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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติกของไทยมีอัตราการเจริญเติบโตสูงกวา
บรรจุภัณฑประเภทอ่ืนๆ และมีบทบาทสําคัญมากสําหรับการเปนอุตสาหกรรมสนับสนุนของ
อุตสาหกรรมอื่นๆ เชน อุตสาหกรรมอาหาร อุตสาหกรรมการผลิตสินคาอุปโภคบริโภคที่ตองใช
บรรจุภัณฑ  จากความตองการทางตลาดของขวดพลาสติกมีแนวโนมขยายตัวคอนขางสูง 
เน่ืองจากขอดีที่เปนประโยชนมากมาย เชน สามารถปองกันการซึมผานของอากาศและกาชได
ระดับหนึ่ง ความคงทน ความแข็ง ความเหนียว น้ําหนักเบา อายุการใชงาน ราคา และความ
สะดวกรวดเร็ว เพ่ือบรรจุผลิตภัณฑตางๆ เชน น้ําดื่มและเครื่องดื่มตางๆ น้ํามันพืช น้ําปลา 
น้ํามันเครื่อง ฯลฯ ซึ่งมีการนํามาใชทดแทนบรรจุภัณฑประเภทอ่ืน ๆ ได เชน ขวดแกว และ
กระปองโลหะ เปนตน  

อุตสาหกรรมการผลิตขวดพลาสติกมีความหลากหลายทั้งขนาด รูปแบบตัวผลิตภัณฑ 
และชนิดของพลาสติกที่ใช เชน PE, PP, PVC และ PET ตามวัตถุประสงคที่แตกตางกันของ
ผูผลิตสินคาและผูใชงานอ่ืนๆ ดังน้ัน การมุงตอบสนองความตองการของลูกคาดวยการการลด
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นทั้งจากภายในกระบวนการและจากการรองเรียนจากลูกคานั้นเปนสิ่ง
สําคัญในการเอาชนะคูแขงในตลาดนี้ 

ในอุตสาหกรรมผลิตขวดพลาสติกนี้มีปญหาการผลิตที่สําคัญ ก็คือ การเกิดของเสียเปน
จํานวนมาก จากปจจัยอ่ืนๆในอุตสาหกรรมนี้ เชน คน เครื่องจักร วัตถุดิบ ฯลฯ ทําใหเกิดความ
สูญเสียในการผลิตสูง และคาใชจายเปนจํานวนมาก ดังน้ัน ผูวิจัยจึงเลือกกรณีศึกษาของ บริษัท 
สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด มาเปนกรณีศึกษา เน่ืองจากมีการผลิตขวดที่หลากหลาย
ประเภทและมีจํานวนมากในตลาด 
 
1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

เพ่ือลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่ 
เกี่ยวกับขอกําหนดผลิตภัณฑ 
 
1.3 ของเขตการวิจัย  

เร่ิมการศึกษากระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิตตั้งแตการรับวัตถุดิบจนถึงขวด
สําเร็จรูป ทั้งสายการผลิตเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด(Extrusion Blow Molding) และเปาขึ้น
รูปแบบฉีดเปา (Injection Blow Molding) 
 
1.4 ระยะเวลาในการดําเนินงาน ใชเวลาศึกษาวิจัย 8 เดือน 
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1.5 ข้ันตอนและแผนการดําเนินการวิจัย 
1.5.1 สํารวจทฤษฎีและงานวิจัยที่ เกี่ยวของกับการลดของเสียจากการผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรม 
1.5.2 ศึกษาสภาพปญหาและขอมูลเบื้องตนในโรงงานผลิตขวดพลาสติกจากการสอบถาม
บุคลากรในหนวยงาน และขอมูลทางสถิติตางๆ เพ่ือรวบรวมประเด็นปญหาที่เกิดขึ้น รวมถึง
ผลกระทบจากปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในปจจุบัน  
1.5.3 พิจารณาวามีหนวยงานใดบางที่สวนเกี่ยวของกับปญหาดังกลาว 
1.5.4 ศึกษาขั้นตอนการทํางานและกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของทั้งหมด เพ่ือนํามากําหนด
ขอบเขตการวิจัย 
1.5.5 ระดมสมองกับผูเกี่ยวของเพื่อคนหาและคัดเลือกปญหาและปจจัยที่มีผลกระทบตอ
ขอบกพรองในทุกกระบวนการผลิต โดยอาศัยแผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) 
แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  การวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto 
Analysis) และการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and 
Effect Analysis : FMEA) เขามาชวย 
1.5.6 วางแผนแกไขปญหาที่คัดเลือกแลว โดยอาศัยเทคนิคการปรับปรุงงาน การบํารุงรักษาดวย
ตนเอง และเทคนิคการลดความสูญเสียอ่ืนๆ 
1.5.7 นําเสนอและดําเนินการตามแนวทางปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดขึ้น โดยจําแนกแนว
ทางแกไขปญหาออกเปน 2 แนวทาง คือ แนวทางที่สามารถแกไขปญหาไดทันที จะใชวิธีการ
วัดผลจริงที่ไดหลังจากนําแนวทางปรับปรุงน้ันไปใช สวนแนวทางที่ยังไมสามารถใชไดทันที จะ
ระบุไวเปนขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัย  
1.5.8 จัดทํามาตรฐานควบคุมหลังจากการปรับปรุง 
1.5.9 เปรียบเทียบผลที่ไดกอน ระหวาง และหลังการปรับปรุง สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
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ตารางที่ 1.1 ตารางการดําเนินงาน 

ขั้นตอนการดําเนินงาน ก.พ.
52 

มี.ค.
52 

เม.ย.
52 

พ.ค.-ก.ค.
52 

ส.ค.
52 

ก.ย.
52 

ต.ค.
52 

พ.ย. 52 - 
ก.พ. 53 

สํารวจทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวของ 

      

  
  
          

ศึกษาสภาพปญหาและขอมูล
เบ้ืองตน 

      

  
  
          

พิจารณาวามีหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

      

  
  
          

ศึกษาขั้นตอนการทํางานและ
กระบวนการผลิต 

      

  
  
          

ระดมสมองกับผูเกี่ยวของเพื่อ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

      

  
  
          

วางแผนแกไขปญหาที่เกิดขึ้น  
      

  
  
          

นําเสนอและดําเนินการตาม
แนวทาง 

      

  
  
          

จัดทํามาตรฐานควบคุม 
      

  
  
          

สรุปผลการวิจัยและ
ขอเสนอแนะ 

      

  
  
          

เปรียบเทียบผลที่ไดกอนและ
หลังการปรับปรุง 

      

  
  
          

 
1.6 ผลที่คาดวาจะไดรับ 
1.6.1 ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตและการรองเรียนจากลูกคา 
1.6.2 เพ่ิมผลกําไรใหกบับริษัทมากขึ้น 
1.6.3 เปนตนแบบในการลดของเสียของอุตสาหกรรมผลิตขวดพลาสติก 
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บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 ในบทนี้ไดมีการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของตางๆ ไดแก แผนผังความ
คลายคลึง (Affinity Diagram) การวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) แผนผังสาเหตุ
และผล (Cause and Effect Diagram) การวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) เทคนิคการปรับปรุงงาน การ
บํารุงรักษาดวยตนเอง รวมถึงงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการลดของเสียและการบํารุงรักษาดวย
ตนเอง โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 
2.1 แผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) 
 แผนผังความคลายคลึง เปนเครื่องมือที่ใชระดมและรวบรวมความคิดที่กระจัดกระจาย
ใหมีความเปนระเบียบ สามารถจัดโครงสรางปญหาไดชัดเจนยิ่งขึ้น ซึ่งมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 
(เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2545: 140-142) 
2.1.1 กําหนดแนวคิดใหชัดเจน 
2.1.2 รวบรวมขอมูลที่มีจากการระดมสมอง 
2.1.3 นําขอมูลที่ไดมาจัดกลุมที่มีความคลายคลึงกัน 
2.1.4 ตีกรอบสี่เหลี่ยมลอมรอบขอมูลเหลานั้น พรอมทั้งเขียนชื่อหัวขอใหม 
 ตัวอยางแผนผังความคลายคลึง แสดงในรูปที่ 2.1 
 

 
รูปที่ 2.1 ตัวอยางแผนผังความคลายคลึง 

  
แผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) จะใชในการรวมรวมและจัดกลุมปญหาของ

เสียที่เกิดขึ้นในงานวิจัยนี้ 
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2.2 การวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) 
 การวิเคราะหตามหลักพาเรโต มาจากนักเศรษฐศาสตรที่มีชื่อวา วิลเฟรโด พาเรโต
(Vilfredo Pareto) ซึ่งใหแนวคิดไววา สถานการณในโลกหลายอยางมีลักษณะ 80:20 คือ มีคน
หรือเหตุการณที่มีจํานวนนอยประมาณรอยละ 20 เปนตนเหตุของผลลัพธหรือผลกระทบของคน
หรือเหตุการณสวนใหญประมาณรอยละ 80 ดังนั้น จึงควรสนใจไปที่สาเหตุหลักๆที่กอใหเกิด
ปญหา โดยนับจํานวนครั้งที่เกิดปญหาและสรางเปนแผนภูมิแทงขึ้นมา แผนภูมิแทงที่สูงที่สุด 
คือ ปญหาที่เกิดรวมมากที่สุด ซึ่งจําเปนตองรีบแกไขโดยเรงดวน (เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2545: 
127-128) 
 ข้ันตอนในการสรางแผนภูมิพาเรโต(วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล, 2543: 24-26)
ประกอบดวย 
2.2.1 ข้ันตอนการจัดเตรียมขอมูล เร่ิมตนดวยการแบงประเภทขอมูล และบันทึกขอมูลโดย
กําหนดเวลาใหชัดเจน จากนั้นจึงเรียงขอมูลความถี่มากไปนอย คํานวนหาความถี่สะสม และ
คํานวนหาคารอยละสะสม เพ่ือนําไปสรางแผนผังพาเรโตตอไป 
2.2.2 ข้ันตอนการวาดแผนภูมิพาเรโต 
2.2.2.1 วาดแกน X แกน Y แกน Y เร่ิมจาก 0 แตละชองมีขนาดเทากัน และแกน Y ควรสูง
เทากับจํานวนความถี่ทั้งหมด 
2.2.2.2 วาดแผนภูมแิทง โดยใหความถี่มากที่สุดไวซายมือสุด และเรียงลําดับถัดมาเรื่อยๆ 
2.2.2.3 วาดรอยละสะสมขอมูล โดยวาดแกนตั้งทางขวามือ เปนแกนรอยละสะสม โดยให
ตําแหนง 100% เทากับความสูงของจํานวนความถี่ทั้งหมด 
2.2.2.4 กําหนดจุดของรอยละสะสม และลากเสนเชื่อมตอ เรียงลําดับตามขอมูล เร่ิม
ลากเสนจากจุด 0,0 ไปบรรจบมุมขวาสุดของแทงกราฟ และกําหนดจุดที่ตรงกับมุมบนขวาของ
กราฟแทง 2 โดยลากจากมุมบนขวาของแผนภูมิแทงที่ 1 จากนั้นจึงทําไปเรื่อยๆจนถึง ตําแหนง
ที่100% 
2.2.2.5 วิเคราะหจากแผนภูมิที่เสร็จสมบูรณ วาอะไรที่เปนที่ควรจะปรับปรุงอยางไรตาม
แนวคิดของพาเรโต  
 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต แสดงในรูปที่ 2.2 
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รูปที่ 2.2 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต 
 

 การวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) จะใชในการคัดเลือกปญหาของเสียที่
จะนํามาแกปญหาในงานวิจัยนี้ 
 
2.3 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 แผนผังสาเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา เปนเครื่องมือที่ใชในการแจกแจงปญหา โดย
ปญหาที่เปนผลลัพธมาจากสาเหตุตางๆซึ่งอาจมีหลายสาเหตุ โดยสามารถจําแนกเปนสาเหตุ
หลักและสาเหตุยอย จากการพัฒนาครั้งแรกโดยอิชิกาวา (เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2545: 128) 
 ขั้นตอนในการสรางแผนผังสาเหตุและผล (Montgomery, 2002: 181)
ประกอบดวย        
2.3.1 กําหนดปญหาหรือผลกระทบที่จะวิเคราะหที่หัวปลา 
2.3.2 จัดตั้งทีมขึ้นมาเพื่อระดมสมองวิเคราะหหาสาเหต ุ
2.3.3 ระบุปจจัยหลักของปญหา ซึ่งไดแก คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วธิีการ  การวัด และปจจัยอ่ืน
ที่เกี่ยวของ ไวตรงชองบริเวณกางปลาทีเ่ชื่อมกับกระดกูสันหลังหรือเสนตรงกลาง  
2.3.4 ระบุสาเหตุหลัก และสาเหตุยอยที่เกิดขึ้นในแตละปจจัยตรงบรเิวณกางปลา 
2.3.5 จัดลําดับความสําคญัของสาเหตุทีน่าจะมีผลกระทบตอปญหามากที่สุด 
2.3.6 ดําเนินการปรับปรุงในสวนที่จําเปน 
 
 โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผลแสดงดังรูปที่ 2.3 
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รูปที่ 2.3 โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล 
 
 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) จะใชในการหาสาเหตุของแตละ
ปญหาของเสียที่ผานการคัดเลือกแลวในงานวิจัยนี้ 
 
2.3 การวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and 
Effect Analysis : FMEA) 
 FMEA คือ วิธีการเชิงระบบในการบงชี้และปองกันปญหาของผลิตภัณฑและ
กระบวนการผลิต โดยเนนการปองกันของเสีย เพ่ิมความปลอดภัย และเพิ่มความพึงพอใจใหแก
ลูกคา ซึ่งแบงออกเปน 2 ประเภทตามวัตถุประสงคในการใชงาน คือ DFMEA (Design Failure 
Mode and Effect Analysis) สําหรับคนหาปญหาในการออกแบบผลิตภัณฑ และ PFMEA 
(Process Failure Mode and Effect Analysis) สําหรับคนหาปญหาในกระบวนการผลิต สําหรับ
งานวิจัยนี้จะใช PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
 ขั้นตอนของการจัดทํา FMEA ประกอบดวย 10 ขั้นตอน (Beauregard, McDermott, 
and Mikulak, 2009: 1, 9-10, 23) คือ  
2.3.1 ทบทวนกระบวนการผลิต 
2.3.2 ระดมสมองคนหาลักษณะขอบกพรองและสาเหตุ 
2.3.3 ระบุผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง 
2.3.4 ประเมินตัวเลขความรุนแรง (Severity: S)  
2.3.5 ประเมินตัวเลขโอกาสการเกิดขอบกพรอง (Occurrence: O)  
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2.3.6 ระบุกระบวนการควบคุมขอบกพรองที่เกิดขึ้นในปจจุบันทั้งหมดและประเมินตัวเลข
ความสามารถในการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: D)  
2.3.7 คํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) ของแตละขอบกพรอง 
2.3.8 จัดลําดับและคัดเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป 
2.3.9 ดําเนินการแกไขขอบกพรองเพ่ือลดคาความรุนแรงและคา RPN 
2.3.10 คํานวณคา RPN อีกครั้ง และประเมินผลที่ได 
 
 การวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis : FMEA) จะใชในการคัดเลือกสาเหตุของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไขเรงดวนกอน
สําหรับงานวิจัยนี้  
 
2.4 เทคนิคการปรับปรุงงาน 
 ขั้นตอนการปรับปรุงวิธีการทํางาน มีหลักการดังตอไปน้ี (วันชัย ริจิรวนิช, 2545 : 3 , 
111-112) 
2.4.1 ตัด สําหรับงานที่ทําใหการรอ การหยุดพัก หรือการขนยาย ซึ่งไมทําใหเกิดคุณคา ถางาน
เหลานั้นไมมีความจําเปนสามารถตัดทิ้งได  
2.4.2 แยกหรือรวม สําหรับงานบางประเภทที่ไมสามารถตัดทิ้งไดบอยครั้งสามารถนํามา
รวมกันได เชน ปฏิบัติงานหลักไปพรอมกับงานตรวจสอบหรือขนยาย หรืองานบางประเภท
สามารถแยกเปนกิจกรรมยอยๆได เพ่ือทําใหการทํางานมีความผิดพลาดนอยลง 
2.4.3 เปลี่ยนข้ันตอน เพ่ือทําใหระบบการไหลของงานดีขึ้น หรือมีระบบควบคุมคุณภาพที่ดีขึ้น 
2.4.4 ทํากระบวนการใหเรียบงายข้ึน  
2.4.5 ใชเครื่องมือเขามาชวย เชน จ๊ิก ฟกซเจอร คอมพิวเตอร และอุปกรณทุนแรงตางๆ เพ่ือ
ความสะดวกรวดเร็ว และความเมื่อยลาในการทํางาน 
 
 เทคนิคการปรับปรุงงาน จะใชในการดําเนินการลดของเสียหลังจากการคัดเลือกสาเหตุ
ของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไขเรงดวนแลว 
 
2.5 การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 การบํารุงรักษาดวยตนเอง หายถึง กิจกรรมการบํารุงรักษาตางๆ ที่ผูใชเครื่องเปน
ผูกระทํากับเครื่องจักรของตนเอง โดยไมปลอยใหเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุง โดยผูใชเครื่อง
จะมีหนาที่ปกปองและดูแลเครื่องจักรดวยตนเอง และเปนผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับเครื่องจักรของ
ตนเอง โดยมีเจ็ดขั้นตอน (ธานี อวมออ , 2545 : 45 , 54) 
ขั้นตอนที่ 1 การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ 
ขั้นตอนที่ 2 การกําจัดจุดยากและแหลงกําเนิดปญหา 
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ขั้นตอนที่ 3 การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเองเบื้องตน 
ขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบโดยรวม 
ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบดวยตนเอง 
ขั้นตอนที่ 6 การจัดทําเปนมาตรฐาน 
ขั้นตอนที่ 7 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 เทคนิคการปรับปรุงงาน จะใชในการดําเนินการลดของเสียหลังจากการคัดเลือกสาเหตุ
ของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไขเรงดวนแลว 
 
2.6 งานวิจยัที่เก่ียวของ 

งานวิจัยเกี่ยวกับการลดของเสียในโรงงานผลิตขวดพลาสติกนี้จําเปนตองอาศัยเทคนิค
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) เขามา
ชวย ซึ่งมีขั้นตอนที่มีความสําคัญ คือ การใชเครื่องมือคุณภาพตางๆ เชน แผนภาพแสดงเหตุ
และผล (Cause and Effects Diagram) แผนภาพตนไม (Tree Diagram) และแผนภาพ
ความสัมพันธ (Relation Diagram) เพ่ือชวยคนหาสาเหตุแของปญหาที่เกิดขึ้น แลวให
ผูเชี่ยวชาญที่เกี่ยวของกับการผลิตทําการวิเคราะหและประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง 
การเกิดขอบกพรอง และการควบคุมกระบวนการ เพ่ือคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk 
Priority Number หรือ RPN) แลวจึงใชวิธีการระดมสมอง (Brainstorm) เพ่ือหาแนวทางแกไข
ขอบกพรองน้ัน เม่ือดําเนินการแกไขแลวจึงใหผูเชี่ยวชาญประเมินอีกครั้ง และจัดทําแผนการ
ควบคุมเพ่ือปองกันขอบกพรองน้ันไมใหเกิดขึ้นอีก งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการใชเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ที่สามารถ
ประยุกตวิธีการวิจัยเพ่ือใชปฏิบัติการไดจริง ไดแก  

เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับการกําหนดและควบคุม
ปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนตดวยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ซึ่งสภาพปญหาสวนใหญของโรงงานผลิตยาง
รถยนตนี้มีสาเหตุมาจากกระบวนการทํางานของพนักงาน เชน ความผิดพลาดการตรวจสอบ 
เน่ืองจากขาดการเก็บขอมูลอยางมีมาตรฐาน และการจดทําระบบเอกสารไมชัดเจน ไดแก ขาด
การจัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลตางๆ ไมมีการระบุคามาตรฐานในการทํางาน รวมถึง 
ไมมีการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เชน ตารางเวลาการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร เม่ือเครื่องจักรชํารุด จึงทําการเปลี่ยน ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติก
ตัวอยางที่มีระบบเอกสารและมาตรฐานชัดเจน มีแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลเพ่ือตรวจสอบ
ยอนหลังครบถวน และมีการกําหนดตารางเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อปองกันปญหา
เครื่องจักรชํารุดชัดเจน 

ธัญญาภรณ ธนบุญสมบูรณ (2546) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะหและลด
ของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต โดยใชเทคนิคการวิเคราะห
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ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ในกระบวนการผลิต
กระจกแผนเรียบ เฉพาะคุณภาพเกรดไพรเวซี่ ซึ่งมีสภาพปญหาหลายอยางคลายกับ
โรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง เชน ปญหาเครื่องจักรชํารุดเนื่องจากการใชงานมาเปน
เวลานาน การทํางานผิดพลาดของพนักงาน แมวาจะมีคูมือปฏิบัติงานอยูแลว การกําหนดคาที่
ใชในเครื่องจักรไมเหมาะสม และมีระบบเอกสารที่ชัดเจนเหมือนกัน เชน แบบฟอรมสําหรับ
บันทึกขอมูลตางๆ และคูมือการปฎิบัติงานที่ชัดเจน แตโรงงานผลิตกระจกดังกลาวยังไมมีการ
จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เชน ตารางเวลาการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร เม่ือเครื่องจักรชํารุด จึงทําการเปลี่ยน ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติก
ตัวอยางที่มีการกําหนดตารางเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อปองกันปญหาเครื่องจักรชํารุด
ชัดเจน และผูวิจัยดังกลาวยังไมไดแกปญหาดานการยศาสตรบางประการที่เกิดขึ้น เชน 
สภาพแวดลอมในการทํางานที่เหมาะสม ซึ่งมีสวนสําคัญในการลดของเสียเชนกัน 

วิทย วรรณวิจิตร (2547) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการผลิต
แมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต ซึ่งครอบคลุมตั้งแต การรับคําสั่งซ้ือและ
คําสั่งผลิตจากลูกคา การผลิตแมพิมพ ตลอดจนถึงการใชงานแมพิมพ ซึ่งสภาพปญหาสวนใหญ
ของโรงงานผลิตแมพิมพนี้มีสาเหตุมาจากกระบวนการทํางานของพนักงาน เชน การตรวจสอบ 
ขาดการเก็บขอมูลอยางมีมาตรฐาน คือ ขาดการจัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลตางๆ และ
ไมมีคูมือปฏิบัติงานที่ชัดเจน ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่มีคูมือปฎิบัติงานและ
มาตรฐานการทํางานอยางชัดเจน แตอาจประยุกตวิธีการแกปญหาบางประการได เน่ืองจากมี
ปญหาเรื่องแมพิมพเหมือนกัน เชน แมพิมพขึ้นรูปไดไมตรงตามขอกําหนด แมพิมพชํารุด และมี
กระบวนการผลิตสวนใหญเกี่ยวของกับเครื่องจักรมากกวาคนเหมือนกัน 

สุวิมล จันทรแกว (2549) ไดนําเสนอเกี่ยวกับการลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิต
ลออลลูมิเนียมอัลลอยด ซึ่งมีสภาพปญหาหลายอยางคลายกับโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง 
เพราะเปนโรงงานที่มีสภาพปญหาหลายอยางคลายกับโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง เชน 
ปญหาเครื่องจักรชํารุดเนื่องจากการใชงานมาเปนเวลานาน การกําหนดคาที่ใชในเครื่องจักรไม
เหมาะสม แตระบบการจัดทําเอกสารของโรงงานผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยดตัวอยางยังมีความ
ไมชัดเจนเปนสวนใหญ แมจะมีคูมือปฏิบัติงานสําหรับคนงาน ทําใหพนักงานเกิดความเขาใจผิด
ในการทํางานหลายครั้ง ซึ่งตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่ระบบเอกสารมีความ
ชัดเจน เม่ืออานแลวสามารถเขาใจได และยังขาดความชัดเจนของการจัดทํามาตรฐานควบคุม
หลังจากการปรับปรุงในงานวิจัย 

 ปยะพร โลวะกิจ(2550) ไดนําเสนอการศึกษา วิเคราะห และควบคุมปริมาณโลหะมีคา
ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับโดยใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effects Analysis, FMEA)  ตั้งแต การคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับหลอตัวเรือน 
การแตงตัวเรือน การฝงอัญมณีบนตัวเรือน ตลอดจนถึงการขัดเงาตัวเรือน ซึ่งการเก็บขอมูล 
การวัด และการจัดการ ยังไมเปนระบบ เชน ขาดการจัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลตางๆ 
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ไมมีการระบุคามาตรฐานในการทํางาน เหมือนกับโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง และ
กระบวนการทํางานสวนใหญของโรงงานเครื่องประดับจะใชคนทํางานเปนสวนใหญ ตางจาก
โรงงานขวดพลาสติกตัวอยางที่กระบวนการทํางานสวนใหญเกี่ยวของกับเครื่องจักร แตอาจ
ประยุกตวิธีแกปญหาบางอยางที่เกี่ยวของกับการทํางานของคน เชน วธิีการขนยาย 

Genasan , Jenal and Judi (2009) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับนําเครื่องมือและ
เทคนิคการควบคุมคุณภาพไปใชกับสามบริษัทในมาเลเซีย ซึ่งสามารถประยุกตแนวคิดและ
เหตุผลในการใชเครื่องมือและเทคนิคการควบคุมคุณภาพในบริษัท C ซึ่งมีการใชแผนผังสาเหตุ
และผล (Cause and Effect Diagram) และ FMEA ได และกระบวนการผลิตบางอยางของ
บริษัท C ยังมีความคลายคลึงกับโรงงานขวดพลาสติกตัวอยาง เชน การขึ้นรูป แตงานวิจัยนี้ยัง
ขาดรายละเอียดที่ชัดเจนของปญหาและแนวทางการลดของเสีย 

งานวิจัยอ่ืนๆที่เกี่ยวของการกับการลดของเสีย ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการวิจัย และ
วิธีการแกปญหาบางประการมาใชในการปฏิบัติการจริงได ไดแก 

วีรพล ปญญาวิสุทธิกุล (2543) ไดนําเสนอผลงานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุง
กระบวนการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูปพลาสติก จากเดิมที่มีเพียงแตการตรวจรับ
วัตถุดิบ และการสุมตรวจสินคาสําเร็จรูปเทานั้น ซึ่งไมมีการจัดทําเอกสารเกี่ยวกับวิธีการและ
คูมือขั้นตอนมาตรฐานการทํางานในหลายๆ สวน ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกที่มีสิ่ง
เหลานี้ครบถวน แตสามารถนํามาใชเปนตัวอยางในการแกปญหาไดดีที่สุด เม่ือเทียบกับงานวิจัย
อ่ืนๆ เน่ืองจากเปนอุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูปพลาสติกเหมือนกัน จึงใชเครื่องจักรในการผลิต
บางอยางเหมือนกัน เชน อุปกรณที่ใชการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ทําใหพบปญหาชิ้นงานที่
เหมือนกันบางอยาง เชน รอยแหวง จุดดางดํา รูปรางโคงงอ 

ฐิติพร สังสัมฤทธิ์ (2544) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับการลดความสูญเสียจากการ
ปรูฟ การสกัม และการเสียระหวางพิมพ ในสวนของกระบวนการพิมพระบบออฟเซต 1 สีของ
โรงพิมพคุรุสภา ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการวิจัยมาเพื่อนํามาแกปญหาของเสียในการผลิตขวด
พลาสติกได เน่ืองจากมีกระบวนการทํางานสวนใหญเกี่ยวของกับเครื่องจักรเหมือนกัน แตสภาพ
ปญหาในโรงพิมพคุรุสภามีความแตกตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติก เน่ืองจากมีกระบวนการ
ทํางานที่ตางกัน และมีกระบวนการทํางานและการตรวจสอบคุณภาพที่ยังไมเปนระบบ เน่ืองจาก 
ไมเคยมีการจัดทําแบบฟอรม ใบตรวจสอบ (Check sheet) และคูมือปฎิบัติงาน (Work 
Instruction) ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่มีระบบเอกสารมาตรฐานครบถวน 

เชิดศักด์ิ อนุทัต (2545) ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพ่ือหาแนวทางการ
ปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพการผลิตของแผนกผลิตในโรงงานเบเกอรี่ ตั้งแตขั้นตอนการรับ
สวนผสมจนถึงผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซึ่งมีสภาพปญหาที่สลับซับซอนนอยกวาโรงงานผลิตขวด
พลาสติกตัวอยาง เนื่องจากมีกระบวนการทํางานและการตรวจสอบคุณภาพที่ยังไมเปนระบบ 
เชน ไมมีการจัดทํามาตรฐานการทํางาน คูมือปฎิบัติงาน (Work Instruction) และระบบเอกสาร
สําคัญอ่ืนๆ 
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ภูริพัฒน ภูริวรางกูร (2545) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับการลดของเสียในการผลิต
ชุดวงจรควบคุมการปรับโฟกัสอัตโนมัติสําหรับประกอบในกลองถายรูปอัตโนมัติแบบใชฟลม ซึ่ง
สามารถประยุกตวิธีการวิจัยมาเพื่อนํามาแกปญหาของเสียในการผลิตขวดพลาสติกได และ
บริษัทผลิตกลองถายรูปตัวอยางยังมีระบบการทํางานที่เปนมาตรฐานเหมือนกับโรงงานขวด
พลาสติกที่นํามาเปนกรณีศึกษา เชน มีแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลตางๆ และคูมือการ
ปฎิบัติงานที่ชัดเจน แตสภาพปญหาในโรงงานผลิตกลองถายรูปมีความแตกตางจากโรงงานผลิต
ขวดพลาสติก เน่ืองจากมีกระบวนการโรงงานผลิตกลองถายรูปเกี่ยวของกับกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวน (Assembly) เปนหลัก ทําใหปจจัยดานคนมีสวนเก่ียวของกับปญหาของเสีย
มากกวาโรงงานขวดพลาสติกที่เครื่องจักรมีบทบาทในการทํางานมากกวาคน 

ยุทธศักด์ิ บุญศิริเอ้ือเฟอ (2546) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับเพ่ือพัฒนาตนแบบ
การลดความสูญเปลาและสรางมาตรฐานควบคุมความสูญเปลาใหสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอมได โดยศึกษากระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บโรงงานในโรงงานผลิต
เครื่องสําอาง ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการวิจัยและวิธีการแกปญหาซ่ึงมีกระบวนการทํางาน
บางอยางที่คลายกันเพื่อนํามาแกปญหาของเสียในการผลิตขวดพลาสติกได แตสภาพปญหาของ
โรงงานผลิตเคร่ืองสําอางมีความสลับซับซอนนอยกวา เนื่องจากมีกระบวนการทํางานและการ
ตรวจสอบคุณภาพที่ยังไมเปนระบบ เชน ขาดการจัดทําแบบฟอรม ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
และคูมือปฎิบัติงาน (Work Instruction) ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่มีระบบ
เอกสารมาตรฐานครบถวน มีระบบตรวจสอบคุณภาพที่ชัดเจน และมีสภาพปญหาหลักที่ตางกัน 
คือ โรงงานผลิตเครื่องสําอางตัวอยางมีปญหาดานอ่ืนมากกวาเรื่องของเสีย เชน พัสดุคงคลัง ซึ่ง
ตองคํานึงถึงปจจัยอ่ืนมากกวาโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่เนนปญหาของเสียจากการ
ผลิตเพียงดานเดียว  

Kumar and Mahto (2008) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการนําวิธีการวิเคราะหหา
สาเหตุมูลฐาน (Root Cause Analysis) ไปใชในการแกปญหาดานคุณภาพและผลผลิตของ
กระบวนตัดในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนตของอินเดีย เริ่มตนดวยการคนหาและ
กําหนดรายละเอียดของสภาพปญหาทั่วไปดวยหลัก 3W2H (what, when , where , how, how 
much) จากนั้นจึงจัดตั้งทีมงานเพื่อคนหาสาเหตุมูลฐานของปญหาตางๆโดยอาศัยเครื่องมือที่
สําคัญ คือ แผนภาพแสดงเหตุและผล (Cause and Effects Diagram) และการวิเคราะห Why-
Why ตอมาจึงหาวิธีแกไขและปองกันสาเหตุของปญหาดังกลาว และเปรียบเทียบผลที่ไดกอน
และหลังการปรับปรุง ซึ่งมีกระบวนการทํางาน การเก็บขอมูล การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ที่เปน
ระบบเหมือนกับโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง เน่ืองจากไดรับการรับรองระบบคุณภาพ
เหมือนกัน และเครื่องจักรยังมีบทบาทสําคัญในการผลิตเหมือนกันอีกดวย แตงานวิจัยใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถยนตนี้ยังใหรายละเอียดในการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบใหมและ
การจัดทํามาตรฐานควบคุมหลังจากการปรับปรุงไมเปนรูปธรรมเทาที่ควร มีเพียงการเสนอ
แนวคิดแบบกวางๆ  
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งานวิจัยอ่ืนๆที่เกี่ยวของการกับการบํารุงรักษา ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการวิจัย และ
วิธีการแกปญหาบางประการมาใชในการปฏิบัติการจริงได ไดแก 

Abdullah, Mahmood and Wan Mahmood (2008) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการ
บํารุงรักษาดวยตนเองสําหรับเครื่องกลึงใน Technical University ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการ
ดังกลาวมาใชสําหรับเครื่องเปาขวดและเครื่องติดฉลากได งานวิจัยน้ีใหรายละเอียดของการ
บํารุงรักษาดวยตนเองที่เปนรูปธรรม แตการระบุขั้นตอนการบํารุงรักษาดวยตนเองตามทฤษฎี
ยังไมคอยชัดเจน 

Ab Hamid, Ahmad, Mad Lazim, and Ramayah (2009) ไดนําเสนองานวิจัย
เกี่ยวกับการบํารุงรักษาดวยตนเอง 7 ขั้นตอนสําหรับบริษัทผลิตชิ้นสวนรถยนตในมาเลเซีย ซึ่ง
สามารถประยุกตวิธีการดังกลาวมาใชสําหรับเครื่องเปาขวดและเครื่องติดฉลากได แตงานวิจัยนี้
ยังขาดยังใหรายละเอียดของแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชทําความสะอาดและหลอลื่นในการ
บํารุงรักษาดวยตนเองไมเปนรูปธรรมเทาที่ควร 

Ahmed and Sio (2007) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการนําหลักการบํารุงรักษาโดย
ทุกคนมีสวนรวมไปใชในการพัฒนาวัฒนธรรมการควบคุมคุณภาพโดยรวมในอุตสาหกรรมของ
มาเลเซีย ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการประสานงานระหวางหนวยงานตางๆในการนําหลักการ
บํารุงรักษาโดยทุกคนมีสวนรวมได 

Fore and Zure (2010) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการนําหลักการบํารุงรักษาโดยทุก
คนมีสวนรวมไปใชในการปรับปรุงคา OEE ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการประสานงานระหวาง
หนวยงานตางๆในการนําหลักการบํารุงรักษาโดยทุกคนมีสวนรวมได 

Milosavljevic and Rall (2005) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการนําหลักการซิกสซิกมา
ไปใชการบํารุงรักษาในโรงงาน ซึ่งเปนการพัฒนาแนวคิดการบํารุงรักษาโดยทุกคนมีสวนรวมให
มีความชัดจนกวาเดิม แตงานวิจัยนี้ยังขาดยังใหรายละเอียดของแตละขั้นตอนไมเปนรูปธรรม
เทาที่ควร 

 



 
บทที่ 3 

การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของบริษัท 
 

ในบทนี้ประกอบดวยการศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของบริษัท เชน สถาน
ที่ตั้งและลักษณะของกิจกรรม ผังองคกร กระบวนการทํางานโดยรวมของบริษัท แผนกที่
รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิตในโรงงาน ขอมูลการผลิตและปญหาของผลิตภัณฑตั้งแตเดือน
มกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 ขั้นตอนการผลิตขวดและการติดฉลาก ลักษณะการ
ตรวจสอบคุณภาพ 

 
3.1 สถานที่ตั้งและลักษณะของกิจกรรม 
ชื่อโรงงาน  โรงงานสยามพลาสติกผลิตภัณฑ 
ที่ตั้ง    82/1   หมู 1   ถนนคลองใหม   อ. สามพราน   จ.นครปฐม   73110  
พ้ืนที่ทั้งหมด  12,800 ตารางเมตร 
ประเภทธุรกิจ   ผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกสําหรับสินคาอุปโภคและบริโภค เชน ขวด 
PET PVC PP และ PE แกลลอน ฝา ฯลฯ ซึ่งไดผานการรับรองคุณภาพระบบมาตรฐาน ISO 
9001 ป 2000 
 
3.2 ผังองคกร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หนวยบดผสม
วัตถุดิบ 

หนวยเปาเอ็กซทรดู 

รองกรรมการผูจัดการฝาย
ผลิตและประกันคุณภาพ 

แผนก
ประกัน
คุณภาพ 

แผนก
ผลิต 

แผนก
วิศวกรรม 

 

รูปที่ 3.1
กรรมการผูจัดการ
 
 
 
 

หนวยฉีดเปา หนวยติดฉลาก หนวยคลังสินคา 

รองกรรมการผูจัดการ
ฝายบัญชีและการตลาด 

แผนก 
วิจัยและ
พัฒนา 

แผนก
ซอม
บํารุง 

แผนก
บุคคล 

แผนก
บัญชี 

แผนก
การ 
ตลาด 

 ผังองคกรภายในบริษัท 
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3.3 กระบวนการทํางานโดยรวมของบริษัท 
 

แ

ดํา
ซัพพลายเออรจัดสงวัตถุดิบและวัสด ุ
 

 ุ

 

 

 

ุ 


ิง
ใบรับรองคุณภาพสินคา
หนวยสโตรตรวจรับวตัถุดิบและวัสด
ตรวจสอบจํานวนวตัถุดิบและวสัดุ 
แผนกประกันคุณภาพ ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบและวัสด ุ
แผนกผลิตวางแผนการผลิต
 
รับและทบทวนการซื้อ
ขอมูลภายในโรงงาน 
ประมาณการขาย 

แผนกผลิตเตรียมการผลิต
หนวยบดผสมวัตถุดิบ 
แผนกบุคคล ฝกอบรมชางเทคนิค 
แมบาน พนักงานประจําเครื่อง 
 
แผนกประกันคุณภาพ

จัดเตรียมรายละเอียด
มาตรฐาน 
แผนกวิจัยและพัฒนา คนหา
นวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑ


ะ

แผนกผลิต ดําเนินการ
บํารุงรักษาเชงิปองกัน
เครื่องจักร และแมพิมพ

ตามแผนประจําป 
แผนกผลิต จัดเตรียมวัสด
อุปกรณ เครื่องจักร แมพิมพ
แผนกวิศวกรรม วางแผน
บํารุงรักษาเชงิปองกัน แล

ควบคุม 
แผนกซอมบํารุง 
เนินการบํารุงรักษาเช

แกไข 
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ผลิตผลิตภัณฑ ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน
โดยพนักงานประจําเครื่อง 

ชางเทคนิค แมบาน 
ตรวจสอบคุณภาพโดย
แผนกประกันคุณภาพ 

หนวยคลังสินคา เคลื่อนยาย
ผลิตภัณฑตามมาตรฐานทีก่ําหนด แผนกบุคคล ฝกอบรม

พนักงานคลังสินคา 

จัดเก็บผลิตภัณฑ 

หนวยคลังสินคา  ควบคุมการ
รับเขาและจายออกของ

ผลิตภัณฑ 

แผนกประกันคุณภาพ 
ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ

สําเร็จรูปทุก 3 เดือน 

หนวยคลังสินคา  จัดเก็บ
ผลิตภัณฑตามมาตรฐานที่

กําหนด 

สงมอบผลิตภัณฑ ใหลูกคา 

หนวยขนสง  สงมอบผลิตภัณฑใหลูกคา
ตามแผนการสงมอบผลิตภัณฑ 

แผนกบุคคลฝกอบรมพนักงาน
ขับรถและพนกังานขนสง 

แผนกประกันคุณภาพ ตรวจสอบ
คุณภาพกอนสง  พรอมออก
ใบรับรองคุณภาพสินคา 

พนักงานขับรถและพนักงาน
ขนสงเคลื่อนยายจัดเรียง

ผลิตภัณฑใหลูกคา 

เคลื่อนยายผลิตภัณฑ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2 ผังกระบวนการทํางานโดยรวมของบริษัท 
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3.4 แผนกที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิตในโรงงาน 

จากแผนผังการผลิตดังกลาวสามารถแบงฝายที่ทํางานเกี่ยวกับการผลิตภายในโรงงาน
ไดออกเปน 4 แผนก คือ 
3.4.1 แผนกประกันคุณภาพ มีหนาที่ 
3.4.1.1 ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบและวสัดุ ที่นําเขามาผลิต 
3.4.1.2 จัดเตรียมรายละเอยีดของผลิตภัณฑเพ่ือใหเปนมาตรฐานในการผลิตตอไป 
3.4.1.3 ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป  
3.4.1.4 ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑภายในคลังสินคา ถาหากผลิตภัณฑจัดเก็บไวนานเกนิ 
3 เดือน 
3.4.1.5 กําหนดมาตรฐานในการจัดเก็บและเคลื่อนยายผลิตภัณฑสําเรจ็รูปในคลังสินคา 
3.4.1.6 ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนจัดสงใหลูกคา 

โดยการตรวจสอบคุณภาพทุกสวนของแผนกประกันคุณภาพ จะยึดตามมาตรฐานของ 
AQL เปนสําคัญ 
3.4.2 แผนกผลิต จะประกอบดวยหนวยผลิตสําคัญ มีหนาที่ 
3.4.2.1 ตรวจรับวัสดุและวัตถุดิบที่จะนําเขามาผลิต 
3.4.2.2 วางแผนการผลิตสินคา 
3.4.2.2 จัดเตรียมวัตถุดิบ วัสดุ เครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณทั้งหมดในการผลิต 
3.4.2.3 ดําเนินการผลิตสินคา ตั้งแตการผสมวัตถุดิบ จนเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
3.4.2.4 ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตนของผลิตภัณฑที่ทําการผลิต ซึ่งจะกระทําโดยพนักงานที่
ประจําอยูในสายการผลิตนั้น โดนพิจารณาจากรูปลักษณภายนอกของผลิตภัณฑเทานั้น เชน 
การตรวจดูรูปรางและขนาดของผลิตภัณฑวาผิดพลาดไปจากมาตรฐานหรือไม   
3.4.2.5 บันทึกขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิต และทําการแกไขหากปริมาณของเสีย
เกินกวาที่กําหนดไว  
3.4.2.6 จัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูปเขาไปในคลังสินคา 
3.4.2.7 ดําเนินการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร และแมพิมพ ตามแผนที่แผนกวิศวกรรม
กําหนดไว 
3.4.3 แผนกวิศวกรรม มีหนาที่วางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
และควบคุมเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณทั้งหมดในการผลิต 
3.4.4 แผนกซอมบํารุง มีหนาที่ดําเนินการบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance)
เครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณทั้งหมดในการผลิต 
3.5 ขอมูลการผลิตตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 
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3.5.1 หนวยเปาเอ็กซทรูด มีของเสียเฉลี่ย 7.68% ของการผลิตทั้งหมด คิดเปนมูลคาของเสีย 
8.65% ของมูลคาการผลิตทั้งหมด 
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%ของเสีย

 
รูปที่ 3.3 แผนภูมิแสดง %ของเสียที่เกิดขึ้นในหนวยเปาเอ็กซทรูดตั้งแต เดือนมกราคม 2552 

ถึง กรกฎาคม 2552 

0

2

4

6

8

10

12

1 2 3 4 5 6 7
เดือนที่

%มูลคา
ของเสีย

 
รูปที่ 3.4 แผนภูมิแสดง % มูลคาของเสยีที่เกิดขึ้นในหนวยเปาเอ็กซทรูดตั้งแต เดือนมกราคม 

2552 ถึง กรกฎาคม 2552 
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3.5.2 หนวยฉีดเปา มีของเสียเฉลี่ย 5.07% ของการผลิตทั้งหมด คิดเปนมูลคาของเสีย 5.13% 
ของมูลคาการผลิตทั้งหมด 
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รูปที่ 3.5 แผนภูมิแสดง % ของเสียที่เกดิขึ้นในหนวยฉีดเปาตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง 

กรกฎาคม 2552 
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รูปที่ 3.6 แผนภูมิแสดง % มูลคาของเสยีที่เกิดขึ้นในหนวยฉีดเปาตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง 

กรกฎาคม 2552 
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3.5.3 หนวยติดฉลาก มีของเสียเฉลี่ย 4.72% ของการผลิตทั้งหมด คิดเปนมูลคาของเสีย 
4.89% ของมูลคาการผลิตทั้งหมด 
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รูปที่ 3.7 แผนภูมิแสดง % ของเสียที่เกดิขึ้นในหนวยติดฉลากตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง 

กรกฎาคม 2552 
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รูปที่ 3.8 แผนภูมิแสดง % มูลคาของเสยีที่เกิดขึ้นในหนวยติดฉลากตั้งแต เดือนมกราคม 2552 

ถึง กรกฎาคม 2552 
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3.5.4 การรองเรียนที่เก่ียวกับขอกําหนดผลิตภัณฑ เฉลี่ย 1.08% ของการผลิตทั้งหมด คิด
เปนมูลคา 1.22% ของมูลคาการผลิตทั้งหมด 
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รูปที่ 3.9 แผนภูมิแสดง %จํานวนการรองเรียนตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 

0

0.2

0.4

0.6

0.8

1

1.2

1.4

1.6

1.8

1 2 3 4 5 6

เดือนที่

%มูลคาจาก
การรองเรียน

7

 
รูปที่ 3.10 แผนภูมิแสดง %มูลคาจากการรองเรียนตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 

2552 



 22

3.6 ปญหาของผลิตภัณฑที่พบตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552  
3.6.1 ขวด PE, PP, PVC ปญหาของเสียที่พบ ไดแก ขนาดเล็กกวามาตรฐาน โคงงอ เบี้ยว 
เอียง บุบ สีกระจายตัวไมสม่ําเสมอ สีมัว สีอ่ืนปะปน สีเขมกวามาตรฐาน สีออนกวามาตรฐาน 
จุดดํา เสนสีดํา รอยไหม แตก รั่ว ตัดแตงไมเรียบรอย สกรีนฉลากผิดพลาด ฟองอากาศ ขนาด
เกินมาตรฐาน น้ําหนักเกินมาตรฐาน น้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน เปอนคราบน้ํามัน ติดฟลมฉลาก
ผิดพลาด สีพิมพฉลากลอก 
3.6.2 ขวด PET ปญหาของเสียที่พบ ไดแก ขนาดเล็กกวามาตรฐาน โคงงอ เบี้ยว เอียง บุบ จุด
ดํา เสนสีดํา รอยไหม แตก รั่ว ฟองอากาศ เปอนคราบน้ํามัน ขนาดเกินมาตรฐาน น้ําหนักเกิน
มาตรฐาน น้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน ติดฟลมฉลากผิดพลาด 
 
3.7 ข้ันตอนการผลิตขวดและการติดฉลาก 
3.7.1 ข้ันตอนการผลิตขวด 
 ขั้นตอนการผลิตขวดสามารถแบงไดเปน 2 กลุม เนื่องจากวัตถุดิบและกระบวนเปาขึ้น
รูปมีความแตกตางกัน คือ กลุมขวด PE, PP, PVC และกลุมขวด PET 
3.7.1.1 ข้ันตอนการผลิตกลุมขวด PE, PP, PVC มีขั้นตอนสําคัญดังตอไปน้ี 
3.7.1.1.1 การบด คือ  การบดเศษพลาสติกที่เปนของเสียจากการผลิตใหเปนผง เพ่ือนํามาผสม
รวมกับวัตถุดิบใหมที่ใชในการผลิต โดยผานเครื่องบด ดังที่แสดงในรูปที่ 3.11 

 
รูปที่ 3.11 เครื่องบดเศษพลาสติก PE, PP, PVC ที่ใชในโรงงาน 
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3.7.1.1.2 การผสม คือ การนําวัตถุดิบตางๆ ไดแก เม็ดพลาสติก สี และเศษพลาสติก มา
คลุกเคลารวมใหเขากันจนไดสภาพการผสมที่ตองการดวยการหมุนใบกวนในถังผสม ซึ่งใน
โรงงานนี้ใชถังผสมแบบหมุนแกวง ดังที่แสดงในรูปที่ 3.12  

 
รูปที่ 3.12 ถังผสมแบบหมุนแกวงที่ใชในโรงงาน 

 
สีที่นํามาผสม จะใชทั้งสีผง (Dye Color) และสีเม็ด (Masterbatch) โดยสีผงจะใชกับ

ผลิตภัณฑสําหรับลูกคารายเล็กที่มีปริมาณการสั่งไมมาก และสีเม็ดจะใชกับผลิตภัณฑสําหรับ
ลูกคารายเล็กที่มีปริมาณการสั่งจํานวนมาก เนื่องจากสีเม็ดจะมีการกระจายตัวของสีสมํ่าเสมอ
กวาสีผง และมีโอกาสเกิดจุดในเม็ดพลาสติกนอยกวา  
3.7.1.1.4 นําสวนผสมใสลงไปในเครื่องจักร ผานถังกนเปด (Hopper) ดังที่แสดงในรูปที่ 3.13 

 
รูปที่ 3.13 การนําสวนผสมที่ไดใสลงไปในเครื่องจักร 
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3.7.1.1.5 การเปาข้ึนรูปขวด (Blow Molding) ในการผลิตกลุมขวด PE, PP, PVC นี้จะใช
เครื่องเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด (Extrusion Blow Molding) ซึ่งมีสวนประกอบของเครื่องดังรูปที่ 
3.14 โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการทํางาน คือ เร่ิมตนดวยการเอ็กซทรูดทอออนเขาไปในใจ
กลางของแมพิมพหรือเบาทั้งสองดาน จากนั้นจึงปดแมพิมพ แลวจึงเปาลมเขาไปในแกนกลาง
ของทอออน ทําใหพลาสติกพองตัวกระทบกับแมพิมพที่ผานการหลอเย็นแลว เม่ือหลอเย็นเสร็จ
จึงไดผลิตภัณฑตามรูปรางของแมพิมพ แลวจึงถอดชิ้นงานออก ซึ่งขั้นตอนการเปาแบบเอ็กซ
ทรูดไดแสดงไวในรูปที่ 3.15 (เจริญ นาคะสวรรค, 2546: 157) 

 
รูปที่ 3.14 สวนประกอบของเครื่องเปาขึน้รูปแบบเอ็กซทรูด (Extrusion Blow Molding) (เจริญ 

นาคะสวรรค, 2546: 157) 



 25

 
รูปที่ 3.15 ขั้นตอนการทํางานของเครื่องเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด (Extrusion Blow Molding) 

(เจริญ นาคะสวรรค, 2546: 158) 
 

 
รูปที่ 3.16 เครื่องเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรดู (Extrusion Blow Molding) ที่ใชในโรงงาน 

 
3.7.1.1.6 การตัดแตงครีบ เน่ืองจากชวดที่ผานการเปาแบบเอ็กซทรูดจะเกิดครีบที่ตัวขึ้น จึง
จําเปนตองมีการตัดแตงครีบ ในขั้นตอนนี้พนักงานที่ทําการตัดครีบพรอมทั้งตรวจสอบขวดที่
ออกมาจากเครื่องจักรเบื้องตนวางมีตําหนิหรือไม เชน มีรอยจุดดางดําหรือเสียรูป ถาตรวจพบ
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จะนําของเสียแยกเอาไวอีกกลองเพ่ือนนําไปกําจัด หรือ นําไปบดใหมอีกที ดังรูปที่ 3.17 
ขั้นตอนนี้จะเปนการตรวจสอบคุณภาพขวดเบื้องตน 100% ของพนักงานดวย เม่ือตัดแตงครีบ
เสร็จแลว แผนกประกันคุณภาพจะเขามาสุมตรวจคุณภาพของขวดอีกครั้งทุกๆ 2 ชั่วโมง โดย
ปริมาณการสุมตรวจขึ้นอยูกับปริมาณการผลิตของแตละผลิตภัณฑ  
 

 
รูปที่ 3.17 การตัดแตงครีบของพนักงาน 

 
3.7.1.2 ข้ันตอนการผลิตกลุมขวด PET มีขั้นตอนสาํคัญดังตอไปน้ี 
3.7.1.2.1 การบด คือ  การบดเศษพลาสติกที่เปนของเสียจากการผลิตใหเปนผง เพ่ือนํามาผสม
รวมกับวัตถุดิบใหมที่ใชในการผลิต โดยผานเครื่องบด ดังที่แสดงในรูปที่ 3.18 
 

 
รูปที่ 3.18 เครื่องบดเศษพลาสติก PETที่ใชในโรงงาน 
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3.7.1.2.1 การอบไลความชื้น ประมาณ 4-6 ชั่วโมง เน่ืองจากเม็ดพลาสติก PET มีคุณสมบัติใน
การดูดความชื้นไดดีกวาเม็ดพลาสติกชนิดอ่ืน จึงจําเปนตองอบไลความชื้น  
3.7.1.2.2 การนําเม็ดพลาสติกและเศษพลาสติกเทใสเครื่องจักร เม็ดพลาสติก PET 
นํามาใชในการผลิตขวดไมจําเปนตองนําผสมผานเครื่องผสม สามารถนํามาเทใสลงไปใน
เครื่องจักรไดเลย เน่ืองจากขวด PET ที่ผลิตสวนใหญจะเปนขวดใสไมมีสี สําหรับขวดที่มีสี ทาง
โรงงานก็จะสั่งเม็ดพลาสติกที่ผานการผสมสีและสารอื่นๆสําเร็จมาแลว ดังรูปที่ 19 

 

รูปที่ 3.19 การนําเม็ดพลาสติกเทใสเครื่องจักร 
 

3.7.1.2.3 การเปาข้ึนรูปขวด(Blow Molding) ในการผลิตกลุมขวด PET นี้จะใชเครื่องเปาขึ้น
รูปแบบฉีดเปา (Injection Blow Molding) ซึ่งมีสวนประกอบของเครื่องดังรูปที่ 3.20 
ประกอบดวยชุดหลอมและฉีดพลาสติก และชุดเปาขึ้นรูป โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการทํางาน 
คือ ฉีดขึ้นรูปหลอดทอออนหรือหลอดพรีฟอรม (Preform) แลวจึงใหความรอนกับหลอดพรี
ฟอรมเพ่ิมเติม จากนั้นแกนเหล็กก็จะยืดแลวเปา ทําใหพลาสติกพองตัวกระทบกับแมพิมพที่ผาน
การหลอเย็นแลว แลวจึงหลังจากเปาหลอดพรีฟอรมใหพองออกกระทบแมพิมพ แลวจึงถอด
ชิ้นงานออกจากแมพิมพ ขวดที่ผลิตได จะไมมีรอยตอที่คอและกนของขวด ไมมีสวนครีบที่ตอง
ตัดทิ้ง และผิวของขวดมีความเรียบและลื่น (เจริญ นาคะสวรรค, 2546: 159-160) ดังน้ัน การ
ผลิตขวด PET จึงไมจําเปนตองมีกระบวนการตัดแตงครีบเหมือนการผลิตขวด PE , PP และ 
PVC ฝายประกันคุณภาพจะเขามาสุมตรวจคุณภาพของขวดอีกครั้งทุกๆ 2 ชั่วโมง โดยปริมาณ
การสุมตรวจขึ้นอยูกับปริมาณการผลิตของแตละผลิตภัณฑ ตัวอยางรูปเครื่องเปาขึ้นรูปแบบฉีด
เปา (Injection Blow Molding) ที่ใชในโรงงาน แสดงในรูปที่ 3.21 
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ะ 98 อยากไดนายกฯภักดี
ตอสถ

 

รูปที ่3.20 สวนประกอบและขั้นตอนการเปาของเครื่องเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา (Injection Blow 
Molding) (เจริญ นาคะสวรรค, 2546: 159) 

 
 

รูปที่ 3.21 เครื่องเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา (Injection Blow Molding) ที่ใชในโรงงาน 
 
3.7.1.2 การติดฉลาก หลังจากไดขวดสําเร็จรูปจะตองนํามาติดฉลากตอไป ซึ่งการติดฉลากบน
ขวดในโรงงานนี้ มีสองวิธีขึ้นอยูกับความตองการของลูกคา คือ 
3.7.1.2.1 สกรีนตัวฉลากลงบนตัวขวด สําหรับขวดที่ลูกคาตองการใหสกรีนฉลากลงบนตัว
ขวด จะมีพนักงานในสายการผลิตปอนชิ้นงานเขาออกอยูตลอด และทําการสกรีนฉลากบนขวด
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ดวยตัวเอง ในแผนกนี้พนักงานในสายการผลิตจะทําการตรวจสอบชิ้นงานเบื้องตน 100%  
จากนั้นจะมีแผนกประกันคุณภาพมาสุมตรวจทุกชั่วโมง ดังที่แสดงในรูปที่ 3.22 และ 3.23 
หลังจากพิมพฉลากเสร็จแลว ก็จะปลอยใหฉลากที่พิมพลงไปแหงแลวจึงนําบรรจุหอเพ่ือเก็บเขา
คลังสินคารอสงใหลูกคาตอไป 
 

    
รูปที่ 3.22 การทํางานของพนักงานในแผนกพิมพ  

    

 
รูปที่ 3.23 การทํางานของพนักงานในแผนกพิมพ 

 
3.7.1.2.2 นําฟลมฉลากมาติดกับตัวขวด สําหรับขวดที่ลูกคาตองการใหนําฟลมฉลาก
สําเร็จรูปมาติดกับตัวขวดผานเครื่องติดฟลมฉลาก ซึ่งใชกระบวนการทําใหฟลมหดตัวลงบนตัว
ขวด (Shrinking) ดังรูปที่ 3.24 โดยมีจะมีพนักงานในสายการผลิตปอนชิ้นงานเขาอยูตลอด และ
ทําการบรรจุหอเพ่ือเก็บเขาคลังสินคารอสงใหลูกคาตอไป ในแผนกนี้พนักงานในสายการผลิตจะ
ทําการตรวจสอบชิ้นงานเบื้องตน 100%  จากนั้นจะมีแผนกประกันคุณภาพมาสุมตรวจทุก
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ชั่วโมงเน่ืองจากชิ้นงานในแผนกนี้มีปริมาณการไหลเขาออกมากกวาแผนกอื่นจึงมีการสุมตรวจที่
ถี่กวาแผนกอื่นๆ  
 

 

รูปที่ 3.24 เครื่องติดฟลมฉลากที่ใชในโรงงาน 
 

3.7.1.3 เก็บขวดบรรจุใสถุง หลังจากติดฉลากบนตัวขวดเสร็จแลว พนักงานจะนําขวดที่ติด
ฉลากเสร็จมาบรรจุใสถุงเพ่ือนําไปจัดเก็บไวในคลังสินคาตอไป 
3.7.1.4 จับเก็บเขาคลังสินคา หลังจากบรรจุขวดใสถุงแลวจะนําเขาไปเก็บในคลังสินคาเพื่อ
นําไปสงมอบใหลูกคาตอไป โดยแผนกประกันคุณภาพจะตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑสําเร็จรูป
ทุก 3 เดือน 

 
จากกระบวนการผลิตทั้งหมด สามารถเขียนแผนผังการทํางานไดดังรูปที่ 3.25 
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รูปที่ 3.25 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตขวดพลาสติก 
 
3.8 ลักษณะการตรวจสอบคุณภาพ 

ลักษณะของการตรวจสอบคุณภาพของแผนกประกันคุณภาพสามารถแบงไดเปนดังนี้ 
3.8.1 ขนาด   

ขนาดของชิ้นงานจะมีการตรวจสอบดวยเวอรเนียคาลิปเปอรวามีขนาดคลาดเคลื่อนจาก 
ชวงที่ยอมรับไดที่กําหนดไวมากนอยเพียงใด 
3.8.2 การร่ัวซึม  

การร่ัวซึมจะมีการตรวจสอบโดยใชการใสแรงดันเขาไปที่บรรจุภัณฑซึ่งบรรจุน้ําเปลา 
และตรวจวาแรงดันเทาไรที่ทําใหบรรจุภัณฑรั่วซึม แรงดันดังกลาวนั้นอยูในชวงที่ยอมรับหรือไม 
ดังรูปที่ 3.26  
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รูปที่ 3.26 การตรวจสอบการรั่วซึม 

 
3.8.3 สี   

สีของผลิตภัณฑจะตรวจสอบดวยการนําชิ้นงานตนแบบมาเปนตวัเปรียบเทียบสวีา
เหมือนหรือไมดวยตาเปลา ดังรูปที่ 3.27 
 

 
รูปที่ 3.27 การตรวจสอบสขีองผลิตภัณฑ 

 
3.8.4 นํ้าหนักและปริมาตร   

น้ําหนักของผลิตภัณฑสามารถตรวจสอบดวยการชั่งดวยเครื่องชั่งดิจิตอล และ
คํานวณหาปริมาตรดวยคาของน้ําหนักตอความหนาแนนของน้ําที่บรรจุ วาอยูในชวงที่ยอมรับ
หรือไม ซึ่งความหนาแนนของน้ําใชคาตางกันตามอุณหภูมิของหอง ดังรูปที่ 3.28 
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รูปที่  3.28 การตรวจสอบน้ําหนักและปริมาตรของผลติภัณฑ 

 
การสุมตรวจในแตละผลิตภัณฑจะมีความถี่และจํานวนครั้งที่วัดไมเทากันขึ้นอยูกับชนิด

ของผลิตภัณฑและความเขมงวดของลูกคา ในการตรวจสอบของแผนกแตละครั้งจะมีการบันทึก
ขอมูลตางๆที่ไดทําการตรวจสอบเก็บเอาไวเม่ือทําการสุมตรวจครบ 24 ชม.แลวจะสอบทวน
ขอมูลในการสุมตรวจทั้งหมดอีกครั้ง ถาแผนกประกันคุณภาพตรวจพบของเสียที่ไดมาจากการ
สุมตรวจมีปริมาณเกินกวาที่กําหนดไว จะออกใบ NCR (None Commotion Report) แจงไปยัง
แผนกผลิตใหดําเนินการแกไข  และถายังสุมตรวจพบของเสียในลักษณะดังกลาวซ้ํากันอีก 2 
ครั้ง (รวมเปน 3 ครั้ง) ก็จะออกใบ CAR (Corrective Action Request)  ใหฝายผลิตดําเนินการ
แกไขโดยเรงดวน 
 



 

บทที่ 4 
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

 
 ในบทนี้จะเกี่ยวของกับการวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชเครื่องมือและเทคนิค
ควบคุมคุณภาพ ประกอบดวย การจัดกลุมปญหาของเสียดวยแผนผังความคลายคลึง การ
คัดเลือกปญหาของเสียที่จะนํามาแกปญหาดวยการวิเคราะหตามหลักพาเรโต การคนหาสาเหตุ
ของปญหาหลักดวยแผนผังสาเหตุและผล การคัดเลือกสาเหตุของปญหาหลักดวย PFMEA 
 
4.1 การจัดกลุมปญหาของเสียดวยแผนผังความคลายคลึง 
 เน่ืองจากปญหาของเสียในการผลิตขวดทั้งสองกลุมมีจํานวนมากและกระจัดกระจาย จึง
จําเปนตองมีการจัดกลุมของเสียใหมีความเปนระเบียบ สามารถจัดโครงสรางปญหาไดชัดเจน
ยิ่งขึ้น โดยอาศัยแผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) ซึ่งสามารถเขียนไดดังรูปที่ 4.1  
 

 
รูปที่ 4.1 แผนผังความคลายคลึงของปญหาของเสียในการผลิตขวด 
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หลังจากที่จัดกลุมปญหาของเสียดวยแผนผังความคลายคลึงแลวจึงสามารถระบุปญหา
และจํานวนของเสียแตละประเภทในการผลิตขวดทั้งสองกลุมไดใหมดังตารางที่ 4.1 และ 4.2 
 

ตารางที่ 4.1 ขอมูลของเสียแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC 

ประเภทของเสีย 
จํานวนของเสยี 

(ขวด) 
คิดเปนรอยละจาก

จํานวนของเสยีทั้งหมด 
หดตัวเชิงเสน 186,626 28.22 
รอยไหมดํา 135,969 20.56 
สีเพ้ียน 81,145 12.27 
แตกราว 69,571 10.52 
ตัดแตงไมเรียบรอย 59,123 8.94 
สกรีนฉลากผดิพลาด  29,958 4.53 
ฟองอากาศ 25,197 3.81 
ขนาดเกินมาตรฐาน 18,054 2.73 
น้ําหนักเกินมาตรฐาน  17,525 2.65 
น้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน  16,864 2.55 
เปอนคราบน้ํามัน  15,541 2.35 
ติดฟลมฉลากผิดพลาด  4,232 0.64 
สีพิมพฉลากลอก 1,521 0.23 
รวม 661,626 100 
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ตารางที่ 4.2 ขอมูลของเสียแตละประเภทในกลุมขวด PET 

ประเภทของเสีย 
จํานวนของเสยี 

(ขวด) 
คิดเปนรอยละจาก

จํานวนของเสยีทั้งหมด 
หดตัวเชิงเสน 375,773 31.65 
รอยไหมดํา 275,210 23.18 
แตกราว 156,364 13.17 
ฟองอากาศ 149,597 12.6 
เปอนคราบน้ํามัน  57,464 4.84 
ขนาดเกินมาตรฐาน  56,158 4.73 
น้ําหนักเกินมาตรฐาน 49,509 4.17 
น้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน  47,728 4.02 
ติดฟลมฉลากผิดพลาด 19,471 1.64 
รวม 1,187,275 100 

 
 
4.2 การคัดเลือกปญหาของเสียที่จะนํามาแกปญหาดวยการวิเคราะหตามหลักพาเรโต 
(Pareto Analysis)  
 เน่ืองจากปญหาของเสียในผลิตภัณฑแตละกลุมมีจํานวนมาก จึงตองทําการคัดเลือก
ปญหาของเสียที่กอใหเกิดปญหาของเสียสวนใหญ โดยอาศัยการวิเคราะหตามหลักพาเรโต 
(Pareto Analysis) จากขอมูลในภาคผนวก ซึ่งสามารถเขียนเปนแผนภูมิพาเรโตไดดังรูปที่ 4.2 
และ 4.3 
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รูปที่ 4.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงประเภทของเสียจากการผลิตขวด PE, PP และ PVC 

 
 จากรูปที่ 4.2 ปญหาหลักที่เปนสาเหตุทําใหเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ 
PVC คือ หดตัวเชิงเสน รอยไหมดํา สีเพ้ียน แตกราว ตัดแตงไมเรียบรอย ตามลําดับ ซึ่งคิดเปน
รอยละ 80.51 จากจํานวนของเสียทั้งหมด  
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รูปที่ 4.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงประเภทของเสียจากการผลิตขวด PET 

 
 จากรูปที่ 4.3 ปญหาหลักที่เปนสาเหตุทําใหเกิดของเสียในการผลิตขวด PET คือ หดตัว
เชิงเสน รอยไหมดํา แตกราว ฟองอากาศ ตามลําดับ ซึ่งคิดเปนรอยละ 80.6 จากจํานวนของเสีย
ทั้งหมด 
 หลังจากการวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) แลวจึงคัดเลือกปญหาหลักที่
เปนสาเหตุทําใหเกิดของเสียในการผลิตขวด เพ่ือนํามาหาสาเหตุของปญหาตอไป ซึ่งสามารถ
สรุปเปนตารางแสดงปญหาหลักที่เกิดขึ้นในแตละกลุมผลิตภัณฑไดดังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 ปญหาหลักที่เกิดขึ้นในแตละกลุมผลติภัณฑ 
กลุมผลิตภัณฑ ปญหาหลัก 

PE, PP, PVC 1.หดตัวเชิงเสน 
2.รอยไหมดํา 
3.สีเพ้ียน  
4.แตกราว 
5.ตัดแตงไมเรียบรอย 

PET 1.หดตัวเชิงเสน 
2.รอยไหมดํา 
3.แตกราว 
4.ฟองอากาศ  

 
4.3 การคนหาสาเหตุของปญหาหลักดวยแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram)

หลังจากไดทราบปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียในแตละกลุมผลิตภัณฑแลว ผูวิจัยได
รวมกับผูชํานาญการ หาสาเหตุของแตละปญหา ดวยการระดมสมองกับผูเกี่ยวของเพ่ือวิเคราะห
หาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นโดยใชแผนผังสาเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา 
4.3.1 ขวด PE, PP และ PVC  
4.3.1.1 หดตัวเชิงเสน สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

• การผสมวัตถุดิบ 
 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบตามคูมือปฏิบัติงาน 
 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 

• การเปา 
 อุปกรณไฮดรอลิกเสื่อมสภาพ 

 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

 อุปกรณนิวเมติกเสื่อมสภาพ 
 ลมรั่ว 
 ไสกรองลมสกปรก 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
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 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

 ระบบเอกซทรูดเสื่อมสภาพ 
 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 

• การติดฉลาก 
 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 

• การเก็บขวดใสถุง 
 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.4 

 

 
รูปที่ 4.4 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการหดตัวเชิงเสนในการผลิตขวด PE, 

PP และ PVC 
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4.3.1.2 รอยไหมดํา สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การผสมวัตถุดิบ 

 เคร่ืองผสมวัตถุดิบสกปรก 
 วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 

• การเปา 
 แมพิมพสกปรก 
 ระบบเอกซทรูดเสื่อมสภาพและสกปรก 

 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด 
 สกรูสกปรก 
 กรวยเติมพลาสติกสกปรก 

 อุปกรณนิวเมติกสกปรก 
 ไสกรองลมสกปรก 
 ถังเก็บลมสกปรก 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

 อุปกรณไฮดรอลิกสกปรก 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 

• การติดฉลาก 
 เคร่ืองติดฉลากสกปรก 
 สายพานสกปรก 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.5 
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รูปที่ 4.5 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของรอยไหมดําในการผลิตขวด PE, PP 

และ PVC 
 

4.3.1.3 สีเพี้ยน สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การผสมวัตถุดิบ 

 สีผสมคุณภาพไมดี 
 พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฎิบัติงาน 
 เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 

• การเปา 
 ระบบเอกซทรูดสกปรก 

 สกรูสกปรก 
 กรวยเติมพลาสติกสกปรก 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.6 



 43

 
รูปที่ 4.6 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของสีเพ้ียนในการผลิตขวด PE, PP และ 

PVC 
 

4.3.1.4 แตกราว สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การผสมวัตถุดิบ 

 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบตามคูมือปฏิบัติงาน 
 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 

• การเปา 
 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป 
 อุปกรณไฮดรอลิกเสื่อมสภาพ 

 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 
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 ระบบเอกซทรูดเสื่อมสภาพ 
 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 

• การตัดแตง 
 พนักงานตัดแตงผิดพลาด 

 ทักษะการทํางานของพนักงานไมเพียงพอ 
 อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูงเกินไป 

• การขนยายขวด 
 ขวดแตกราวจากการขนยาย 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.7 
 

 
รูปที่ 4.7 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการแตกราวในการผลิตขวด PE, PP 

และ PVC 
 
4.3.1.4 ตัดแตงไมเรียบรอย สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การเปา 

 หัวลมเปาชํารุด 
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• การตัดแตง 
 พนักงานตัดแตงผิดพลาด 

 ทักษะการทํางานของพนักงานไมเพียงพอ 
 อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูงเกินไป 

 มีดตัดคุณภาพไมดี 
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป

ที่ 4.8 
 

 
รูปที่ 4.8 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการตดัแตงไมเรียบรอยในการผลติขวด 

PE, PP และ PVC 
 
4.3.2 ขวด PET 
4.3.2.1 หดตัวเชิงเสน สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

• การฉีด 
 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 
 เครื่องฉีดเสื่อมสภาพ 

 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 

 อุปกรณไฮดรอลิกเสื่อมสภาพ 
 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
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 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

• การเปา 
 อุปกรณนิวเมติกเสื่อมสภาพ 

 ลมร่ัว 
 ไสกรองลมสกปรก 

• การติดฉลาก 
 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 

• การเก็บขวดใสถุง 
 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.9 

 
รูปที่ 4.9 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการหดตัวเชิงเสนในการผลิตขวด PET 
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4.3.2.2 รอยไหมดํา สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การฉีด 

 วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 
 แมพิมพฉดีสกปรก 
 เคร่ืองฉีดเสื่อมสภาพและสกปรก 

 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด 
 สกรูสกปรก 
 กรวยเติมพลาสติกสกปรก 
 กระบอกฉีดสกปรก 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

 อุปกรณไฮดรอลิกสกปรก 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 

• การเปา 
 แมพิมพเปาสกปรก 
 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 
 อุปกรณนิวเมติกสกปรก 

 ไสกรองลมสกปรก 
 ถังเก็บลมสกปรก 

• การติดฉลาก 
 เคร่ืองติดฉลากสกปรก 
 สายพานสกปรก 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.10 
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รูปที่ 4.10 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของรอยไหมดําในการผลิตขวด PET 

 
4.3.2.3 แตกราว สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

• การฉีด 
 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 
 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมากเกินไป 
 อุปกรณไฮดรอลิกเสื่อมสภาพ 

 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

 เครื่องฉีดเสื่อมสภาพ 
 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 
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• การเปา 
 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปามากเกินไป 
 ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอดพรีฟอรมมากเกินไป 

• การขนยายขวด 
 ขวดแตกราวจากการขนยาย 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.11 

 

 
รูปที่ 4.11 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการแตกราวในการผลิตขวด PET 

 
4.3.2.4 ฟองอากาศ สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

• การฉีด 
 แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจากซอกมุมตางๆ 
 เครื่องฉีดเสื่อมสภาพ 

 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
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 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 
 อุปกรณไฮดรอลิกสกปรก 

 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

• การเปา 
 แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจากซอกมุมตางๆ 
 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 
 อุปกรณนิวเมติกสกปรก 

 ไสกรองลมมีความชื้น 
 ถังเก็บลมมีความชื้น 

• การเก็บขวดใสถุง 
 ถุงที่ใชเก็บสกปรกและชื้น 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.12 

 

 
รูปที่ 4.12 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของฟองอากาศในการผลิตขวด PET 



 51

4.4 การคัดเลือกสาเหตุของปญหาหลักดวย PFMEA 
PFMEA จะใชในการคัดเลือกสาเหตุของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไขเรงดวนกอน 

เน่ืองจากของเสียจากการผลิตเฉลี่ยมีจํานวนมากถึงรอยละ 4-8 ซึ่งบริษัทโดยทั่วไปควรจะมีของ
เสียจากการผลิตเฉลี่ยไมควรเกินรอยละ 1-5 ปญหาดังกลาวมีผลกระทบตอภาพพจนและผล
กําไรของบริษัทเปนอยางมาก จึงมีความจําเปนตองใชเทคนิคดังกลาว 
4.4.1 การประเมินคาความรุนแรงของผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง (Severity : S)
 หลังจากไดระดมสมองหาสาเหตุของการเกิดของเสียแตละประเภทแลว จึงระบุ
ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองแลวประเมินตัวเลขความรุนแรงตามเกณฑการประเมินคา
ความรุนแรง ตามเกณฑของ AIAG ดังตารางที่ 4.4 และประเมินคา S ของแตละลักษณะ
ขอบกพรองไดผลดังตารางที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.4 เกณฑในการใหคะแนนคา S ตั้งแต 1-10  
ระดับความ 
รุนแรง ผลกระทบตอผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ระดับ 

อันตรายถึง
ชีวติ 

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอ
ความปลอดภยั และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ 
ลักษณะขอบกพรองเกิดขึ้นโดยไมมีการเตือน  

10 
 

อันตราย 
อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอ
ความปลอดภยั และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ 
ลักษณะขอบกพรองเกิดขึ้นโดยมีการเตือน  

9 

ความบกพรองซ่ึงทําใหผลติภัณฑไมสามารถใชงานได สูญเสีย
ความสามารถในการทํางานตามจุดประสงคพ้ืนฐาน ลูกคาไมพอใจ
เปนอยางมาก 

8 
สูงมาก 

 
ความบกพรองซ่ึงทําใหผลติภัณฑไมสามารถใชงานไดเต็มที่ ทําให
ลูกคาไมพอใจอยางมาก  7 

สูง 
ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายในการใชงาน แตยงัใชงานได ทํา
ใหลูกคาไมพอใจ  6 

ปานกลาง 
ผลิตภัณฑมีความสะดวกสบายในการใชงานลดลง แตใชงานได 
ลูกคาเกิดความไมพอใจบางสวน 5 

ต่ํา 
ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง ลูกคา
สวนใหญสังเกตได  4 

ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง ลูกคา
สวนหนึ่งสังเกตได  3 

ต่ํามาก 
ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง ลูกคา
สวนนอยสังเกตได  

2 

ไมมี
ผลกระทบ ไมมีผลกระทบ 1 
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ตารางที่ 4.5 คา S ของแตละลักษณะขอบกพรอง 
ลักษณะขอบกพรอง คา S 

หดตัวเชิงเสน 6 
รอยไหมดํา 6 
สีเพ้ียน 4 
แตกราว 7 
ตัดแตงไมเรียบรอย 5 
ฟองอากาศ 6 

 
4.4.2 การประเมินตัวเลขโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence: O) ของแตละ
สาเหตุ 
 หลังจากไดประเมินคาความรุนแรงของผลกระทบของลักษณะขอบกพรองแลว จึงระบุ
ความถี่ในการเกิดขอบกพรอง แลวประเมินออกมาเปนตัวเลขโอกาสในการเกิดขอบกพรอง 
(Occurrence: O) โดยใชเกณฑที่ทีมผูชํานาญการและผูวิจัยรวมกันกําหนดคา O ตั้งแต 1-10 
ใหม เพ่ือความเหมาะสมแกอุตสาหกรรมผลิตขวดพลาสติกที่กําลังดําเนินการ เน่ืองจากบาง
สาเหตุของลักษณะขอบกพรองไมสามารถเก็บตัวเลขออกมาเปนจํานวนของเสียไดชัดเจน จึง
จําเปนตองใชตัวเลขจํานวนครั้งในการเกิดตอระยะเวลาแทน ดังตารางที่ 4.6 
 

ตารางที่ 4.6 เกณฑในการใหคะแนนคา O ตั้งแต 1-10 
โอกาสในการเกิดขอบกพรอง ความถี่ในการเกิดอยางนอย ระดับคะแนน 

1 ครั้งตอ 2 ชั่วโมง 10 สูงมาก 
1 ครั้งตอ 4 ชั่วโมง 9 
1 ครั้งตอกะ 8 สูง 
1 ครั้งตอวัน 7 
1 ครั้งตอ 3 วนั 6 ปานกลาง 
1 ครั้งตอสัปดาห 5 
1 ครั้งตอ 2 สัปดาห 4 ต่ํา 
1 ครั้งตอเดือน 3 
1 ครั้งตอ 3 เดือน 2 

ต่ํามาก 
1 ครั้งตอ 6 เดือน 1 
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หลังจากที่กําหนดเกณฑการใหคะแนนคา O รวมกันแลว จึงทําการประเมินคา O ของ
แตละสาเหตุไดผลดังตารางที่ 4.7 และ 4.8 

 
ตารางที่ 4.7 คา O ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลติขวด PE, PP และ PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 4 

การผสมวัตถดิุบ 
เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 1 

ขอตอร่ัวซึม 4 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 
ลมร่ัว 2 
ไสกรองลมสกปรก 4 
ไฟร่ัว 1 
รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

การเปา 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 2 

การติดฉลาก ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 6 

หดตัวเชิงเสน 

การเก็บขวดใสถุง เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 6 
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ตารางที่ 4.7 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 2 
การผสมวัตถดิุบ 

วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 2 

แมพิมพสกปรก 5 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

สกรูสกปรก 5 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 5 

ไสกรองลมสกปรก 4 
ถังเก็บลมสกปรก 4 
ไฟร่ัว 1 
รีเลยเสื่อมสภาพ 2 

โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

การเปา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

เครื่องติดฉลากสกปรก 4 

รอยไหมดํา 

การติดฉลาก 
สายพานสกปรก 5 
สีผสมคุณภาพไมดี 2 
พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฏิบัติงาน 5 การผสมวัตถดิุบ 
เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 2 
สกรูสกปรก 5 

สีเพ้ียน 

การเปา 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 5 
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ตารางที่ 4.7 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 4 

การผสมวัตถดิุบ 
เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 1 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป 4 

ขอตอร่ัวซึม 4 
ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 
สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 
ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 
ไฟร่ัว 1 
รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 
แผนใหความรอนชํารุด 2 
เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

การเปา 

สกรูมอเตอรเส่ือมสภาพ 2 
ทักษะการทํางานของพนักงานไม
เพียงพอ 

2 
การตัดแตง 

อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูง
เกินไป 4 

แตกราว 

การขนยาย ขวดแตกราวจากการขนยาย 3 
การเปา หัวลมเปาชํารดุ 2 

ทักษะการทํางานของพนักงานไม
เพียงพอ 2 

อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูง
เกินไป 4 

ตัดแตงไมเรียบรอย 
การตัดแตง 

มีดตัดคุณภาพไมดี 2 
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ตารางที่ 4.8 คา O ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลติขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 1 

ขอตอร่ัวซึม 2 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 

ไฟร่ัว 1 

รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 
แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

การฉีด 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 2 

ลมร่ัว 2 
การเปา 

ไสกรองลมสกปรก 4 

การติดฉลาก ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 6 

หดตัวเชิงเสน 

การเก็บขวดใสถุง เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 6 
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ตารางที่ 4.8 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 2 
แมพิมพฉีดสกปรก 5 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

สกรูสกปรก 5 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 5 

กระบอกฉีดสกปรก 5 

ไฟร่ัว 1 

รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

การฉีด 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

แมพิมพเปาสกปรก 5 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 5 

ไสกรองลมสกปรก 4 
การเปา 

ถังเก็บลมสกปรก 4 
เครื่องติดฉลากสกปรก 4 

รอยไหมดํา 

การติดฉลาก 
สายพานสกปรก 5 
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ตารางที่ 4.8 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 2 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมากเกินไป 4 

ขอตอร่ัวซึม 2 
ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 

ไฟร่ัว 1 

รีเลยเสื่อมสภาพ 2 

โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

การฉีด 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 2 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปามาก
เกินไป 

4 

การเปา 
ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอด 
พรีฟอรมมากเกินไป 

4 

แตกราว 

การขนยาย ขวดแตกราวจากการขนยาย 3 
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ตารางที่ 4.8 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจากซอกมุม
ตางๆ 4 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 2 

รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 
ขอตอร่ัวซึม 2 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

การฉีด 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 
แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจากซอกมุม
ตางๆ 4 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 5 
ไสกรองลมมีความชื้น 2 

การเปา 

ถังเก็บลมมีความชื้น 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฟองอากาศ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเก็บขวดใสถุง ถุงที่ใชเกบ็สกปรกและชื้น 5 
 
4.4.3 การควบคุมของเสียในปจจุบัน 

หลังจากทีมงานผูชํานาญการไดระดมสมองประเมินคาโอกาสในการเกิดขอบกพรอง 
(Occurrence: O) แลวจึงประเมินวา ปจจุบันมีการดําเนินการเพื่อควบคุมของเสียอยางไรบาง 
ซึ่งไดผลดังตอไปน้ี 
4.4.3.1 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดบิตามคูมือปฏิบัติงาน  
4.4.3.2 พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฏิบัติงาน 
4.4.3.3 อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูงเกินไป 
 ไมมี 



 61

4.4.3.4 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 
 ปกติจะมีการประเมินซัพพลายเออรที่จัดสงเม็ดพลาสติกประจําทุก 6 เดือนวา ได
คุณภาพไดตามมาตรฐานหรือไม ถาหากเม็ดพลาสติกที่จัดสงไมไดคุณภาพตามที่กําหนด จะ
เปลี่ยนซัพพลายเออรรายใหมทันที 
4.4.3.5 แมพิมพสกปรก  
4.4.3.6 แมพิมพฉีดสกปรก 
4.4.3.7 แมพิมพเปาสกปรก  
4.4.3.8 แมพิมพฉีดมีนํ้าไหลออกจากซอกมุมตางๆ  
4.4.3.9 แมพิมพเปามีนํ้าไหลออกจากซอกมุมตางๆ  
4.4.3.10 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป  
4.4.3.11 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมากเกินไป  
4.4.3.12 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปามากเกินไป 

โรงงานมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ทุก 2 เดือน 
และดําเนินการบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenanace) สําหรับแมพิมพ รวมถึง
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน 
4.4.3.13 ขอตอร่ัวซึม  
4.4.3.14 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ  
4.4.3.15 นํ้ามันไฮดรอลิกสกปรก  
4.4.3.16 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ  
4.4.3.17 ไสกรองนํ้ามันสกปรก  
4.4.3.18 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ  
4.4.3.19 ลมรั่ว  
4.4.3.20 ไสกรองลมสกปรก  
4.4.3.21 ถังเก็บลมสกปรก  
4.4.3.22 ไฟร่ัว  
4.4.3.23 รีเลยเสื่อมสภาพ  
4.4.3.24 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ  
4.4.3.25 แผนใหความรอนชํารุด  
4.4.3.26 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด  
4.4.3.27 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ  
4.4.3.28 เครื่องติดฉลากสกปรก  
4.4.3.29 สายพานสกปรก  
4.4.3.30 สกรูสกปรก  
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4.4.3.31 กรวยเติมพลาสติกสกปรก  
4.4.3.32 หัวลมเปาชํารุด  
4.4.3.33 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 
4.4.3.34 ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอดพรีฟอรมมากเกินไป 
4.4.3.35 ไสกรองลมมีความชื้น 
4.4.3.36 ถังเก็บลมมีความชื้น 

โรงงานมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ทุก 3 เดือน 
และดําเนินการบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenanace) สําหรับเคร่ืองจักร รวมถึง
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน 
4.4.3.37 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 
4.4.3.38 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 

ปกติจะมีการกําชับใหผูปฎิบัติงานเก็บขวดอยางระมัดระวังอยูเสมอ 
4.4.3.39 เครื่องผสมวัตถุดบิสกปรก 

กอนผสมวัตถุดิบ หัวหนากะจะตรวจสอบวา มีการลางเครื่องผสมใหสะอาดกอนใชงาน
หรือไม 
4.4.3.40 วัตถุดบิมีสิ่งสกปรกเจือปน 

ปกติจะมีการประเมินซัพพลายเออรที่จัดสงเม็ดพลาสติกประจําทุก 6 เดือนวา ได
คุณภาพไดตามมาตรฐานหรือไม ถาหากเม็ดพลาสติกที่จัดสงไมไดคุณภาพตามที่กําหนด จะ
เปลี่ยนซัพพลายเออรรายใหมทันที รวมถึงนโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแก
พนักงาน 
4.4.3.41 ทักษะการทํางานของพนักงานไมเพียงพอ 

ปกติจะมีการฝกอบรมพนักงานตัดแตงใหมีความชํานาญ และทํางานผิดพลาดนอยที่สุด 
กอนปฏิบัติงานจริง 1 เดือน และจะมีการประเมินผลงานทุกเดือน หากผลงานไมผานการ
ประเมินผล อาจจะมีการลดเวลาทํางานตัดแตงลงแลวหมุนเวียนใหไปทํางานอื่น 
4.4.3.42 ขวดแตกราวจากการขนยาย 

ปกติจะมีการกําชับใหผูปฏิบัติงานขนยายอยางระมัดระวังอยูเสมอ 
4.4.3.42 มีดตัดคุณภาพไมดี 

ปกติจะมีการประเมินซัพพลายเออรที่มีดตัดประจําทุก 6 เดือนวา ไดคุณภาพไดตาม
มาตรฐานหรือไม ถาหากมีดตัดที่จัดสงไมไดคุณภาพตามที่กําหนด จะเปลี่ยนซัพพลายเออรราย
ใหมทันที  
4.4.3.43 ถงุที่ใชเก็บสกปรกและชื้น 

ปกติจะมีการประเมินซัพพลายเออรท่ีจัดถุงประจําทุก 6 เดือนวา ไดคุณภาพไดตาม
มาตรฐานหรือไม ถาหากถุงที่จัดสงไมไดคุณภาพตามที่กําหนด จะเปลี่ยนซัพพลายเออรราย
ใหมทันที  
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4.4.4 การประเมินคาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: D) ของแต
ละสาเหตุ 

หลังจากไดระดมสมองประเมินการควบคุมของเสียในปจจุบันแลว จึงไดทําการประเมิน
คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: D) ของแตละสาเหตุตั้งแต 1-10 ตาม
เกณฑของ AIAG ดังตารางที่ 4.9 

 
ตารางที่ 4.9 เกณฑในการใหคะแนนคา D ตั้งแต 1-10  

โอกาสในการ
ตรวจจับ ลักษณะการตรวจจับ ระดับ 

เกือบจะเปนไป
ไมได 

การควบคุมไมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรอง
ได หรือ ไมมีการควบคุม 

10 

นอยมาก 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
นอยมาก 9 

นอย 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
นอย 

8 

ต่ํามาก 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
ต่ํามาก 7 

ต่ํา 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
ต่ํา 6 

พอสมควร 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
พอสมควร 5 

สูงพอสมควร 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
สูงพอสมควร 

4 

สูง 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
สูง 3 

สูงมาก 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
สูงมาก 2 

เกือบสมบูรณ 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
เกือบสมบูรณ 1 

 
หลังจากที่กําหนดเกณฑการใหคะแนนคา D รวมกันแลว จึงทําการประเมินคา O ของ

แตละสาเหตุไดผลดังตารางที่ 4.10 และ 4.11 
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ตารางที่ 4.10 คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลติขวด PE, PP และ PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 8 

การผสมวัตถดิุบ 
เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 4 

ขอตอร่ัวซึม 6 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 
ลมร่ัว 6 
ไสกรองลมสกปรก 6 
ไฟร่ัว 6 
รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

การเปา 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 6 

การติดฉลาก ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 8 

หดตัวเชิงเสน 

การเก็บขวดใสถุง เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 7 
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ตารางที่ 4.10 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ 
PVC 

ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 4 
การผสมวัตถดิุบ 

วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 4 

แมพิมพสกปรก 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

สกรูสกปรก 6 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 6 

ไสกรองลมสกปรก 6 
ถังเก็บลมสกปรก 6 
ไฟร่ัว 6 
รีเลยเสื่อมสภาพ 6 

โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

การเปา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

เครื่องติดฉลากสกปรก 6 

รอยไหมดํา 

การติดฉลาก 
สายพานสกปรก 6 

สีผสมคุณภาพไมดี 4 
พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฏิบัติงาน 8 การผสมวัตถดิุบ 
เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 4 
สกรูสกปรก 6 

สีเพ้ียน 

การเปา 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 6 
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ตารางที่ 4.10 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ 

PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 8 

การผสมวัตถดิุบ 
เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 4 
ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป 6 
ขอตอร่ัวซึม 6 
ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 
สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 
ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 
ไฟร่ัว 6 
รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 
แผนใหความรอนชํารุด 6 
เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

การเปา 

สกรูมอเตอรเส่ือมสภาพ 6 
ทักษะการทํางานของพนักงานไม
เพียงพอ 3 

การตัดแตง 
อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูง
เกินไป 

6 

แตกราว 

การขนยาย ขวดแตกราวจากการขนยาย 7 
การเปา หัวลมเปาชํารดุ 6 

ทักษะการทํางานของพนักงานไม
เพียงพอ 3 

อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูง
เกินไป 

6 
ตัดแตงไมเรียบรอย 

การตัดแตง 

มีดตัดคุณภาพไมดี 2 
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ตารางที่ 4.11 คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลติขวด PET 

ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 4 

ขอตอร่ัวซึม 6 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 

ไฟร่ัว 6 

รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 
แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

การฉีด 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 6 

แมพิมพเปาระบายอากาศไมดี 6 

ลมร่ัว 6 การเปา 

ไสกรองลมสกปรก 6 

การติดฉลาก ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 8 

หดตัวเชิงเสน 

การเก็บขวดใสถุง เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 7 
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ตารางที่ 4.11 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 4 
แมพิมพฉีดสกปรก 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

สกรูสกปรก 6 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 6 

กระบอกฉีดสกปรก 6 

ไฟร่ัว 6 

รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

การฉีด 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

แมพิมพเปาสกปรก 6 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 6 

ไสกรองลมสกปรก 6 
การเปา 

ถังเก็บลมสกปรก 6 
เครื่องติดฉลากสกปรก 6 

รอยไหมดํา 

การติดฉลาก 
สายพานสกปรก 6 
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ตารางที่ 4.11 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 4 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมากเกินไป 6 

ขอตอร่ัวซึม 6 
ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 

ไฟร่ัว 6 

รีเลยเสื่อมสภาพ 6 

โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

การฉีด 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 6 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปามาก
เกินไป 6 

การเปา 
ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอด 
พรีฟอรมมากเกินไป 

6 

แตกราว 

การขนยาย ขวดแตกราวจากการขนยาย 7 
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ตารางที่ 4.11 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจากซอกมุม
ตางๆ 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 6 

รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 
ขอตอร่ัวซึม 6 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

การฉีด 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 
แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจากซอกมุม
ตางๆ 6 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 6 
ไสกรองลมมีความชื้น 6 

การเปา 

ถังเก็บลมมีความชื้น 6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฟองอากาศ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเก็บขวดใสถุง ถุงที่ใชเกบ็สกปรกและชื้น 6 
 

4.4.5 การคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) ของแตละ
ขอบกพรอง  
 หลังจากประเมินตัวเลขความรุนแรง (Severity: S) โอกาสในการเกิดขอบกพรอง 
(Occurrence: O) และความสามารถในการตรวจจับขอบกพรอง (Detection: D) แลวจึงคํานวณ
คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) ของแตละสาเหตุของขอบกพรองดวย
การนําสามคาดังกลาวมาคูณกัน แลวนําไปเขียนลงในตารางผลการวิเคราะห PFMEA (Process 
Failure Mode and Effect Analysis) ในแตละกระบวนการดังตารางที่ 4.12 
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ตารางที่ 4.12 ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis)  
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การผสมวัตถุดิบ ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P01
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/2

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบ
ตามคูมือปฏิบัติงาน 

4 ไมมี   8 192
รูปทรงตรงตาม

มาตรฐานที่กําหนด 
หดตัวเชิงเสน 

6 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี   1 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงเม็ดพลาสติก
ประจําทุก 6 เดือน 

4 24

6 เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก   2 หัวหนากะตรวจสอบวา 
ลางเครื่องแลวหรือไม 

4 48
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
รอยไหมดํา 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน   2 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงวัตถุดิบประจําทุก 
6 เดือน นโยบาย 5ส 

4 48

4 สีผสมคุณภาพไมดี   2 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงสีผสมประจําทุก 6 
เดือน 

4 32

4 พนักงานไมผสมสีตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 

5 ไมมี   8 160

การผสมวัตถุดิบ 
 
 
 

 
 

สีตรงตามแบบที่
กําหนด 

 
 

 
 

สีเพี้ยน 
 
 

 
 
ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดาน
ความพอดี การตกแตง ลูกคาสวน
ใหญสังเกตได  
  
  4 เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก   2 หัวหนากะตรวจสอบวา 

ลางเครื่องแลวหรือไม 
4 32
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การผสมวัตถุดิบ ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P01
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/2

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

7 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบ
ตามคูมือปฏิบัติงาน 

4 ไมมี   8 224 
 

การผสมวัตถุดิบ 
 

 

ไมมีรอยตําหนิบรรจุ
ของเหลวได 

แตกราว 
ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 7 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี   1 

ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงเม็ดพลาสติก
ประจําทุก 6 เดือน 

4 28
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/3

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 ขอตอรั่วซึม 4 6  144

6 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํากวา
ระดับปกติ 

2   6 72

6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144
6 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 72
6 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 144
6 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ   2 6 72
6 ลมรั่ว   2 6 72
6 ไสกรองลมสกปรก  4 6 144
6 ไฟรั่ว    1 6 36
6 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 72
6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72

 
การเปา 

 

 
รูปทรงตรงตาม

มาตรฐานที่กําหนด 

 
หดตัวเชิงเสน 

 
ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ 

6 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 72
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/3

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 แมพิมพสกปรก   5 6 180
6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72
6 สกรูสกปรก    5 6 180
6 กรวยเติมพลาสติกสกปรก   5 6 180
6 ไสกรองลมสกปรก   4 6 144
6 ถังเก็บลมสกปรก   4 6 144
6 ไฟรั่ว   1 6 36
6 รีเลยเสื่อมสภาพ  2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 72
6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144

 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 

 
รอยไหม 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ 

6 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 144

4 สกรูสกปรก    5 6 120

 
การเปา 

สีตรงตามแบบที่
กําหนด 

 
สีเพี้ยน 

 

ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดาน
ความพอดี การตกแตง ลูกคาสวน
ใหญสังเกตได  4 กรวยเติมพลาสติกสกปรก    5

 
วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 120
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 3/3

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

7 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพ 4 6 168 
7 ขอตอรั่วซึม    4 6 168
7 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํา   2 6 84
7 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 168
7 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 84
7 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 168
7 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ   2 6 84
7 ไฟรั่ว   1 6 42
7 รีเลยเสื่อมสภาพ  2 6 84
7 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 84
7 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 84
7 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 84

ไมมีรอยตําหนิบรรจุ
ของเหลวได 

 
แตกราว 

 
ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 

7 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ   2 6 84

การเปา 

ผิวเรียบ ตัดแตงไมเรียบรอย 
ผลิตภัณฑมีความสะดวกสบายในการ
ใชงานลดลง แตใชงานได ลูกคาเกิด
ความไมพอใจบางสวน 

5 หัวลมเปาชํารุด    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 60
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การตัดแตง ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P03
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

7 
ทักษะการทํางานของพนักงาน
ไมเพียงพอ 

2 
ฝกอบรมพนักงานตัด
แตง กอนปฏิบัติงานจริง 
1 เดือน 

3  42
ไมมีรอยตําหนิบรรจุ

ของเหลวได 
แตกราว 

ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 

7 อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

4 ไมมี   6 168

5 
ทักษะการทํางานของพนักงาน
ไมเพียงพอ 

2 
ฝกอบรมพนักงานตัด
แตง กอนปฏิบัติงานจริง 
1 เดือน 

3  30

5 อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

4 ไมมี   6 120

การตัดแตง 

ผิวเรียบ ตัดแตงไมเรียบรอย 
ผลิตภัณฑมีความสะดวกสบายในการ
ใชงานลดลง แตใชงานได ลูกคาเกิด
ความไมพอใจบางสวน 

5 มีดตัดคุณภาพไมดี   2 
ประเมินซัพพลายเออร
ของมีดตัดประจําทุก 6 
เดือน 

2 20
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/4

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี   1 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงเม็ดพลาสติก
ประจําทุก 6 เดือน 

4 24

6 ขอตอรั่วซึม    4 6 144
6 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํา   2 6 72
6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144
6 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 72
6 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 144
6 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ  2 6 72
6 ไฟรั่ว   1 6 36
6 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 72
6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72

การฉีด 

 
 

รูปทรงตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด 

 
 

หดตัวเชิงเสน 
ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 72
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/4

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน   2 

ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงเม็ดพลาสติก
ประจําทุก 6 เดือน 
นโยบาย 5 ส 

4 48

6 แมพิมพฉีดสกปรก   5 6 180
6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72
6 สกรูสกปรก    5 6 180
6 กรวยเติมพลาสติกสกปรก  5 6 180
6 กระบอกฉีดสกปรก  5 6 180
6 ไฟรั่ว    1 6 36
6 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 72
6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144

การฉีด 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
รอยไหมดํา 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 ไสกรองน้ํามันสกปรก    4

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 
  

6 144
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ ¾

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

7 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี   2 ประเมินซัพพลายเออร
ประจําทุก 6 เดือน 

4 56

7 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีด
มากเกินไป 

4   6 168

7 ขอตอรั่วซึม    4 6 168
7 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํา   2 6 84
7 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 168
7 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 84
7 ไสกรองน้ํามันสกปรก  4 6 168
7 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ  2 6 84
7 ไฟรั่ว    1 6 42
7 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 84
7 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 84
7 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 84
7 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 84

การฉีด 
ไมมีรอยตําหนิบรรจุ

ของเหลวได 
แตกราว 

ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 

7 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 
  
  

6 84

 



 80

ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 4/4

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

4   6 144

6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72
6 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 ขอตอรั่วซึม   4 6 144

6 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํากวา
ระดับปกติ 

2   6 72

6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144
6 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 72
6 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 144

การฉีด 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
ฟองอากาศ 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 72
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/2

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 ลมรั่ว    2 6 72รูปทรงตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด 

 
หดตัวเชิงเสน 

6 ไสกรองลมสกปรก   4 6 144

6 แมพิมพเปาสกปรก   5 6 180

6 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

5   6 180

6 ไสกรองลมสกปรก  4 6 144

สะอาด ปราศจาก
รอยตําหนิ 

 
รอยไหมดํา 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ 

6 ถังเก็บลมสกปรก   4 6 144

7 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปา
มากเกินไป 

4   6 168

การเปา 

ไมมีรอยตําหนิบรรจุ
ของเหลวได 

แตกราว 
ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 7 ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับ

หลอดพรีฟอรมมากเกินไป 
4 

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6  168
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/2

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

4   6 144

6 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

5 6  180

6 ไสกรองลมมีความชื้น  2 6 72

การเปา 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
ฟองอากาศ 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 ถังเก็บลมมีความชื้น    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 72
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การติดฉลาก ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET  หมายเลข PFMEA P06
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

รูปทรงตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด 

หดตัวเชิงเสน 6 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก    6 ไมมี 8 288

6 เครื่องติดฉลากสกปรก  4 6 144การติดฉลาก 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
รอยไหมดํา 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 สายพานสกปรก   5 
วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 6 180
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเก็บขวดใสถุง ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET  หมายเลข PFMEA P07
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

รูปทรงตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด 

หดตัวเชิงเสน    6 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 6 
มีการกําชับใหบรรจุขวด
ลงถุงอยางระมัดระวังอยู
เสมอ 

7 252

การเก็บขวดใสถุง 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
ฟองอากาศ 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 ถุงที่ใชเก็บสกปรกและชื้น   5 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงถุงประจําทุก 6 
เดือน 

6 180
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การขนยาย ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET  หมายเลข PFMEA P08
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

การขนยาย 
ไมมีรอยตําหนิบรรจุ

ของเหลวได 
แตกราว 

ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 

7 ขวดแตกราวจากการขนยาย   3 
มีการกําชับใหบรรจุขวด
ลงถุงอยางระมัดระวังอยู
เสมอ 

7 147
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4.4.6 การคัดเลือกคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: 
RPN) ในแตละสาเหตุของขอบกพรองแลว จึงคัดเลือกสาเหตุของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไข
เรงดวนกอน โดยคัดเลือกคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่มีคาตั้งแต 100 ขึ้นไป ดังที่แสดงในตารางที่ 
4.13  
 

ตารางที่ 4.13 สาเหตุของขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําตั้งแต 100 ขึ้นไป 
ขั้นตอนของ
กระบวนการ ผลิตภัณฑ 

ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง RPN 

หดตัวเชิงเสน 
พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบ
ตามคูมือปฏิบตัิงาน 192 

สีเพ้ียน 
พนักงานไมผสมสีตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 

160 การผสมวัตถดิุบ 

แตกราว 
พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบ
ตามคูมือปฏิบตัิงาน 224 

ขอตอร่ัวซึม 144 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 

หดตัวเชิงเสน 

ไสกรองลมสกปรก 144 
แมพิมพสกปรก 180 
สกรูสกปรก 180 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 180 
ไสกรองลมสกปรก 144 
ถังเก็บลมสกปรก 144 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 

รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 
สกรูสกปรก 120 

การเปา 

ขวด PE, PP 
และ PVC 

สีเพ้ียน 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 120 
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ตารางที่ 4.13 (ตอ) สาเหตขุองขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นาํตั้งแต 100 ขึ้นไป 
ขั้นตอนของ
กระบวนการ ผลิตภัณฑ 

ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง RPN 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมาก
เกินไป 168 

ขอตอร่ัวซึม 168 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 168 

การเปา แตกราว 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 168 

แตกราว 
อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 168 

การตัดแตง 

ขวด PE, PP 
และ PVC 

ตัดแตงไม
เรียบรอย 

อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

120 

ขอตอร่ัวซึม 144 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 หดตัวเชิงเสน 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 
แมพิมพฉีดสกปรก 180 
สกรูสกปรก 180 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 180 
กระบอกฉีดสกปรก 180 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 

รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 
ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมาก
เกินไป 

168 

ขอตอร่ัวซึม 168 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 168 

แตกราว 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 168 
แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจากซอก
มุมตางๆ 144 

ขอตอร่ัวซึม 144 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 

การฉีด ขวด PET 

ฟองอากาศ 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 
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ตารางที่ 4.13 (ตอ) สาเหตขุองขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นาํตั้งแต 100 ขึ้นไป 
ขั้นตอนของ
กระบวนการ ผลิตภัณฑ 

ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง RPN 

หดตัวเชิงเสน ไสกรองลมสกปรก 144 
แมพิมพเปาสกปรก 180 
แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 180 

ไสกรองลมสกปรก 144 
รอยไหมดํา 

ถังเก็บลมสกปรก 144 
ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปา
มากเกินไป 168 

แตกราว 
ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับ
หลอดพรีฟอรมมากเกินไป 168 

แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

144 

การเปา 
ขวด PET 

 

ฟองอากาศ 
แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 180 

หดตัวเชิงเสน ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 288 
เครื่องติดฉลากสกปรก 144 การติดฉลาก 

รอยไหมดํา 
สายพานสกปรก 180 

ขวด PE, PP, 
PVC และ 

PET 
หดตัวเชิงเสน เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 252 การเก็บขวดใส

ถุง ขวด PET ฟองอากาศ ถุงที่ใชเกบ็สกปรกและชื้น 180 

การขนยาย 
ขวด PE, PP, 

PVC และ 
PET 

แตกราว ขวดแตกราวจากการขนยาย 147 

 



บทที่ 5 
การดําเนินการลดของเสยี 

 
ในบทนี้จะประกอบดวยแนวทางและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการผสมวัตถุดิบ การเปา

เอกซทรูด การฉีด การเปา การตัดแตง การติดฉลาก การเก็บขวดใสถุง และการขนยาย 
 
5.1 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการผสมวัตถุดิบ 
5.1.1 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดบิตามคูมือปฏิบัติงาน 
5.1.2 พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฏิบัติงาน 

แมในคูมือปฏิบัติงานจะระบุชนิด สัดสวนของสีและวัตถุดิบที่ใชผสม สําหรับขวดประเภท
ตางๆ ไว เพ่ือปองกันความผิดพลาดในการผสมวัตถุดิบ แตมีเพียงผูปฏิบัติงานเทานั้นที่สุมตรวจ
กันเองวา ผสมสูตรสีผิดพลาดหรือไม เพ่ือแกไขปญหาดังกลาว จึงกําหนดใหหัวหนางาน 2 คน ทํา
หนาที่สุมตรวจกอนผสมวา ใชสีและวัตถุดิบที่ผสมในสัดสวนที่ถูกตองหรือไม และสุมตรวจการผสมสี
ของผูปฏิบัติงานทุกชั่วโมงละ 1 ถุงวา มีสีตรงกับตัวอยางผลิตภัณฑมาตรฐานหรือไม รวมถึงให
แผนกประกันคุณภาพทวนสอบอีกครั้งหน่ึงกอนนําไปเทใสเครื่องเปา และสรางคูมือปฏิบัติงานและ
แบบฟอรมสําหรับพนักงาน หัวหนากะ และแผนกประกันคุณภาพ บันทึกขอมูลวัตถุดิบที่ผสม ดังที่
แสดงในรูปที่ 5.1, 5.2 และ 5.3 
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บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 

วิธีปฏบิตัิเลขที่ (Work  Instruction) : WI01 
เรื่อง : การตรวจสอบวตัถุดิบกอนและผสม 
หนวยงาน : หนวยผสมวตัถุดิบ หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกประกันคณุภาพ 

                          
 
                                                                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
วัตถุประสงค  
          เพ่ือเปนแนวทางในการตรวจสอบการผสมวตัถุดิบของพนักงานผูปฏิบัติงานวา ได
ผสมสูตรวตัถดิุบถูกตองตามคูมือปฏิบัติงานหรือไม 
 
ผูรับผิดชอบ  
1.หัวหนางาน 2 คน 
2.แผนกประกันคุณภาพ      
 
แนวทางปฏิบตัิ     
1.ใหหัวหนางาน 2 คนสุมตรวจการผสมวัตถุดิบกอนผสมใชสีและวัตถุดิบที่ผสมในสัดสวนที่
ถูกตองตามคูมือปฏิบัติงานหรือไม โดยระบุวันเวลา จํานวนขวดที่จะผลิต สัดสวนของวัตถุดิบ
และสีที่ใช ใหครบถวน รวมถึงลงนามรับรอง ตามเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบกอนผสม 
2.หลังการผสมวัตถุดิบแลว ใหหัวหนางาน 2 คนสุมตรวจการผสมสีทุกชั่วโมงละ 1 ถุงวา มีสี
และความสะอาดตรงกับตัวอยางผลิตภัณฑมาตรฐานหรือไม โดยระบุวันเวลา จํานวนขวดที่จะ
ผลิต ความสะอาดและสี และลงนามรับรองตามเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบหลังผสม 
3.หลังจากที่หัวหนางาน 2 คนสุมตรวจการผสมวัตถุดิบตามเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบหลัง
ผสมแลวใหสงเอกสารดังกลาวใหแผนกประกันคุณภาพทวนสอบอีกครั้งหน่ึงและลงนามรับรอง
กอนนําไปเทใสเครื่องเปา 

 

รูปที่ 5.1 คูมือปฏิบัติงานสําหรับการตรวจสอบวัตถุดิบกอนและหลังผสม 
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การตรวจสอบวัตถุดบิกอนผสม 
 

วัน-เดือน-ป ______________________  เวลา ______________________________ 
 

ขวด _______________________________________________________________ 
 

จํานวน _____________________________________________________________ 
 

เม็ดพลาสติก ________________________________________________________ 
 

จํานวน _____________________________________________________________ 
 

สี _________________________________________________________________ 
 

จํานวน ____________________________________________________________ 
 

อ่ืนๆ (ถามี) _________________________________________________________ 
 

จํานวน ____________________________________________________________ 
 
 

ลงชื่อ        ลงชื่อ 
 
 

______________________________     _______________________________ 
 
 

หัวหนางาน        หัวหนางาน 
 

รูปที่ 5.2 แบบฟอรมการตรวจสอบวตัถดิุบกอนผสม 
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การตรวจสอบวัตถุดบิหลงัผสม 
วัน-เดือน-ป ______________________  เวลา ______________________________ 
 
ขวด _______________________________________________________________  
 
จํานวน _____________________________________________________________ 
 
ความสะอาด สี   ตรงตามมาตรฐาน  ความสะอาด สี     ตรงตามมาตรฐาน 
  
        ไมตรงตามมาตรฐาน                 ไมตรงตามมาตรฐาน  
 
______________________________   __________________________________ 

 
______________________________   ___________________________________ 
 
 
ลงชื่อ        ลงชื่อ 
 
______________________________     _______________________________ 
 
 
หัวหนางาน        แผนกประกันคุณภาพ 
 
ลงชื่อ 
 
______________________________ 
 
หัวหนางาน         

รูปที่ 5.3 แบบฟอรมการตรวจสอบวตัถดิุบหลังผสม 
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5.2 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการเปาเอกซทรูด 
5.2.1 ขอตอร่ัวซึม 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ทุก 3 
เดือน แตเนื่องจากเครื่องจักรที่ใชในโรงงานมีอายุการใชงานมานานมาก จึงเกิดการชํารุดบอยครั้ง
กอนเวลาที่จะตรวจสภาพของเครื่องจักร ดังนั้นจึงไดเพ่ิมความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันให
มากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้งเปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของพนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาท
ในการตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น จากเดิมที่งานสวนนี้จะเปนความรับผิดชอบของแผนกซอม
บํารุงและแผนกวิศวกรรมเทานั้น โดยมีการจัดทําบทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) เพ่ือ
เปนตัวอยางใหพนักงานประจําเครื่องตรวจสอบดังรูปที่ 5.4 

 
บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 

บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL01 
เรื่อง : การทําความสะอาดและตรวจสอบการรั่วซึมของขอตอไฮดรอลิก 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.4 บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) การทําความสะอาดและตรวจสอบการรั่วซมึ

ของขอตอไฮดรอลิก 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องสามารถตรวจสอบขอตอที่รัว่ซึมไดดวยตวัเอง โดยไม
ตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 
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5.2.2 นํ้ามันไฮดรอลิกสกปรก 
5.2.3 ไสกรองนํ้ามันสกปรก 
5.2.4 ไสกรองลมสกปรก 
5.2.5 ถังเก็บลมสกปรก 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และ
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน แตไมไดมีการวางแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่องนั้นๆ จะปลอยใหเปนหนาที่ของแผนกซอมบํารุงและ
แมบานเปนผูดําเนินการในเรื่องนี้ ซึ่งแผนกซอมบํารุงและแมบานเองก็มีงานประจําที่จําเปนในการ
ซอมแซมเครื่องจักรและทําความสะอาดภายในตัวสํานักงานมากกวาการทําความสะอาดเครื่องจักร
และพื้นที่ภายในบริเวณโรงงาน เม่ือเกิดปญหาขึ้นกับเครื่องจักร จึงมีการทําความสะอาดเครื่องจักร 
ดังน้ัน จึงไดดําเนินการกําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจําสายการผลิต โดยมีการจัดทําบทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point 
Lesson) เพ่ือเปนตัวอยางใหพนักงานประจําเครื่องตรวจสอบดังรูปที่ 5.5 และ 5.6  
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บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL02 
เรื่อง : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังเก็บลม 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังเก็บลมดวยตวัเอง 
โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 

 
ขั้นตอนการปฏิบัติ 
1.ทําความสะอาดบริเวณรอบถังเก็บลมดวยผาชุบนํ้ายาลางจานทุกวัน เพ่ือปองกันสิ่งสกปรก
เขาไปในถังเก็บลม พรอมทั้งฟงเสียงรั่วซึมของลมวาผิดปกติหรือไม 
2.ตรวจสอบไสกรองลมอยางนอย 1 เดือน 

รูปที่ 5.5 บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) การทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังเก็บลม 
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บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL03 
เรื่อง : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังน้ํามันไฮดรอลิก 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังน้ํามันไฮดรอลิกดวย
ตัวเอง โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 

 
ขั้นตอนการปฏิบัติ 
1.ทําความสะอาดบริเวณรอบถังนํ้ามันไฮดรอลิกดวยผาชุบน้ํายาลางจานทุกวัน เพ่ือปองกันสิ่ง
สกปรกเขาไปในน้ํามันไฮดรอลิก 
2.ตรวจสอบระดับน้ํามันและความสะอาดของน้ํามันไฮดรอลิกอยางนอย 1 สัปดาห 
3.ตรวจสอบไสกรองน้ํามันอยางนอย 1 เดือน 

รูปที่ 5.6 บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ 
ถังน้ํามันไฮดรอลิก 
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5.2.6 กรวยเติมพลาสติกสกปรก 
5.2.7 สกรูสกปรก 

เน่ืองจากการผลิตขวดของโรงงานมีลักษณะเปนการผลิตตามสั่ง (made-to-order) เม่ือผลิต
ตามสั่งแลวจึงทําใหเกิดการเปลี่ยนรุนบอยครั้ง เม่ือจะเปลี่ยนรุนการผลิต ก็จะใชน้ํายาลาง แมวาจะ
ทําความสะอาดไดถึงรอยละ 80 แตหลายครั้งความสกปรกก็ยังตกคางอยูบริเวณกรวยเติมพลาสติก
และสกรู ดังน้ัน จึงมีวิธีแกไขดวยการเพิ่มความถี่ของการถอดเครื่องฉีดและเครื่องเอกซทรูดมาลาง
ทําความสะอาดใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้งเปนเดือนละครั้ง 
5.2.8 แมพิมพสกปรก 
5.2.9 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และ
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน แตไมไดมีการวางแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่องนั้นๆ จะปลอยใหเปนหนาที่ของแผนกซอมบํารุง
เปนผูดําเนินการในเรื่องนี้ เม่ือเกิดปญหาขึ้นกับแมพิมพ จึงมีการทําความสะอาดแมพิมพ ดังน้ัน จึง
ไดดําเนินการกําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาดแมพิมพแก
พนักงานประจําสายการผลิต โดยมีการจัดทําคูมือปฏิบัติงานสําหรับพนักงานประจําเครื่อง สําหรับ
ตรวจสอบและทําความสะอาดแมพิมพดวยตัวเอง ดังรูปที่ 5.7 
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บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
วิธีปฏบิตัิเลขที่ (Work  Instruction) : WI02 
เรื่อง : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพดวยตวัเอง 
โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 

 
ผูรับผิดชอบ : พนักงานประจําเครื่อง 
 
ความถี่ : ทุกวันหลังครบรอบการผลิต 
 
แนวทางปฏิบตัิ     
1.หาภาชนะสําหรับใสอุปกรณตางๆ ของแมพิมพที่จะถอด 
2.เปดแมพิมพออก ตรวจสอบดูวามีสิ่งสกปรก เศษพลาสติกตกคางอยูในรูตาง ๆ ฝุนผง สนิม
หรือมีน้ําหลอเย็นติดคางอยูหรือไม 
3.เม่ือถอดชิ้นสวนภายในแลวใหทําความสะอาดคราบแก็ส สนิม ฝุนผงตาง ๆ ดวยผาชุบน้ํายา
ลางจาน 
4.ตรวจสอบสภาพของชิ้นสวนตาง ๆ วามีชิ้นไหนเกิดความเสียหายหรือไม ถามีใหแจงไปยัง
แผนกซอมบํารุงเพ่ือดําเนินการแกไขตอไป 
5.ไลน้ําหลอเย็นออกจากแมพิมพ โดยใชลมเปาเขาไปในรูน้ําหลอเย็น 
6.ขัดผิวแมพิมพใหเปนเงาดวยกระดาษทรายหรือหินขัด 
7.ใชผาชุบทินเนอรหรือแอลกอฮอลทําความสะอาดผิวแมพิมพ  
8.พนซิลิโคนสเปรยเพ่ือปองกันการติดแนนของชิ้นงาน  

รูปที่ 5.7 คูมือปฏิบัติงานสําหรับการทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 
 
5.3 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการฉีด 
5.3.1 กระบอกฉีดสกปรก 

ปกติจะใชน้ํายาลางลางสิ่งสกปรกในกระบอกฉีดเพื่อทําความสะอาด แตหลายครั้งความ
สกปรกก็ยังตกคางอยูบริเวณกระบอกฉีด ดังน้ัน จึงมีวิธีแกไขดวยการเพิ่มความถี่ของการถอด
เครื่องฉีดและเครื่องเอกซทรูดมาลางทําความสะอาดใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้งเปนเดือนละครั้ง 
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5.3.2 แมพิมพฉีดมีนํ้าไหลออกจากซอกมุมตางๆ 
 ตามคูมือปฏิบัติงานสําหรับการทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพในรูปที่ 5.7  
 
5.4 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการเปา 
5.4.1 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 
5.4.2 ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอดพรีฟอรมมากเกินไป 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และ
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน แตไมไดมีการวางแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่องนั้นๆ จะปลอยใหเปนหนาที่ของแผนกซอมบํารุงและ
แมบานเปนผูดําเนินการในเรื่องนี้ ซึ่งแผนกซอมบํารุงและแมบานเองก็มีงานประจําที่จําเปนในการ
ซอมแซมเครื่องจักรและทําความสะอาดภายในตัวสํานักงานมากกวาการทําความสะอาดเครื่องจักร
และพื้นที่ภายในบริเวณโรงงาน เม่ือเกิดปญหาขึ้นกับเครื่องจักร จึงมีการทําความสะอาดเครื่องจักร 
ดังน้ัน จึงไดดําเนินการกําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจําสายการผลิต โดยมีการจัดทําบทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point 
Lesson) เพ่ือเปนตัวอยางใหพนักงานประจําเครื่องตรวจสอบดังรูปที่ 5.8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 100

 
บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 

บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL04 
เรื่อง : การทําความสะอาดแขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องสามารถทําความสะอาดแขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมได
ดวยตวัเอง โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 

 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
1.ทําความสะอาดบริเวณแขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมดวยผาชุบนํ้ายาลางจานทุกวัน เพ่ือ
ปองกันสิ่งสกปรกปนเปอนกับหลอดพรีฟอรม 
2.พนซิลิโคนสเปรยเพ่ือปองกันการติดแนนของชิ้นงานอยางนอย 1 สัปดาห 

รูปที่ 5.8 บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) การทําความสะอาดแขนหยิบจับ 
หลอดพรีฟอรม 

 
5.4.3 แมพิมพเปามีนํ้าไหลออกจากซอกมุมตางๆ 

ตามคูมือปฏิบัติงานสําหรับการทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพในรูปที่ 5.7  
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5.5 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการติดฉลาก 
5.5.1 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 

วิธีเดิมในการเก็บขวดที่ผานการติดฉลากจากเครื่องติดฉลาก คือ ใหพนักงานหยิบขวดที่
ไหลตามสายพานใสลงในถุง ซึ่งพนักงานที่ทํางานสวนนี้เองก็มีงานประจําอ่ืนดวยเชนกัน หลายครั้ง
เม่ือพนักงานไมมีเวลามาเก็บขวด ขวดจึงอยูเต็มสายพาน สายพานหยุดทํางาน ทําใหขวดคางอยูใน
เครื่องติดฉลาก จนเกิดปญหาของเสียตามมา คือ บุบ รูปทรงและน้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน เพ่ือ
แกปญหาดังกลาว จึงไดจัดกระบะไวสําหรับรองรับขวดที่ผานเครื่องติดฉลาก ดังรูปที่ 5.9 เพ่ือให
พนักงานเขามาเก็บขวดไดงายขึ้น รวมถึงใหขวดสามารถไหลบนสายพานไดเรื่อยๆ โดยที่ขวดไม
คางอยูในเครื่องติดฉลาก 

บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ือง : CI01 
เรื่อง : กระบะรองรับขวดทีผ่านเครื่องติดฉลาก  
ผูบันทึก : วิเชยีร หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.9 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองสําหรับกระบะรองรับขวดที่ผานเครื่องติดฉลาก 

วัตถุประสงค : เพ่ือใหพนักงานเขามาเก็บขวดไดงายขึ้น รวมถึงใหขวดสามารถไหลบน
สายพานไดเรื่อยๆ โดยที่ขวดไมคางอยูในเครื่องติดฉลาก 
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5.5.2 เครื่องติดฉลากสกปรก 
5.5.3 สายพานสกปรก 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และ
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน แตไมไดมีการวางแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่องนั้นๆ จะปลอยใหเปนหนาที่ของแผนกซอมบํารุงและ
แมบานเปนผูดําเนินการในเรื่องนี้ ซึ่งแผนกซอมบํารุงและแมบานเองก็มีงานประจําที่จําเปนในการ
ซอมแซมเครื่องจักรและทําความสะอาดภายในตัวสํานักงานมากกวาการทําความสะอาดเครื่องจักร
และพื้นที่ภายในบริเวณโรงงาน เม่ือเกิดปญหาขึ้นกับเครื่องจักร จึงมีการทําความสะอาดเครื่องจักร 
ดังน้ัน จึงไดดําเนินการกําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจําสายการผลิต โดยมีการจัดทําบทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point 
Lesson) เพ่ือเปนตัวอยางใหพนักงานประจําเครื่องตรวจสอบดังรูปที่ 5.10 

บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL05 
เรื่อง : การทําความสะอาดเครื่องติดฉลากและสายพาน 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องสามารถทําความสะอาดแขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมได
ดวยตวัเอง โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรม แผนกซอมบํารุง หรือแมบาน 

 

รูปที่ 5.10 บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) การทําความสะอาดเครื่องติดฉลากและ
สายพาน 
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 หลังจากการจัดทําคู มือปฏิบัติงานและบทเรียนหนึ่งประเด็นสําหรับการบํารุงรักษา
เครื่องจักรและแมพิมพใหพนักงานประจําเครื่องแลวจึงจัดทํามาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักรแกพนักงานประจําสายการผลิต ไดดังตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1 มาตรการบํารงุรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักรและอุปกรณตางๆของพนักงานสายการผลิต 

สถานที่และอุปกรณ วิธีทําความสะอาด 
อุปกรณที่

ใช สารเคมีที่ใช ปริมาณ 
ความถี่ในการ
ทําความสะอาด 

ชวงเวลาในการทํา
ความสะอาด 

1.พื้นที่ภายในบริเวณทีผ่ลติ     
หนวยเปาเอ็กซทรูด พิมพ บดผสม 
สโตร 

ผงซักฟอก 3 ชอนตอน้ํา 1 
ถัง 

หนวยฉีดเปา 

กวาดและถ ู
ไมกวาด
และผาถู
พื้น 

น้ํายาถูพื้น 1 ชอนตอ 1 ถัง 

ทุกวัน หลังเลิกกะ  

2.พื้นที่ภายในบริเวณที่จัดเก็บ
อุปกรณในการผลิต 

กวาด ไมกวาด ไมมี ไมมี ทุกวัน หลังเลิกกะ  

3.พื้นที่เก็บผลิตภัณฑสําเรจ็รูป     
หนวยเปาเอ็กซทรูด พิมพ บดผสม 
สโตร 

ผงซักฟอก 3 ชอนตอน้ํา 1 
ถัง 

หนวยฉีดเปา 

กวาดและถ ู
ไมกวาด
และผาถู
พื้น 

น้ํายาถูพื้น 1 ชอนตอ 1 ถัง 

ทุกวัน หลังเลิกกะ  

4.เพดาน กวาด ไมกวาด ไมมี ไมมี 
1 ครั้งตอ 6 

เดือน 

วันสุดทายของการ
ทํางานชวงครึง่ป
แรกและครึ่งปหลัง 
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ตารางที่ 5.4 (ตอ) แสดงมาตรการบํารุงรกัษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักรและอุปกรณตางๆของพนักงานสายการผลิต 

สถานที่และอุปกรณ วิธีทําความสะอาด อุปกรณที่ใช สารเคมีที่ใช ปริมาณ 
ความถี่ในการ
ทําความสะอาด 

ชวงเวลาในการทํา
ความสะอาด 

5.ฝาครอบหลอดไฟ เช็ดทําความสะอาด ผาชุบน้ํา ไมมี ไมมี 1 ครั้งตอเดือน 
วันสุดทายของการ
ทํางานในเดือนนั้น 

6.พัดลม เช็ดทําความสะอาด ผาชุบน้ํา 
น้ํายาลาง
จาน 1 ชอนตอ 1 ถัง 1 ครั้งตอเดือน 

วันสุดทายของการ
ทํางานในเดือนนั้น 

7.ตะแกรง เช็ดทําความสะอาด ผาชุบน้ํา ไมมี ไมมี ทุกวัน หลังเลิกกะ  

8.ภายนอกตัวเครื่องจักร เช็ดทําความสะอาด ผาชุบน้ํา 
น้ํายาลาง
จาน 1 ชอนตอ 1 ถวย ทุกวัน หลังเลิกกะ  

9.ภายในตัวเครื่องจักร 
เช็ดทําความสะอาด
และใชลมเปาเบาๆ 

ผาแหงและ
เครื่องเปาลม ไมมี ไมมี 1 ครั้งตอเดือน 

วันสุดทายของการ
ทํางานในเดือนนั้น 

10.แมพิมพ 
เช็ดทําความสะอาด

ขัดใหเปนเงา  
ผาชุบน้ําและ

หินขัด 

ทินเนอร
หรือ

แอลกอฮอล 
ไมมี ทุกวัน 

หลังครบรอบการ
ผลิต 
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ตารางที่ 5.4 (ตอ) แสดงมาตรการบํารุงรกัษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักรและอุปกรณตางๆของพนักงานประจําเครื่อง 

สถานที่และอุปกรณ วิธีทําความสะอาด 
อุปกรณที่

ใช สารเคมีที่ใช ปริมาณ 
ความถี่ในการ
ทําความสะอาด 

ชวงเวลาในการทํา
ความสะอาด 

11.มีดตัดแตงชิ้นงานของพนักงาน 
เช็ดทําความ

สะอาด 
ผาชุบน้ํา ไมมี ไมมี ทุกวัน หลังเลิกกะ  

12.รถขนถายสินคา 
เช็ดทําความ

สะอาด ผาชุบน้ํา 
น้ํายาลาง
จาน 1 ชอนตอ 1 ถวย 1 ครั้งตอเดือน 

วันสุดทายของการ
ทํางานในเดือนนั้น 

13.ถังขยะ นําขยะในถังไปทิ้ง ถุงดํา ไมมี ไมมี ทุกวัน หลังเลิกกะ  
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5.6 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการตัดแตง 
5.6.1 อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูงเกินไป 

ในระหวางการตัดแตงขวด PE, PP และ PVC ที่ผลิตเสร็จใหมๆ พนักงานจะตัดแตงชิ้นงาน
ผิดพลาดบอยครั้งจนทําใหขวดที่ไดเกิดการราวรั่ว และผิวไมเรียบ สาเหตุหน่ึงมาจากสภาพ
บรรยากาศในการทํางานที่รอนมาก เนื่องจากอยูใกลกับเคร่ืองเปา จนทําใหพนักงานขาดสมาธิใน
การทํางานจนทํางานตัดแตงผิดพลาด ดังน้ันเพ่ือเปนการลดความผิดพลาดดังกลาว จึงไดมีการ
ติดตั้งพัดลมขนาดเล็กไวใกลกับบริเวณทํางานของพนักงานตัดแตงชิ้นงาน ดังรูปที่ 5.11 

 
บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 

ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ือง : CI02 
เรื่อง : พัดลมขนาดเล็กในทีท่ํางาน 
ผูบันทึก : สุชาต ิ หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : เพื่อใหพนักงานมีสมาธิในการทํางานตัดแตงมากขึ้น 

 
 

รูปที่ 5.11 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองสําหรับพัดลมขนาดเล็กในที่ทํางาน 
 
 

 



 108

5.7 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการเก็บขวดใสถุง 
5.7.1 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 

เน่ืองจากขวดที่เพ่ิงติดฉลากเสร็จใหมๆยังไมเย็นตัวแลวพนักงานรีบนําเรียงบรรจุใสถุง ทํา
ใหเกิดปญหาบุบ รูปทรงและน้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน เพ่ือปองกันปญหาดังกลาวจึงไดจัดกลองไว
สําหรับวางขวดที่เพ่ิงติดฉลากเสร็จเพ่ือใหเย็นตัวอยางนอย 1 ชั่วโมงกอนที่จะนําไปเก็บใสถุง
ตามปกติ และใหหัวหนากะเดินสุมตรวจสอบวา พนักงานบรรจุขวดลงถุงอยางระมัดระวังหรือไม ดัง
รูปที่ 5.12 

บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ือง : CI03 
เรื่อง : กลองวางขวดที่เพ่ิงตดิฉลากเสร็จ 
ผูบันทึก : วิเชยีร หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : เพื่อใหขวดเย็นตัวอยางกอนนําไปเก็บใสถุง 

 

รูปที่ 5.12 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองสําหรับกลองวางขวดที่เพ่ิงติดฉลากเสร็จ 
 
5.7.2 ถุงที่ใชเก็บสกปรกและชื้น 

ไดกําหนดใหพนักงานประจําคลังสินคาสุมตรวจถุงที่บรรจุผลิตภัณฑในคลังสินคาหลังเลิก
กะทุกวันจากเดิมที่มีการตรวจความสะอาดของถุงเฉพาะกอนบรรจุและกอนนําออกจากคลังสินคา
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เทานั้น ถาตรวจพบก็จะทําการเปลี่ยนถุงที่บรรจุใหมที่สะอาดทันที และกอนนําถุงที่บรรจุสินคาที่
ผลิตเสร็จแลวเขาไปเก็บไปคลังสินคา ใหบรรจุสารดูดความชื้นลงไปในถุงที่ใชจัดเก็บ เพ่ือปองกัน
ความชื้นเขาไปในถุงที่ใชจัดเก็บ โดยสรางคูมือปฏิบัติงานไดดังรูปที่ 5.13 

ทานั้น ถาตรวจพบก็จะทําการเปลี่ยนถุงที่บรรจุใหมที่สะอาดทันที และกอนนําถุงที่บรรจุสินคาที่
ผลิตเสร็จแลวเขาไปเก็บไปคลังสินคา ใหบรรจุสารดูดความชื้นลงไปในถุงที่ใชจัดเก็บ เพ่ือปองกัน
ความชื้นเขาไปในถุงที่ใชจัดเก็บ โดยสรางคูมือปฏิบัติงานไดดังรูปที่ 5.13 

บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
วิธีปฏบิตัิเลขที่ (Work  Instruction) : WI03 
เรื่อง : การเก็บถุงขวดเขาคลังสินคา 
ผูบันทึก : วิเชยีร หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหถุงที่เก็บขวดสะอาดที่สดุเทาจะเปนไปได 
 

ผูรับผิดชอบ : พนักงานที่นําถุงไปเก็บ และพนักงานประจําคลังสินคา 
 
แนวทางปฏิบตัิ     
1.กอนที่จะแพ็คถุงเก็บใหบรรจุสารดูดความชื้นลงไปในถุงที่ใชจัดเก็บ เพ่ือปองกันความชื้นเขา
ไปในถุงที่ใชจัดเก็บ 
2.ใหพนักงานบรรจุถุงที่ใสขวดที่บรรจุแลวลงไปในลังกระดาษอีกชั้น เม่ือจะขนยายเพื่อปองกัน
การกระแทก 
3.ใหพนักงานประจําคลังสินคาตรวจความสะอาดของถุง 3 ชวงเวลา คือ หลังซัพพลายเออรสง
ถุงที่สั่งซื้อมาให หลังเลิกกะทุกวัน และกอนสงมอบใหลูกคา 
4.หากพนักงานประจําคลังสินคาตรวจพบถุงที่สกปรกและชื้น จะตองเปลี่ยนถุงที่บรรจุใหมที่
สะอาดทันที 

รูปที่ 5.13 คูมือปฏิบัติงานสาํหรับการเก็บถุงขวดเขาคลงัสินคา 
5.8 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการขนยาย 
5.8.1 ขวดแตกราวจากการขนยาย 

ในระหวางการขนยายขวดที่ใสถุงจากพื้นที่ฝายผลิตไปคลังสินคา ขวดอาจเกิดการกระแทก
กันจนแตกราวได เพ่ือปองกันปญหาดังกลาวจึงไดใหพนักงานบรรจุถุงที่ใสขวดที่บรรจุแลวลงไปใน
ลังกระดาษอีกชั้น เม่ือจะขนยาย ดังคูมือปฏิบัติงานสําหรับการเก็บถุงขวดเขาคลังสินคาในรูปที่ 5.13 

 

 
5.9 ผลการดําเนินการ PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 

จากแนวทางปรับปรุงดังกลาวสามารถนํามาเขียนลงในตารางผลการดําเนินการ PFMEA 
(Process Failure Mode and Effect Analysis) และวิเคราะหคา RPN ใหมไดดังตารางที่ 5.2 
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ตารางที่ 5.2 ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การผสมวัตถุดิบ ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI01
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53    
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

สีเพี้ยน 
พนักงานไมผสมสีตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 

160 

ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนและหลังผสม รวมถึงใหแผนก
ประกันคุณภาพทวนสอบอีกครั้งหนึ่ง 
และจัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกผล 

สุชาติ จุฑารัตน  
ธนกร 14/9/52 

1.จัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกผล 
13/9/52 
2.ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนและหลังผสม 14/9/52 
3.แผนกประกันคุณภาพทวนสอบอีกครั้ง
หนึ่ง 14/9/52 

4    2 4 32

แตกราว 
พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบ
ตามคูมือปฏิบัติงาน 

224 
ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนผสม และจัดทําแบบฟอรมสําหรับ
บันทึกผล 

สุชาติ ธนกร  
14/9/52 

1.จัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกผล 
13/9/52 
2.ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนและหลังผสม 14/9/52 

7    2 4 56

หดตัวเชิงเสน 
พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบ
ตามคูมือปฏิบัติงาน 

192 
ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนผสม และจัดทําแบบฟอรมสําหรับ
บันทึกผล 

สุชาติ ธนกร  
14/9/52 

1.จัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกผล 
13/9/52 
2.ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนและหลังผสม 14/9/52 

6    2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/9 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

6 2 4 48

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

หดตัวเชิงเสน 

ไสกรองลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แมพิมพสกปรก     180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6 2 4 48

สกรูสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48

กรวยเติมพลาสติกสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

ไสกรองลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ถังเก็บลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

สกรูสกปรก     120 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

4 2 4 32

สีเพี้ยน 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก     120 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

4 2 4 32
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 3/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมาก
เกินไป 

168 
พนซิลิโคนสเปรยเพื่อปองกันการติด
แนนของชิ้นงานตามคูมือการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

7    2 4 56

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

7 2 4 56

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

7 2 4 56

แตกราว 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

7 2 4 56
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการดําเนินการ  PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การตัดแตง ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI03
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53    
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แตกราว 
อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

168 
ติดตั้งพัดลมขนาดเล็ก เพื่อให
พนักงานทํางานสบายขึ้น 

สุชาติ 18/9/52 ติดตั้งพัดลมขนาดเล็ก 18/9/52     7 2 6 84

ตัดแตงไมเรียบรอย 
อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

160 
ติดตั้งพัดลมขนาดเล็ก เพื่อให
พนักงานทํางานสบายขึ้น 

สุชาติ 18/9/52 ติดตั้งพัดลมขนาดเล็ก 18/9/52     5 2 6 60
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการดําเนินการ  PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53    
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

6 2 4 48

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

 วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48หดตัวเชิงเสน 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการดําเนินการ  PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53    
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แมพิมพฉีดสกปรก     180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6 2 4 48

สกรูสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48

กรวยเติมพลาสติกสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

กระบอกฉีดสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 3/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 4/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีด
มากเกินไป 

180 
พนซิลิโคนสเปรยเพื่อปองกันการติด
แนนของชิ้นงานตามคูมือการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

7    2 4 48

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

7 2 4 56

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

7 2 4 56

แตกราว 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

7 2 4 56
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 5/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6    2 4 48

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

6 2 4 48

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

ฟองอากาศ 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการดําเนินการ  PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52    วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

หดตัวเชิงเสน ไสกรองลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

แมพิมพเปาสกปรก     180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6    2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการดําเนินการ  PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52    วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ไสกรองลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

ถังเก็บลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมาก
เกินไป 

168 
พนซิลิโคนสเปรยเพื่อปองกันการติด
แนนของชิ้นงานตามคูมือการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

7    2 4 56

แตกราว 
ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับ
หลอดพรีฟอรมมากเกินไป 

168 

พนซิลิโคนสเปรยเพื่อปองกันการติด
แนนของชิ้นงานตามคูมือการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบแขนจับหลอดพ
รีฟอรม 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 24/10/52 

7    2 4 56
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการดําเนินการ  PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52    วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 3/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6    2 4 48

ฟองอากาศ 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6    2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การติดฉลาก ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET หมายเลข PFMEA PI06
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน         13/9/52      วันทบทวน 7/1/53
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA) หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

หดตัวเชิงเสน ขวดคางในเครื่องติดฉลาก     288 
จัดกระบะไวสําหรับรองรับขวดที่ผาน
เครื่องติดฉลาก 

วิเชียร  
20/9/52 

จัดกระบะไวสําหรับรองรับขวดที่ผาน
เครื่องติดฉลาก 20/9/52 

6 2 8 96

เครื่องติดฉลากสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วิเชียร จรัล สาธนี 
ธนกร 30/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 30/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

สายพานสกปรก     180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วิเชียร จรัล สาธนี 
ธนกร 30/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 30/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเก็บขวดใสถุง ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET หมายเลข PFMEA PI07
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน         13/9/52      วันทบทวน 7/1/53
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA) ขนิษฐา (WARE.) หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

หดตัวเชิงเสน เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน      252
จัดกลองไวสําหรับวางขวดที่เพิ่งผลิต
เพื่อใหเย็นตัวอยางนอย 1 ชั่วโมง  

วิเชียร  
27/9/52 

จัดกลองไวสําหรับวางขวดที่เพิ่งผลิต
เพื่อใหเย็นตัวอยางนอย 1 ชั่วโมง 
15/9/52 

6 2 7 84

ฟองอากาศ ถุงที่ใชเก็บสกปรกและชื้น     180 

ใหพนักงานประจําคลังสินคาสุมตรวจ
ถุงที่บรรจุผลิตภัณฑในคลังสินคาหลงั
เลิกกะทุกวัน และบรรจุสารดูด
ความชื้นลงไปในถุงที่ใชจัดเก็บ 

วิเชียร  จุฑารัตน 
ขนิษฐา 15/9/52 

1.ใหพนักงานประจําคลังสินคาสุมตรวจ
ถุงที่บรรจุผลิตภัณฑในคลังสินคาหลงั
เลิกกะทุกวัน 15/9/52 
2.บรรจุสารดูดความชื้นลงไปในถุงที่ใช
จัดเก็บ 15/9/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การขนยาย ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET หมายเลข PFMEA PI08
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน         13/9/52      วันทบทวน 7/1/53
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA) หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แตกราว ขวดแตกราวจากการขนยาย      147
ใหพนักงานบรรจุถุงที่ใสขวดที่บรรจุ

แลวลงไปในลังกระดาษอีกชั้น 
วิเชียร  

 17/9/52 
ใหพนักงานบรรจุถุงที่ใสขวดที่บรรจุแลว

ลงไปในลังกระดาษอีกชั้น 
7 1 7 49

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 

บทที่ 6 
ผลการวิจัย 

 
ในบทนี้จะประกอบดวยผลการวิจัยตางๆหลังการดําเนินการลดของเสีย ไดแก คาดัชนีความ

เสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) หลังการปรับปรุงแกไข และขอมูลของเสียเปรียบเทียบ
กอนและหลังปรับปรุง 
 
6.1 คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) เปรียบเทียบกอนและหลังการ
ปรับปรุงแกไข  
 หลังจากการวิเคราะหและประเมินผลดวยตารางผลการเนินการ PFMEA (Process Failure 
Mode and Effect Analysis) แลว สามารถเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงแกไขได
ดังตารางที่ 6.1 
 

ตารางที่ 6.1 การเปรียบเทยีบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ ลักษณะ
ขอบกพรอง 

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง 

RPN 
เดิม 

RPN 
ใหม 

ลดลง 
(%) 

พนักงานไมผสมสีตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 

160 32 80.00 

สกรูสกปรก 120 32 73.33 สีเพ้ียน 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 120 32 73.33 
แมพิมพสกปรก 180 48 73.33 
สกรูสกปรก 180 48 73.33 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 180 48 73.33 
ไสกรองลมสกปรก 144 48 66.67 
ถังเก็บลมสกปรก 144 48 66.67 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 

ขวด PE, PP 
และ PVC 

รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 
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ตารางที่ 6.1 (ตอ) การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ ลักษณะ
ขอบกพรอง 

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง 

RPN 
เดิม 

RPN 
ใหม 

ลดลง 
(%) 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบ
ตามคูมือปฏิบตัิงาน 

192 48 75.00 

ขอตอร่ัวซึม 144 48 66.67 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 

หดตัวเชิงเสน 
 
 
 
 

ไสกรองลมสกปรก 144 48 66.67 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพ
มากเกินไป 

168 56 66.67 

ขอตอร่ัวซึม 144 56 61.11 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 56 61.11 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 56 61.11 

แตกราว 
 
 
 
 

อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

168 84 50.00 

ตัดแตงไม
เรียบรอย 

อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

160 60 62.50 

ขวด PE, 
PP และ 
PVC 

แตกราว พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบ
ตามคูมือปฏิบตัิงาน 

224 56 75.00 

ขอตอร่ัวซึม 144 48 66.67 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 
ขวด PET หดตัวเชิงเสน 

ไสกรองลมสกปรก 144 48 66.67 
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ตารางที่ 6.1 (ตอ) การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ ลักษณะ
ขอบกพรอง 

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง 

RPN 
เดิม 

RPN 
ใหม 

ลดลง 
(%) 

แมพิมพฉีดสกปรก 180 48 73.33 
สกรูสกปรก 180 48 73.33 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 180 48 73.33 
กระบอกฉีดสกปรก 180 48 73.33 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 
แมพิมพเปาสกปรก 180 48 73.33 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

180 48 73.33 

ไสกรองลมสกปรก 144 48 66.67 

รอยไหมดํา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ถังเก็บลมสกปรก 144 48 66.67 
ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพ
มากเกินไป 

168 56 66.67 

ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับ
หลอดพรีฟอรมมากเกินไป 

168 56 66.67 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีด
มากเกินไป 

180 48 73.33 

ขอตอร่ัวซึม 144 56 61.11 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 56 61.11 

แตกราว 
 
 
 
 
 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 56 61.11 
แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

144 48 66.67 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

180 48 73.33 

ขวด PET 

ฟองอากาศ 
 

ถุงที่ใชเกบ็สกปรกและชื้น 180 48 73.33 
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ตารางที่ 6.1 (ตอ) การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ ลักษณะ
ขอบกพรอง 

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง 

RPN 
เดิม 

RPN 
ใหม 

ลดลง 
(%) 

แมพิมพเปามีน้ําไหล
ออกจากซอกมุมตางๆ 

144 48 66.67 

ขอตอร่ัวซึม 144 48 66.67 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 

ขวด PET ฟองอากาศ 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 
ขวดคางในเครื่องติด
ฉลาก 

288 96 66.67 
หดตัวเชิงเสน 

เก็บขวดใสถุงขณะขวด
ยงัรอน 

252 84 66.67 

แตกราว ขวดแตกราวจากการขน
ยาย 

147 49 66.67 

เครื่องติดฉลากสกปรก 144 48 66.67 

ขวด PE, PP, PVC 
และ PET 

รอยไหมดํา 
สายพานสกปรก 180 48 73.33 

 
 จากตารางที่ 5.1 จะเห็นไดวา คา RPN หลังการปรับปรุงจะลดลงในชวงระหวางรอยละ 50-
80 
 
6.2 ขอมูลของเสียเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 

การเปรียบเทียบจะใชขอมูลคาเฉลี่ยของเสียชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม ถึง 
กรกฎาคม 2552 ชวงระหวางปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม ถึง ตุลาคม 2552 และหลังปรับปรุงตั้งแต
เดือนพฤศจิกายน 2552 ถึง กุมภาพันธ 2553 ซึ่งไดผลดังตอไปน้ี 
6.2.1 ขอมูลของเสียเปรียบเทียบแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC  
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ตารางที่ 6.2 เปรียบเทยีบจํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC กอน 
ระหวาง และหลังปรับปรุง 

ประเภทของเสีย 
ของเสียกอน

ปรับปรุงจากที่ผลติ
ทั้งหมด (%) 

จํานวนของเสยี
ระหวางปรับปรุงจากที่
ผลิตทั้งหมด (%) 

จํานวนของเสยีหลัง
ปรับปรุงจากที่ผลติ

ทั้งหมด (%) 

ลดลง 
(%) 

หดตัวเชิงเสน 2.16 1.53 0.99 54.32

รอยไหมดํา 1.58 1.12 0.75 52.78

สีเพ้ียน 0.94 0.67 0.50 46.32

แตกราว 0.81 0.58 0.41 49.92

ตัดแตงไม
เรียบรอย 0.69 0.49 0.40 42.65

 
จากตารางที่ 6.2 จะเห็นไดวา จํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ 

PVC ลดลงประมาณรอยละ 42-55  
 
6.2.2 ขอมูลของเสียเปรียบเทียบแตละประเภทในกลุมขวด PET 
 
ตารางที่ 6.3 เปรียบเทยีบจํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PET กอน ระหวาง และ

หลังปรับปรุง 

ประเภทของเสีย 
ของเสียกอน

ปรับปรุงจากที่ผลติ
ทั้งหมด (%) 

จํานวนของเสยี
ระหวางปรับปรุงจากที่
ผลิตทั้งหมด (%) 

จํานวนของเสยีหลัง
ปรับปรุงจากที่ผลติ

ทั้งหมด (%) 

ลดลง 
(%) 

หดตัวเชิงเสน 16.00 9.92 4.60 71.23

รอยไหมดํา 11.72 7.27 3.41 70.89

แตกราว 6.66 4.13 2.12 68.11

ฟองอากาศ 6.37 3.95 2.26 64.48

 
จากตารางที่ 6.2 จะเห็นไดวา จํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ 

PVC ลดลงประมาณรอยละ 64-72  
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6.2.3 ขอมูลของเสียเปรยีบเทียบในหนวยเปาข้ึนรูปแบบเอก็ซทรูด 
  

4.02

5.79

7.68
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%ของเสียเฉล่ีย

 
รูปที ่6.1 แผนภูมิเปรียบเทียบ % ของเสียเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของหนวยเปา

ขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด 
 

 จากรูปที่ 6.1 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตของเสียเฉลี่ยของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด 
ลดลงจาก 7.68% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 5.79% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 4.02% 
ในชวงหลังปรับปรุง ซึ่งมีการนํามาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองแกพนักงานประจําเครื่อง การเพิ่ม
ขั้นตอนสุมตรวจ การเพิ่มความถี่ในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การติดตั้งอุปกรณอํานวยความ
สะดวกใหพนักงาน ในชวงระหวางการปรับปรุงมีอุปสรรคเรื่องภาระหนาที่ใหมของพนักงานประจํา
เครื่องที่ไมเคยชินกับมาตรการใหมมากอน แตหลังจากที่มีการตรวจสอบและควบคุมอยางตอเน่ือง
แลว พนักงานก็สามารถปรับตัวเขากับระบบใหมได จนสงใหปญหาดานความสะอาดของอุปกรณ
ตางๆลดลงอยางมาก จนนําไปสูจํานวนของเสียที่ลดลงในที่สุด 



 133

8.65

6.68

5.11

0
1

2
3

4
5

6
7

8
9

ม.ค.-ก.ค.52 ส.ค.-ต.ค.52 พ.ย.52-ก.พ.53

%มูลคา
ของเสียเฉล่ีย

 
รูปที ่6.2 แผนภูมิเปรียบเทียบ % มูลคาของเสียเฉลีย่ในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของ

หนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด 
 

จากรูปที่ 6.2 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตมูลคาของเสียเฉลี่ยของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรดู 
ลดลงจาก 8.65% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 6.68% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 5.11% 
ในชวงหลังปรับปรุง 
 
6.2.4 ขอมูลของเสียเปรยีบเทียบในหนวยหนวยฉีดเปา 
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รูปที ่6.3 แผนภูมิเปรียบเทียบ % ของเสียเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของหนวยเปา

ขึ้นรูปแบบฉีดเปา 
 

จากรูปที่ 6.3 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตของเสียเฉลี่ยของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด 
ลดลงจาก 5.07% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 3.15% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 1.63% 
ในชวงหลังปรับปรุง ซึ่งมีการนํามาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองแกพนักงานประจําเครื่อง การเพิ่ม
ความถี่ในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ในชวงระหวางการปรับปรุงมีอุปสรรคเรื่องภาระหนาที่ใหมของ
พนักงานประจําเครื่องที่ไมเคยชินกับมาตรการใหมมากอน แตหลังจากที่มีการตรวจสอบและควบคุม
อยางตอเน่ืองแลว พนักงานก็สามารถปรับตัวเขากับระบบใหมได จนสงใหปญหาดานความสะอาด
ของอุปกรณตางๆลดลงอยางมาก จนนําไปสูจํานวนของเสียที่ลดลงในที่สุด 
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รูปที ่6.4 แผนภูมิเปรียบเทียบ % มูลคาของเสียเฉลีย่ในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของ

หนวยเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา 
 

จากรูปที่ 6.4 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตมูลคาของเสียเฉลี่ยของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรดู 
ลดลงจาก 5.13% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 3.3% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 1.77% 
ในชวงหลังปรับปรุง 
 
6.2.5 ขอมูลของเสียเปรยีบเทียบหนวยติดฉลาก 
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รูปที ่6.5 แผนภูมิเปรียบเทียบ % ของเสียเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของหนวยติด

ฉลาก 
 

จากรูปที่ 6.5 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตของเสียเฉลี่ยของหนวยติดฉลาก ลดลงจาก 4.72% 
ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 2.15% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 1.57% ในชวงหลังปรับปรุง 
ซึ่งมีการนํามาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองแกพนักงานประจําเคร่ือง การเพิ่มอุปกรณปองกันความ
เสียหายแกตัวผลิตภัณฑ การเพิ่มขั้นตอนการสุมตรวจ ในชวงระหวางการปรับปรุงมีอุปสรรคเรื่อง
ภาระหนาที่ใหมของพนักงานประจําเครื่องที่ไมเคยชินกับมาตรการใหมมากอน แตหลังจากที่มีการ
ตรวจสอบและควบคุมอยางตอเนื่องแลว พนักงานก็สามารถปรับตัวเขากับระบบใหมได จนสงให
ปญหาดานความสะอาดของอุปกรณตางๆลดลงอยางมาก จนนําไปสูจํานวนของเสียที่ลดลงในที่สุด 
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รูปที ่6.6 แผนภูมิเปรียบเทียบ % มูลคาของเสียเฉลีย่ในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของ

หนวยติดฉลาก 
 

จากรูปที่ 6.6 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตมูลคาของเสียเฉลี่ยของหนวยติดฉลาก ลดลงจาก 
4.89% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 2.22% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 1.8% ในชวงหลัง
ปรับปรุง 
 
6.3 ขอรองเรียนที่เกิดข้ึนจากลูกคากรณีที่เก่ียวกับขอกําหนดผลิตภัณฑเปรียบเทียบกอน
และหลังปรับปรุง 
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รูปที ่6.7 แผนภูมิเปรียบเทียบ % ขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่เกี่ยวกบัขอกําหนด

ผลิตภัณฑเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุง 
 

จากรูปที่ 6.7 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่เกี่ยวกับ
ขอกําหนดผลิตภัณฑเฉลี่ยลดลงจาก 1.08% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 0.77% ในชวงระหวาง
ปรับปรุง และเหลือ 0.44% เนื่องจากมีการนํามาตรการใหมๆมาใชในการผลิตชวงระหวางและหลัง
ปรับปรุง สงผลใหปริมาณของเสียที่สงไปมือลูกคาลดลงตามลําดับ จนอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคา
กรณีที่เกี่ยวกับขอกําหนดผลิตภัณฑลดลงจนเหลือไมถึงรอยละ 1 ในที่สุด สรางความพึงพอใจใหแก
ลูกคาและชื่อเสียงของบริษัทมากขึ้น 
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รูปที ่6.8 แผนภูมิเปรียบเทียบ % มูลคาจากขอรองเรียนเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุง 
 

จากรูปที่ 6.8 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตขอรองเรียนเฉลี่ยลดลงจาก 1.08% ในชวงกอน
ปรับปรุง เหลือ 0.77% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 0.44% ในชวงหลังปรับปรุง 
 



 

บทที่ 7  

สรุปผลการวจิัย และขอเสนอแนะ 
 

 เน้ือหาในบทนี้จะเกี่ยวของกับบทสรุปโดยรวมของการวิจัยนี้ ขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยน้ี 
รวมไปถึงอุปสรรคและขอจํากัดที่เกิดขึ้นในงานวิจัย 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 

การศึกษาวิจัยน้ีสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกชนิดเปาขึ้น
รูปทั้งสายการผลิตเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด (Extrusion Blow Molding) และเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา 
(Injection Blow Molding) ไดอยางมีนัยสําคัญ โดยเริ่มจากศึกษากระบวนการผลิตขวดพลาสติก 
พรอมทั้งรวบรวมขอมูลของเสียตางๆที่เกิดขึ้น เนื่องจากปญหาของเสียมีลักษณะหลากหลายและ
กระจัดกระจาย จึงใชแผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) เพ่ือจัดกลุมของเสียใหเปน
หมวดหมูมากขึ้น แลวจึงใชการวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) เพ่ือคัดเลือกปญหา
ของเสียหลักที่ที่กอใหเกิดปญหาของเสียสวนใหญ จากนั้นจึงใชแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหาของเสียหลักที่เกิดขึ้น แลวใชการวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) 
เพ่ือคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองในทุกกระบวนการผลิต เนื่องจากปญหาดังกลาวมี
ผลกระทบตอภาพพจนและผลกําไรของบริษัทเปนอยางมาก โดยคัดเลือกคา RPN ตั้งแต 100 ขึ้น
ไป 

เม่ือคนหาสาเหตุหลักที่จําเปนตองแกไขเรงดวนไดแลวจึงนํามาตรการที่เนนการเพ่ิม
ความสามารถในการตรวจจับของเสีย และลดโอกาสหรือความถี่ในการเกิดปญหา เชน การเพิ่ม
ขั้นตอนการสุมตรวจของเสีย การบํารุงรักษาเครื่องจักรและแมพิมพดวยตนเองแกพนักงานประจํา
เครื่อง การเพิ่มความถี่ในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การติดตั้งอุปกรณเพ่ิมเติมเพ่ือลดความเครียด
ของพนักงานและปองกันปญหาของเสียที่อาจเกิดขึ้นไดตลอดเวลา และจัดทํามาตรฐาน เพ่ือควบคุม
ในรูปแบบคูมือปฏิบัติงาน แบบฟอรม และบทเรียนหนึ่งประเด็น ซึ่งไดผลดังตอไปน้ี 
7.1.1 คา RPN หลังการปรับปรุงจะลดลงในชวงระหวางรอยละ 50-80 
7.1.2 จํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC ลดลงประมาณรอยละ 42-
55  
7.1.3 จํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC ลดลงประมาณรอยละ 64-
72   
7.1.4 เปอรเซ็นตของเสียของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอกซทรูด ลดลงจาก 7.68% เหลือ 4.02%  



 141

7.1.5 เปอรเซ็นตของเสียของหนวยเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา ลดลงจาก 5.07% เหลือ 1.63%  
7.1.6 เปอรเซ็นตของเสียของหนวยติดฉลาก ลดลงจาก 4.72% เหลือ 1.57%  
7.1.7 ขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่เกี่ยวกับขอกําหนดผลิตภัณฑ ลดลงจาก 1.08% เหลือ 
0.44% 

 
7.2 ขอเสนอแนะ 
7.2.1 ในปจจุบันเครื่องจักรที่ใชในโรงงานหลายเครื่อง มีอายุการใชงานเปนเวลามาก จึงยังกอใหเกิด
ปญหาของเสียในการผลิตอยูไมนอย ดังน้ันผูบริหารโรงงานจึงควรประเมินความคุมคาในการเลือก
ซื้อเครื่องจักรใหมทดแทนเครื่องจักรเดิมที่เร่ิมเสื่อมสภาพ เพ่ือลดปญหาของเสียที่อาจมีปริมาณ
เพ่ิมขึ้นในอนาคต 
7.2.2 ควรอบรมใหพนักงานแผนกผลิตมีจิตสํานึกในการบํารุงรักษาดวยตนเองมากขึ้น รวมถึงอาจ
ยุบรวมแผนกซอมบํารุงเขากับแผนกผลิต เพ่ือใหการบํารุงรักษาดวยตนเองสัมฤทธิ์ผลมากขึ้นจน
แทบจะไมเกิดปญหาดานความสะอาดของเครื่องจักร จนนําไปสูปญหาของเสีย ลดความซ้ําซอนของ
งานระหวางแผนกผลิต แผนกซอมบํารุง และแผนกวิศวกรรม และประหยัดเวลาในการซอมบํารุง
เครื่องจักร 
7.2.3 แมวาเทคนิค FMEA จะมีประโยชนในการชวยคัดเลือกปญหาเรงดวนที่จําเปนตองแกไขและ
ชวยสรางระบบมาตรฐานในการตัดสินใจคัดเลือกปญหา แตก็ตองเสียเวลาอยางมากในการจัดทํา
เอกสารและการประเมินที่คอนขางสลับซับซอน การใช FMEA ในงานวิจัยนี้จึงไมคุมคามากนัก แต
อาจมีประโยชนในอนาคตหากปญหาของเสียมีความรุนแรงมากขึ้นและสาเหตุของปญหามีความ
หลากหลายมากขึ้น ในอนาคตหากมีการสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่มีความสลับซับซอนใน
การใชงานนอยกวา FMEA ได จะเปนเครื่องมือในการแกปญหาของเสียไดดีมากกวานี้ 
  
7.3 อุปสรรคและขอจํากัดในการวิจัย 

เน่ืองจากตัวผูวิจัยไมใชพนักงานประจําของบริษัท ไมมีอํานาจตัดสินใจเต็มที่ จึงมีปญหาใน
การสื่อสารและความรวมมือกับบุคลากรหลายฝายในบริษัท บางมาตรการไมไดรับการตอบรับจาก
บุคลากรในบริษัทเพื่อนําไปใชแกปญหา ไมสามารถนํามาใชแกปญหาที่อาจมีมากกวานี้ได 
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ตารางที่ ก-1 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยเปาเอ็กซทรูดชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 

รายการ มกราคม 
2552 

กุมภาพันธ 
2552 

มีนาคม 
2552 

เมษายน 
2552 

พฤษภาคม 
2552 

มิถุนายน 
2552 

กรกฎาคม 
2552 

1.มูลคาการผลิตของดี(บาท) 4,491,072.00 4,432,188.54 4,508,027.90 4,245,587.49 4,453,233.80 4,646,423.88 4,747,808.77 
2.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท) 454,706.26       441,423.74 467,284.21 459,731.49 383,697.25 382,369.27 389,753.11
3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(บาท) 4,945,778.26 4,873,612.28 4,975,312.11 4,705,318.98 4,836,931.05 5,028,793.15 5,137,561.88 
4.ปริมาณการผลิตทั้งหมด(ขวด) 1,231,512       1,198,521 1,271,239 1,123,698 1,208,731 1,287,329 1,302,581
5.ปริมาณของเสีย(ขวด) 99,245       91,832 103,584 90,578 87,953 89,921 98,213
6.ปริมาณของดี(ขวด) 1,132,267       1,106,689 1,167,655 1,033,120 1,120,778 1,197,408 1,204,368
7.คิดเปน % มูลคาของดี 90.81       90.94 90.61 90.23 92.07 92.40 92.41
8.คิดเปน % มูลคาของเสีย 9.19       9.06 9.39 9.77 7.93 7.60 7.59
9.คิดเปน % ของดี 91.94       92.34 91.85 91.94 92.72 93.01 92.46
10.คิดเปน % ของเสีย 8.06       7.66 8.15 8.06 7.28 6.99 7.54
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ตารางที่ ก-2 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยฉีดเปาชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 

รายการ มกราคม 
2552 

กุมภาพันธ 
2552 

มีนาคม 
2552 

เมษายน 
2552 

พฤษภาคม 
2552 

มิถุนายน 
2552 

กรกฎาคม 
2552 

1.มูลคาการผลิตของดี(บาท) 3,221,060.84 3,342,317.24 3,309,631.26 3,211,484.21 3,248,423.47 3,525,491.11 3,671,582.44 
2.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท) 142,483.12       198,919.04 205,131.96 210,377.90 160,100.08 172,362.14 180,591.89
3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(บาท) 3,363,543.12 3,541,236.28 3,514,763.22 3,421,862.11 3,408,523.55 3,697,853.25 3,852,174.33 
4.ปริมาณการผลิตทั้งหมด(ขวด) 3,148,952       3,321,479 3,314,216 3,137,894 3,185,323 3,578,624 3,812,664
5.ปริมาณของเสีย(ขวด) 125,278       181,783 193,151 208,413 149,322 147,856 181,472
6.ปริมาณของดี(ขวด) 3,023,674       3,139,696 3,121,065 2,929,481 3,036,001 3,430,768 3,631,192
7.คิดเปน % มูลคาของดี 95.76       94.38 94.16 93.85 95.30 95.34 95.31
8.คิดเปน % มูลคาของเสีย 4.24       5.62 5.84 6.15 4.70 4.66 4.69
9.คิดเปน % ของดี 96.02       94.53 94.17 93.36 95.31 95.87 95.24
10.คิดเปน % ของเสีย 3.98       5.47 5.83 6.64 4.69 4.13 4.76
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ตารางที่ ก-3 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยติดฉลากชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 

รายการ มกราคม 
2552 

กุมภาพันธ 
2552 

มีนาคม 
2552 

เมษายน 
2552 

พฤษภาคม 
2552 

มิถุนายน 
2552 

กรกฎาคม 
2552 

1.มูลคาการผลิตของดี(บาท) 8,303,891.20 8,335,277.55 8,347,184.10 7,986,331.97 8,282,594.57 8,769,712.91 8,988,480.33 
2.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท) 406,788.75       437,775.34 469,022.17 469,286.84 417,609.81 400,749.19 429,457.99
3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(บาท) 8,710,679.95 8,773,052.89 8,816,206.27 8,455,618.81 8,700,204.38 9,170,462.10 9,417,938.32 
4.ปริมาณการผลิตทั้งหมด(ขวด) 4,155,941       4,246,385 4,288,720 3,962,601 4,156,779 4,628,176 4,835,560
5.ปริมาณของเสีย(ขวด) 178,290       191,087 216,580 210,810 189,965 189,755 252,416
6.ปริมาณของดี(ขวด) 3,977,651       4,055,298 4,072,140 3,751,791 3,966,814 4,438,421 4,583,144
7.คิดเปน % มูลคาของดี 95.33       95.01 94.68 94.45 95.2 95.63 95.44
8.คิดเปน % มูลคาของเสีย 4.67       4.99 5.32 5.55 4.8 4.37 4.56
9.คิดเปน % ของดี 95.71       95.5 94.95 94.68 95.43 95.9 94.78
10.คิดเปน % ของเสีย 4.29       4.5 5.05 5.32 4.57 4.1 5.22
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ตารางที่ ก-4 แสดงขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่เกี่ยวกบัขอกําหนดผลิตภัณฑ ชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 
2552 

รายการ มกราคม 
2552 

กุมภาพันธ 
2552 

มีนาคม 
2552 

เมษายน 
2552 

พฤษภาคม 
2552 

มิถุนายน 
2552 

กรกฎาคม 
2552 

1.จํานวน (ขวด) 33,412       38,525 50,087 58,903 46,015 43,940 38,957
2.คิดเปน %จํานวนที่สงไป 0.84       0.95 1.23 1.57 1.16 0.99 0.85
3.มูลคา (บาท) 83,869.30       105,858.02 123,538.32 132,573.11 92,765.06 88,574.10 87,188.26
4.คิดเปน % มูลคา 1.01       1.27 1.48 1.66 1.12 1.01 0.97
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ตารางที่ ก-5 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยเปาเอ็กซทรูดชวงระหวางและหลังปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม 2552 ถึง กุมภาพันธ 2553 

รายการ สิงหาคม 
2552 

กันยายน
2552 

ตุลาคม 
2552 

พฤศจิกายน 
2552 

ธันวาคม 
2552 

มกราคม 
2553 

กุมภาพันธ 
2553 

1.มูลคาการผลิตของดี(บาท) 1,125,613.33 1,140,833.47 1,170,133.46 1,198,493.82 1,218,646.24 1,240,022.63 1,245,241.22 

2.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท)        77,093.51 70,242.40 63,794.05 53,589.15 52,763.50 52,475.42 46,368.80

3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(บาท) 1,202,706.84 1,211,075.87 1,233,927.51 1,252,082.97 1,271,409.75 1,292,498.05 1,291,610.02 
4.ปริมาณการผลิตทั้งหมด(ขวด)        1,324,567 1,333,784 1,358,951 1,378,946 1,400,231 1,423,456 1,422,478

5.ปริมาณของเสีย(ขวด)        84,905 77,359 70,258 59,019 58,110 57,792 51,067

6.ปริมาณของดี(ขวด)        1,239,662 1,256,425 1,288,693 1,319,927 1,342,121 1,365,664 1,371,411
7.คิดเปน % มูลคาของดี        92.77 93.21 93.99 94.68 94.86 94.88 95.15

8.คิดเปน % มูลคาของเสีย        7.23 6.79 6.01 5.32 5.14 5.12 4.85

9.คิดเปน % ของดี        93.59 94.20 94.83 95.72 95.85 95.94 96.41
10.คิดเปน % ของเสีย        6.41 5.80 5.17 4.28 4.15 4.06 3.59
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ตารางที่ ก-6 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยฉีดเปาชวงระหวางและหลังปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม 2552 ถึง กุมภาพันธ 2553 

รายการ สิงหาคม 
2552 

กันยายน
2552 

ตุลาคม 
2552 

พฤศจิกายน 
2552 

ธันวาคม 
2552 

มกราคม 
2553 

กุมภาพันธ 
2553 

1.มูลคาการผลิตของดี(บาท) 3,659,944.76 3,682,472.34 3,876,055.21 4,010,598.73 4,022,390.50 4,047,389.79 4,149,888.54 

2.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท)        157,667.38 136,727.35 86,786.23 82,266.59 72,062.37 68,739.36 68,335.23

3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(บาท) 3,817,612.14 3,819,199.68 3,962,841.44 4,092,865.33 4,094,452.87 4,116,129.14 4,218,223.77 
4.ปริมาณการผลิตทั้งหมด(ขวด)        3,732,146 3,733,698 3,874,124 4,001,237 4,002,789 4,023,980 4,123,789

5.ปริมาณของเสีย(ขวด)        3,582,114 3,609,739 3,792,380 3,920,412 3,938,744 3,963,218 4,066,468

6.ปริมาณของดี(ขวด)        150,032 123,959 81,744 80,825 64,045 60,762 57,321
7.คิดเปน % มูลคาของดี        95.87 96.42 97.81 97.99 98.24 98.33 98.38

8.คิดเปน % มูลคาของเสีย        4.13 3.58 2.19 2.01 1.76 1.67 1.62

9.คิดเปน % ของดี        95.98 96.68 97.89 97.98 98.40 98.49 98.61
10.คิดเปน % ของเสีย        4.02 3.32 2.11 2.02 1.60 1.51 1.39
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ตารางที่ ก-7 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยติดฉลากชวงระหวางและหลังปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม 2552 ถึง กุมภาพันธ 2553 

รายการ สิงหาคม 
2552 

กันยายน
2552 

ตุลาคม 
2552 

พฤศจิกายน 
2552 

ธันวาคม 
2552 

มกราคม 
2553 

กุมภาพันธ 
2553 

1.มูลคาการผลิตของดี(บาท) 2,709,415.71 2,699,260.31 2,680,359.01 2,744,967.60 2,758,386.48 2,799,553.74 2,806,077.65 

2.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท)        67,193.95 58,745.52 57,774.62 53,735.09 51,133.26 50,444.98 48,528.30

3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(บาท) 2,776,609.66 2,758,005.84 2,738,133.62 2,798,702.69 2,809,519.74 2,849,998.72 2,854,605.95 
4.ปริมาณการผลิตทั้งหมด(ขวด)        1,389,695 1,380,383 1,370,437 1,400,752 1,406,166 1,426,426 1,428,732

5.ปริมาณของเสีย(ขวด)        32,380 28,574 27,957 23,252 22,780 21,967 21,002

6.ปริมาณของดี(ขวด)        1,357,315 1,351,809 1,342,480 1,377,500 1,383,386 1,404,459 1,407,729
7.คิดเปน % มูลคาของดี        97.58 97.87 97.89 98.08 98.18 98.23 98.3

8.คิดเปน % มูลคาของเสีย        2.42 2.13 2.11 1.92 1.82 1.77 1.7

9.คิดเปน % ของดี        97.67 97.93 97.96 98.34 98.38 98.46 98.53
10.คิดเปน % ของเสีย        2.33 2.07 2.04 1.66 1.62 1.54 1.47
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ตารางที่ ก-8 แสดงขอมูลการรองเรียนจากลูกคาชวงระหวางและหลังปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม 2552 ถึง กุมภาพันธ 2553 

รายการ สิงหาคม 
2552 

กันยายน
2552 

ตุลาคม 
2552 

พฤศจิกายน 
2552 

ธันวาคม 
2552 

มกราคม 
2553 

กุมภาพันธ 
2553 

1.จํานวน (ขวด)        11,130 10,544 9,397 7,163 6,225 5,899 5,209

2.คิดเปน %จํานวนที่สงไป        0.82 0.78 0.7 0.52 0.45 0.42 0.37

3.มูลคา (บาท)        30,820.37 28,131.66 24,643.20 21,550.01 17,980.93 17,954.99 15,414.87
4.คิดเปน % มูลคา        1.11 1.02 0.9 0.77 0.64 0.63 0.54
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ประวัติผูเขียนวิทยานพินธ 
 
 นาย ธนกร มาณะวิท เกิดวนัที่ 25 กรกฎาคม พ.ศ.2526 ณ กรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลยั และไดเขาศกึษาตอในระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2550  
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