  คือ  ขั้นตอนการวิเคราะห์ (จากข้อมูลที่วัดมาได้) เพื่อหาหรือพิสูจน์ตัวแปร
ที่ส าคัญที่สุดในกระบวนการที่เป็นต้นตอสาเหตุของปัญหาที่นิยามไว้  ซึ่งในขั้นตอนนี้ถือว่าส าคัญมาก  
เพราะหากหาตัวแปรไม่เจอหรือหาผิดก็ไม่อาจจะปรับปรุงหรือปรับปรุงผิดที่ท าให้ไม่สามารถ
แก้ปัญหาที่เกิดขึ้นได้ 

1.4  Improve  คือ  ขั้นตอนของการปรับปรุงหรือการ Action  นั่นเอง  โดยหลังจากที่เรา
จับตัวแปรที่มีผลมาก ๆ หรือส าคัญ ๆ ได้แล้ว  เราก็ลงมือแก้ไข  หรือปรับปรุงเพื่อขจัดสาเหตุที่
วิเคราะห์ได้  หรือในการออกแบบขั้นตอนนี้จะเป็นการออกแบบกระบวนการ  หรือผลิตภัณฑ์เพื่อขจัด
หรือควบคุมตัวแปรที่วิเคราะห์ได้ 

1.5 Control  คือ  ขั้นตอนของการควบคุม  เพื่อให้กระบวนการนั้นนิ่ง  หมายถึง  อยู่
ภายในการควบคุมอย่างสม่ าเสมอ  หรืออาจเรียกว่าเป็นขั้นตอนของการทวนสอบผลการออกแบบและ
ควบคุมการด าเนินการต่อไปเช่นกัน  ท าให้สม่ าเสมอ  และควบคุมผลให้เป็นไปตามที่ก าหนด  เพื่อ
ป้องกันไม่ให้เกิดปัญหา  หรือข้อผิดพลาดตามมาอีก 
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ตารางท่ี 2.1  แสดงถึงการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการและการออกแบบ/แก้ไขแบบกระบวนการโดย
ใช้ตัวแบบดีเมอิก (DMAIC)  ของ  Six  Sigma (Pande, Neuman & Cavanagh, 2000:39) 

DMAIC              การปรับปรุงกระบวนการ                          การออกแบบ/การแก้ไขกระบวนการ 

1. นิยาม        - ระบุปัญหา                                         - ระบุปัญหาเฉพาะหรือปัญหาทั่วไป 
(Define)       - นิยามข้อก าหนด                            - นิยามเป้าหมายหรือวิสัยทัศน์ 
                      - ตั้งเป้าหมาย                                  - อธิบายขอบเขตและข้อก าหนดของลูกค้า 
2. วัดผล - ตรวจปัญหาหรือกระบวนการ - วัดการปฏิบัติงานตามข้อก าหนด 
(Measure)   ให้ถูกต้อง                              
  - ตรวจแก้รายละเอียดของปัญหาหรือ - รวบรวมข้อมูลด้วยกระบวนการที่มี      
                             เป้าหมาย                                                     ประสิทธิภาพ 
  - วัดผลขั้นตอนหลักการน าเข้า 
3. วิเคราะห ์ - พัฒนาสมมุติฐานเชิงเหตุและผล  - ระบุ “การปฏิบัติที่ดีที่สุด” 
(Analyze) - ระบุสาเหตุที่ไม่ร้ายแรงจนเกินไป - ประเมินกระบวนการออกแบบ      
  - ตรวจสมมุติฐานให้ถูกต้อง - ตรวจแก้รายละเอียดในข้อก าหนด 
4. ปรับปรุง - สร้างแนวคิดที่จะแก้ไขปัญหารากเหง้า - ออกแบบกระบวนการใหม่โดย 
(Improve)   ออกไป                               ข้อสันนิษฐานที่ท้าทาย 
  - ทดสอบวิธีการแก้ปัญหา - น ากระบวนการใหม่หรือโครงสร้าง      
                     - สร้างมาตรฐานวิธีแก้ปัญหา/                       และระบบมาท าให้เกิดผลจริง   
                             การวัดผลลัพธ์ 
5. ควบคุม - ตั้งมาตรฐานการวัดผลเพื่อดูแล - สร้างมาตรฐานการวัดและทบทวน 
(Control)   การปฏิบัติงานให้ต่อเน่ือง                           การวัดเพื่อดูแลการปฏิบัติงาน 
                      - แก้ไขปัญหาเมื่อมีความจ าเป็น          - แก้ไขปัญหาเมื่อมีความจ าเป็น 
 
 

2.  ใบตรวจสอบ 
ศุภชัย  นาทะพันธ์ (2551:70 - 107) อธิบายเกี่ยวกับเคร่ืองมือที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพไว้

ว่า ใบตรวจสอบ (Check  Sheet)  เป็นเคร่ืองมือตัวแรกในการแก้ปัญหา  ใช้ส าหรับการเก็บข้อมูลที่
เกิดขึ้น ณ เวลา ที่สนใจในสถานที่ที่ต้องการศึกษา โดยผู้ที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการ
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ผลิตจะเป็นผู้บันทึก  ใบตรวจสอบข้อมูลนั้นมีหลายประเภท  ทั้งนี้ก็เพื่อให้เหมาะสมกับการใช้งาน  
ตั้งแต่การตรวจสอบวัตถุดิบ  กระบวนการผลิต  ตลอดจนถึงผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 

ขั้นตอนเร่ิมต้นในการแก้ฐานข้อมูล คือ การออกแบบแผ่นบันทึกข้อมูล (Data Sheet) ไว้ใช้
ในการเก็บข้อมูลทั้งที่เป็นตัวเลขและไม่เป็นตัวเลข แผ่นบันทึกข้อมูลที่ได้จะได้จากประสบการณ์จาก
การท างานจริง  จากนั้นจึงออกแบบเป็นใบตรวจสอบ (Check Sheet)  ซึ่งต้องมีองค์ประกอบ คือ 
รายละเอียดของผลิตภัณฑ์ ผู้ตรวจสอบ วันและเวลาที่ตรวจ  จ านวนตัวอย่างที่ต้องการตรวจสอบ  และ
ตารางหรือรูปแสดงข้อมูล เป็นต้น  การออกแบบใบตรวจสอบที่เหมาะสมต้องเก็บข้อมูลได้รวดเร็ว  
ง่าย  และไม่ยุ่งยาก  ง่ายต่อการวิเคราะห์ข้อมูล  และแสดงผลได้อย่างชัดเจน  นอกจากนั้นในการ
ออกแบบยังต้องค านึงถึงปัจจัยที่ส าคัญต่อการควบคุมกระบวนการ  เพื่อที่จะสามารถจัดเก็บข้อมูลได้
ตรงตามความต้องการจริง 

ประโยชน์ของใบตรวจสอบ 
1. ช่วยให้ผู้ตรวจสอบบันทึกผลการตรวจสอบได้สะดวก  เพราะการออกแบบใบตรวจสอบ

จะต้องค านึงถึงความสะดวกของผู้ใช้  เช่น  กรอกตัวเลขลงในช่องที่มีข้อความก ากับไว้แล้ว  ท าให้ไม่
ต้องเขียนข้อความให้เสียเวลาอีก  เป็นต้น 

2. ช่วยให้การตรวจสอบหรือสรุปการตรวจสอบรวดเร็วขึ้น  เพราะใบตรวจสอบจะท าให้
ผู้ตรวจสอบทราบว่าต้องตรวจสอบอะไร  ใบตรวจสอบที่ดีจะช่วยชี้แนะการตรวจสอบ และก าหนด
ล าดับขั้นการตรวจสอบ  ซึ่งจะท าให้การตรวจสอบรวดเร็ว 

3. ท าให้การสื่อข้อความและการตัดสินใจในการด าเนินงานควบคุมคุณภาพเป็นไปได้อย่าง
ถูกต้อง  ใบตรวจสอบจะช่วยลดการใช้ถ้อยค าที่ยืดยาว  อันอาจจะท าให้เกิดความสับสนหรือไขว้เขว  
ท าให้การตัดสินใจและการด าเนินการอาจเกิดความผิดพลาดได้  การใช้ใบตรวจสอบจะท าให้การ
ตีความหรือสรุปผลการตรวจสอบ  เพื่อเป็นข้อมูลช่วยในการตัดสินใจในงานควบคุมคุณภาพท าได้
รวดเร็วและถูกต้อง  ซึ่งจะน าไปสู่การตัดสินในเพื่อการด าเนินงานที่ถูกต้อง 

4. ท าให้การตรวจสอบเป็นไปอย่างมีระบบ  เนื่องจากใบตรวจสอบจะช่วยก าหนดประเด็นที่
จะตรวจสอบได้  ซึ่งผู้ตรวจต้องตรวจสอบรายการตามที่ก าหนดไว้ในใบตรวจสอบ  ท าให้ข้อมูลที่ได้
อยู่ในแนวที่ต้องการ  แม้ว่าผู้ตรวจจะเป็นคนละคนกันก็ตาม  แต่การด าเนินงานยังคงต่อเนื่องส่งผลให้
เกิดระบบงานที่ดี 
             ชนิดของใบตรวจสอบ   

1. ใบตรวจสอบการผลิต  ใบตรวจสอบประเภทนี้จะมีช่องให้ผู้ตรวจสอบบันทึกค่าต่าง ๆ ของ
ผลิตภัณฑ์แต่ละชิ้นที่สามารถนับจ านวนข้อบกพร่องหรือรอยต าหนิได้  หรือสามารถวัดออกมาเป็น
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ตัวเลขได้เพื่อพิจารณาคุณภาพของผลิตภัณฑ์นั้น ๆ เช่น ขนาด  เส้นผ่าศูนย์กลาง น้ าหนัก ความแข็ง  
ความเหนียว  และความเค้น  เป็นต้น  ค่าที่วัดได้ของผลิตภัณฑ์จะมีค่าไม่เท่ากัน เนื่องจากเกิดการ แปร
ผัน ดังนั้นจึงมักจะท าการวัดผลิตภัณฑ์หนึ่ง ๆ คร้ังละหลาย ๆ ชิ้น การใช้ใบตรวจสอบจะช่วยให้การ
บันทึกและการวิเคราะห์ผลท าได้รวดเร็วและง่ายยิ่งขึ้น เช่น ใบตรวจสอบการส่งคืนกระดาษ A4 จาก
ลูกค้า เป็นต้น 

2. ใบตรวจสอบต าแหน่งบกพร่อง  ใบตรวจสอบประเภทนี้จะเป็นภาพร่างหรือภาพวาด
รายละเอียดของผลิตภัณฑ์หรือชิ้นงานนั้น  เนื่องจากชิ้นงานบางอย่างมีข้อบกพร่องบริเวณภายนอก  
ใบตรวจสอบต าแหน่งบกพร่องใช้ชี้ต าแหน่งข้อบกพร่องของชิ้นงาน  เมื่อพบข้อบกพร่องก็จะท า
ต าหนิลงบนต าแหน่งที่พบข้อบกพร่องนั้น  เช่น  ใบตรวจสอบรอยต าหนิของการหีบห่อกระดาษ 5 รีม
ด้วยพลาสติก  เป็นต้น 

3. ใบตรวจสอบของเสียหรือข้อบกพร่อง   มักจะใช้กับการผลิตที่อาจเกิดของเสียหรือ
ข้อบกพร่องขึ้นกับผลิตภัณฑ์ในลักษณะต่าง ๆ หลาย ๆ ลักษณะ  ดังนั้นผู้ผลิตจึงอาศัยประสบการณ์ใน
การออกแบบ  และก าหนดของเสียและข้อบกพร่องต่าง ๆ ในใบตรวจสอบ   

4. ใบตรวจสอบสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่อง   ใช้บันทึกความสัมพันธ์ของพนักงาน  
เคร่ืองจักร  วันท าการผลิต  ช่วงเวลา  และชนิดของข้อบกพร่อง  ดังนั้นเมื่อมีข้อบกพร่องเกิดขึ้น          
ผู้ตรวจสอบสามารถเชื่อมโยงสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องได้จากการกระจุกของสัญลักษณ์ 

5. ใบตรวจสอบความเรียบร้อย  ใช้กับการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่มีรายการตรวจสอบหลาย
ประการ  เช่น  การตรวจสอบความพร้อมก่อนการทดสอบ   เป็นต้น  การตรวจสอบนั้นจะท าเป็น
รายวันหรือรายเดือนก็ได้   

6. ใบตรวจสอบอ่ืน  นอกจากใบตรวจสอบทั้ง 5 แบบดังกล่าวแล้ว  ในอุตสาหกรรมอาจจะ
พบใบตรวจสอบในลักษณะอ่ืน ๆ ได้อีก  ซึ่งใบตรวจสอบนั้นจะมีลักษณะเฉพาะของตัวเอง  หรือมี
ลักษณะผสมกันระหว่างใบตรวจสอบทั้ง  5 แบบ เพราะต้องประยุกต์หรือดัดแปลงใบตรวจสอบให้
เหมาะกับการใช้งานของแต่ละอุตสาหกรรม 
 ข้อแนะน าในการใช้ใบตรวจสอบ 
 1. ก าหนดและใช้ใบตรวจสอบให้ตรงกับวัตถุประสงค์ของการตรวจสอบ 
 2. ใบตรวจสอบต้องให้รายละเอียดมากพอที่จะช่วยการตัดสินใจเกี่ยวกับคุณภาพ 
 3.  ควรมีการแบ่งหมวดหมู่ข้อมูลที่ต้องการศึกษา ตามกลุ่มของคนงาน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ   
ผลัด  วัน  เวลา  และรุ่นที่ผลิตอย่างชัดเจน  เพื่อให้การสืบค้นและการวิเคราะห์สาเหตุของของเสียหรือ
ข้อบกพร่องท าได้สะดวก รวดเร็วและเป็นระบบ 
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 4. ใช้งานได้ง่าย  ไม่ยุ่งยาก และไม่ซับซ้อนเพื่อป้องกันความไขว้เขวหรือความสับสนต่อ   
ผู้ตรวจสอบ ใบตรวจสอบที่ดีควรจะช่วยให้ผู้ตรวจสอบท างานได้ดี ไม่ตกหล่นในรายละเอียด  
 5. ควรมีระเบียบในการใช้ใบตรวจสอบเพื่อไม่ให้เกิดความสับสนเมื่อมีใบตรวจสอบหลาย
รูปแบบ 

3.  ฮิสโทแกรม 
ฮิสโทแกรม (Histogram)  เป็นแผนภูมิแท่งแสดงการแจกแจงความถี่ของข้อมูล  หลักการ

ในการสร้างอันตรภาคชั้นต้องครอบคลุมจ านวนข้อมูลที่ท าการสังเกต  ต้องหาจ านวนของอันตรภาค
ชั้นและความกว้างของแต่ละอันตรภาคชั้นจากนั้นก็น าข้อมูลมาพล็อต 

4. แผนภาพพาเรโต  (Pareto  Diagram) 
แผนภูมิพาเรโต คือกราฟแท่งแสดงความสัมพันธ์ระหว่างความถี่ของปัญหาโดยจ าแนก

ออกจากกันและน ามาเรียงกันตามล าดับความส าคัญ 
อัลเฟรโต  พาเรโต เป็นนักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียน  ได้แสดงผลการวิจัยของเขา  ซึ่ง

แสดงให้เห็นถึงการกระจายรายได้ของประชากรในยุโรป  พบว่ารายได้มากอยู่ในมือของประชากร
กลุ่มใหญ่ 

โจเซฟ  จูราน เป็นนักเศรษฐศาสตร์ชาวอเมริกัน  ยอมรับแนวความคิดดังกล่าวนี้ว่าสามารถ
น าไปประยุกต์ใช้ได้ในหลายสาขาวิชา  และจูรานได้สร้างวลีที่ว่า “ประเภทน้อยชนิดแต่มีผลมาก และ
ประเภทมากชนิดแต่มีผลน้อย (Vital  Few  and  Trivial  Many)” 

จูรานแนะน าให้ใช้ตัวเลขหยาบ ๆ กับการตัดสินใจในหลักการพาเรโต (Pareto Principle)  
คือ “80 - 20” ซึ่งหมายความว่า  “ปัญหาหรือความสูญเสียที่มีความส าคัญมากจ านวน 80% มักจะมี
สาเหตุมาจากประมาณ 20 %  ของสาเหตุทั้งหมด (The Vital Few)  ในขณะที่อีกประมาณ 80% ของ
สาเหตุจะมีผลต่อปัญหาทีมีความส าคัญเพียงเล็กน้อยอีกจ านวน 20 % ของปัญหาเท่านั้น (The Trivial 
Many) เช่น ยอดขายกว่า 80 % เกิดจากยอดสั่งซื้อเพียงไม่กี่บัญชี เป็นต้น  ดังนั้นแผนภาพพาเรโตจะ
เป็นเคร่ืองมือที่ชี้ให้เห็นถึงว่าปัญหาส าคัญจริง ๆ นั้นมาจากไม่กี่สาเหตุและปัญหาที่มีความส าคัญน้อย
เกิดจากสาเหตุมากมาย  สรุปว่าในการแก้ปัญหาไม่จ าเป็นต้องแก้ทุกสาเหตุให้หมด  แต่ให้เลือกแก้
เฉพาะสาเหตุหลักที่ส าคัญ  กล่าวคือ  ปัญหาใดเป็นปัญหาส าคัญมาก  ก็ควรเร่งแก้ไขก่อน  และปัญหา
ใดที่เป็นปัญหาส าคัญน้อย  ก็ให้แก้ไขทีหลัง  จูรานแนะน าให้ใช้ตัวเงินเป็นหน่วยวัด   
 ขั้นตอนการสร้างแผนภาพพาเรโต 

1. ตัดสินใจว่าจะศึกษาปัญหาอะไร  และแยกสาเหตุของการเกิดปัญหา 
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2. ออกแบบใบบันทึกข้อมูล  ข้อมูลประกอบด้วยการก าหนดช่วงเวลา  ระยะเวลา  และ
วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล 

3. ท าการจดบันทึกในช่วงเวลาที่ก าหนด  จากสถานที่ที่ต้องการวิเคราะห์ปัญหาและ
ค านวณหายอดรวมและเปอร์เซ็นต์สะสมของแต่ละสาเหตุที่ได้จากการจ าแนกข้อมูล 

4.  เขียนแกนนอนและแกนตั้ง  แกนนอนเขียนจากสาเหตุที่มีความถี่สูงไว้ด้านซ้าย   และ
สาเหตุที่มีความถี่ต่ าไว้ด้านขวา  โดยต้องให้แท่ง “อ่ืน ๆ” (ความถี่ไม่ควรเกิน 20 % ของเปอร์เซ็นต์
สะสม)  อยู่ด้านขวาสุด  ส่วนแกนตั้งเขียนแกนความถี่และแกนเปอร์เซ็นต์ 

5. เขียนกราฟแท่งที่มีความกว้างเท่ากันกราฟแท่งควรมีประมาณ 6 ถึง 10 แท่งเท่านั้น  
และลากเส้นความถี่สะสมจากซ้ายไปขวา 

5. แผนผังก้างปลา 
แผนผังก้างปลา (Fish - bone Diagram) หรือเรียกว่าแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa  Diagram) 

หรือแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause - and - Effect Diagram) พัฒนาโดย คาโอรุ  อิชิกาวา ในปีพ.ศ. 
2496  เนื่องจากเขาต้องการพัฒนาเคร่ืองมือช่วยกลุ่มกิจกรรมคุณภาพ (Quality Circles)  ในโรงงาน  
เพื่อรับมือกับสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อลักษณะคุณภาพของกระบวนการผลิต  แผนผังก้างปลาเป็น
เคร่ืองมือที่มีประโยชน์ส าหรับการวิเคราะห์ข้อมูล  โดยการพิจารณาสาเหตุ (Causes)  ที่มีผล (Effect) 
โดยตรงกับลักษณะคุณภาพ (Quality Characteristic)  ของปัญหาที่สนใจศึกษา 

   ขั้นตอนการสร้างแผนผังก้างปลา 
1. สร้างคณะท างานโดยรวบรวมบุคลากรที่เกี่ยวข้อง เพื่อการระบุปัญหาและการระดม

ความคิด (Brainstorming) ที่ เกี่ยวข้องกับลักษณะคุณภาพ  ในการระดมความคิดควรเขียนปัญหา 
(ลักษณะคุณภาพ)  ลงบนกระดานด าหรือกระดาษขนาดใหญ่เพื่อกันหาย  และเขียนปัญหาบนแผนผัง
ก้างปลาด้านขวาของลูกศรที่แทนกระดูกสันหลังของปลา 

2. ระบุสาเหตุหลัก  และเขียนบนแผนผังก้างปลาด้านซ้ายบนก้างปลาหลัก (ก้างปลาใหญ่)  
ซึ่งมีหัวลูกศรชี้เข้าหากระดูกสันหลัง ในการระบุสาเหตุหลักอาจประยุกต์ผังพาเรโต  ซึ่งได้ระบุสาเหตุ
หลักของปัญหาไว้แล้ว  แต่ถ้าไม่สามารถประยุกต์ให้ก าหนดสาเหตุโดยวิธีการจัดล าดับความส าคัญ
ของสาเหตุแทน  สาเหตุหลักที่ส าคัญมี 6 ประการ คือ คน  วัตถุดิบ  วิธีการท างาน  สภาพแวดล้อม  
เคร่ืองจักร  และเคร่ืองมือวัด 

3. ระบุสาเหตุย่อยทั้งหมด  โดยการระดมความคิดบนก้างปลาย่อย (ก้างปลาเล็ก)เขียน
โครงสร้างความสัมพันธ์  ควรเขียนสาเหตุที่ส าคัญอันดับต้น ๆ ไว้ที่เส้นก้างปลา  และควรเขียนสาเหตุ
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ที่มีความส าคัญถัดลงมาไว้ที่เส้นก้างปลาย่อย  โดยท าลูกศรแสดงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุก ากับไว้
ด้วย 

4. ประมวลผลเพื่อหาข้อสรุป  
 6. แผนภูมิควบคุม 

แผนภูมิควบคุม  (Control Chart) ถูกพัฒนาขึ้นเมื่อประมาณปี พ.ศ. 2467 โดยวอลเตอร์ เอ.
ชิวฮาร์ต  ขณะที่เขาท างานที่เบลล์เทเลโฟนแล็ป  แผนภูมิควบคุมเป็นเคร่ืองมือคุณภาพอย่างหนึ่งที่ใช้
ในการเฝ้าติดตามกระบวนการผลิตก าลังด าเนินการผลิตอยู่ (On-line Process)  แผนภูมิควบคุมจ าแนก
ออกเป็น 2 ประเภทคือ  

1.แผนภูมิควบคุมส าหรับข้อมูลแบบหน่วยหน่วยวัด (Control Chart for Variables) เป็น
วิธีการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ด้วยการวัดผลิตภัณฑ์ในเชิงปริมาณ แผนภูมิควบคุมส าหรับข้อมูลแบบ
หน่วยวัดหรือข้อมูลมีค่าต่อเนื่องประกอบด้วย แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยและพิสัย ( ̅ and R Control 
Charts), แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยและความเบี่ยงเบนมาตรฐาน ( ̅  Reproducibility   and s Control 
Charts), แผนภูมิควบคุมค่าวัดและพิสัยเคลื่อนที่ (x and MR Control Charts) และแผนภูมิควบคุมแบบ
ผลบวกสะสม (Cumulative – Sum Control Chart)   

2. แผนภูมิควบคุมส าหรับข้อมูลแบบหน่วยนับ (Control Chart for Attributes) เป็นวิธีการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ด้วยการนับผลิตภัณฑ์เชิงคุณภาพ เช่น ผลิตภัณฑ์ดีหรือผลิตภัณฑ์เสีย หรือ
ผลิตภัณฑ์ใช้ได้หรือผลิตภัณฑ์ใช้ไม่ได้ เป็นต้น ในทางปฏิบัตินิยมใช้วิธีการตรวจสอบนี้มาก เพราะ
โรงงานเก็บรวบรวมข้อมูลในลักษณะนี้อยู่แล้ว ดังนั้นโรงงานจึงไม่จ าเป็นต้องเสียค่าใช้จ่ายในการ
ตรวจสอบเพื่อสามารถสร้างแผนภูมิควบคุม แผนภูมิควบคุมส าหรับข้อมูลแบบหน่วยนับมีดังต่อไปนี้ 

 2.1 แผนภูมิที่ใช้วิเคราะห์ของเสีย (Defectives) ประกอบด้วย แผนภูมิควบคุมสัดส่วน
ของเสีย (p Chart) และแผนภูมิควบคุมจ านวนของเสีย (np Chart)  

 2.2 แผนภูมิที่ใช้วิเคราะห์ข้อบกพร่อง (Defects) ประกอบด้วย แผนภูมิควบคุม
จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยการทดสอบ (c Chart) และแผนภูมิควบคุมจ านวนข้อบกพร่องเฉลี่ยต่อ
หน่วย (u Chart) 

    ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิควบคุม 
1. การเตรียมการ  เป็นการตัดสินใจเกี่ยวกับแผนภูมิที่จะประยุกต์  วิธีการเก็บรวบรวม

ข้อมูลซึ่งต้องทราบถึงขนาดตัวอย่าง  และความถี่ของการสุ่มตัวอย่าง 
โดยหลักการแล้ว  หากต้องการตรวจสอบหรือป้องกันการแปรผัน วิธีการเก็บรวบรวม

ข้อมูลต้องใช้ตัวอย่างจ านวนมากและต้องสุ่มบ่อย ๆ แต่เป็นไปไม่ได้ในทางปฏิบัติ  เนื่องจากต้อง



17 
 

 

 

ลงทุนค่าตรวจสอบสูง  ดังนั้นวิธีการที่เป็นไปได้จึงมี 2 วิธีคือ ขนาดตัวอย่างน้อย แต่สุ่มตัวอย่างบ่อย ๆ 
และขนาดตัวอย่างมาก  แต่สุ่มตัวอย่างนาน ๆ คร้ัง  ปัจจุบันนี้อุตสาหกรรมต่าง ๆ มักเลือกใช้วิธีแรก  
เนื่องจากปริมาณการสั่งผลิตสูง   หรือเนื่องจากมีสาเหตุการเกิดความแปรผันที่ไม่ได้เกิดขึ้นโดย
ธรรมชาติมาก  นอกจากนั้นเทคโนโลยีการผลิตปัจจุบันส่วนใหญ่เป็นแบบอัตโนมัติ  ส่งผลให้สามารถ
ลดความถี่ในการสุ่มตัวอย่างลงได้ 

2. การเก็บรวบรวมข้อมูล  เป็นการจัดบันทึกข้อมูล  ค านวณค่าของตัวสถิตที่ต้องการศึกษา  
และพล็อตค่าของตัวสถิติ  

การสุ่มตัวอย่างประมาณ  25 กลุ่มตัวอย่างมาตรวจสอบ  ต้องมีโอกาสที่จะพบกับความ
แตกต่างระหว่างกลุ่มตัวอย่างสูง  แต่ต้องมีโอกาสที่จะพบกับความแตกต่างข้อมูลภายในแต่ละกลุ่ม
ตัวอย่างต่ า  ซึ่งล าดับเวลาของการผลิตเป็นปัจจัยที่จะก าหนดเวลาการสุ่มตัวอย่างนั่นเอง  กล่าวได้ว่า  
การสุ่มตัวอย่างทุกชั่วโมง  จะให้รายละเอียดของความแปรผันที่ไม่ได้เกิดโดยธรรมชาติได้มากกว่าการ
สุ่มกะละ 1 คร้ัง 

3. การค านวณขีดจ ากัดควบคุม  (Control  Limits)  และเส้นกึ่งกลาง (Central  Line หรือ 
Center Line)  ขีดจ ากัดควบคุมเป็นเส้นที่ใช้ในการตัดสินว่าข้อมูลอยู่ภายใต้สภาวะการควบคุมหรือไม่  

4. การวิเคราะห์และแปลความหมาย  เป็นการตัดสินว่าข้อมูลหรือผลิตภัณฑ์อยู่สภาวะการ
ควบคุมหรือไม่  การที่จุดอยู่นอกสภาวะการควบคุมเป็นสิ่งที่ไม่มีใครต้องการ  เนื่องจากกระบวนการ
ผลิตเกิดการเปลี่ยนแปลง  เพราะมีความแปรผันที่ไม่ได้เกิดขึ้นโดยธรรมชาติ  เมื่อจุดอยู่นอกสภาวะ
การควบคุม  ผู้ตรวจสอบต้องหาสาเหตุและแก้ไขความแปรผันดังกล่าว  วิธีการสังเกตว่าข้อมูลอยู่ใน
สภาวะควบคุมจะมีลักษณะ  คือ จุดส่วนใหญ่จะอยู่ใกล้เส้นกึ่งกลางโดยไม่มีรูปแบบ  แต่การที่จุดอยู่
ภายในช่วง ±3ซิกส์ ซิกม่า ก็มิได้หมายความว่ากระบวนการผลิตอยู่ภายในสภาวะการควบคุม  ถ้า
พบว่าจุดส่วนใหญ่จะอยู่รวมกันโดยมีรูปแบบ กล่าวคือ ต้องแบ่งแผนภูมิควบคุมออกเป็น 6 ส่วนเท่า ๆ
กัน โดยมี 3 เขต คือ เขต A  เขต B  และเขต C กฎที่ใช้ในการตัดสินใจว่ากระบวนการผลิตอยู่ภายนอก
สภาวะการควบคุม   

7.  แผนภาพการกระจาย 
แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram)  ใช้หาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร 2 ตัว  โดย

การวาดลงแผนภาพการกระจาย  ตัวอย่างความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร  เช่น  ความหนากับความ
ต้านทานแรงดึงของพลาสติก LLDPE ที่ใช้ห่อกระดาษ 5 รีม 
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 8.  กราฟ 
 กราฟ (Graph) เป็นส่วนหน่ึงของรายงานต่าง ๆ ที่ใช้ส าหรับน าเสนอข้อมูล ที่สามารถท าให้
ผู้อ่านเข้าใจข้อมูลต่าง ๆ ได้ดี  สะดวกต่อการแปลความหมาย  และสามารถให้รายละเอียดของการ
เปรียบเทียบได้ดีกว่าการน าเสนอข้อมูลด้วยวิธีอ่ืน ทั้งนี้เพราะกราฟท าให้เห็นลักษณะของข้อมูลต่าง ๆ 
ได้ทันทีจากเส้น  รูปภาพ  แท่งเหลี่ยม  และวงกลม  โดยกราฟมีคุณลักษณะที่จ าเป็นคือ  ท าให้เข้าใจ
เน้ือหาได้ง่าย  อ่านได้อย่างรวดเร็ว  หรือสามารถเปรียบเทียบข้อมูลแต่ละข้อได้ชัดเจน 

ในเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ  8  อย่าง  กราฟเป็นเคร่ืองมือที่ง่ายที่สุด  เป็นที่คุ้นเคยมากที่สุด  
และมีโอกาสได้เห็นและได้ใช้เกือบทุกวัน  เนื่องจากข้อมูลทุกประเภทสามารถเสนอในรูปของกราฟ
ได้  ประโยชน์  4  ประการของกราฟ  คือ 

1. ใช้วิเคราะห์ข้อมูล  กราฟจะแสดงความหมายของตัวเลขออกมา  และสามารถ
ชี้ให้เห็นข้อเท็จจริง  ซึ่งเราอาจมองข้ามไปได้หากดูจากตัวเลขโดยตรง  ดังนั้นกราฟจึงมีประโยชน์มาก
ในการวิเคราะห์ข้อมูลทั้งในอดีตและปัจจุบัน  เพื่อขุดค้นหาสาเหตุและมาตรการในการแก้ไขปรับปรุง 

2. ใช้อธิบาย  กราฟช่วยให้สามารถอธิบายหรือชี้แจงเร่ืองราวหรือเหตุการณ์ให้แก่ผู้อ่ืน
เข้าใจได้ง่ายดีกว่าการอธิบายโดยใช้ข้อมูลหรือตัวเลขโดยตรง 

3. ใช้ควบคุม  กราฟที่เขียนแสดงอัตราการหยุดงานหรือของเสียตามเวลาที่เปลี่ยนแปลง  
ซึ่งกราฟเป็นอุปกรณ์ส าคัญที่จะท าให้ทราบว่าอะไรที่ต้องควบคุม 

4. ใช้บันทึก  ข้อมูลที่ได้จัดเก็บสามารถบันทึกเป็นกราฟได้เลย 
ความสามารถของกระบวนการวัด (Gauge Repeatability and Reprodcibility) 

     หมายถึงความสามารถในการตรวจสอบของพนักงาน  โดยท าการตรวจสอบได้ถูกต้อง
และเหมือนกันในการตรวจสอบในแต่ละคร้ังโดยจะเทียบเป็นเปอร์เซนต์คะแนนจากการสอบในแต่
ละคร้ัง (กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

            GR&R  แบ่งออกเป็น  2  ประเภท 
 1.Variable Gauge Repeatability and Reproducibility  หมายถึง การวิเคราะห์

ความสามารถของระบบการวัดด้วยข้อมูลจากค่าพารามิเตอร์เป็นผันแปร  โดยเน้นที่การวิเคราะห์ความ
ถูกต้องและแม่นย าของระบบการวัด  และน าวิธีทางสถิติ (ANOVA) มาวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้หลักการ
แยกความแปรปรวน (Variance) ออกเป็นความผันแปร  เพื่อศึกษาว่าความผันแปรจากแหล่งใดมี
ความส าคัญ  เกณฑ์ในการประเมินความสามารถจะดูจาก 

 1.1 Repeatability (Equipment Variation, EV) คือความผันแปรของระบบการวัด  เมื่อ
ท าการวัดคุณลักษณะหนึ่งหลาย ๆ คร้ัง  บนชิ้นงานเดียวกันโดยมีเคร่ืองมือวัดเคร่ืองเดียวกันและคนวัด



19 
 

 

 

คนเดียวกัน  ซึ่งความผันแปรนี้จะมาจากภายในระบบเอง เช่น มาจากภายในเคร่ืองมือวัด  คนวัด  มา
จากสิ่งแวดล้อมหรือวิธีการวัดเป็นต้น 

 1.2 Reproducibility  (Appraisers  Variation, AU) คือความผันแปรของระบบการวัด  
เมื่อท าการวัดคุณลักษณะหนึ่งบนชิ้นงานเดียวกันด้วยเครื่องมือวัดเคร่ืองเดียวกัน  แต่ต่างคนวัดกัน 

 1.3 เกณฑ์การผ่านประเมิน  
                         % Repeatability                       < 30% -- > OK 

                                                            >30% -- > NG 
                         % Reproducibility                   < 30% -- > OK 

                                                            >30% -- > NG 
    2. Atrribute Gauge Repeatability and Reproducibility หมายถึงการวิเคราะห์

ความสามารถของระบบการตรวจสอบโดยวิเคราะห์ความถูกต้องและความแม่นย าของการตรวจสอบ
ซึ่งจะใช้พารามิเตอร์เชิงข้อมูลเชิงนับ (Attribute Value) ส าหรับการตรวจสอบด้วยสายตา และ
ด าเนินการประเมินผลด้วยดัชนีต่างๆ ดังนี้ 

  2.1 Appraiser Score & Attribute Score คือ ความสามารถในการตรวจสอบซ้ าและ
ถูกต้องของพนักงานแต่ละคน 

2.1.1 Appraiser score 
เปอร์เซ็นต์รีพีทะบิลิตี้ของพนักงานตรวจสอบ   =      จ านวนครั้งทีผ่ลการตรวจสอบเหมือนกัน 
 
  2.1.2 Attribute score 
เปอร์เซ็นต์รีความไม่ไบอัสของพนักงานตรวสอบ  =    จ านวนครั้งที่ผลการตรวจสอบได้เหมือนและถูกต้อง 
 

   2.2 Effective score & Attribute screen effective score หมายถึงความสามารถในการ
ตรวจสอบซ้ าและถูกต้องทั้งหมดในกลุ่ม 
  2.2.1 Effective score 
เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี้ของการตรวจสอบ =   จ านวนคร้ังที่ผลการตรวจสอบเหมือน 
 
  2.2.2 Attribute screen effective score 
เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลด้านไบอัสของการตรวจสอบ =   จ านวนครั้งที่ทุกคนตรวจสอบได้เหมือนและถูกต้อง 

 

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ 

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ 

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ 

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ 
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2.3  เกณฑ์การผ่านประเมิน  การตรวจสอบซ้ าและถูกต้องที่ 90% ขึ้นไป 
2.4  การด าเนินการตัดสินใจจากสมการ 

2.4.1 เปอร์เซ็นต ์รีพีททะบิลิตี้ของพนักงานตรวจสอบ ไม่ผ่านเกณฑ์ที่ก าหนดแล้ว
ให้ท าการอบรมพนักงานใหม่รวมถึงการประเมินผลพนักงานใหม่เพื่อปรับปรุงรีพีททะบิลิตี้ให้ดีขึ้น 

2.4.2 เปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอัสของพนักงานตรวจสอบ มีค่าไม่ผ่านเกณฑ์ที่
ก าหนดแล้วจะต้องปรับปรุงวิธีการตรวจสอบใหม่ 

2.4.3 เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี้ของการตรวจสอบและเปอร์เซนต์
ประสิทธิผลด้านไบอัสของการตรวจสอบ ถ้าหากมีค่าไม่ผ่านเกณฑ์ก าหนดแล้วมีความจ าเป็นต้อง
ค้นหาสาเหตุและท าการแก้ไขให้ถูกต้อง 

ดังนั้น GR&R จึงเป็นส่วนหนึ่งของการท า MSA (Measurement System Analysis) หรือ การ
วิเคราะห์ระบบการวัด โดยมีจุดประสงค์ส าคัญเพื่อหาแหล่งความคลาดเคลื่อนในระบบการวัด ด้วย
การจ าแนกสาเหตุออกมา และท าการปรับปรุงผลของความคลาดเคลื่อน 

กระบวนการฉีดพลาสติก 
กระบวนการฉีดพลาสติก  แบ่งออกเป็น  3 ขั้นตอน 
1.  ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ  (Raw  material) 
เป็นกระบวนการน าวัตถุดิบ คือ เม็ดพลาสติกไปอบเพื่อไล่ความชื้นที่อุณหภูมิ  60 - 120 

องศาเซลเซียสในระยะเวลา  2 - 6 ชั่วโมง 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2.1 แสดงเคร่ืองผสมวัตถุดิบระหว่างพลาสติกแท้กับเม็ดรีไซเคิล 
 



21 
 

 

 

2. ขั้นตอนการฉีดพลาสติก  (Molding  Injection) 
น าเม็ดพลาสติกไปหลอมเหลวด้วยความร้อนที่อุณหภูมิสูงจนละลายกลายเป็นเนื้อพลาสติก

เหลว แล้วฉีดใส่ไปในแม่พิมพ์ในเคร่ืองฉีดพลาสติก  ให้ได้ตามแบบที่ลูกค้าต้องการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.2 แสดงเคร่ืองฉีดเม็ดพลาสติก 

3. ขั้นตอนการตรวจสอบ (Inspection) 
การน าผลิตภัณฑ์ที่ออกจากแม่พิมพ์มาตรวจสอบด้วยเคร่ืองวัดชิ้นงาน (CMM) เพื่อหา

ข้อบกพร่องภายนอกโดยท าการตรวจสอบข้อบกพร่องภายนอกแบ่งเป็น 2 ช่วง คือ 
ช่วงที่ 1 ท าการตรวจสอบตั้งแต่ต้นกระบวนการผลิต (Set up) 
ช่วงที่ 2 ท าการตรวจกระบวนการผลิตขั้นตอนสุดท้าย (Final process) 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.3 แสดงเคร่ืองวัดชิ้นงาน (CMM) 
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ลักษณะข้อบกพร่องภายนอก (Cosmetic Defects) ที่เกิดขึ้นภายในแผนกฉีดพลาสติกได้แก่ 
1. ฉีดไม่เต็ม (Short  Mold) 
2. ฉีดเกิน (Over Mold) 
3. ยุบ (Dent) 
4. ครีบ (Flash) 
5. คราบ (Contaminate) 
6. รอยกระแทก (Hit Mark) 
7. ไม่หลอมเป็นเนื้อเดียว (Material  No Melt) 
8. พอง  (Swell) 
9. แตก (Break) 
10. เสียรูปร่าง (Deform) 
11. จุดด า (Black  Dot) 

 วิศวกรรมการฉีดพลาสติก 
 องค์ประกอบในการฉีดพลาสติก  วิโรจน์  เตชะวิญญูธรรม (2553:1-3) อธิบายว่ามี
องค์ประกอบหรือส่วนประกอบที่ส าคัญในกระบวนการฉีดพลาสติก  เพื่อให้ได้คุณภาพชิ้นงานฉีดที่ดี  
อัตราการผลิตที่สูง  และมีจ านวนของเสียน้อย ควรมีองค์ประกอบที่ส าคัญควรมีอยู่ 6 ส่วน (6M) ดังนี ้  
 วัตถุดิบพลาสติก (Material)  มีการเลือกชนิดและเกรดของพลาสติกได้อย่างถูกต้อง
เหมาะสมกับการใช้งานหรือไม่  มีการเตรียมวัตถุดิบพลาสติกได้เหมาะสมหรือไม่  เช่น  ต้องท าการ
อบไล่ความชื้นออกจากเม็ดพลาสติกหรือไม่ถ้ามี  ต้องใช้เวลาและอุณหภูมิในการอบไล่ความชื้น
อย่างไร  สีที่ใช้ สารเติมแต่งต่าง ๆ  จ าเป็นต้องมีหรือไม่  การผสมเม็ดพลาสติกกับสีและสารเติมแต่ง
ควรท าอย่างไรจึงจะเหมาะสมที่สุด  ไม่ควรมองที่ราคาของวัตถุดิบเป็นหลัก  แต่ควรมองว่าจ าเป็นต้อง
ใช้วัตถุดิบที่ประกอบด้วยอะไรบ้าง  จึงจะเหมาะสมกับคุณภาพชิ้นงานฉีดที่ต้องการ  สามารถผลิต
ชิ้นงานได้ปริมาณมาก ๆ โดยมีผลกระทบต่อการเกิดของเสียน้อยที่สุด และใช้พลังงานในการผลิต
ขั้นตอนต่าง ๆ น้อยที่สุด 

1. แม่พิมพ์ฉีด (Mold) มีการออกแบบอย่างเหมาะสมดีแล้วหรือยัง เช่น ลักษณะของ
แม่พิมพ์ต้องเป็นแบบ  2 แผ่น 3 แผ่น หรืออ่ืน ๆ จ านวนคาวิตี้ (Cavity) ระบบการหล่อเย็นภายใน
แม่พิมพ์  ระบบคลายและปลดชิ้นงาน ต าแหน่งรอยประกอบแม่พิมพ์ ขนาดของทางน้ าพลาสติกวิ่ง 
(Runner)  และทางน้ าพลาสติกเข้า (Gate)  ต าแหน่งของทางน้ าพลาสติกเข้า การระบายอากาศออกจาก
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แม่พิมพ์  การเลือกใช้วัสดุโลหะที่ถูกต้องในการท าแม่พิมพ์รวมถึงกระบวนการทางความร้อน (การชุบ
แข็ง)  ที่ใช้ปรับปรุงคุณภาพของแม่พิมพ์ด้วย 

2. เคร่ืองฉีด (Machine)  มีการเลือกขนาดของเคร่ืองฉีดได้ถูกต้องหรือไม่  เช่น  ขนาดของ
แรงปิดแม่พิมพ์เพียงพอหรือไม่  ปริมาณเนื้อพลาสติกและแรงดันฉีดของเคร่ืองฉีดต้องเพียงพอต่อ
ขนาดของชั้นงานที่จะท าการฉีด  ความเร็วในการท างานของเคร่ืองฉีดสามารถท า Cycle  Time ได้
ตามที่ต้องการ  ความดันฉีด  ความเร็วฉีด  และความดันย้ าซึ่งมีอยู่หลายจังหวะให้เลือกใช้ได้อย่าง
เหมาะสมกับลักษณะชิ้นงานที่ท าการฉีด  เคร่ืองฉีดมีประสิทธิภาพดีและมีความสม่ าเสมอในระหว่าง
การท างาน  อายุการใช้งานเหมาะสม  ค่าใช้จ่ายการบ ารุงรักษาและการซ่อมแซมไม่แพงและท าได้ง่าย  
มีบริการหลังการขายดี  สุดท้ายคือราคาเคร่ืองฉีดต้องเหมาะสมกับมูลค่าการผลิตสินค้านั้น ๆ 

3. วิธีการหรือพารามิเตอร์ที่ปรับตั้งการฉีด (Method) จะเป็นการรวม 3 M  คือ Material 
(วัตถุดิบ พลาสติก) Mold (แม่พิมพ์ฉีด) Machine (เคร่ืองฉีด) มาใช้ประโยชน์  หรืออาจกล่าวได้ว่าเป็น
การสั่งการและควบคุมเคร่ืองฉีดให้ท าหน้าที่ดูแลจัดการกับวัสดุพลาสติกอย่างถูกต้องและเหมาะสม
ในการหลอดเหลว  การไหลเข้าแม่พิมพ์  และการเย็นตัวในแม่พิมพ์  ตลอดจนดูแลจัดการให้แม่พิมพ์
พร้อมที่จะรับพลาสติกเข้าตัวแม่พิมพ์  ให้พักตัวอยู่ในแม่พิมพ์และปล่อยออกจากแม่พิมพ์เมื่อถึงเวลาที่
เหมาะสม  (เมื่อพลาสติกเซ็ทตัวและเย็นตัวลงแล้ว) ซึ่งการสั่งการ  การควบคุม  การดูแลจัดการต่าง  ๆ 
นี้จะต้องมีความเหมาะสมกันมากที่สุด  เพื่อให้ได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพดีที่สุด 

4. ช่างฉีดหรือบุคลากร  (Man)  ผู้ที่จะปรับตั้งพารามิเตอร์ต่าง ๆ ในการฉีดได้เป็นอย่างดี
นั้นจะต้องมีความรอบรู้เกี่ยวกับวัสดุพลาสติก  แม่พิมพ์  และเคร่ืองฉีดที่จะใช้ในการผลิตชิ้นงาน
พลาสติกเป็นอย่างดีเสียก่อนโดยเร่ิมตั้งแต่ชนิดของพลาสติก  อุณหภูมิพลาสติกเหลว  ความหนาแน่น  
ความดันที่ต้องใช้  คุณสมบัติการไหลตัวของพลาสติกเหลว  ลักษณะของทางน้ าพลาสติกวิ่ง (Runner)  
และทางน้ าพลาสติกเข้า (Gate)  ระยะและขนาดของช่องทางการไหล  ระบบการหล่อเย็น  การปลด
ชิ้นงาน  ฟังก์ชันและปุ่มควบคุมการท างานของเคร่ืองฉีด  ตลอดจนประสิทธิภาพของเคร่ืองฉีด  เช่น  
ตั้งความดันของเคร่ืองเอาไว้  120 บาร์ (ไฮดรอลิกส์) แต่เคร่ืองท าได้จริง 100 บาร์  เป็นต้น  ดังนั้น
จะต้องตรวจสอบการท างานของเคร่ืองฉีดก่อนเสมอ  อย่าเชื่อตัวเลขที่เราป้อนหรือตั้งที่ตัวเคร่ืองฉีด
ต้องสังเกตดูสิ่งที่เกิดขึ้นจริงกับพลาสติกในระหว่างที่เคร่ืองฉีดท างานอยู่  หรืออาจกล่าวได้ว่าผู้ปรับตั้ง
เคร่ืองฉีดต้องรู้จักพารามิเตอร์ 5 ตัวหลัก ๆ ที่ต้องสั่งผ่านตัวเคร่ืองฉีดเพื่อควบคุมพลาสติก คือ 
อุณหภูมิ ความดัน ความเร็ว ระยะทาง และเวลา  นอกจากนี้ยังต้องรู้จักลักษณะของปัญหาแบบต่าง ๆ 
สามารถวิเคราะห์เพื่อหาต้นเหตุของปัญหาได้ มีแนวทางและเลือกแนวทางในการแก้ไขปัญหาได้อย่าง
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ถูกต้องเหมาะสม   มีความรอบคอบ  และผู้ปรับต้ังพารามิเตอร์  ให้กับเคร่ืองฉีดจะต้องมีความสามารถ
ด้านการค านวณอยู่บ้างด้วย 

5. การจัดการในการฉีด (Management)  หมายถึง การวางแผนการผลิตอย่างเหมาะสม  เช่น
การวางแผนในการฉีดตามล าดับของชนิดของพลาสติก  ลักษณะและความเข้มของสี  รูปร่างและ
ขนาดของชิ้นงานลักษณะและขนาดของแม่พิมพ์  การสั่งซื้อ  ความส าคัญของลูกค้า  เป็นต้น  เนื่องจาก
การวางแผนในการฉีดจะมีผลต่อการสูญเสียเป็นส าคัญ  เพราะถ้าการวางแผนในการฉีดไม่เหมาะสม  
เช่น  การฉีดชิ้นงานที่มีสีเข้มก่อนแล้วตามด้วยการฉีดชิ้นงานที่มีสีอ่อนหรือสีใส  ย่อมเกิดการสูญเสีย
ทั้งเวลาและวัสดุพลาสติกเป็นจ านวนมาก  ตลอดจนอาจจะก่อให้เกิดปัญหาสีของชิ้นงานผิดเพี้ยนไม่
ตรงกับความต้องการ  โดยจะมีสีเดิมซึ่งเข้มกว่าและล้างท าความสะอาดออกได้ยากติดออกมาเร่ือย ๆ  

 
2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

เพียงเพ็ญ  นนทจิต (2550)  ศึกษาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการวางแผนการบรรจุสินค้าโดย
น าวิธีการบริหารแบบ Six Sigma เป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง กรณีศึกษา : บริษัทโซนี่ เทคโนโลยี 
(ประเทศไทย) จ ากัด ชลบุรีเทคโนโลยีเซ็นเตอร์นิยมอุตสาหกรรมอมตะนคร จ.ชลบุรี  ผลการศึกษา
พบว่า ปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อการวางแผนการบรรจุสินค้าเกิดจากการขาดการประสานงานและความ
เข้าใจในการปฏิบัติงาน  รวมทั้งไม่มีการควบคุมประสิทธิภาพการบรรจุสินค้าในการส่งออกแต่ละ
สัปดาห์ของหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง คือฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตและแผนกโลจิสติกส์  ซึ่ง
ประกอบด้วย 2 หน่วยงาน  คือ  ฝ่ายจัดท าเอกสารส่งออกและฝ่ายบรรจุสินค้าผู้ศึกษาค้นคว้า  จึงได้หา
แนวทางแก้ไขปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการการปฏิบัติงานเพื่อเพิ่มศักยภาพของการวางแผนการ
บรรจุสินค้าของแต่ละสัปดาห์ให้อยู่ในเป้าหมายที่ก าหนดคือร้อยละ 80 ต่อตู้คอนเทนเนอร์  ซึ่งการ
ปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานสามารถสรุปได้ 3 ขั้นตอน  คือ ขั้นตอนการก าหนดมาตรฐานการ
ตรวจสอบและยืนยันข้อมูลก่อนการบรรจุสินค้า  ขั้นตอนการออกแบบการบรรจุสินค้า  และขั้นตอน
การจัดท าคู่มือและมาตรฐานการบรรจุสินค้า 

เทพนที  ด่านเดชา (2552)  การปรับปรุงกระบวนการประกอบแผงวงจรรวมตามแนว
ทางการผลิตแบบลีนและการบริหารคุณภาพด้วยซิกส์ ซิกม่า  ผลการศึกษาพบว่าปรับปรุงรอบเวลาการ
ผลิตในกระบวนการ Die Attach และกระบวนการ Wire Bond เป็นการปรับปรุงความสูญเปล่าที่เกิด
จากการผลิตทั้งหมด 3 ประเภท คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการใช้ขั้นตอนการท างานมากเกินไป 
(Over Processing) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวโดยไม่จ าเป็น (Unnecessary  Movement)  และ
ความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอยเวลาที่ใช้ในการรอปฏิบัติการ (Waiting –Time on hand) 
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ทิพรัตน์  โคตรชมภู  (2552)  การปรับปรุงคุณภาพด้วยแผนกประกันคุณภาพ  กรณีศึกษา : 
เพิ่มการประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์ที่แผนกฉีดพลาสติก  ผลการศึกษาพบว่า การเพิ่มการประกัน
คุณภาพผลิตภัณฑ์ที่แผนกฉีดพลาสติกมีการปรับปรุงทั้งหมด  4 ขั้นตอนคือ  การเพิ่มหน่วยงาน
ประกันคุณภาพ (Quality Assurance) เข้าไปประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์ที่แผนกฉีดพลาสติกก่อนที่จะ
น าผลิตภัณฑ์ส่งมอบไปยังแผนกประกอบชิ้นส่วนการปรับปรุงข้อก าหนดผลิตภัณฑ์โดยเน้นด้านการ
ตรวจสอบรูปร่างภายนอกให้ชัดเจนมากขึ้นการพัฒนาความสามารถของบุคาลากรด้วยวิธีการจีอาร์
แอนด์อาร์ (GR&R)  ท าให้ความสามารถด้านการตรวจสอบรูปร่างภายนอกของพนักงานเพิ่มสูงขึ้น  
และการด าเนินการตรวจประเมินภายใน (Process Audit) ส่งผลให้พนักงานเกิดความตระหนักและมี
ด าเนินการปฏิบัติงานสอดคล้องกับข้อกับข้อก าหนด ISO 9001 

ธีรพงษ์  ขันทอง (2554)  การปรับปรุงคุณภาพการผลิตโดยใช้เทคนิคการจัดการคุณภาพทั่ว
ทั้งองค์กรและลีน :  กรณีศึกษากระบวนการหยอดกาว RTV ผลการศึกษาท าให้สามารถลดความ
สูญเสียของกาว RTV ในกระบวนการหยอดกาว  จากอัตราของเสียเฉลี่ยสัปดาห์ละ 33,657.64 ml 
เหลือ 133.83 ml  โดยลดลงเท่ากัน  33,523.81 ml  คิดเป็นร้อยละ  99.6  หรือสามารถลดมูลค่าความ
สูญเสียก่อนการปรับปรุง  ซึ่งเป็นการปรับปรุงคุณภาพการผลิตอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับความ
เชื่อมั่น 95 เปอร์เซ็นต ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที ่ 3 
 

วิธีด ำเนินกำรวิจัย 
 

การศึกษาค้นคว้าอิสระเร่ือง “การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิค      
ซิกส์ ซิกม่า กรณีศึกษา  บริษัทโคคูโย -ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด”  ใช้แนวทางการค้นคว้าเชิง
พรรณนา  และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและพัฒนาปรับปรุง  แก้ไขกระบวนการและขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน  โดยใช้ขั้นตอน “DMAIC”  ของซิกส์  ซิกม่า (Six  Sigma)  โดยศึกษาว่ามีปัญหาหรือปัจจัย
ใดบ้างที่มีผลกระทบต่อการควบคุมคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติก 

รวมถึงการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตให้สูงขึ้น  จากการปรับปรุงกระบวนการ
ฉีดพลาสติกของแผนกฉีดพลาสติก ได้แบ่งวิธีด าเนินการวิจัยเป็น  4 ขั้นตอน ดังนี้ 

1. เคร่ืองมือที่ใช้ในการท าวิจัย 
2. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
3. วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล 
4. ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
 

3.1 เครื่องมือท่ีใช้ในกำรวิจัย 
การศึกษาปัจจัยที่มีผลกระทบต่ออัตราการเกิดของเสียในกระบวนการการฉีดพลาสติกคร้ังนี้  

ได้ท าการศึกษาเพื่อน าวิธีการบริหารแบบซิกส์  ซิกม่า (Six Sigma) มาเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง  และ
แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น  โดยมุ่งเน้นการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใช้หลักการหรือ
ขั้นตอนการด าเนินการที่เรียกว่า “DMAIC”  หรือ “Define” (ก าหนดปัญหา) Measure (การเก็บข้อมูลและ
วัดผล) Analyze (วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา) Improve (แก้ไขปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน) และ 
Control (ควบคุมและติดตามผลการปฏิบัติงานให้เป็นไปในทิศทางและเป้าหมายที่ก าหนด) และน า
เคร่ืองมือบริหารคุณภาพ (Quality Tools) มาใช้ในแต่ละขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหา  ดังนี้ 

1. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Process  Flow  Diagram)  เพื่อน ามาศึกษากระบวนการ
ท างานและเพื่อหาปัจจัยที่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก และขั้นตอนการปฏิบัติงาน
อ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง  เพื่อท าการวิเคราะห์และหาวิธีแก้ไข  ปรับปรุง 

2. DMAIC (ดีเมอิก)  คือแนวทางการวิเคราะห์และปรับปรุงคุณภาพขององค์กรทั้งใน
ระยะสั้นและระยะยาวของซิกส์  ซิกม่า (Six Sigma)   
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3. ใบตรวจสอบ (Check  Sheet)  เป็นเคร่ืองมือตัวแรกในการแก้ปัญหา  ใช้ส าหรับการ
เก็บข้อมูลที่เกิดขึ้น ณ เวลา ที่สนใจในสถานที่ที่ต้องการศึกษา โดยผู้ที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุม
กระบวนการผลิตจะเป็นผู้บันทึก 

4. แผนภูมิพาเรโต (Pareto  Diagram) คือ กราฟแท่งสรุปให้เห็นวามสัมพันธ์ระหว่าง
สาเหตุและขนาดของปัญหาโดยสาเหตุของความบกพร่องต าแหน่งที่พบความบกพร่อง หรือ
เคร่ืองจักรที่ก่อให้เกิดความบกพร่องและน าข้อมูลมาจัดล าดับจากมากไปน้อย 

5. แผนผังก้างปลา (Fish - bone Diagram) หรือเรียกว่าแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa  
Diagram) หรือแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause - and-Effect Diagram) 

6. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) ถูกพัฒนาขึ้นเมื่อประมาณปี พ.ศ. 2467 โดยวอล-
เตอร์ เอ.ชิวฮาร์  เลือกใช้แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (p Chart) เพราะว่าเหมาะสมกระบวนการที่
ใช้ในการศึกษาเร่ืองนี้ 

7. กราฟ (Graph) เป็นส่วนหนึ่งของรายงานต่าง ๆ ที่ใช้ส าหรับน าเสนอข้อมูล  ที่
สามารถท าให้ผู้อ่านเข้าใจข้อมูลต่าง ๆ ได้ดี  สะดวกต่อการแปลความหมาย  และสามารถให้
รายละเอียดของการเปรียบเทียบได้ดีกว่าการน าเสนอข้อมูลด้วยวิธีอ่ืน  

8. การระดมความคิด (Brain Storming) คือ การปรับแนวความคิดร่วมกันระหว่าง
สมาชิกในทีมที่มีส่วนเกี่ยวข้องในกระบวนการการฉีดพลาสติก เพื่อเป็นแนวทางที่จะน าไปสู่การ
แก้ปัญหา 

3.2 กำรเก็บรวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมข้อมูลในการศึกษาครั้งน้ี  ด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลจากกระบวนการ

ฉีดพลาสติก  ดังนี้ 
-  เก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนชิ้นงานเสียและจ านวนข้อร้องเรียนภายในทั้งหมดใน

แผนกฉีดพลาสติก ของบริษัทโคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด 
-  เก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตในช่วงระหว่างวันที่ 4 มกราคม  2555 - วันที่ 25 

ธันวาคม    2555  เป็นระยะเวลา 12 เดือน โดยแบ่งข้อมูลออกเป็น 2 ช่วงเวลา คือ ช่วงที่หนึ่ง  ระหว่าง
วันที่ 4 มกราคม 2555 - วันที่ 30 พฤศจิกายน 2555  ก าหนดให้เป็นช่วงของการเก็บรวบรวมข้อมูล  
วิเคราะห์หาสาเหตุ  และปัจจัยที่มีผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก  และหาแนวทางในการ
แก้ไขปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานใหม่เพื่อให้ได้แนวทางที่ดีกว่า ช่วงที่สอง  ระหว่างวันที่ 1 ธันวาคม 
2555 - 25 ธันวาคม 2555  ก าหนดให้เป็นช่วงของการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน  เพื่อ
น าไปสู่การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกและลดการเคลมชิ้นงานที่ไม่ได้มาตรฐานจาก
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แผนกประกอบหรือเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต  รวมถึงการควบคุมกระบวนการให้ถูกต้อง
ตามมาตรฐานการท างานที่ก าหนดไว้ 

-   การติดตาม  ตรวจสอบ  และประเมินผลงานเพื่อเปรียบเทียบผลการท างานก่อน
การปฏิบัติงาน และหลังปฏิบัติงานว่ามีความแตกต่างกันมากน้อยเพียงใด ถ้าผลลัพท์ออกมาตาม
เป้าหมายก็จะน าไปจัดท าเป็นมาตรฐานส าหรับการปฏิบัติงานในคร้ังต่อไป 

3.3  วิธีกำรวิเครำะห์ข้อมูล 
การวิเคราะห์ข้อมูลและการแปรผลจากการศึกษาคร้ังนี้  จะน าข้อมูลที่ได้จากการเก็บ

รวบรวมข้อมูลมาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ  และปัจจัยที่มีผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก  
จากนั้นจึงท าการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการท างาน  ซึ่งการวิเคราะห์และการปรับปรุงนั้น ใช้
หลักปฏิบัติและขั้นตอนของซิกส์  ซิกม่า (Six Sigma) ซึ่งก็คือ “DMAIC” เป็นตัววิเคราะห์หาปัจจัย
และสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก   เพื่อหาแนวทางท าการแก้ไขและปรับปรุงการ
ปฏิบัติงาน 
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ภำพท่ี 3.1  ขั้นตอน “DMAIC” วิธีการศึกษาและเครื่องมือที่ใช้วิเคราะห์ 

D : Define 
Phase -Pareto diagram 

M : 
Measure 

Phase 
Phase 

-Process Flow

 

A : 
Analyze 
Phase 

 

I : 
Improve 

Phase 

-design of 
experiments 
(DOE) 
-Check Sheet 

-ตรวจสอบและควบคุมขัน้ตอนการปฏิบัตงิานของพนักงานผูเ้กี่ยวข้อง

ให้เป็นไปตามคู่มือ  และมาตรฐานที่ก าหนดอย่างเคร่งครัด  และเพือ่

ควบคุมประสิทธิภาพในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยเปรียบเทียบ

ข้อมูลก่อนหลังตลอดการศึกษา 12 เดือน คือระหว่างวันที ่4 มกราคม 

2555 ถึงถึง 25 ธันวาคม 2555

ขั้นตอนกำรศึกษำ 

C : 
Control 

-Check Sheet 
-Run Chart 
-Bar Chart 
-Control Plan  
-P Chart 
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. 

เปอร์เซนต์ของเสีย 

3.4  ส ำรวจสภำพปัจจุบัน 
 1. ในปัจจุบันแผนกฉีดพลาสติกของบริษัทโคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด ก าลังประสบ
ปัญหาฉีดชิ้นงานที่ไม่มีคุณภาพออกมาเป็นจ านวนมากและส่งผลต่อต้นทุนสินค้าด้อยคุณภาพ (Cost of 
Poor Quality) และความสามารถในการควบคุมการผลิตของบริษัท ณ ปัจจุบัน จ านวนชิ้นงานเสียหรือ
ข้อบกพร่องของชิ้นงานจะมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 0.59 % และเทียบเท่ากับ  8,623 PPM   

ภำพท่ี 3.2  แสดงเปอร์เซนต์ของเสียโดยรวมทุกปัญหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

เดือน 
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Internal Complaint 

โอกำสที่เกิดขึ้นในหนึ่งล้ำนครั้งได้ตำมตำรำงดังนี้ 

ตำรำงท่ี 3.1  ระดับของซิกม่าเปรียบเทียบกับข้อบกพร่องต่อโอกาสที่เกิดขึ้นในหนึ่งล้านคร้ัง 

 2. ในสภาพปัจจุบันจ านวนข้อร้องเรียนภายใน (Internal Complaints) จากแผนกประกอบ
ชิ้นงานที่ถูกส่งไปยังแผนกฉีดพลาสติกและลูกค้าภายนอกมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 2.5 ข้อร้องเรียน/เดือน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพท่ี 3.3 แสดงจ านวนข้อร้องเรียนภายใน (Internal  Complaint) 

 

ระดับซิกม่ำ เปอร์เซนต์ท่ีเป็นไปได้ตำม
ข้อก ำหนด 

ข้อบกพร่องหรือของเสีย 

 1 30.28 697,700 

 2 69.13 308,700 

 3 93.32 66,810 

KOKUYO-IK 99.1377 8,623 

 4 99.3790 6,210 

 5 99.97670 233 

 6 99.999660 3.4 

จ านวนข้อร้องเรียน 

เดือน 



บทที ่4 

 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 

 การศึกษาค้นคว้าอิสระเร่ือง “ การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิค
ซิกซ์ ซิกม่า กรณีศึกษา : บริษัทโคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด” ได้ก าหนดการวิเคราะห์ข้อมูล
เฉพาะในส่วนของกระบวนการฉีดพลาสติก  ในแผนกฉีดพลาสติกของบริษัทโคคูโย-ไอเค  (ประเทศ
ไทย) จ ากัด ซึ่งจะได้น าเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูลดังนี้ 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลตามหลักการและแนวคิดซิกส์ ซิกม่า (Six Sigma) โดยการใช้
เคร่ืองมือหลักคือ  ขั้นตอน DMAIC มาใช้ในการด าเนินการเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการ
ปรับปรุงและแก้ไขได้ผล ดังนี้ 
 
4.1  ผลขั้นตอนก าหนดปัญหา (Define Phase) 
 ก าหนดปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติกภายในแผนกฉีดพลาสติก ของ
บริษัทโคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด  ผลการเก็บข้อมูลสัดส่วนปัญหาของชิ้นงานพลาสติกที่
เกิดขึ้นในการด าเนินงานภายใน และจากข้อร้องเรียนของลูกค้าย้อนหลังเดือนมกราคม  พ.ศ. 2555 ถึง
เดือน พฤศจิกายน  พ.ศ. 2555  ดังภาพที่  4.1 และยังพบอีกว่าในสภาพปัจจุบันมีจ านวนข้อร้องเรียน
ภายใน   (Internal  Complaints) จากแผนกประกอบชิ้นงานและลูกค้าภายนอกจะมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่  2.5  
ข้อร้องเรียน/เดือน   
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วางแผนและออกแผนการผลิต

ฟกดฟดดฟดกดก่กด้กหฟ่

            การควบคุมสต๊อก

ฟกดฟดดฟดกดก่กด้กหฟ่

ฟกดฟ

 ขั้นตอนการผลิตในการฉีดพลาสติกและการตรวจสอบ 

      ขั้นท่ี                                 กระบวนการ                                                 แผนกท่ีรับผิดชอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.1  เป็น Flow chart แสดงขั้นตอนการผลิตในการฉีดพลาสติกและการตรวจสอบ 

รับแผนการผลิต 
จัดเตรียมวัตถุดิบและเคร่ืองจักร 

ติดต้ังเคร่ืองจักร 

ผลิต 

QC ตรวจสอบ
คุณภาพ 

QC ตรวจสอบ
คุณภาพ 

dk 

ขั้นท่ี 1 

ขั้นท่ี 2 

ขั้นท่ี 3 

ขั้นท่ี 4 

ขั้นท่ี 5 

ขั้นท่ี 6 

ขั้นท่ี 7 

ขั้นท่ี 8 

ขั้นท่ี 9 

ผลิต 

บรรจุบหีบห่อ 

หยุดเร่ืองจักรและ
ปรับปรุงแก้ไข 

QC ออกใบแจ้งให้
แก้ไขภายใน (Lot 

out out notic) 

แผนกวางแผนการผลิต 

แผนกผลิต 

แผนกผลิต 

แผนกผลิต 

แผนกควบคุมคุณภาพ 

แผนกผลิต 

แผนกควบคุมคุณภาพ 

แผนกผลิต 

แผนกคลังสินค้า 

 

 

เร่ิมต้น / จบ 

กิจกรรม 

การตัดสินใจ 

ผ่าน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
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เตรียมงาน 
อบ

วัตถุดิบ 
ติดตั้ง
แม่พิมพ์ 

ฉีด
ช้ินงาน 

ตรวจสอบ
คุณภาพ 

บรรจุ 

  SIPOC Process map กระบวนการฉีดชิ้นงานของบริษัท เร่ิมจาก รับค าสั่งซื้อจากลูกค้า 
เตรียมวัตถุดิบโดยการสั่งซื้อจากซัพพลายเออร์ เคร่ืองจักร โมลด์ฉีด พนักงานประจ าเคร่ืองจักรจากนั้น
ข้าสู่กระบวนการฉีดชิ้นงาน ตรวจสอบคุณภาพ บรรจุ ส่งชิ้นงานที่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้วไป
ยังกระบวนการประกอบชิ้นงานต่อไปเพื่อประกอบเป็นสินค้าและส่งมอบให้กับลูกค้าต่อไปโดย
สามารถเขียนเป็นผัง SIPOC ดังนี้ได ้

 
 

ภาพท่ี 4.2 แผนผัง SIPOC ของกระบวนการฉีดชิ้นงานพลาสติก 

 ปัญหาที่เกิดขึ้นจึงเร่ิมก าหนดทีมงานโดยระดมความคิดความร่วมมือจากหลาย ๆ หน่วย งาน
ส ารวจปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้หลักการต้ังค าถาม 3W2H (What, Where, When, How and How much) 
 - What: พบของเสียชิ้นงานฉีดไม่เต็มในระดับ PPM ที่สูงเป็นอันดับแรก 
 - Where: กระบวนการฉีดพลาสติก 
 - When: เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 
 - How: ใบรายงานจากการตรวจสอบคุณภาพ 
 - How much: 8,623 DPPM และข้อร้องเรียนเฉลี่ยจากลูกค้า 2.5 กรณี/เดือน 
 

 

 

S 
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I 
- Machine 

- Mold 

P 
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process 

O 
- Assembly  

Process 

C 
- costomer 
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ภาพท่ี 4.3  แสดงจ านวนชิ้นงานเสียจากสาเหตุต่าง ๆ 
 
หลังจากน าข้อมูลจ านวนชิ้นงานเสียมาวิเคราะห์โดยใช้กราฟพาเรโต  ก็จะพบว่าประเภท

ของชิ้นงานเสียหลัก ๆ ก็จะมีอยู่  2  ชนิดด้วยกันซึ่งก็คือ 1.ชิ้นงานฉีดไม่เต็ม  (Short) 2.ชิ้นงานเกิด
ปัญหาจุดด า (Black  Dot) และอีกปัญหาหนึ่งที่จะต้องปรับปรุงแก้ไขซึ่งก็คือปัญหาอ่ืน ๆ มีจ านวนมาก
ที่สุดเพราะตามปรกติแล้วปัญหาอ่ืน ๆ จะต้องมีต่ าที่สุด  แต่ในกรณีที่ไม่ท าปัญหาอ่ืน ๆ มาพิจารณา
แก้ไข เน่ืองจากไม่ทราบว่าเกิดจากปัญหาอะไรบ้าง  และเมื่อน าจ านวนของเสียทั้งหมดมารวมกันและ
คิดออกมาเป็นเปอร์เซนต์ของเสียได้เท่ากับ  0.86% โอกาสที่เกิดขึ้นในหนึ่งล้านคร้ังก็จะอยู่ที่  8,623  
PPM. 

Smart Goal ก็คือลดอัตราการเกิดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกจาก 8,623 
PPM. ให้เหลือแค่  4,311 PPM.  ภายในเดือนมกราคมของปี พ.ศ. 2556 

 
4.2   ผลขั้นตอนการวัดผล (Measure Phase)   

หลังจากพบว่าปัญหาหรือปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติกนั้นคืออะไร
และก่อนที่จะท าการวิเคราะห์ในขั้นตอนต่อไป  จึงต้องน าข้อมูลการผลิตมาท าการประเมินและวัดผล
ก่อนว่าประสิทธิภาพในกระบวนการฉีดพลาสติกนั้น คิดเป็นร้อยละเท่าไร  โดยในขั้นตอนนี้ การ
วิเคราะห์ระบบการวัดมาช่วยวิเคราะห์ปัญหาและพัฒนาระบบการวัดให้มีความน่าเชื่อถือมากขึ้น 
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 1.  ชิ้นงานฉีดไม่เต็ม (Short) 
 ลักษณะปัญหา  ชิ้นงานเกิดรอยแหว่งในการฉีดบางคร้ัง  โดยรอยแหว่งจะเกิดขึ้นที่ต าแหน่ง
สุดท้ายของการไหล  และเกิดขึ้นที่คาวิต้ีหนึ่งจากแม่พิมพ์ที่อาจจะมีหลายคาวิตี้  และเกิดขึ้นที่ต าแหน่ง
เดิมทุกคร้ัง 
           สาเหตุหลัก 
 1. เนื่องจากพลาสติกเหลวไม่สามารถไหลเข้าไปได้เพียงพอกับช่องว่างในแม่พิมพ์  เพราะ
การไหลของพลาสติกเหลวในแต่ละคาวิตี้ไม่เท่ากัน  จึงมีโอกาสเกิดรอยแหว่งในคาวิตี้ที่พลาสติก
เหลวไหลได้ไม่ดี 
  2. เน้ือพลาสติกเหลวในช่วงจังหวะการฉีดน้อยเกินไปและไหลช้า  จึงเกิดการเย็นตัวก่อน 
               สาเหตุรอง 
 1. ไม่ได้ท าการสมดุลการไหลของพลาสติกเหลวในแต่ละคาวิต้ี 
 2. ค่าตัวเลขของต าแหน่งจุดสับเปลี่ยน (Switch-over) มากเกินไป ท าให้เนื้อพลาสติกเหลว
ในช่วงการฉีดน้อยเกินไป  ชิ้นงานจึงไม่เต็มแม่พิมพ์ในช่วงจังหวะการฉีด 
 3. ความเร็วจังหวะฉีดต่ าเกินไป จึงท าให้พลาสติกไหลช้าและเกิดการเย็นตัวก่อนที่จะเต็ม
แม่พิมพ์ 
 4. ใช้ความดันย้ าต่ าเกินไป 
 5. อุณหภูมิพลาสติกเหลวและแม่พิมพ์ต่ าเกินไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.4  ตัวอย่างชิ้นงานเสียจากการฉีดไม่เต็ม (Short) 



37 

 

 

 2.  ชิ้นงานเกิดปัญหาจุดด า (Black Dot)  
 ลักษณะปัญหา เกิดจุดด าขนาดเล็กประมาณไม่เกิน 0.2  มิลลิเมตร กระจายอยู่ทั่วไปในเนื้อ
ชิ้นงานประมาณ 10-20  จุด ดังแสดงในภาพที่ 4.5 โดยมีสาเหตุการเกิดปัญหาดังนี้ 
                  สาเหตุหลัก 
 มีสิ่งแปลกปลอมหรือพลาสติกไหม้ที่มีลักษณะเป็นจุดด าเล็ก ๆ ปะปนมากับเนื้อพลาสติก
เหลว 
                  สาเหตุรอง 
 1.  มีฝุ่นผงจากภายนอกปะปนมากับเม็ดพลาสติก 
 2.  ท าความสะอาดกรวยเติมเม็ดพลาสติก (Hopper) 
 3.  ผิวของสกรูและผิวของกระบอกฉีดสกปรก มีคราบเขม่าด าของพลาสติกที่ไหม้ติดอยู่ที่
ผิวของสกรูและผิวของกระบอกฉีดหลุดปะปนออกมากับพลาสติกเหลว 
 4.  อุณหภูมิของพลาสติกเหลวที่กระบอกสูง 
 5.  ความเร็วรอบของสกรูสูงมาก ท าให้พลาสติกร้อน สกรูกับกระบอกฉีดเสียดสีกันได้มาก
และรุนแรงคราบเขม่าด าของพลาสติกที่ไหม้ติดอยู่ที่ผิวของสกรูและผิวของกระบอกฉีดจึงหลุดปะปน
ออกมากับพลาสติกเหลวได้ง่ายและมากขึ้น 
 
 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.5  ตัวอย่างชิ้นงานเสียจากชิ้นงานมีจุดด า (Black Dot) 
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     ความสามารถของกระบวนการวัด (Gauge Repeatability and Reprodcibility) ที่ใช้ใน
การศึกษาคร้ังนี้แสดงดังตารางที่ 4.1 
 
 ตารางท่ี 4.1  การค านวณและวิเคราะห์ระบบการวัด  Attribute   
สิ่งตัวอย่าง คุณภาพงาน 

แท้จริง 
พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที่ 2 พนักงานคนที่ 3 

1 2 1 2 1 2 

1 
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9 
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NG 
NG 
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การค านวณผลการวัดของกระบวนการวัดแบบ Attribute 
 
เปอร์เซนต์รีพีททะบิลิตี้ของพนักงาน   =     จ านวนคร้ังที่การตรวจสอบเหมือนกัน 
 
 เปอร์เซนตค์วามไม่ไบอัสของพนักงาน  =     จ านวนคร้ังที่ตอบถูกได้เหมือนกัน 
 
เปอร์เซนตป์ระสิทธิผลด้านรีพีท               =  จ านวนคร้ังที่พนักงานตรวจสอบได้เหมือน 
ทะบิลิตี้ของการตรวจสอบ  
 
เปอร์เซนตป์ระสิทธิผลด้านไบอัสของการตรวจสอบ =   จ านวนคร้ังที่พนักงานทุกคร้ังตรวจได้ถูกต้อง 
 
ประสิทธิภาพด้านรีพีททะบิลิตี้ของพนักงานท่ีตรวจสอบ 

เปอร์เซนต์รีพีททะบิลิตี้ของพนักงานตรวจสอบคนที่ 1    =  18   X  100  =  90% 

เปอร์เซนต์รีพีททะบิลิตี้ของพนักงานตรวจสอบคนที่ 2    =   14   X  100  =  70% 

 เปอร์เซนต์รีพีททะบิลิตี้ของพนักงานตรวจสอบคนที่ 3    =   20   X  100  =  100% 
 
ประสิทธิผลด้านไบอัสของพนักงาน 

  เปอร์เซนต์ความไม่ไบอัสของพนักงานตรวจสอบคนที่ 1    =   12   X  100  =  60% 

 เปอร์เซนตค์วามไม่ไบอัสของพนักงานตรวจสอบคนที่ 2    =   12   X  100  =  60% 

 เปอร์เซนตค์วามไม่ไบอัสของพนักงานตรวจสอบคนที่ 3    =    17   X  100  =  85% 
 
การวิเคราะห์ระบบการวัด  Attribute แบบรวม 
 เปอร์เซนตป์ระสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี้ของการตรวจสอบ    =   11   X  100  =  55% 

เปอร์เซนตป์ระสิทธิผลด้านไบอัสของการตรวจสอบ    =   10   X  100  =  50% 

 

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบทั้งหมด 

จ านวนชิ้นงานที่ตรวจสอบทั้งหมด 

จ านวนชิ้นงานที่ตรวจสอบทั้งหมด 

จ านวนชิ้นงานที่ตรวจสอบทั้งหมด 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 
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ตารางท่ี 4.2  สรุปผลการตรวจสอบของพนักงานแต่ละคน 

 
ตารางท่ี 4.3  สรุปผลการวิเคราะห์ระบบการวัด Attritbute แบบรวม 

 เกณฑ์ในการยอมรับเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพด้านรีพีททะบิลิตี้ของการตรวจสอบและ
เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลด้านไบอัสของการตรวจสอบจะต้องมีค่า 100 เปอร์เซ็นต์เท่านั้นจึงจะถือว่าผ่าน
เกณฑ์มาตรฐาน 

 สาเหตุที่ผิดพลาดในระบบการวัดแบบ Attribute 
 1. พนักงานอาจตัดสินใจผิดพลาดกับชิ้นงานที่มีลักษณะก้ ากึ่ง (Marginal) 
 2. พนักงานเข้าใจและตรวจสอบชิ้นงานที่ไม่ถูกวิธี 
 3. เกิดการเอนเอียงของพนักงานตรวจสอบในขณะท าการวิเคราะห์ระบบการวัด 
 4. เลือกพนักงานที่มิได้ปฏิบัติงานตรวจสอบ ณ. จุดตรวจสอบ 
 แนวทางการแก้ไข  :  อบรมพนักงานตรวจสอบใหม่แล้วท าการวิเคราะห์อีกคร้ัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ความสามารถในการวัด พนักงานคนท่ี 1 พนักงานคนท่ี  2 พนักงานคนท่ี  3 

รีพีททะบิลิตี้ 90% 70% 100% 

ความไม่ไบอัส 60% 60% 85% 

ประสิทธิภาพด้านรีพีททะบิลิตี้ของการตรวจสอบ 55% 

ประสิทธิผลด้านไบอัสของการตรวจสอบ 50% 
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 สัมประสิทธิ์ของ Kappa และ Kendall’s (kappa and Kendall’s coefficient) 
 เป็นการทดสอบสมมติฐานความมีประสิทธิผลของพนักงานทีละคู่โดยการอาศัยตารางไขว้ 
(Cross tabulation)  ซึ่งแนวความคิดของการทดสอบสมมุติฐานจากตารางไขว้จะพิจารณาจากผลการ
ตรวจสอบที่ให้ผลเหมือนกันของพนักงานทั้ง  2 คน โดยอาศัยสัมประสิทธิ์ของ Kappa และ Kendall’s 
ดังนี ้

  % Kappa  =       PO   -   Pe 
 
เมื่อ   PO =  ผลรวมของค่าสัดส่วนของค่าสังเกตในแนวทะแยงมุม 
          Pe = ผลรวมของค่าสัดส่วนคาดหมายในแนวทะแยงมุม 
 
ตารางท่ี 4.4  ตารางไขว้ผลการทดสอบของพนักงานคนที่ 1 และ 2 
 พนักงานคนที่ 2 

ผลรวม 
NG G 

 

พนักงานคนที่ 1 

NG 19 
(14.3) 

7 
(11.7) 

26 

G 3 
(7.7) 

11 
(6.3) 

14 

ผลรวม 22 18 40 
 
ตารางท่ี 4.5  ตารางไขว้ผลการทดสอบของพนักงานคนที่ 2 และ 3 
 พนักงานคนที่ 3 

ผลรวม 
NG G 

 

พนักงานคนที่ 2 

NG 19 
(12.1) 

3 
(9.9) 

22 

G 3 
(9.9) 

15 
(8.1) 

18 

ผลรวม 22 18 40 
 

1 -  Pe 
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ตารางท่ี 4.6  ตารางไขว้ผลการทดสอบของพนักงานคนที่ 1 และ 3 

 
ตัวอย่างการค านวณ Kappa ระหว่างพนักงานคนที่ 1 และ 2 

 
Kappa        =       

 
 
          =   0.484  

สัมประสิทธิ์ Kappa จะวัดถึงระดับของความสัมพันธ์ระหว่างกันของพนักงงานทั้งสองที่
ตรวจสอบได้เหมือนกันโดยมีเกณฑ์การยอมรับที่แนะน าไว้ใน MSA ของ AIAG (2010: P137) 
 Kappa > 0.75  ผลการตรวจสอบพ้องกันดีมาก 
 Kappa < 0.4  ผลการตรวจสอบไม่พ้องกัน 
              โดยการทดสอบจะได้ผลสรุป ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 พนักงานคนที่ 3 
ผลรวม 

NG G 
 

พนักงานคนที่ 1 

NG 20 
(14.3) 

6 
(11.7) 

26 

G 2 
(7.7) 

12 
(6.3) 

14 

ผลรวม 22 18 40 

+ 

+ 1 

19 
40 

11 
40 

+ - 14.3 
40 

6.3 
40 

14.3 
40 

6.3 
40 - 
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ตารางท่ี 4.7  สัมประสิทธิ์ Kappa ของพนักงาน 
 พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที่ 2 พนักงานคนที่ 3 

พนักงานคนที่ 1 - 0.484 0.587 
พนักงานคนที่ 2 0.484 - 0.697 
พนักงานคนที่ 3 0.587 0.697 - 

 ซึ่งจากผลการตรวจสอบพบว่า พนักงานแต่ละคู่มีความพ้องกันพอใช้แต่อย่างไรก็ตาม หาก
ต้องการพิจารณาว่าพนักงานแต่ละคนมีความสามารถในการตรวจสอบดีเพียงไร (ความสามารถในการ
แยกงาน NG ออกจากงาน G) จะต้องพิจารณาถึงค่าสัมประสิทธิ์ Kappa ของพนักงานแต่ละคนเทียบ
กับค่าอ้างอิง ดงันี ้
 
ตารางท่ี 4.8  ตารางไขว้ผลการทดสอบของพนักงานคนที่ 1  กับค่าอ้างอิง 

 ค่าอ้างอิง 
ผลรวม 

NG G 
 

พนักงานคนที่ 1   

NG 14 
(10.4) 

12 
(15.6) 

26 

G 2 
(5.6) 

12 
(8.4) 

14 

ผลรวม 16 24 40 
   
ตารางท่ี 4.9  ตารางไขว้ผลการทดสอบของพนักงานคนที่ 2 กับค่าอ้างอิง 

 ค่าอ้างอิง 
ผลรวม 

NG G 
 

พนักงานคนที่ 2   

NG 14 
(8.8) 

8 
(13.2) 

22 

G 2 
(7.2) 

16 
(10.8) 

18 

ผลรวม 16 24 40 
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  ตารางท่ี 4.10   ตารางไขว้ผลการทดสอบของพนักงานคนที่ 3  กับค่าอ้างอิง 
 ค่าอ้างอิง 

ผลรวม 
NG G 

 

พนักงานคนที่ 3  

NG 16 
(8.8) 

6 
(13.2) 

22 

G 0 
(7.2) 

18 
(10.8) 

18 

ผลรวม 16 24 40 
 ซึ่งสรุปผลได้ดังนี้ 
 
ตารางท่ี 4.11  สัมประสิทธิ์ Kappa ของพนักงานทั้งสองกับค่าอ้างอิง 

พนักงาน คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 
Kappa 0.339 0.509 0.701 
 ซึ่งจากผลสรุปได้ว่าพนักงานคนที่ 3 สามารถตรวจสอบได้ผลพ้องกับมาตรฐานได้ดีที่สุด 

และ พนักงานคนที่ 1  ตรวจพ้องน้อยที่สุด 
 
การค านวณความมีประสิทธิภาพของระบบวัด 
Effectiveness 
Operator effectiveness (OE )   =       จ านวนคร้ังที่ชี้บ่งได้อย่างถูกต้อง      ง   
 
Miss Rate 
ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับความผิดพลาด (IMiss )   =               จ านวนคร้ังที่ยอมรับความผิดพลาด      
ง   
False Alarm Rate 
ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธความผิดพลาด (IFA )   =               จ านวนคร้ังที่ปฏิเสธความผิดพลาด     
 
 
 
 

โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ที่ถูกต้อง 

โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ที่ยอมรับความผิดพลาด (ของเสียบอกว่าดี) 

โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ที่ปฏิเสธความผิดพลาด (ของเสียบอกว่าดี) 
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ตารางท่ี 4.12  การค านวณความมีประสิทธิภาพของระบบการวัด  
เกณฑ์การยอมรับของ MSA ของ AIAG (2010, P140) 

การตัดสินใจในระบบการวัด Effectiveness Miss Rate False Alarm 
ยอมรับ ≥ 90% ≤ 2% ≤ 5% 
ยอมรับแบบมีเงือนไขควรได้รับการปรับปรุง ≥ 80% ≤ 5% ≤ 10% 
ไม่ยอมรับต้องได้รับการแก้ไข < 80% > 5% > 10% 

 
ตารางท่ี 4.13  การค านวณความมีประสิทธิภาพของระบบการวัด 

พนักงานคนที่ 1 2 3 
จ านวนที่ตรวจสอบทั้งหมด 40 40 40 
ชี้บ่ง G ถูกต้อง 12 16 18 
ชี้บ่ง NG ถูกต้อง 14 14 16 
รวมชี้บ่ง G และ NG ถูกต้อง (OE )    26 30 34 
จ านวนการยอมรับที่ผิดพลาด (IMiss )    2 2 0 
จ านวนการปฏิเสธที่ผิดพลาด (IFA )    12 8 6 
 
ตารางท่ี 4.14  ผลการค านวณและวิเคราะห์ระบบการวัด 
พนักงานคนท่ี 1 2 3 

(OE )  
 

 
 

 
 

(IMiss )  
 

 
 

 
 

(IFA )  
 

 
 

 
 

 
 
 
 

26 
40 

X  100  = 65% 
40 

X  100  = 77% 
40 

X  100  = 85% 

16 
X  100  = 12.5% 

16 
X  100  = 12.5% 0% 

24 
X  100  = 50% 

24 
X  100  = 33.33% 

24 
X  100  = 25% 

2 

12 

34 

6 

30 

2 

8 
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ตารางท่ี 4.15  สรุปผลพนักงานทั้ง 3 คน     
พนักงานคนท่ี 1 2 3 

OE ไม่ยอมรับ ไม่ยอมรับ ยอมรับแบบมีเงื่อนไข 
IMiss ไม่ยอมรับ ไม่ยอมรับ ยอมรับ 
IFA ไม่ยอมรับ ไม่ยอมรับ ไม่ยอมรับ 

 
P Chart ส าหรับควบคุมปัญหาชิ้นงานเป็นจุดด า 

 
 
ภาพท่ี 4.6  ความสามารถในการควบคุม กระบวนการฉีดพลาสติก (Black Dot) 

 ผลจากการวิเคราะห์สมรถนะของกระบวนการ (Process Capability Analysis) โดยบันทึก
จ านวนของผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดบนแผนภูมิ   P  และค านวณค่าสัดส่วนของของเสีย 
โดยจ านวนของ ของเสีย/จ านวนของตัวอย่าง  หลังจากนั้นน าค่าที่ได้ไปค านวณหาค่า  Cpk  ซึ่งได้
เท่ากับ 0.31521 
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 P Chart ส าหรับควบคุมปัญหาชิ้นงานฉีดไม่เต็ม 

 
 

ภาพท่ี 4.7  ความสามารถในการควบคุม กระบวนการฉีดพลาสติก (Short) 
 ผลจากการวิเคราะห์สมรรถนะของกระบวนการ (Process Capability Analysis) โดยบันทึก
จ านวนของผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดบนแผนภูมิ  P และค านวณค่าสัดส่วนของของเสีย 
โดยจ านวนของของเสีย/จ านวนของตัวอย่าง  หลังจากนั้นน าค่าที่ได้ไปค านวณหาค่า Cpk ซึ่งได้เท่ากับ 
0.31557 
 
4.3 ผลขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze Phase)   
 ขั้นตอนการวิเคราะห์เพื่อหาปัญหาและปัจจัยหลักที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีด
พลาสติกท าให้ประสิทธิภาพการควบคุมชิ้นงานเสียต่ ากว่าเป้าหมายที่ก าหนด จึงได้น าผังการไหลของ
กระบวนการปฏิบัติงานมาท าการวิเคราะห์ เพื่อหาแนวทางแก้ไข ปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน  
หลังจากพบว่าปัญหาหรือปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติกนั้นคืออะไรและก่อนที่จะ
ท าการวิเคราะห์ในขั้นตอนต่อไป  จึงต้องน าข้อมูลการผลิตมาท าการประเมินและวัดผลก่อนว่า
ประสิทธิภาพในกระบวนการฉีดพลาสติกนั้น คิดเป็นร้อยละเท่าไร  โดยในขั้นตอนนี้   จะน าเคร่ืองมือ
มาท าการวัดผล 4 ชนิด ดังน้ี 

   1.  แผนผังกระบวนการ (Process Flow) 
           2.  แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) 
           3.  การระดมสมอง (Brainstorming) 
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 4. แผนภูมิต้นไม้ (Tree diagram)  
        

                ล้างหม้ออบ (Hopper)                       ตั้งพารามิเตอร์เคร่ืองจักร 
                                 

   การตรวจสอบวัตถุดิบ          ยืนยันผลก่อนผลิตจริง (First Production) 
                             

   เติมวัตถุดิบลงหม้ออบ          ฉีดงาน (Injection)  
                                    

   อบวัตถุดิบ           QA สุ่มตรวจสอบระหว่างกระบวนการ 
                      
                 ติดตั้งแม่พิมพ์ (Mold)          น าแม่พิมพ์ลงพร้อมบ ารุงรักษาก่อนจัดเก็บ 
                     
                ล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ (Purge)         ตรวจสอบชิ้นงาน 100 % (Check100%) 
 
ภาพท่ี 4..8  แสดงกระบวนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน  (Black Dot) 
 เมื่อท าการศึกษากระบวนการโดยครบถ้วนแล้วจึงท าให้ทราบว่าตัวแปรน าเข้ าที่ส าคัญของ
กระบวนการมีอะไรบ้าง  จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิก้างปลา  (Fishbone Diagram)  เพื่อ
ท าการหาสาเหตุรากเหง้าที่เป็นไปได้ทั้งหมด ดังภาพที่ 4.9 ผลการศึกษากระบวนการผลิตทั้ง
กระบวนการดังภาพที่ 4.8 พบว่าปัญหาฉีดงานไม่เต็มใน 4 กระบวนการ คือ 

1.  กระบวนการล้างหม้ออบ (Hopper) 
2.  กระบวนการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ (Purge) 
3.  กระบวนการตั้งพารามิเตอร์เคร่ืองจักร 
4.  กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน 100% 
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ภาพท่ี 4.9  การวิเคราะห์สาเหตุโดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Black Dot) 
 ผลการศึกษากระบวนการผลิตทั้งกระบวนการดังภาพที่ 4.10 พบว่าปัญหาฉีดงานไม่เต็มใน 
4 กระบวนการ คือ 

1.  กระบวนการล้างหม้ออบ (Hopper) 
2.  กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ 
3.  กระบวนการฉีดงาน (Injection) 
4.  กระบวนการน าแม่พิมพ์ลงพร้อมบ ารุงรักษาก่อนจัดเก็บ 
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                ล้างหม้ออบ (Hopper)                       ตั้งพารามิเตอร์เคร่ืองจักร 
                                   

   การตรวจสอบวัตถุดิบ          ยืนยันผลก่อนผลิตจริง (First Production) 
                             

   เติมวัตถุดิบลงหม้ออบ            ฉีดงาน (Injection)  
                         

   อบวัตถุดิบ           QA สุ่มตรวจสอบระหว่างกระบวนการ 
                      
                 ติดตั้งแม่พิมพ์ (Mold)          น าแม่พิมพ์ลงพร้อมบ ารุงรักษาก่อนจัดเก็บ 
                     
                ล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ (Purge)         ตรวจสอบชิ้นงาน 100 % (Check100%) 
ภาพท่ี 4.10  แสดงกระบวนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน (Short) 
 
 เมื่อท าการศึกษากระบวนการโดยครบถ้วนแล้วจึงท าให้ทราบว่าตัวแปรน าเข้ าที่ส าคัญของ
กระบวนการมีอะไรบ้าง  จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) เพื่อ
ท าการหาสาเหตุรากเหง้าที่เป็นไปได้ทั้งหมด ดังภาพที่ 4.11 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.11  การวิเคราะห์สาเหตุโดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Short) 
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ขั้นตอนการวิเคราะห์เพื่อหาปัญหาและปัจจัยหลักที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีด
พลาสติกท าให้ประสิทธิภาพการควบคุมชิ้นงานเสียต่ ากว่าเป้าหมายที่ก าหนด จึงได้น าผังการไหลของ
กระบวนการปฏิบัติงานมาท าการวิเคราะห์ เพื่อหาแนวทางแก้ไข ปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน 
ดังนี ้

จากขั้นตอนการวัดผล พบว่าสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาที่ท าการศึกษามีทั้งหมด           
5 ปัจจัย  ซึ่งประกอบไปด้วย  

1. กระบวนการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ 
2. กระบวนการฉีดงาน (Injection) 
3. กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน 100 % 
4. กระบวนการล้างหม้ออบ 
5. กระบวนการน าแม่พิมพ์ลงพร้อมบ ารุงรักษาก่อนจัดเก็บ 

 เมื่อท าการศึกษากระบวนการโดยครบถ้วนแล้วจึงท าให้ทราบว่าตัวแปรน าเข้าที่ส าคัญของ
กระบวนการมีอะไรบ้าง  จากนั้นจึงน าแผนภูมิก้างปลามาท าการระดมสมองโดยใช้แผนภูมิต้นไม้ 
(Tree Diagram)  เพื่อท าการหาสาเหตุรากเหง้าที่เป็นไปได้ทั้งหมด ดังภาพที่ 4.12 และ 4.13 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.12  การวิเคราะห์สาเหตุโดยใช้แผนภูมิต้นไม้ (Black Dot) 

จุดด า 

ฉีดงาน 

มีคราบไหมข้อง
พลาสติกติดท่ีสกรูและ

กระบอกฉีด 

ไม่มีการท าความสะอาดสกรู
อย่างเหมาะสม 

ระยะเวลาในการท าความ
สะอาดสกรูยังไม่เหมาะสม 

ล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ 

ล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ 

วัตถุดิบท่ีค้างอยู่ใน   
สกรูเกิดการไหม้ 

 

พื้นผิวของสกรูและบาเรลมี
เพียงเศษวัตถุดิบติดอยู่บางๆ 

เท่าน้ัน 

วิธีการล้างวัตถุดิบท่ีค้างอยู่
ก่อนปิดเคร่ืองจักรยังไม่
เหมาะสม 

มีวัตถุดิบเก่าตกค้างติด 
สกรูอยู่ 

 

ไล่วัตถุดิบเก่า 
ไม่สะอาดพอ 

 

ชนิดของวัตถุดิบท่ีใช้ล้าง 
ยังไม่เหมาะสม 

 

ตรวจงาน 100 % 

พนง.ตรวจสอบไมพ่บ
ปัญหาจุดด า 

ทักษะการตรวจสอบ 
ยังไม่ดีพอ 

 

ไม่มีการประเมินทักษะ
ของพนง.ก่อนการ
ปฏิบัติงานจริง 
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ภาพท่ี 4.13  การวิเคราะห์สาเหตุโดยใช้แผนภูมิต้นไม้   (Short) 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฉีดงาน 

ฉีดงาน 

ชิ้นงานฉีด
ไม่เต็ม 

มีพลาสติกท่ีหลอมละลายแล้วของ
ชิ้นงานอื่นปนออกมา 

 

สกรูและบาเรลไม่สะอาด 
ระยะเวลาท าความสะอาดสกรู
และบาเรลยังไม่เหมาะสม 

มีเศษเม็ดพลาสติกของงานอื่นค้าง
อยู่ในหม้ออบหรือท่อล าเลียง 

ท าความสะอาดไม่
สะอาดเพียงพอ 

วิธีการท าความสะอาดยังไม่
เหมาะสม 

ส่วนผสมของวตัถุดิบระหว่างเมด็
พลาสติกแท้กับเม็ดรีไซเคิลไม่คงท่ี 

 

ไม่สามารถควบคุม
ส่วนผสมให้คงท่ีได ้

 

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร
ไม่เหมาะสม 

 

น าแม่พิมพ์ลงพร้อมบ ารุงรักษาก่อนจัดเก็บ 

รูเกทของแม่พิมพ์สกปรก 
 

ไม่มีการท าความสะอาด
โมลด์อย่างเหมาะสม 

 

ระยะเวลาในการท าความ
สะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม 

 

ล้างหม้ออบ 
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ตารางท่ี 4.16  สรุปปัญหาและแนวทางแก้ไข 
ล าดับ สาเหตุ แนวทางแกไ้ข จุดท่ีแก้ไข 

1 ชนิดของวัตถุดบิทีใ่ช้ล้างยังไม่เหมาะสม เปลี่ยนชนดิของวัตถดุิบที่ใช้ล้าง
จาก PE เป็น PP 

ชนิดของวัตถุดบิทีใ่ช้ล้าง
ยังไม่เหมาะสม 

2 วิธีการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ก่อนปดิ
เครื่องจักรยังไม่เหมาะสม 

เปลี่ยนวิธีการล้างวัตถุดิบใหม ่ วิธีการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่
ก่อนปิดเครื่องจักรยังไม่
เหมาะสม 

3 ระยะเวลาท าความสะอาดสกรูและ
บาเรลยังไม่เหมาะสม 

ท าความสะอาดสกรูและกระบอก
ฉีดทุกๆ  3 เดือน 

ระยะเวลาท าความสะอาด
สกรูและบาเรลยังไม่
เหมาะสม 

4 ไม่มีการประเมินทักษะของพนักงาน
ก่อนการปฏิบัตงิานจรงิ 

ท าการประเมินทักษะของพนักงาน
วัดโดยใช้ GR & R 

ไม่มีการประเมินทักษะ
ของพนักงานก่อนการ
ปฎิบัติงานจรงิ 

5 ประสิทธิภาพของเครื่องจักรไม่
เหมาะสม 

ท าการเปลี่ยนเครื่องผสมวัตถุดิบ
ใหม่จากระบบที่ควบคุมด้วยเวลา
มาเป็นควบคุมด้วยน้ าหนัก 

ประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรไม่เหมาะสม 

6 ระยะเวลาในการท าความสะอาดโมลด์
ยังไม่เหมาะสม 

ท าความสะอาดและซ่อมบ ารุง
โมลด์ทุกๆ 50,000 Shot 

ระยะเวลาในการท าความ
สะอาดโมลด์ยังไม่
เหมาะสม 
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การวิเคราะห์ปัญหาชิ้นงานเสียแต่ละเครื่องจักร 
ผลจากการน าปัญหาชิ้นงานเสียมาวิเคราะห์ว่าปัญหาชิ้นงานเป็นจุดด าและปัญหาชิ้นงานฉีด

ไม่เต็มนั้นเกิดปัญหามากที่เคร่ืองจักรตัวใดบ้าง  ก็ได้ผลว่าเปอร์เซนต์ของเสียจากชิ้นงานเป็นจุดด า 
(Black Dot) เคร่ืองฉีดหมายเลข 21 มีชิ้นงานเสียจากจุดด ามากที่สุดคือ ร้อยละ 13 
 

 
ภาพท่ี 4.14  แสดงเปอร์เซนต์ของเสียจากชิ้นงานเป็นจุดด าแต่ละเครื่องจักร 

และพบปัญหาฉีดชิ้นงานไม่เต็ม (Short) มากที่สุดนั้นได้แก่เคร่ืองฉีดหมายเลข 6  มีชิ้นงาน
เสียอยู่ที่ร้อยละ 11.5 
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เปอร์เซนต์ของเสียจากชิ้นงานเป็นจุดด า 
เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

หมายเลขเครื่อง 
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ภาพท่ี 4.15  แสดงเปอร์เซนต์ของเสียจากชิ้นงานฉีดไม่เต็มแต่ละเครื่องจักร 
  
4.4 ผลขั้นตอนการปรับปรุง (Improve Phase)  

   ขั้นตอนการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการการปฏิบัติงาน  หลังจากพบว่าสาเหตุของ
ปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติกมากที่สุดคือ  1. ชนิดของวัตถุดิบที่ใช้ล้างยังไม่
เหมาะสม  2.  วิธีการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ก่อนปิดเคร่ืองจักรยังไม่เหมาะสม  3.  ระยะเวลาท าความ
สะอาดสกรูและบาเรลยังไม่เหมาะสม  4.  ไม่มีการประเมินทักษะของพนักงานก่อนการปฏิบัติงานจริง  
5. วิธีการท าความสะอาดยังไม่เหมาะสม  6.  ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรไม่เหมาะสม  7. ระยะเวลาใน
การท าความสะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม  จึงท าการแก้ไขและปรับปรุงดังนี ้

1. ท าการทดลองชนิดของวัตถุดิบที่ใช้ในการล้าง (Purge) 
1.1 ท าการล้างสกรูและกระบอกฉีดให้สะอาดของทั้งสองเคร่ืองจักรซึ่งก็คือเคร่ือง

ฉีดหมายเลข 21 เพราะว่าเป็นเคร่ืองฉีดที่พบปัญหาชิ้นงานเป็นจุดด ามากที่สุดและหมายเลข 6 ซึ่งเป็น
เคร่ืองฉีดแบรนด์เดียวกันและรุ่นเดียวกัน   (JSW  Model J-180AD) 

1.2 ท าการทดลองผลิตชิ้นงานเป็นระยะเวลา  1  เดือน 
1.3 ชนิดของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตงานจะเป็น  PS ทั้งสองเคร่ืองจักร 
1.4 ก าหนดให้ชนิดของวัตถุดิบที่ใช้ในการล้างวัถุดิบค้างอยู่ (Purge) จะมีอยู่ 2 

ชนิด คือ Polyethelene (PE) และ Polypopylene (PP) 
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เปอร์เซนต์ของเสียจากชิ้นงานฉีดไม่เต็ม 
เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

หมายเลขเครื่อง 



56 

 

 

 1.5 วิธีการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ในกระบอกฉีดจะให้วัตถุดิบค้างอยู่ให้เต็มกระบอกฉีด 
 1.6 ท าการเก็บข้อมูลจ านวนชิ้นงานเสียเปรียบเทียบกันระหว่างสองเคร่ืองจักร 
 

ตารางท่ี 4.17 แสดงการทดลองชนิดของวัตถุดิบที่ใช้ในการล้าง (Purge) 
ชนิดของวัตถุดิบที่ใช้

ล้าง (Purge) 
ระยะเวลาใน 
การทดลอง 

วัตถุดิบที่ใช้ 
ในการผลิต 

จ านวนชิ้นงานที่ 
ทดลองทั้งหมด 

จ านวนชิ้นงาน
เสียจากจุดด า 

PE 1  เดือน PS 50,000 105 
PP 1  เดือน PS 50,000 55 

 จากผลการทดลองพบว่าชนิดของวัตถุดิบที่ใช้ล้าง (Purge) ถ้าเป็น PP จะส่งผลท าให้เกิด
ชิ้นงานเสียจากจุดด าจ านวนน้อยกว่าวัตถุดิบที่เป็น PE ดังนั้นจึงสมควรเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบใหม่
และก าหนดเป็นมาตรฐานในกระบวนการฉีดพลาสติก 

2. ท าการทดลองวิธีการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ก่อนปิดเคร่ืองจักร 
2.1 ท าการล้างสกรูและกระบอกฉีดให้สะอาดของทั้งสองเคร่ืองจักรซึ่งก็คือ

เคร่ืองฉีดหมายเลข 16 เพราะว่าเป็นเคร่ืองฉีดที่พบปัญหาชิ้นงานเป็นจุดด ารองลงมาและหมายเลข 12 
ซึ่งเป็นเคร่ืองฉีดแบรนด์เดียวกันและรุ่นเดียวกัน   (JSW  Model J-140AD) 

2.2 ท าการทดลองผลิตชิ้นงานเป็นระยะเวลา  1  เดือน 
2.3 ชนิดของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตงานจะเป็น  PS ทั้งสองเคร่ืองจักร 
2.4 ก่อนปิดเคร่ืองจักรท าการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ (Purge) โดยการเดินเคร่ืองไล่

วัตถุดิบออกให้หมดไม่ให้มีค้างอยู่ในกระบอกฉีด กับอีกวิธีหนึ่งเดินเคร่ืองไล่วัตถุดิบจนกว่าวัตถุดิบ
ไล่ออกมาจะมีสีขาวหลังจากนั้นปล่อยให้วัตถุดิบค้างอยู่ในกระบอกฉีดให้เต็มกระบอกเพื่อป้องกัน
ไม่ให้อ๊อกซิเจนเข้าไปในกระบอกฉีดได้ เพราะสาเหตุของวัตถุดิบไหม้ในกระบอกฉีดมีอยู่  3 
องค์ประกอบ ด้วยกันคือ  
                                        1. ความร้อน 

         2. เวลา 
         3. อ๊อกซิเจน 

 ถ้าขาดองค์ประกอบอย่างใดอย่างหนึ่งก็จะไม่สามารถท าให้วัตถุดิบที่ค้างอยู่ในกระบอกฉีด
เกิดการไหม้ได้ 
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ตารางท่ี 4.18  แสดงการทดลองวิธีการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ก่อนปิดเคร่ืองจักร 
วิธีการล้างวัตถุดิบ ชนิดของวัตถุดบิ

ที่ใช้ล้าง(Purge) 
ระยะเวลา 

ในการทดลอง 
วัตถุดิบที่ใช้ 
ในการผลิต 

จ านวนชิ้นงานที่
ทดลองทั้งหมด 

จ านวน
ช้ินงานเสีย
จากจุดด า 

ไล่วัตถุดิบออกใหห้มด PP 1  เดือน PS 100,000 215 
ให้วัตถุดิบค้างอยู่ใน
กระบอกฉีดให้เต็ม 

PP 1  เดือน PS 100,000 106 

ผลจากการทดลองพบว่าวิธีการล้างวัตถุดิบโดยให้วัตถุดิบค้างอยู่ในกระบอกฉีดให้เต็มจะ
ส่งผลต่อจ านวนชิ้นงานเสียจากจุดด าน้อยกว่าการไล่วัตถุดิบออกให้หมด ดังนั้นจึงสมควรเปลี่ยน
วิธีการล้างวัตถุดิบใหม่และก าหนดเป็นมาตรฐานการปฏิบัติ (Work Instruction)  

3. ระยะเวลาท าความสะอาดสกรูและบาเรลยังไม่เหมาะสม ในสภาพปัจจุบันมีการท า
ความสะอาดสกรูและกระบอกฉีดปีละคร้ัง ท าให้ส่งผลต่อจ านวนชิ้นงานเสียจากจุดด ายังมีปริมาณที่
สูงอยู่ ดังนั้นจึงควรเปลี่ยนความถี่ในการท าความสะอาดให้สั้นลงเหลือ 3 เดือนต่อหนึ่งคร้ัง 

4. ไม่มีการประเมินทักษะของพนักงานก่อนการปฏิบัติงานจริง ดังนั้นจึงท าการพิสูจน์
สาเหตุโดยใช้การประเมินความสามารถของระบบการวัดแบบข้อมูลนับ (Attribute Gage Study) 
พนักงานตรวจสอบงานที่เข้ามาท าการทดสอบต้องผ่านเกณฑ์ประเมินซึ่งสอดคล้องกับมาตรฐานใน
คู่มือการผลิตอุตสาหกรรมยานยนต์หรือที่เรียกว่า ISO/TS16949 ซึ่งผลจากการประเมินทักษะการ
ตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบงานพบว่าในคร้ังแรกที่ท าการประเมินไม่มีพนักงานตรวจสอบงาน
ผ่านเกณฑ์การประเมิน เมื่อผ่านการอบรมและท าการประเมินอีกคร้ังพบว่าพนักงานตรวจสอบงาน
ผ่านเกณฑ์การประเมินทุกคน 

5.  วิธีการท าความสะอาดหม้ออบยังไม่เหมาะสม เพิ่มขั้นตอนการตรวจสอบซ้ าใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน และก าหนดเป็นมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

6.  ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรไม่เหมาะสม ท าการทดลองเคร่ืองผสมวัตถุดิบระหว่าง
ระบบที่ควบคุมด้วยเวลากับระบบที่ควบคุมด้วยน้ าหนัก 

7.  ท าการทดลองเคร่ืองฉีดหมายเลข 6 เพราะเป็นเคร่ืองฉีดที่พบปัญหาชิ้นงานฉีดไม่
เต็มมากที่สุดและเคร่ืองฉีดหมายเลข 1 ซึ่งเป็นเคร่ืองฉีดแบรนด์เดียวกันและรุ่นเดียวกัน (JSW  Model 
J-140AD) 
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       เครื่องผสมแบบควบคุมด้วยเวลาก่อนการปรับปรุง                  เครื่องผสมแบบควบคุมด้วยน้ าหนักหลังปรบัปรงุ 

ภาพท่ี 4.16 แสดงเคร่ืองผสมวัตถุดิบ 
 
ตารางท่ี 4.19  แสดงการทดลองชนิดของเคร่ืองผสมวัตถุดิบ 

ชนิดของเครื่องจักร ช่ืองานที่ใช้ใน
การทดลอง 

ระยะเวลา 
ในการทดลอง 

วัตถุดิบที ่
ใช้ในการผลิต 

จ านวนชิ้นงานที่
ทดลองทั้งหมด 

จ านวนชิ้นงานเสีย
จากฉีดไม่เต็ม 

เครื่องผสมแบบควบคุม
ด้วยเวลา 

SDLR - 1 1  เดือน PS 50,000 131 

เครื่องผสมแบบควบคุม
ด้วยน้ าหนัก 

SDLR - 1 1  เดือน PS 50,000 69 

ผลจากการทดลองพบว่าเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยน้ าหนักมีจ านวนชิ้นงานเสียจากฉีดไม่
เต็มน้อยกว่าเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยเวลา ดังนั้นจึงควรใช้เคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยน้ าหนัก ใน
ปัจจุบันมีเคร่ืองผสมทั้งหมด 22  เคร่ือง แบ่งเป็นเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยเวลา จ านวน  18  เคร่ือง 
เป็นเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยน้ าหนัก จ านวน 4  เคร่ือง  ในอนาคตก าลังปรับเปลี่ยนเป็นแบบเคร่ือง
ผสมแบบควบคุมด้วยน้ าหนักทั้งหมด 

8. ระยะเวลาในการท าความสะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม ท าความสะอาดและซ่อม
บ ารุงโมลด์ทุก ๆ 50,000 Shot 

9. จากขั้นตอนการก าหนดปัญหาพบว่ามีการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียอยู่ 5 ประเด็น 
และเมื่อวิเคราะห์ออกมาแล้วก็พบว่าประเด็นปัญหาอ่ืน ๆ เป็นจ านวนของเสียที่เยอะมากที่สุดท าให้ไม่
สามารถวิเคราะห์ได้ว่าปัญหาอ่ืน ๆ นั้น คืออะไรบ้าง  ดังนั้นจึงท าการปรับปรุงใบบันทึกของเสีย
ประจ าวัน (Check Sheet) ขึ้นใหม่ โดยการเพิ่มเติมแยกประเด็นของเสียออกให้มากขึ้น เพื่อประโยชน์
ในการวิเคราะห์จะได้รู้ประเด็นปัญหาต่าง ๆ อย่างชัดเจนมากขึ้น 
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     ใบบันทึกของเสียประจ าวันก่อนการปรับปรุง          ใบบันทึกของเสียประจ าวันหลังการปรับปรุง 
ภาพท่ี 4.17 แสดงใบบันทึกของเสียประจ าวัน (Check Sheet) 

 
4.5  ผลขั้นตอนการควบคุมปัญหา (Control  Phase) 
 ขั้นตอนสุดท้าย คือ ขั้นตอนของการตรวจสอบขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน
ผู้เกี่ยวข้องให้เป็นไปตามคู่มือ  และมาตรฐานที่ก าหนดอย่างเคร่งครัด และเพื่อควบคุมปริมาณของเสีย
ให้เป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนด  เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาซ้ าขึ้นอีก โดยในขั้นตอนนี้ใช้เคร่ืองมือ
ดังต่อไปนี้ 
 1.  แผนภูมิวิ่ง (Run chart) 
 น าเอาแผนภูมิวิ่งมาใช้เป็นเคร่ืองมือในการดูการเปลี่ยนแปลงของประสิทธิภาพในการ
ควบคุมกระบวนการฉีดพลาสติก ในระยะเวลา 3 เดือนคือก่อนการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 2 เดือนและ
หลังจากปรับปรุงอีก 1 เดือนที่ท าการศึกษาค้นคว้าว่าการควบคุมในกระบวนการฉีดมีประสิทธิภาพใน
การควบคุมของเสียอยู่ที่เท่าไร และอยู่ในเป้าหมายที่ก าหนดมากน้อยเพียงใด และมีการแปรปรวนของ
ปริมาณของเสียหรือไม่ หากพบว่าความสามารถในการควบคุมของเสียต่ ากว่าเป้าหมายที่ก าหนดไว้ ก็
จะต้องรีบท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงทันที 
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ภาพท่ี 4.18  กราฟแสดงผลการเก็บข้อมูลชิ้นงานเสียจากปัญหาฉีดไม่เต็ม (Short) 
 

 
 

ภาพท่ี 4.19  กราฟแสดงผลการเก็บข้อมูลชิ้นงานเสียจากปัญหาจุดด า (Black Dot) 
 จากการน าเคร่ืองมือข้างต้นเพื่อควบคุมข้อบกพร่องต่าง ๆ ซึ่งจะมีผลทั้งทางตรงและ
ทางอ้อม ผู้ศึกษาต้องพยายามควบคุมระบบการท างานเพื่อจะไม่ให้เกิดปัญหาซ้ าอีก โดยได้จัดท า
ระบบเอกสารการปฏิบัติงานในการควบคุมคุณภาพดังนี้   
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 2. แผนภูมิแท่ง (Bar  chart)  
 ได้ท าการรวบรวมข้อมูลของประสิทธิภาพในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยท าการเก็บ
ข้อมูลเปอร์เซนต์ของชิ้นงานเสียจากปัญหาชิ้นงานเป็นจุดด าและปัญหาชิ้นงานฉีดไม่เต็ม  รวมทั้ง
จ านวนข้อร้องเรียนภายในโดยแบ่งเป็นสองช่วง ซึ่งช่วงก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือน
มกราคมถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2555 และช่วงหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตคือเดือนธันวาคม 
พ.ศ. 2555 ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2556  ดังแสดงในภาพที่ 4.20 - 4.22 

 

ภาพท่ี 4.20 กราฟแสดงเปอร์เซนต์ของเสียจากชิ้นงานเป็นจุดด า 
                 ผลการศึกษาพบว่าก่อนการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกโดยค่าเฉลี่ยเปอร์เซนต์ของ
เสียจากชิ้นงานเป็นจุดด าจะอยู่ที่  0.229%  แต่หลังจากการวิเคราะห์ปัญหาและแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการฉีดพลาสติดแล้วนั้น  พบว่าประสิทธิภาพในกระบวนการฉีดพลาสติกดีขึ้นโดย
เปอร์เซนต์ของเสียของสองเดือนหลังการปรับปรุงจะอยู่ที่  0.104%  
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 

เปอร์เซนต์ของเสียจากชิ้นงานเป็นจุดด า 
เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

เดือน 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรงุ 
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ภาพท่ี 4.21 กราฟแสดงเปอร์เซนต์ของเสียจากชิ้นงานฉีดไม่เต็ม 
 จากภาพที่ 4.21 พบว่าก่อนการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกโดยค่าเฉลี่ยเปอร์เซนต์
ของเสียจากชิ้นงานฉีดไม่เต็มจะอยู่ที่ 0.283%  แต่หลังจากการวิเคราะห์ปัญหาและแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการฉีดพลาสติดแล้วนั้น พบว่าประสิทธิภาพในกระบวนการฉีดพลาสติกดีขึ้นโดยเปอร์เซนต์
ของเสียของสองเดือนหลังการปรับปรุงจะอยู่ที่ 0.139% ซึ่งหมายถึงการปรับปรุงกระบวนการฉีด
พลาสติกนั้นสัมฤทธิ์ผล  ตรงตามเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ 
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เปอร์เซนต์ของเสียจากชิ้นงานฉีดไม่เต็ม 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรงุ 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

เดือน 
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ภาพท่ี 4.22 กราฟแสดงจ านวนข้อร้องเรียนภายใน (Internal Complaint) 
                  ผลการศึกษาจะพบว่าก่อนการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกโดยค่าเฉลี่ยของจ านวน
ข้อร้องเรียนภายใน (Internal Complaint) เป็นจ านวน 2.5 ข้อร้องเรียน/เดือน  แต่หลังจากการวิเคราะห์
ปัญหาและแก้ไขปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติดแล้วนั้น  พบว่าประสิทธิภาพในกระบวนการฉีด
พลาสติกดีขึ้นโดยจ านวนข้อร้องเรียนภายในจะอยู่ที่ 1 ข้อร้องเรียน/เดือน   ซึ่งหมายถึงการปรับปรุง
กระบวนการฉีดพลาสติกนั้นส่งผลให้ปริมาณชิ้นงานเสียลดลงและยังช่วยให้จ านวนข้อร้องเรียนนั้น
ลดตามลงไปด้วยแสดงว่าสามารถลดลงได้ดีกว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้คือ 50% ของข้อร้องเรียนเล็กน้อย 
 3.  แผนควบคุมกระบวนการ (Control Plan)  
  แผนควบคุมกระบวนการเป็นเอกสารที่บรรยายถึงการไหลของกระบวนการผลิต  ก าหนด
วิธีการควบคุม  และระบบการตรวจสอบ  เพื่อให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ได้คุณภาพตามที่ต้องการ  แผน
ควบคุมกระบวนการน้ันจะถูกน าไปควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานต่อไป ดังแสดงในภาพที่ 4.23 
ซึ่งมีรายการควบคุมเกี่ยวกับการตรวจเช็คชิ้นงานที่เป็นจุดด าและชิ้นงานฉีดไม่เต็ม 
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จ านวนข้อร้องเรียนภายใน (Internal Complaint) 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรงุ 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

เดือน 
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ภาพท่ี 4.23 ภาพแสดงแผนควบคุมกระบวนการตรวจเช็คชิ้นงาน 
 จากแผนควบคุมกระบวนการได้น าบางส่วนที่เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงกระบวนการฉีด
พลาสติก และกระบวนการตรวจสอบ (Inspection) โดยเฉพาะกระบวนการตรวจสอบได้ก าหนดจุดที่
ต้องตรวจสอบทั้งชิ้นงานฉีดไม่เต็ม (Short) และปัญหาชิ้นงานมีจุดด า (Black  Dot)  เพื่อใช้ในการ
ควบคุมกระบวนการปฏิบัติงาน 
 4.  แผนภูมิควบคุม (Control chart) 
 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (Control Charts for Fraction Nonconforming; p Chart) จะ
ใช้เพื่อวิเคราะห์ลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในเชิงคุณภาพ ถ้าผลิตภัณฑ์ใดเมื่อผลิตแล้วมีคุณภาพไม่
ตรงกับมาตรฐานที่โรงงานก าหนด จะจ าแนกผลิตภัณฑ์นั้นเป็นของเสีย (Defective หรือ Nonconforming) 
ส าหรับการน าแผนภูมิควบคุม (p Chart) ไปใช้ควบคุมกระบวนการฉีดพลาสติก ส าหรับปัญหาชิ้นงาน
ฉีดไม่เต็ม และปัญหาชิ้นงานเป็นจุดด าในช่วงก่อนการปรับปรุง ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึงเดือน 
พฤศจิกายน พ.ศ. 2555 ค่าสัดส่วนของเสีย มีลักษณะผิดปกติซึ่งอยู่นอกเส้นควบคุมของแผนภูมิควบคุม 
(p Chart)  หลังจากการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกในช่วงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2555 ถึง มกราคม 
พ.ศ. 2556 ค่าสัดส่วนของเสียอยู่ภายใต้เส้นควบคุมของแผนภูมิควบคุม (p Chart)   
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P Chart ส าหรับควบคุมปัญหาชิ้นงานฉีดไม่เต็ม 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.24 ภาพแสดงแผนภูมิควบคุมกระบวนการ (P Chart) ของปัญหาชิ้นงานฉีดไม่เต็ม 

P Chart ส าหรับควบคุมปัญหาชิ้นงานเป็นจุดด า 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.25 ภาพแสดงแผนภูมิควบคุมกระบวนการ (P Chart) ของปัญหาชิ้นงานเป็นจุดด า 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 



บทที ่5 

 

สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 จากการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า มาช่วยแก้ปัญหาจุดด า (Black Dot) และปัญหาฉีด
งานไม่เต็ม (Short) ของกระบวนการฉีดพลาสติก พบว่าก่อนการปรับปรุงเกิดปัญหาจุดด าอยู่ที่  0.22% 
และปัญหาฉีดงานไม่เต็มอยู่ที่ 0.26% รวมทั้งปัญหาการร้องเรียนของลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอก
เฉลี่ยอยู่ 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือนของปัญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด  ผลจากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
โดยการระดมสมองโดยใช้แผนภูมิต้นไม้ (Tree Diagram) พบว่าปัจจัยที่ส่งผลต่อปัญหาคือ  

1.  ชนิดของวัตถุดิบที่ใช้ล้างยังไม่เหมาะสม   
2.  วิธีการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ก่อนปิดเคร่ืองจักรยังไม่เหมาะสม   
3.  ระยะเวลาท าความสะอาดสกรูและบาเรลยังไม่เหมาะสม   
4.  ไม่มีการประเมินทักษะของพนักงานก่อนการปฏิบัติงานจริง   
5.   ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรไม่เหมาะสม   
6.  ระยะเวลาในการท าความสะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม 
จากการออกแบบและวิเคราะห์การทดลองพบว่า ปัญหาทั้งหมดมีผลต่อปัญหาจุดด าและ

ปัญหาฉีดงานไม่เต็มอย่างมีนัยส าคัญ  และจากการปรับปรุงด้วยการออกแบบการทดลองเพื่อท าการหา
ค่าที่เหมาะสมของปัจจัยพบว่า 

1. ชนิดของวัตถุดิบที่ใช้ล้างยังไม่เหมาะสม    จากผลการทดลองพบว่าชนิดของวัตถุดิบที่
ใช้ล้าง (Purge) ถ้าเป็น PP จะส่งผลท าให้เกิดชิ้นงานเสียจากจุดด าจ านวนน้อยกว่าวัตถุดิบที่เป็น PE 
ดังนั้นจึงสมควรเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบใหม่และก าหนดเป็นมาตรฐานในกระบวนการฉีดพลาสติก 

2. วิธีการล้างวัตถุดิบที่ค้างอยู่ก่อนปิดเคร่ืองจักรยังไม่เหมาะสม  ผลจากการทดลองพบว่า
วิธีการล้างวัตถุดิบโดยให้วัตถุดิบค้างอยู่ในกระบอกฉีดให้เต็มจะส่งผลต่อจ านวนชิ้นงานเสียจากจุดด า
น้อยกว่าการไล่วัตถุดิบออกให้หมด ดังนั้นจึงสมควรเปลี่ยนวิธีการล้างวัตถุดิบใหม่และก าหนดเป็น
มาตรฐานการปฏิบัติ  (Work Instruction)  

3. ระยะเวลาท าความสะอาดสกรูและบาเรลยังไม่เหมาะสม   ในสภาพปัจจุบันมีการท า
ความสะอาดสกรูและกระบอกฉีดปีละคร้ัง ท าให้ส่งผลต่อจ านวนชิ้นงานเสียจากจุดด ายังมีปริมาณที่
สูงอยู่ ดังนั้นจึงควรเปลี่ยนความถี่ในการท าความสะอาดให้สั้นลงเหลือ 3 เดือนต่อหนึ่งคร้ัง 
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4. ไม่มีการประเมินทักษะของพนักงานก่อนการปฏิบัติงานจริง   ดังนั้นจึงท าการพิสูจน์
สาเหตุโดยใช้การประเมินความสามารถของระบบการวัดแบบข้อมูลนับ (Attribute Gage Study) 
พนักงานตรวจสอบงานที่เข้ามาท าการทดสอบต้องผ่านเกณฑ์ประเมินซึ่งสอดคล้องกับมาตรฐานใน
คู่มือการผลิตอุตสาหกรรมยานยนต์หรือที่เรียกว่า ISO/TS16949 ซึ่งผลจากการประเมินทักษะการ
ตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบงานพบว่าในคร้ังแรกที่ท าการประเมินไม่มีพนักงานตรวจสอบงาน
ผ่านเกณฑ์การประเมิน เมื่อผ่านการอบรมและท าการประเมินอีกคร้ังพบว่าพนักงานตรวจสอบงาน
ผ่านเกณฑ์การประเมินทุกคน 

5. ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรไม่เหมาะสม  ผลจากการทดลองพบว่าเคร่ืองผสมแบบ
ควบคุมด้วยน้ าหนักมีจ านวนชิ้นงานเสียจากฉีดไม่เต็มน้อยกว่าเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยเวลา ดังนั้น
จึงควรใช้เคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยน้ าหนัก ในปัจจุบันมีเคร่ืองผสมทั้งหมด 22 เคร่ือง แบ่งเป็น
เคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยเวลา จ านวน  18  เคร่ือง เป็นเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยน้ าหนัก จ านวน 
4 เคร่ือง  ในอนาคตก าลังปรับเปลี่ยนเป็นแบบเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยน้ าหนักทั้งหมด 

6. ระยะเวลาในการท าความสะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม  ระยะเวลาในการท าความ
สะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม ท าความสะอาดและซ่อมบ ารุงโมลด์ทุก ๆ 50,000 Shot 

7. จากขั้นตอนการก าหนดปัญหาพบว่ามีการเก็บข้อมูลจ านวนของเสียอยู่ 5 ประเด็น และ
เมื่อวิเคราะห์ออกมาแล้วก็พบว่าประเด็นปัญหาอ่ืน ๆ เป็นจ านวนของเสียที่เยอะมากที่สุดท าให้ไม่
สามารถวิเคราะห์ได้ว่าปัญหาอ่ืน ๆ นั้น คืออะไรบ้าง  ดังนั้นจึงท าการปรับปรุงใบบันทึกของเสีย
ประจ าวัน (Check Sheet) ขึ้นใหม่ โดยการเพิ่มเติมแยกประเด็นของเสียออกให้มากขึ้น เพื่อประโยชน์
ในการวิเคราะห์จะได้รู้ประเด็นปัญหาต่าง ๆ อย่างชัดเจนมากขึ้น 
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1. ท าให้สามารถลดปัญหาจุดด า (Black Dot)  จาก 0.22 % เหลือ 0.08 %  

 
ภาพท่ี 5.1  แสดงผลการเก็บข้อมูลชิ้นงานเสียจากปัญหาจุดด า (Black Dot) 

 
2.  ท าให้สามารถลดปัญหาฉีดงานไม่เต็ม  (Short)  จาก 0.26 % เหลือ 0.14 % 

 
ภาพท่ี 5.2 แสดงผลการเก็บข้อมูลชิ้นงานเสียจากปัญหาฉีดไม่เต็ม (Short) 
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3.  ท าให้สามารถลดปัญหาข้อร้องเรียนจากลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอก จาก 2.5 ข้อ
ร้องเรียนต่อเดือน เหลือ 1 ข้อร้องเรียนต่อเดือน 

 

 
ภาพท่ี 5.3  แสดงผลการเก็บข้อมูลจ านวนข้อร้องเรียนลูกค้าภายในและภายนอก 
 
5.2  การอภิปรายผลการวิจัย 

จากการค้นคว้าอิสระ “การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิค Six 
Sigma”  กรณีศึกษาบริษัท โคคูโย -ไอเค (ประเทศไทย) จ ากัด  เป็นการศึกษาโดยการน าเทคนิคซิกส์
ซิกม่า มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการฉีดพลาสติก โดยมีกระบวนการ DMAIC เป็นตัวขับเคลื่อน 
วิธีการคือ ก าหนดปัญหา  การวัดผล  การวิเคราะห์ การปรับปรุง  การควบคุมปัญหา ซึ่งผลลัพธ์ที่ได้
เป็นไปตามวัตถุประสงค์หลัก คือ สามารถลดปริมาณชิ้นงานเสีย จากเดิมอยู่ที่ 0.86 % และเท่ากับ    
8,622 ppm  ปัจจุบันอยู่ที่ 0.59%  และเท่ากับ 5,899.92  ppm  ซึ่งสอดคล้องกับการประกันคุณภาพ
สามารถลดความสูญเสียได้และท าให้ต้นทุนต่อชิ้นงานลดลง และท าให้ได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพมากขึ้น  

การน าไปใช้ประโยชน์ในอนาคตน่าจะน าเทคนิคส์ซิกส์ ซิกม่าไปปรับปรุงกระบวนการการ
ผลิตอ่ืน ๆ ที่ยังมีปัญหาชิ้นงานเสียเป็นจ านวนมาก  เพื่อช่วยลดปริมาณชิ้นงานเสียและยังส่งผลต่อการ
ลดต้นทุนการผลิตสินค้าด้อยคุณภาพอีกด้วย  ปัญหาและอุปสรรคที่พบส่วนใหญ่จะเกี่ยวข้องกับการ
พัฒนาทรัพยากรบุคลเพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจในเร่ืองซิกส์ ซิกม่าและจะเกี่ยวข้องกับความรู้ด้าน
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สถิติพื้นฐาน  เพราะการพัฒนาคนเป็นหัวใจของการพัฒนาทุกอย่าง ถ้าองค์กรไหนไม่มีการพัฒนา
บุคลากรก็ยากที่จะประสบความส าเร็จในเร่ืองอื่น ๆ  

ด้านการฝึกอบรมของพนักงานตรวจสอบชิ้นงาน โดยใช้วิธีการจีอาร์แอนด์อาร์ (Attribute 
GR & R) เพื่อประเมินผลเมื่อคุณลักษณะที่ศึกษาเป็นคุณลักษณะเชิงคุณภาพ เช่น รสชาติ ความ
เรียบร้อย ความสวยงาม ซึ่งแนวความคิดของวิธีนี้จะอาศัยการจ าแนกชิ้นสิ่งตัวอย่างที่มีลักษณะทั้งดี 
ไม่ดี  และก้ ากึ่ง (Marginal) ในจ านวนที่เหมาะสม แล้วให้พนักงานที่สุ่มมา (หรือก าหนดไว้ล่วงหน้า) 
ท าการตรวจสอบ เพื่อจ าแนกผลการตรวจสอบเป็นผ่านและไม่ผ่าน จากนั้นพิจารณาว่าผลการตรวสอบ
ซ้ ามีคุณภาพตรงกับคุณภาพแท้จริงของสิ่งตัวอย่างหรือไม่ ซึ่งลักษณะดังกล่าวจะบ่งบอก “ความ
ถูกต้อง” ในการตรวจสอบ โดยการวิเคราะห์ความสามารถของพนักงานตรวจสอบแต่ละคนสามารถ
วิเคราะห์และค านวณได้ 

   
5.3  ข้อเสนอแนะท่ีได้จากการวิจัย 
 จากข้อมูลงานศึกษาค้นคว้าอิสระข้างต้นจะเห็นได้ว่าในการศึกษาคร้ังต่อไป หากมีการ
เพิ่มเติมโดยการน าเทคนิคซิกซ์ ซิกม่ามาประยุกต์ใช้ในช่วงที่ผลิตภัณฑ์ก าลังท าการวิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ใหม่ (New Product) ก็จะยิ่งส่งผลให้การผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เนื่องจากเมื่อเร่ิมท า
การผลิตผลิตภัณฑ์ไปแล้ว  การปรับปรุงแก้ไขบางอย่างท าได้ยากมาก เนื่องจากจะกระทบต่อต้นทุน  
และอาจต้องแจ้งให้ลูกค้าทราบเพื่อขออนุมัติการเปลี่ยนแปลง 
 
5.4  งานวิจัยท่ีเกี่ยวเน่ืองในอนาคต 
 การศึกษาคร้ังต่อไปควรมีการศึกษาเพิ่มเติมดังนี้ 
 1. ท าการศึกษาถึงวิธีการป้องกันการประกอบชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ผิด (Foolproof) 
 2. ท าการศึกษาวิธีการคัดแยกจ านวนชิ้นส่วนพลาสติกโดยใช้เคร่ืองจักรแทนการใช้คน 
 3. ท าการศึกษาการควบคุมพารามิเตอร์ของเคร่ืองฉีดที่มีนัยส าคัญซึ่งส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของชิ้นงานพลาสติก 
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ภาคผนวก ก 
ภาพแสดงแผนภูมิก้างปลา (Black Dot) 
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ภาคผนวก ข 
ภาพแสดงแผนภูมิก้างปลา (Short) 
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  ภาคผนวก ค 
ภาพแสดงใบบันทึกของเสียประจ าวัน (Check Sheet) ก่อนการปรับปรุง 
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  ภาคผนวก ง 
 ภาพแสดงใบบันทึกของเสียประจ าวัน (Check Sheet) หลังการปรับปรุง  
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