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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติกของไทยมีอัตราการเจริญเติบโตสูงกวา
บรรจุภัณฑประเภทอ่ืนๆ และมีบทบาทสําคัญมากสําหรับการเปนอุตสาหกรรมสนับสนุนของ
อุตสาหกรรมอื่นๆ เชน อุตสาหกรรมอาหาร อุตสาหกรรมการผลิตสินคาอุปโภคบริโภคที่ตองใช
บรรจุภัณฑ  จากความตองการทางตลาดของขวดพลาสติกมีแนวโนมขยายตัวคอนขางสูง 
เน่ืองจากขอดีที่เปนประโยชนมากมาย เชน สามารถปองกันการซึมผานของอากาศและกาชได
ระดับหนึ่ง ความคงทน ความแข็ง ความเหนียว น้ําหนักเบา อายุการใชงาน ราคา และความ
สะดวกรวดเร็ว เพ่ือบรรจุผลิตภัณฑตางๆ เชน น้ําดื่มและเครื่องดื่มตางๆ น้ํามันพืช น้ําปลา 
น้ํามันเครื่อง ฯลฯ ซึ่งมีการนํามาใชทดแทนบรรจุภัณฑประเภทอ่ืน ๆ ได เชน ขวดแกว และ
กระปองโลหะ เปนตน  

อุตสาหกรรมการผลิตขวดพลาสติกมีความหลากหลายทั้งขนาด รูปแบบตัวผลิตภัณฑ 
และชนิดของพลาสติกที่ใช เชน PE, PP, PVC และ PET ตามวัตถุประสงคที่แตกตางกันของ
ผูผลิตสินคาและผูใชงานอ่ืนๆ ดังน้ัน การมุงตอบสนองความตองการของลูกคาดวยการการลด
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นทั้งจากภายในกระบวนการและจากการรองเรียนจากลูกคานั้นเปนสิ่ง
สําคัญในการเอาชนะคูแขงในตลาดนี้ 

ในอุตสาหกรรมผลิตขวดพลาสติกนี้มีปญหาการผลิตที่สําคัญ ก็คือ การเกิดของเสียเปน
จํานวนมาก จากปจจัยอ่ืนๆในอุตสาหกรรมนี้ เชน คน เครื่องจักร วัตถุดิบ ฯลฯ ทําใหเกิดความ
สูญเสียในการผลิตสูง และคาใชจายเปนจํานวนมาก ดังน้ัน ผูวิจัยจึงเลือกกรณีศึกษาของ บริษัท 
สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด มาเปนกรณีศึกษา เน่ืองจากมีการผลิตขวดที่หลากหลาย
ประเภทและมีจํานวนมากในตลาด 
 
1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

เพ่ือลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่ 
เกี่ยวกับขอกําหนดผลิตภัณฑ 
 
1.3 ของเขตการวิจัย  

เร่ิมการศึกษากระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิตตั้งแตการรับวัตถุดิบจนถึงขวด
สําเร็จรูป ทั้งสายการผลิตเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด(Extrusion Blow Molding) และเปาขึ้น
รูปแบบฉีดเปา (Injection Blow Molding) 
 
1.4 ระยะเวลาในการดําเนินงาน ใชเวลาศึกษาวิจัย 8 เดือน 
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1.5 ข้ันตอนและแผนการดําเนินการวิจัย 
1.5.1 สํารวจทฤษฎีและงานวิจัยที่ เกี่ยวของกับการลดของเสียจากการผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรม 
1.5.2 ศึกษาสภาพปญหาและขอมูลเบื้องตนในโรงงานผลิตขวดพลาสติกจากการสอบถาม
บุคลากรในหนวยงาน และขอมูลทางสถิติตางๆ เพ่ือรวบรวมประเด็นปญหาที่เกิดขึ้น รวมถึง
ผลกระทบจากปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในปจจุบัน  
1.5.3 พิจารณาวามีหนวยงานใดบางที่สวนเกี่ยวของกับปญหาดังกลาว 
1.5.4 ศึกษาขั้นตอนการทํางานและกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของทั้งหมด เพ่ือนํามากําหนด
ขอบเขตการวิจัย 
1.5.5 ระดมสมองกับผูเกี่ยวของเพื่อคนหาและคัดเลือกปญหาและปจจัยที่มีผลกระทบตอ
ขอบกพรองในทุกกระบวนการผลิต โดยอาศัยแผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) 
แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  การวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto 
Analysis) และการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and 
Effect Analysis : FMEA) เขามาชวย 
1.5.6 วางแผนแกไขปญหาที่คัดเลือกแลว โดยอาศัยเทคนิคการปรับปรุงงาน การบํารุงรักษาดวย
ตนเอง และเทคนิคการลดความสูญเสียอ่ืนๆ 
1.5.7 นําเสนอและดําเนินการตามแนวทางปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดขึ้น โดยจําแนกแนว
ทางแกไขปญหาออกเปน 2 แนวทาง คือ แนวทางที่สามารถแกไขปญหาไดทันที จะใชวิธีการ
วัดผลจริงที่ไดหลังจากนําแนวทางปรับปรุงน้ันไปใช สวนแนวทางที่ยังไมสามารถใชไดทันที จะ
ระบุไวเปนขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัย  
1.5.8 จัดทํามาตรฐานควบคุมหลังจากการปรับปรุง 
1.5.9 เปรียบเทียบผลที่ไดกอน ระหวาง และหลังการปรับปรุง สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
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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
เกี่ยวของ 

      

  
  
          

ศึกษาสภาพปญหาและขอมูล
เบ้ืองตน 

      

  
  
          

พิจารณาวามีหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

      

  
  
          

ศึกษาขั้นตอนการทํางานและ
กระบวนการผลิต 

      

  
  
          

ระดมสมองกับผูเกี่ยวของเพื่อ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

      

  
  
          

วางแผนแกไขปญหาที่เกิดขึ้น  
      

  
  
          

นําเสนอและดําเนินการตาม
แนวทาง 

      

  
  
          

จัดทํามาตรฐานควบคุม 
      

  
  
          

สรุปผลการวิจัยและ
ขอเสนอแนะ 

      

  
  
          

เปรียบเทียบผลที่ไดกอนและ
หลังการปรับปรุง 

      

  
  
          

 
1.6 ผลที่คาดวาจะไดรับ 
1.6.1 ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตและการรองเรียนจากลูกคา 
1.6.2 เพ่ิมผลกําไรใหกบับริษัทมากขึ้น 
1.6.3 เปนตนแบบในการลดของเสียของอุตสาหกรรมผลิตขวดพลาสติก 
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บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 ในบทนี้ไดมีการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของตางๆ ไดแก แผนผังความ
คลายคลึง (Affinity Diagram) การวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) แผนผังสาเหตุ
และผล (Cause and Effect Diagram) การวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) เทคนิคการปรับปรุงงาน การ
บํารุงรักษาดวยตนเอง รวมถึงงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการลดของเสียและการบํารุงรักษาดวย
ตนเอง โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 
2.1 แผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) 
 แผนผังความคลายคลึง เปนเครื่องมือที่ใชระดมและรวบรวมความคิดที่กระจัดกระจาย
ใหมีความเปนระเบียบ สามารถจัดโครงสรางปญหาไดชัดเจนยิ่งขึ้น ซึ่งมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 
(เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2545: 140-142) 
2.1.1 กําหนดแนวคิดใหชัดเจน 
2.1.2 รวบรวมขอมูลที่มีจากการระดมสมอง 
2.1.3 นําขอมูลที่ไดมาจัดกลุมที่มีความคลายคลึงกัน 
2.1.4 ตีกรอบสี่เหลี่ยมลอมรอบขอมูลเหลานั้น พรอมทั้งเขียนชื่อหัวขอใหม 
 ตัวอยางแผนผังความคลายคลึง แสดงในรูปที่ 2.1 
 

 
รูปที่ 2.1 ตัวอยางแผนผังความคลายคลึง 

  
แผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) จะใชในการรวมรวมและจัดกลุมปญหาของ

เสียที่เกิดขึ้นในงานวิจัยนี้ 
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2.2 การวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) 
 การวิเคราะหตามหลักพาเรโต มาจากนักเศรษฐศาสตรที่มีชื่อวา วิลเฟรโด พาเรโต
(Vilfredo Pareto) ซึ่งใหแนวคิดไววา สถานการณในโลกหลายอยางมีลักษณะ 80:20 คือ มีคน
หรือเหตุการณที่มีจํานวนนอยประมาณรอยละ 20 เปนตนเหตุของผลลัพธหรือผลกระทบของคน
หรือเหตุการณสวนใหญประมาณรอยละ 80 ดังนั้น จึงควรสนใจไปที่สาเหตุหลักๆที่กอใหเกิด
ปญหา โดยนับจํานวนครั้งที่เกิดปญหาและสรางเปนแผนภูมิแทงขึ้นมา แผนภูมิแทงที่สูงที่สุด 
คือ ปญหาที่เกิดรวมมากที่สุด ซึ่งจําเปนตองรีบแกไขโดยเรงดวน (เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2545: 
127-128) 
 ข้ันตอนในการสรางแผนภูมิพาเรโต(วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล, 2543: 24-26)
ประกอบดวย 
2.2.1 ข้ันตอนการจัดเตรียมขอมูล เร่ิมตนดวยการแบงประเภทขอมูล และบันทึกขอมูลโดย
กําหนดเวลาใหชัดเจน จากนั้นจึงเรียงขอมูลความถี่มากไปนอย คํานวนหาความถี่สะสม และ
คํานวนหาคารอยละสะสม เพ่ือนําไปสรางแผนผังพาเรโตตอไป 
2.2.2 ข้ันตอนการวาดแผนภูมิพาเรโต 
2.2.2.1 วาดแกน X แกน Y แกน Y เร่ิมจาก 0 แตละชองมีขนาดเทากัน และแกน Y ควรสูง
เทากับจํานวนความถี่ทั้งหมด 
2.2.2.2 วาดแผนภูมแิทง โดยใหความถี่มากที่สุดไวซายมือสุด และเรียงลําดับถัดมาเรื่อยๆ 
2.2.2.3 วาดรอยละสะสมขอมูล โดยวาดแกนตั้งทางขวามือ เปนแกนรอยละสะสม โดยให
ตําแหนง 100% เทากับความสูงของจํานวนความถี่ทั้งหมด 
2.2.2.4 กําหนดจุดของรอยละสะสม และลากเสนเชื่อมตอ เรียงลําดับตามขอมูล เร่ิม
ลากเสนจากจุด 0,0 ไปบรรจบมุมขวาสุดของแทงกราฟ และกําหนดจุดที่ตรงกับมุมบนขวาของ
กราฟแทง 2 โดยลากจากมุมบนขวาของแผนภูมิแทงที่ 1 จากนั้นจึงทําไปเรื่อยๆจนถึง ตําแหนง
ที่100% 
2.2.2.5 วิเคราะหจากแผนภูมิที่เสร็จสมบูรณ วาอะไรที่เปนที่ควรจะปรับปรุงอยางไรตาม
แนวคิดของพาเรโต  
 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต แสดงในรูปที่ 2.2 
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รูปที่ 2.2 ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต 
 

 การวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) จะใชในการคัดเลือกปญหาของเสียที่
จะนํามาแกปญหาในงานวิจัยนี้ 
 
2.3 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 แผนผังสาเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา เปนเครื่องมือที่ใชในการแจกแจงปญหา โดย
ปญหาที่เปนผลลัพธมาจากสาเหตุตางๆซึ่งอาจมีหลายสาเหตุ โดยสามารถจําแนกเปนสาเหตุ
หลักและสาเหตุยอย จากการพัฒนาครั้งแรกโดยอิชิกาวา (เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2545: 128) 
 ขั้นตอนในการสรางแผนผังสาเหตุและผล (Montgomery, 2002: 181)
ประกอบดวย        
2.3.1 กําหนดปญหาหรือผลกระทบที่จะวิเคราะหที่หัวปลา 
2.3.2 จัดตั้งทีมขึ้นมาเพื่อระดมสมองวิเคราะหหาสาเหต ุ
2.3.3 ระบุปจจัยหลักของปญหา ซึ่งไดแก คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วธิีการ  การวัด และปจจัยอ่ืน
ที่เกี่ยวของ ไวตรงชองบริเวณกางปลาทีเ่ชื่อมกับกระดกูสันหลังหรือเสนตรงกลาง  
2.3.4 ระบุสาเหตุหลัก และสาเหตุยอยที่เกิดขึ้นในแตละปจจัยตรงบรเิวณกางปลา 
2.3.5 จัดลําดับความสําคญัของสาเหตุทีน่าจะมีผลกระทบตอปญหามากที่สุด 
2.3.6 ดําเนินการปรับปรุงในสวนที่จําเปน 
 
 โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผลแสดงดังรูปที่ 2.3 
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รูปที่ 2.3 โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล 
 
 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) จะใชในการหาสาเหตุของแตละ
ปญหาของเสียที่ผานการคัดเลือกแลวในงานวิจัยนี้ 
 
2.3 การวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and 
Effect Analysis : FMEA) 
 FMEA คือ วิธีการเชิงระบบในการบงชี้และปองกันปญหาของผลิตภัณฑและ
กระบวนการผลิต โดยเนนการปองกันของเสีย เพ่ิมความปลอดภัย และเพิ่มความพึงพอใจใหแก
ลูกคา ซึ่งแบงออกเปน 2 ประเภทตามวัตถุประสงคในการใชงาน คือ DFMEA (Design Failure 
Mode and Effect Analysis) สําหรับคนหาปญหาในการออกแบบผลิตภัณฑ และ PFMEA 
(Process Failure Mode and Effect Analysis) สําหรับคนหาปญหาในกระบวนการผลิต สําหรับ
งานวิจัยนี้จะใช PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
 ขั้นตอนของการจัดทํา FMEA ประกอบดวย 10 ขั้นตอน (Beauregard, McDermott, 
and Mikulak, 2009: 1, 9-10, 23) คือ  
2.3.1 ทบทวนกระบวนการผลิต 
2.3.2 ระดมสมองคนหาลักษณะขอบกพรองและสาเหตุ 
2.3.3 ระบุผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง 
2.3.4 ประเมินตัวเลขความรุนแรง (Severity: S)  
2.3.5 ประเมินตัวเลขโอกาสการเกิดขอบกพรอง (Occurrence: O)  
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2.3.6 ระบุกระบวนการควบคุมขอบกพรองที่เกิดขึ้นในปจจุบันทั้งหมดและประเมินตัวเลข
ความสามารถในการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: D)  
2.3.7 คํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) ของแตละขอบกพรอง 
2.3.8 จัดลําดับและคัดเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป 
2.3.9 ดําเนินการแกไขขอบกพรองเพ่ือลดคาความรุนแรงและคา RPN 
2.3.10 คํานวณคา RPN อีกครั้ง และประเมินผลที่ได 
 
 การวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis : FMEA) จะใชในการคัดเลือกสาเหตุของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไขเรงดวนกอน
สําหรับงานวิจัยนี้  
 
2.4 เทคนิคการปรับปรุงงาน 
 ขั้นตอนการปรับปรุงวิธีการทํางาน มีหลักการดังตอไปน้ี (วันชัย ริจิรวนิช, 2545 : 3 , 
111-112) 
2.4.1 ตัด สําหรับงานที่ทําใหการรอ การหยุดพัก หรือการขนยาย ซึ่งไมทําใหเกิดคุณคา ถางาน
เหลานั้นไมมีความจําเปนสามารถตัดทิ้งได  
2.4.2 แยกหรือรวม สําหรับงานบางประเภทที่ไมสามารถตัดทิ้งไดบอยครั้งสามารถนํามา
รวมกันได เชน ปฏิบัติงานหลักไปพรอมกับงานตรวจสอบหรือขนยาย หรืองานบางประเภท
สามารถแยกเปนกิจกรรมยอยๆได เพ่ือทําใหการทํางานมีความผิดพลาดนอยลง 
2.4.3 เปลี่ยนข้ันตอน เพ่ือทําใหระบบการไหลของงานดีขึ้น หรือมีระบบควบคุมคุณภาพที่ดีขึ้น 
2.4.4 ทํากระบวนการใหเรียบงายข้ึน  
2.4.5 ใชเครื่องมือเขามาชวย เชน จ๊ิก ฟกซเจอร คอมพิวเตอร และอุปกรณทุนแรงตางๆ เพ่ือ
ความสะดวกรวดเร็ว และความเมื่อยลาในการทํางาน 
 
 เทคนิคการปรับปรุงงาน จะใชในการดําเนินการลดของเสียหลังจากการคัดเลือกสาเหตุ
ของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไขเรงดวนแลว 
 
2.5 การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 การบํารุงรักษาดวยตนเอง หายถึง กิจกรรมการบํารุงรักษาตางๆ ที่ผูใชเครื่องเปน
ผูกระทํากับเครื่องจักรของตนเอง โดยไมปลอยใหเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุง โดยผูใชเครื่อง
จะมีหนาที่ปกปองและดูแลเครื่องจักรดวยตนเอง และเปนผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับเครื่องจักรของ
ตนเอง โดยมีเจ็ดขั้นตอน (ธานี อวมออ , 2545 : 45 , 54) 
ขั้นตอนที่ 1 การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ 
ขั้นตอนที่ 2 การกําจัดจุดยากและแหลงกําเนิดปญหา 
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ขั้นตอนที่ 3 การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเองเบื้องตน 
ขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบโดยรวม 
ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบดวยตนเอง 
ขั้นตอนที่ 6 การจัดทําเปนมาตรฐาน 
ขั้นตอนที่ 7 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 เทคนิคการปรับปรุงงาน จะใชในการดําเนินการลดของเสียหลังจากการคัดเลือกสาเหตุ
ของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไขเรงดวนแลว 
 
2.6 งานวิจยัที่เก่ียวของ 

งานวิจัยเกี่ยวกับการลดของเสียในโรงงานผลิตขวดพลาสติกนี้จําเปนตองอาศัยเทคนิค
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) เขามา
ชวย ซึ่งมีขั้นตอนที่มีความสําคัญ คือ การใชเครื่องมือคุณภาพตางๆ เชน แผนภาพแสดงเหตุ
และผล (Cause and Effects Diagram) แผนภาพตนไม (Tree Diagram) และแผนภาพ
ความสัมพันธ (Relation Diagram) เพ่ือชวยคนหาสาเหตุแของปญหาที่เกิดขึ้น แลวให
ผูเชี่ยวชาญที่เกี่ยวของกับการผลิตทําการวิเคราะหและประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง 
การเกิดขอบกพรอง และการควบคุมกระบวนการ เพ่ือคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk 
Priority Number หรือ RPN) แลวจึงใชวิธีการระดมสมอง (Brainstorm) เพ่ือหาแนวทางแกไข
ขอบกพรองน้ัน เม่ือดําเนินการแกไขแลวจึงใหผูเชี่ยวชาญประเมินอีกครั้ง และจัดทําแผนการ
ควบคุมเพ่ือปองกันขอบกพรองน้ันไมใหเกิดขึ้นอีก งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการใชเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ที่สามารถ
ประยุกตวิธีการวิจัยเพ่ือใชปฏิบัติการไดจริง ไดแก  

เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับการกําหนดและควบคุม
ปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนตดวยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ซึ่งสภาพปญหาสวนใหญของโรงงานผลิตยาง
รถยนตนี้มีสาเหตุมาจากกระบวนการทํางานของพนักงาน เชน ความผิดพลาดการตรวจสอบ 
เน่ืองจากขาดการเก็บขอมูลอยางมีมาตรฐาน และการจดทําระบบเอกสารไมชัดเจน ไดแก ขาด
การจัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลตางๆ ไมมีการระบุคามาตรฐานในการทํางาน รวมถึง 
ไมมีการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เชน ตารางเวลาการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร เม่ือเครื่องจักรชํารุด จึงทําการเปลี่ยน ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติก
ตัวอยางที่มีระบบเอกสารและมาตรฐานชัดเจน มีแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลเพ่ือตรวจสอบ
ยอนหลังครบถวน และมีการกําหนดตารางเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อปองกันปญหา
เครื่องจักรชํารุดชัดเจน 

ธัญญาภรณ ธนบุญสมบูรณ (2546) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะหและลด
ของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต โดยใชเทคนิคการวิเคราะห
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ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ในกระบวนการผลิต
กระจกแผนเรียบ เฉพาะคุณภาพเกรดไพรเวซี่ ซึ่งมีสภาพปญหาหลายอยางคลายกับ
โรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง เชน ปญหาเครื่องจักรชํารุดเนื่องจากการใชงานมาเปน
เวลานาน การทํางานผิดพลาดของพนักงาน แมวาจะมีคูมือปฏิบัติงานอยูแลว การกําหนดคาที่
ใชในเครื่องจักรไมเหมาะสม และมีระบบเอกสารที่ชัดเจนเหมือนกัน เชน แบบฟอรมสําหรับ
บันทึกขอมูลตางๆ และคูมือการปฎิบัติงานที่ชัดเจน แตโรงงานผลิตกระจกดังกลาวยังไมมีการ
จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เชน ตารางเวลาการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร เม่ือเครื่องจักรชํารุด จึงทําการเปลี่ยน ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติก
ตัวอยางที่มีการกําหนดตารางเวลาการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อปองกันปญหาเครื่องจักรชํารุด
ชัดเจน และผูวิจัยดังกลาวยังไมไดแกปญหาดานการยศาสตรบางประการที่เกิดขึ้น เชน 
สภาพแวดลอมในการทํางานที่เหมาะสม ซึ่งมีสวนสําคัญในการลดของเสียเชนกัน 

วิทย วรรณวิจิตร (2547) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการผลิต
แมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต ซึ่งครอบคลุมตั้งแต การรับคําสั่งซ้ือและ
คําสั่งผลิตจากลูกคา การผลิตแมพิมพ ตลอดจนถึงการใชงานแมพิมพ ซึ่งสภาพปญหาสวนใหญ
ของโรงงานผลิตแมพิมพนี้มีสาเหตุมาจากกระบวนการทํางานของพนักงาน เชน การตรวจสอบ 
ขาดการเก็บขอมูลอยางมีมาตรฐาน คือ ขาดการจัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลตางๆ และ
ไมมีคูมือปฏิบัติงานที่ชัดเจน ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่มีคูมือปฎิบัติงานและ
มาตรฐานการทํางานอยางชัดเจน แตอาจประยุกตวิธีการแกปญหาบางประการได เน่ืองจากมี
ปญหาเรื่องแมพิมพเหมือนกัน เชน แมพิมพขึ้นรูปไดไมตรงตามขอกําหนด แมพิมพชํารุด และมี
กระบวนการผลิตสวนใหญเกี่ยวของกับเครื่องจักรมากกวาคนเหมือนกัน 

สุวิมล จันทรแกว (2549) ไดนําเสนอเกี่ยวกับการลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิต
ลออลลูมิเนียมอัลลอยด ซึ่งมีสภาพปญหาหลายอยางคลายกับโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง 
เพราะเปนโรงงานที่มีสภาพปญหาหลายอยางคลายกับโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง เชน 
ปญหาเครื่องจักรชํารุดเนื่องจากการใชงานมาเปนเวลานาน การกําหนดคาที่ใชในเครื่องจักรไม
เหมาะสม แตระบบการจัดทําเอกสารของโรงงานผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยดตัวอยางยังมีความ
ไมชัดเจนเปนสวนใหญ แมจะมีคูมือปฏิบัติงานสําหรับคนงาน ทําใหพนักงานเกิดความเขาใจผิด
ในการทํางานหลายครั้ง ซึ่งตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่ระบบเอกสารมีความ
ชัดเจน เม่ืออานแลวสามารถเขาใจได และยังขาดความชัดเจนของการจัดทํามาตรฐานควบคุม
หลังจากการปรับปรุงในงานวิจัย 

 ปยะพร โลวะกิจ(2550) ไดนําเสนอการศึกษา วิเคราะห และควบคุมปริมาณโลหะมีคา
ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับโดยใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effects Analysis, FMEA)  ตั้งแต การคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับหลอตัวเรือน 
การแตงตัวเรือน การฝงอัญมณีบนตัวเรือน ตลอดจนถึงการขัดเงาตัวเรือน ซึ่งการเก็บขอมูล 
การวัด และการจัดการ ยังไมเปนระบบ เชน ขาดการจัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลตางๆ 
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ไมมีการระบุคามาตรฐานในการทํางาน เหมือนกับโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง และ
กระบวนการทํางานสวนใหญของโรงงานเครื่องประดับจะใชคนทํางานเปนสวนใหญ ตางจาก
โรงงานขวดพลาสติกตัวอยางที่กระบวนการทํางานสวนใหญเกี่ยวของกับเครื่องจักร แตอาจ
ประยุกตวิธีแกปญหาบางอยางที่เกี่ยวของกับการทํางานของคน เชน วธิีการขนยาย 

Genasan , Jenal and Judi (2009) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับนําเครื่องมือและ
เทคนิคการควบคุมคุณภาพไปใชกับสามบริษัทในมาเลเซีย ซึ่งสามารถประยุกตแนวคิดและ
เหตุผลในการใชเครื่องมือและเทคนิคการควบคุมคุณภาพในบริษัท C ซึ่งมีการใชแผนผังสาเหตุ
และผล (Cause and Effect Diagram) และ FMEA ได และกระบวนการผลิตบางอยางของ
บริษัท C ยังมีความคลายคลึงกับโรงงานขวดพลาสติกตัวอยาง เชน การขึ้นรูป แตงานวิจัยนี้ยัง
ขาดรายละเอียดที่ชัดเจนของปญหาและแนวทางการลดของเสีย 

งานวิจัยอ่ืนๆที่เกี่ยวของการกับการลดของเสีย ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการวิจัย และ
วิธีการแกปญหาบางประการมาใชในการปฏิบัติการจริงได ไดแก 

วีรพล ปญญาวิสุทธิกุล (2543) ไดนําเสนอผลงานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุง
กระบวนการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูปพลาสติก จากเดิมที่มีเพียงแตการตรวจรับ
วัตถุดิบ และการสุมตรวจสินคาสําเร็จรูปเทานั้น ซึ่งไมมีการจัดทําเอกสารเกี่ยวกับวิธีการและ
คูมือขั้นตอนมาตรฐานการทํางานในหลายๆ สวน ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกที่มีสิ่ง
เหลานี้ครบถวน แตสามารถนํามาใชเปนตัวอยางในการแกปญหาไดดีที่สุด เม่ือเทียบกับงานวิจัย
อ่ืนๆ เน่ืองจากเปนอุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูปพลาสติกเหมือนกัน จึงใชเครื่องจักรในการผลิต
บางอยางเหมือนกัน เชน อุปกรณที่ใชการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ทําใหพบปญหาชิ้นงานที่
เหมือนกันบางอยาง เชน รอยแหวง จุดดางดํา รูปรางโคงงอ 

ฐิติพร สังสัมฤทธิ์ (2544) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับการลดความสูญเสียจากการ
ปรูฟ การสกัม และการเสียระหวางพิมพ ในสวนของกระบวนการพิมพระบบออฟเซต 1 สีของ
โรงพิมพคุรุสภา ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการวิจัยมาเพื่อนํามาแกปญหาของเสียในการผลิตขวด
พลาสติกได เน่ืองจากมีกระบวนการทํางานสวนใหญเกี่ยวของกับเครื่องจักรเหมือนกัน แตสภาพ
ปญหาในโรงพิมพคุรุสภามีความแตกตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติก เน่ืองจากมีกระบวนการ
ทํางานที่ตางกัน และมีกระบวนการทํางานและการตรวจสอบคุณภาพที่ยังไมเปนระบบ เน่ืองจาก 
ไมเคยมีการจัดทําแบบฟอรม ใบตรวจสอบ (Check sheet) และคูมือปฎิบัติงาน (Work 
Instruction) ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่มีระบบเอกสารมาตรฐานครบถวน 

เชิดศักด์ิ อนุทัต (2545) ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพ่ือหาแนวทางการ
ปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพการผลิตของแผนกผลิตในโรงงานเบเกอรี่ ตั้งแตขั้นตอนการรับ
สวนผสมจนถึงผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซึ่งมีสภาพปญหาที่สลับซับซอนนอยกวาโรงงานผลิตขวด
พลาสติกตัวอยาง เนื่องจากมีกระบวนการทํางานและการตรวจสอบคุณภาพที่ยังไมเปนระบบ 
เชน ไมมีการจัดทํามาตรฐานการทํางาน คูมือปฎิบัติงาน (Work Instruction) และระบบเอกสาร
สําคัญอ่ืนๆ 
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ภูริพัฒน ภูริวรางกูร (2545) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับการลดของเสียในการผลิต
ชุดวงจรควบคุมการปรับโฟกัสอัตโนมัติสําหรับประกอบในกลองถายรูปอัตโนมัติแบบใชฟลม ซึ่ง
สามารถประยุกตวิธีการวิจัยมาเพื่อนํามาแกปญหาของเสียในการผลิตขวดพลาสติกได และ
บริษัทผลิตกลองถายรูปตัวอยางยังมีระบบการทํางานที่เปนมาตรฐานเหมือนกับโรงงานขวด
พลาสติกที่นํามาเปนกรณีศึกษา เชน มีแบบฟอรมสําหรับบันทึกขอมูลตางๆ และคูมือการ
ปฎิบัติงานที่ชัดเจน แตสภาพปญหาในโรงงานผลิตกลองถายรูปมีความแตกตางจากโรงงานผลิต
ขวดพลาสติก เน่ืองจากมีกระบวนการโรงงานผลิตกลองถายรูปเกี่ยวของกับกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวน (Assembly) เปนหลัก ทําใหปจจัยดานคนมีสวนเก่ียวของกับปญหาของเสีย
มากกวาโรงงานขวดพลาสติกที่เครื่องจักรมีบทบาทในการทํางานมากกวาคน 

ยุทธศักด์ิ บุญศิริเอ้ือเฟอ (2546) ไดนําเสนอผลงานวิจัยเกี่ยวกับเพ่ือพัฒนาตนแบบ
การลดความสูญเปลาและสรางมาตรฐานควบคุมความสูญเปลาใหสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอมได โดยศึกษากระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บโรงงานในโรงงานผลิต
เครื่องสําอาง ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการวิจัยและวิธีการแกปญหาซ่ึงมีกระบวนการทํางาน
บางอยางที่คลายกันเพื่อนํามาแกปญหาของเสียในการผลิตขวดพลาสติกได แตสภาพปญหาของ
โรงงานผลิตเคร่ืองสําอางมีความสลับซับซอนนอยกวา เนื่องจากมีกระบวนการทํางานและการ
ตรวจสอบคุณภาพที่ยังไมเปนระบบ เชน ขาดการจัดทําแบบฟอรม ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
และคูมือปฎิบัติงาน (Work Instruction) ตางจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่มีระบบ
เอกสารมาตรฐานครบถวน มีระบบตรวจสอบคุณภาพที่ชัดเจน และมีสภาพปญหาหลักที่ตางกัน 
คือ โรงงานผลิตเครื่องสําอางตัวอยางมีปญหาดานอ่ืนมากกวาเรื่องของเสีย เชน พัสดุคงคลัง ซึ่ง
ตองคํานึงถึงปจจัยอ่ืนมากกวาโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยางที่เนนปญหาของเสียจากการ
ผลิตเพียงดานเดียว  

Kumar and Mahto (2008) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการนําวิธีการวิเคราะหหา
สาเหตุมูลฐาน (Root Cause Analysis) ไปใชในการแกปญหาดานคุณภาพและผลผลิตของ
กระบวนตัดในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนตของอินเดีย เริ่มตนดวยการคนหาและ
กําหนดรายละเอียดของสภาพปญหาทั่วไปดวยหลัก 3W2H (what, when , where , how, how 
much) จากนั้นจึงจัดตั้งทีมงานเพื่อคนหาสาเหตุมูลฐานของปญหาตางๆโดยอาศัยเครื่องมือที่
สําคัญ คือ แผนภาพแสดงเหตุและผล (Cause and Effects Diagram) และการวิเคราะห Why-
Why ตอมาจึงหาวิธีแกไขและปองกันสาเหตุของปญหาดังกลาว และเปรียบเทียบผลที่ไดกอน
และหลังการปรับปรุง ซึ่งมีกระบวนการทํางาน การเก็บขอมูล การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ที่เปน
ระบบเหมือนกับโรงงานผลิตขวดพลาสติกตัวอยาง เน่ืองจากไดรับการรับรองระบบคุณภาพ
เหมือนกัน และเครื่องจักรยังมีบทบาทสําคัญในการผลิตเหมือนกันอีกดวย แตงานวิจัยใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถยนตนี้ยังใหรายละเอียดในการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบใหมและ
การจัดทํามาตรฐานควบคุมหลังจากการปรับปรุงไมเปนรูปธรรมเทาที่ควร มีเพียงการเสนอ
แนวคิดแบบกวางๆ  
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งานวิจัยอ่ืนๆที่เกี่ยวของการกับการบํารุงรักษา ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการวิจัย และ
วิธีการแกปญหาบางประการมาใชในการปฏิบัติการจริงได ไดแก 

Abdullah, Mahmood and Wan Mahmood (2008) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการ
บํารุงรักษาดวยตนเองสําหรับเครื่องกลึงใน Technical University ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการ
ดังกลาวมาใชสําหรับเครื่องเปาขวดและเครื่องติดฉลากได งานวิจัยน้ีใหรายละเอียดของการ
บํารุงรักษาดวยตนเองที่เปนรูปธรรม แตการระบุขั้นตอนการบํารุงรักษาดวยตนเองตามทฤษฎี
ยังไมคอยชัดเจน 

Ab Hamid, Ahmad, Mad Lazim, and Ramayah (2009) ไดนําเสนองานวิจัย
เกี่ยวกับการบํารุงรักษาดวยตนเอง 7 ขั้นตอนสําหรับบริษัทผลิตชิ้นสวนรถยนตในมาเลเซีย ซึ่ง
สามารถประยุกตวิธีการดังกลาวมาใชสําหรับเครื่องเปาขวดและเครื่องติดฉลากได แตงานวิจัยนี้
ยังขาดยังใหรายละเอียดของแบบฟอรมมาตรฐานที่ใชทําความสะอาดและหลอลื่นในการ
บํารุงรักษาดวยตนเองไมเปนรูปธรรมเทาที่ควร 

Ahmed and Sio (2007) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการนําหลักการบํารุงรักษาโดย
ทุกคนมีสวนรวมไปใชในการพัฒนาวัฒนธรรมการควบคุมคุณภาพโดยรวมในอุตสาหกรรมของ
มาเลเซีย ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการประสานงานระหวางหนวยงานตางๆในการนําหลักการ
บํารุงรักษาโดยทุกคนมีสวนรวมได 

Fore and Zure (2010) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการนําหลักการบํารุงรักษาโดยทุก
คนมีสวนรวมไปใชในการปรับปรุงคา OEE ซึ่งสามารถประยุกตวิธีการประสานงานระหวาง
หนวยงานตางๆในการนําหลักการบํารุงรักษาโดยทุกคนมีสวนรวมได 

Milosavljevic and Rall (2005) ไดนําเสนองานวิจัยเกี่ยวกับการนําหลักการซิกสซิกมา
ไปใชการบํารุงรักษาในโรงงาน ซึ่งเปนการพัฒนาแนวคิดการบํารุงรักษาโดยทุกคนมีสวนรวมให
มีความชัดจนกวาเดิม แตงานวิจัยนี้ยังขาดยังใหรายละเอียดของแตละขั้นตอนไมเปนรูปธรรม
เทาที่ควร 

 



 
บทที่ 3 

การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของบริษัท 
 

ในบทนี้ประกอบดวยการศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของบริษัท เชน สถาน
ที่ตั้งและลักษณะของกิจกรรม ผังองคกร กระบวนการทํางานโดยรวมของบริษัท แผนกที่
รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิตในโรงงาน ขอมูลการผลิตและปญหาของผลิตภัณฑตั้งแตเดือน
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   ผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกสําหรับสินคาอุปโภคและบริโภค เชน ขวด 
PET PVC PP และ PE แกลลอน ฝา ฯลฯ ซึ่งไดผานการรับรองคุณภาพระบบมาตรฐาน ISO 
9001 ป 2000 
 
3.2 ผังองคกร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หนวยบดผสม
วัตถุดิบ 

หนวยเปาเอ็กซทรดู 

รองกรรมการผูจัดการฝาย
ผลิตและประกันคุณภาพ 

แผนก
ประกัน
คุณภาพ 

แผนก
ผลิต 

แผนก
วิศวกรรม 

 

รูปที่ 3.1
กรรมการผูจัดการ
 
 
 
 

หนวยฉีดเปา หนวยติดฉลาก หนวยคลังสินคา 

รองกรรมการผูจัดการ
ฝายบัญชีและการตลาด 

แผนก 
วิจัยและ
พัฒนา 

แผนก
ซอม
บํารุง 

แผนก
บุคคล 

แผนก
บัญชี 

แผนก
การ 
ตลาด 

 ผังองคกรภายในบริษัท 



 15

3.3 กระบวนการทํางานโดยรวมของบริษัท 
 

แ

ดํา
ซัพพลายเออรจัดสงวัตถุดิบและวัสด ุ
 

 ุ

 

 

 

ุ 


ิง
ใบรับรองคุณภาพสินคา
หนวยสโตรตรวจรับวตัถุดิบและวัสด
ตรวจสอบจํานวนวตัถุดิบและวสัดุ 
แผนกประกันคุณภาพ ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบและวัสด ุ
แผนกผลิตวางแผนการผลิต
 
รับและทบทวนการซื้อ
ขอมูลภายในโรงงาน 
ประมาณการขาย 

แผนกผลิตเตรียมการผลิต
หนวยบดผสมวัตถุดิบ 
แผนกบุคคล ฝกอบรมชางเทคนิค 
แมบาน พนักงานประจําเครื่อง 
 
แผนกประกันคุณภาพ

จัดเตรียมรายละเอียด
มาตรฐาน 
แผนกวิจัยและพัฒนา คนหา
นวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑ


ะ

แผนกผลิต ดําเนินการ
บํารุงรักษาเชงิปองกัน
เครื่องจักร และแมพิมพ

ตามแผนประจําป 
แผนกผลิต จัดเตรียมวัสด
อุปกรณ เครื่องจักร แมพิมพ
แผนกวิศวกรรม วางแผน
บํารุงรักษาเชงิปองกัน แล

ควบคุม 
แผนกซอมบํารุง 
เนินการบํารุงรักษาเช

แกไข 
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ผลิตผลิตภัณฑ ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน
โดยพนักงานประจําเครื่อง 

ชางเทคนิค แมบาน 
ตรวจสอบคุณภาพโดย
แผนกประกันคุณภาพ 

หนวยคลังสินคา เคลื่อนยาย
ผลิตภัณฑตามมาตรฐานทีก่ําหนด แผนกบุคคล ฝกอบรม

พนักงานคลังสินคา 

จัดเก็บผลิตภัณฑ 

หนวยคลังสินคา  ควบคุมการ
รับเขาและจายออกของ

ผลิตภัณฑ 

แผนกประกันคุณภาพ 
ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ

สําเร็จรูปทุก 3 เดือน 

หนวยคลังสินคา  จัดเก็บ
ผลิตภัณฑตามมาตรฐานที่

กําหนด 

สงมอบผลิตภัณฑ ใหลูกคา 

หนวยขนสง  สงมอบผลิตภัณฑใหลูกคา
ตามแผนการสงมอบผลิตภัณฑ 

แผนกบุคคลฝกอบรมพนักงาน
ขับรถและพนกังานขนสง 

แผนกประกันคุณภาพ ตรวจสอบ
คุณภาพกอนสง  พรอมออก
ใบรับรองคุณภาพสินคา 

พนักงานขับรถและพนักงาน
ขนสงเคลื่อนยายจัดเรียง

ผลิตภัณฑใหลูกคา 

เคลื่อนยายผลิตภัณฑ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2 ผังกระบวนการทํางานโดยรวมของบริษัท 
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3.4 แผนกที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิตในโรงงาน 

จากแผนผังการผลิตดังกลาวสามารถแบงฝายที่ทํางานเกี่ยวกับการผลิตภายในโรงงาน
ไดออกเปน 4 แผนก คือ 
3.4.1 แผนกประกันคุณภาพ มีหนาที่ 
3.4.1.1 ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบและวสัดุ ที่นําเขามาผลิต 
3.4.1.2 จัดเตรียมรายละเอยีดของผลิตภัณฑเพ่ือใหเปนมาตรฐานในการผลิตตอไป 
3.4.1.3 ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป  
3.4.1.4 ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑภายในคลังสินคา ถาหากผลิตภัณฑจัดเก็บไวนานเกนิ 
3 เดือน 
3.4.1.5 กําหนดมาตรฐานในการจัดเก็บและเคลื่อนยายผลิตภัณฑสําเรจ็รูปในคลังสินคา 
3.4.1.6 ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนจัดสงใหลูกคา 

โดยการตรวจสอบคุณภาพทุกสวนของแผนกประกันคุณภาพ จะยึดตามมาตรฐานของ 
AQL เปนสําคัญ 
3.4.2 แผนกผลิต จะประกอบดวยหนวยผลิตสําคัญ มีหนาที่ 
3.4.2.1 ตรวจรับวัสดุและวัตถุดิบที่จะนําเขามาผลิต 
3.4.2.2 วางแผนการผลิตสินคา 
3.4.2.2 จัดเตรียมวัตถุดิบ วัสดุ เครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณทั้งหมดในการผลิต 
3.4.2.3 ดําเนินการผลิตสินคา ตั้งแตการผสมวัตถุดิบ จนเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
3.4.2.4 ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตนของผลิตภัณฑที่ทําการผลิต ซึ่งจะกระทําโดยพนักงานที่
ประจําอยูในสายการผลิตนั้น โดนพิจารณาจากรูปลักษณภายนอกของผลิตภัณฑเทานั้น เชน 
การตรวจดูรูปรางและขนาดของผลิตภัณฑวาผิดพลาดไปจากมาตรฐานหรือไม   
3.4.2.5 บันทึกขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิต และทําการแกไขหากปริมาณของเสีย
เกินกวาที่กําหนดไว  
3.4.2.6 จัดเก็บผลิตภัณฑสําเร็จรูปเขาไปในคลังสินคา 
3.4.2.7 ดําเนินการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักร และแมพิมพ ตามแผนที่แผนกวิศวกรรม
กําหนดไว 
3.4.3 แผนกวิศวกรรม มีหนาที่วางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
และควบคุมเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณทั้งหมดในการผลิต 
3.4.4 แผนกซอมบํารุง มีหนาที่ดําเนินการบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance)
เครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณทั้งหมดในการผลิต 
3.5 ขอมูลการผลิตตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 
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3.5.1 หนวยเปาเอ็กซทรูด มีของเสียเฉลี่ย 7.68% ของการผลิตทั้งหมด คิดเปนมูลคาของเสีย 
8.65% ของมูลคาการผลิตทั้งหมด 
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%ของเสีย

 
รูปที่ 3.3 แผนภูมิแสดง %ของเสียที่เกิดขึ้นในหนวยเปาเอ็กซทรูดตั้งแต เดือนมกราคม 2552 

ถึง กรกฎาคม 2552 

0

2

4

6

8

10

12

1 2 3 4 5 6 7
เดือนที่

%มูลคา
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รูปที่ 3.4 แผนภูมิแสดง % มูลคาของเสยีที่เกิดขึ้นในหนวยเปาเอ็กซทรูดตั้งแต เดือนมกราคม 

2552 ถึง กรกฎาคม 2552 



 19

3.5.2 หนวยฉีดเปา มีของเสียเฉลี่ย 5.07% ของการผลิตทั้งหมด คิดเปนมูลคาของเสีย 5.13% 
ของมูลคาการผลิตทั้งหมด 
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รูปที่ 3.5 แผนภูมิแสดง % ของเสียที่เกดิขึ้นในหนวยฉีดเปาตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง 

กรกฎาคม 2552 
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รูปที่ 3.6 แผนภูมิแสดง % มูลคาของเสยีที่เกิดขึ้นในหนวยฉีดเปาตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง 

กรกฎาคม 2552 
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3.5.3 หนวยติดฉลาก มีของเสียเฉลี่ย 4.72% ของการผลิตทั้งหมด คิดเปนมูลคาของเสีย 
4.89% ของมูลคาการผลิตทั้งหมด 
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รูปที่ 3.7 แผนภูมิแสดง % ของเสียที่เกดิขึ้นในหนวยติดฉลากตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง 

กรกฎาคม 2552 
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รูปที่ 3.8 แผนภูมิแสดง % มูลคาของเสยีที่เกิดขึ้นในหนวยติดฉลากตั้งแต เดือนมกราคม 2552 

ถึง กรกฎาคม 2552 
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3.5.4 การรองเรียนที่เก่ียวกับขอกําหนดผลิตภัณฑ เฉลี่ย 1.08% ของการผลิตทั้งหมด คิด
เปนมูลคา 1.22% ของมูลคาการผลิตทั้งหมด 
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รูปที่ 3.9 แผนภูมิแสดง %จํานวนการรองเรียนตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 
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รูปที่ 3.10 แผนภูมิแสดง %มูลคาจากการรองเรียนตั้งแต เดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 

2552 
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3.6 ปญหาของผลิตภัณฑที่พบตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552  
3.6.1 ขวด PE, PP, PVC ปญหาของเสียที่พบ ไดแก ขนาดเล็กกวามาตรฐาน โคงงอ เบี้ยว 
เอียง บุบ สีกระจายตัวไมสม่ําเสมอ สีมัว สีอ่ืนปะปน สีเขมกวามาตรฐาน สีออนกวามาตรฐาน 
จุดดํา เสนสีดํา รอยไหม แตก รั่ว ตัดแตงไมเรียบรอย สกรีนฉลากผิดพลาด ฟองอากาศ ขนาด
เกินมาตรฐาน น้ําหนักเกินมาตรฐาน น้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน เปอนคราบน้ํามัน ติดฟลมฉลาก
ผิดพลาด สีพิมพฉลากลอก 
3.6.2 ขวด PET ปญหาของเสียที่พบ ไดแก ขนาดเล็กกวามาตรฐาน โคงงอ เบี้ยว เอียง บุบ จุด
ดํา เสนสีดํา รอยไหม แตก รั่ว ฟองอากาศ เปอนคราบน้ํามัน ขนาดเกินมาตรฐาน น้ําหนักเกิน
มาตรฐาน น้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน ติดฟลมฉลากผิดพลาด 
 
3.7 ข้ันตอนการผลิตขวดและการติดฉลาก 
3.7.1 ข้ันตอนการผลิตขวด 
 ขั้นตอนการผลิตขวดสามารถแบงไดเปน 2 กลุม เนื่องจากวัตถุดิบและกระบวนเปาขึ้น
รูปมีความแตกตางกัน คือ กลุมขวด PE, PP, PVC และกลุมขวด PET 
3.7.1.1 ข้ันตอนการผลิตกลุมขวด PE, PP, PVC มีขั้นตอนสําคัญดังตอไปน้ี 
3.7.1.1.1 การบด คือ  การบดเศษพลาสติกที่เปนของเสียจากการผลิตใหเปนผง เพ่ือนํามาผสม
รวมกับวัตถุดิบใหมที่ใชในการผลิต โดยผานเครื่องบด ดังที่แสดงในรูปที่ 3.11 

 
รูปที่ 3.11 เครื่องบดเศษพลาสติก PE, PP, PVC ที่ใชในโรงงาน 
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3.7.1.1.2 การผสม คือ การนําวัตถุดิบตางๆ ไดแก เม็ดพลาสติก สี และเศษพลาสติก มา
คลุกเคลารวมใหเขากันจนไดสภาพการผสมที่ตองการดวยการหมุนใบกวนในถังผสม ซึ่งใน
โรงงานนี้ใชถังผสมแบบหมุนแกวง ดังที่แสดงในรูปที่ 3.12  

 
รูปที่ 3.12 ถังผสมแบบหมุนแกวงที่ใชในโรงงาน 

 
สีที่นํามาผสม จะใชทั้งสีผง (Dye Color) และสีเม็ด (Masterbatch) โดยสีผงจะใชกับ

ผลิตภัณฑสําหรับลูกคารายเล็กที่มีปริมาณการสั่งไมมาก และสีเม็ดจะใชกับผลิตภัณฑสําหรับ
ลูกคารายเล็กที่มีปริมาณการสั่งจํานวนมาก เนื่องจากสีเม็ดจะมีการกระจายตัวของสีสมํ่าเสมอ
กวาสีผง และมีโอกาสเกิดจุดในเม็ดพลาสติกนอยกวา  
3.7.1.1.4 นําสวนผสมใสลงไปในเครื่องจักร ผานถังกนเปด (Hopper) ดังที่แสดงในรูปที่ 3.13 

 
รูปที่ 3.13 การนําสวนผสมที่ไดใสลงไปในเครื่องจักร 
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3.7.1.1.5 การเปาข้ึนรูปขวด (Blow Molding) ในการผลิตกลุมขวด PE, PP, PVC นี้จะใช
เครื่องเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด (Extrusion Blow Molding) ซึ่งมีสวนประกอบของเครื่องดังรูปที่ 
3.14 โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการทํางาน คือ เร่ิมตนดวยการเอ็กซทรูดทอออนเขาไปในใจ
กลางของแมพิมพหรือเบาทั้งสองดาน จากนั้นจึงปดแมพิมพ แลวจึงเปาลมเขาไปในแกนกลาง
ของทอออน ทําใหพลาสติกพองตัวกระทบกับแมพิมพที่ผานการหลอเย็นแลว เม่ือหลอเย็นเสร็จ
จึงไดผลิตภัณฑตามรูปรางของแมพิมพ แลวจึงถอดชิ้นงานออก ซึ่งขั้นตอนการเปาแบบเอ็กซ
ทรูดไดแสดงไวในรูปที่ 3.15 (เจริญ นาคะสวรรค, 2546: 157) 

 
รูปที่ 3.14 สวนประกอบของเครื่องเปาขึน้รูปแบบเอ็กซทรูด (Extrusion Blow Molding) (เจริญ 

นาคะสวรรค, 2546: 157) 
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รูปที่ 3.15 ขั้นตอนการทํางานของเครื่องเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด (Extrusion Blow Molding) 

(เจริญ นาคะสวรรค, 2546: 158) 
 

 
รูปที่ 3.16 เครื่องเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรดู (Extrusion Blow Molding) ที่ใชในโรงงาน 

 
3.7.1.1.6 การตัดแตงครีบ เน่ืองจากชวดที่ผานการเปาแบบเอ็กซทรูดจะเกิดครีบที่ตัวขึ้น จึง
จําเปนตองมีการตัดแตงครีบ ในขั้นตอนนี้พนักงานที่ทําการตัดครีบพรอมทั้งตรวจสอบขวดที่
ออกมาจากเครื่องจักรเบื้องตนวางมีตําหนิหรือไม เชน มีรอยจุดดางดําหรือเสียรูป ถาตรวจพบ
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จะนําของเสียแยกเอาไวอีกกลองเพ่ือนนําไปกําจัด หรือ นําไปบดใหมอีกที ดังรูปที่ 3.17 
ขั้นตอนนี้จะเปนการตรวจสอบคุณภาพขวดเบื้องตน 100% ของพนักงานดวย เม่ือตัดแตงครีบ
เสร็จแลว แผนกประกันคุณภาพจะเขามาสุมตรวจคุณภาพของขวดอีกครั้งทุกๆ 2 ชั่วโมง โดย
ปริมาณการสุมตรวจขึ้นอยูกับปริมาณการผลิตของแตละผลิตภัณฑ  
 

 
รูปที่ 3.17 การตัดแตงครีบของพนักงาน 

 
3.7.1.2 ข้ันตอนการผลิตกลุมขวด PET มีขั้นตอนสาํคัญดังตอไปน้ี 
3.7.1.2.1 การบด คือ  การบดเศษพลาสติกที่เปนของเสียจากการผลิตใหเปนผง เพ่ือนํามาผสม
รวมกับวัตถุดิบใหมที่ใชในการผลิต โดยผานเครื่องบด ดังที่แสดงในรูปที่ 3.18 
 

 
รูปที่ 3.18 เครื่องบดเศษพลาสติก PETที่ใชในโรงงาน 
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3.7.1.2.1 การอบไลความชื้น ประมาณ 4-6 ชั่วโมง เน่ืองจากเม็ดพลาสติก PET มีคุณสมบัติใน
การดูดความชื้นไดดีกวาเม็ดพลาสติกชนิดอ่ืน จึงจําเปนตองอบไลความชื้น  
3.7.1.2.2 การนําเม็ดพลาสติกและเศษพลาสติกเทใสเครื่องจักร เม็ดพลาสติก PET 
นํามาใชในการผลิตขวดไมจําเปนตองนําผสมผานเครื่องผสม สามารถนํามาเทใสลงไปใน
เครื่องจักรไดเลย เน่ืองจากขวด PET ที่ผลิตสวนใหญจะเปนขวดใสไมมีสี สําหรับขวดที่มีสี ทาง
โรงงานก็จะสั่งเม็ดพลาสติกที่ผานการผสมสีและสารอื่นๆสําเร็จมาแลว ดังรูปที่ 19 

 

รูปที่ 3.19 การนําเม็ดพลาสติกเทใสเครื่องจักร 
 

3.7.1.2.3 การเปาข้ึนรูปขวด(Blow Molding) ในการผลิตกลุมขวด PET นี้จะใชเครื่องเปาขึ้น
รูปแบบฉีดเปา (Injection Blow Molding) ซึ่งมีสวนประกอบของเครื่องดังรูปที่ 3.20 
ประกอบดวยชุดหลอมและฉีดพลาสติก และชุดเปาขึ้นรูป โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการทํางาน 
คือ ฉีดขึ้นรูปหลอดทอออนหรือหลอดพรีฟอรม (Preform) แลวจึงใหความรอนกับหลอดพรี
ฟอรมเพ่ิมเติม จากนั้นแกนเหล็กก็จะยืดแลวเปา ทําใหพลาสติกพองตัวกระทบกับแมพิมพที่ผาน
การหลอเย็นแลว แลวจึงหลังจากเปาหลอดพรีฟอรมใหพองออกกระทบแมพิมพ แลวจึงถอด
ชิ้นงานออกจากแมพิมพ ขวดที่ผลิตได จะไมมีรอยตอที่คอและกนของขวด ไมมีสวนครีบที่ตอง
ตัดทิ้ง และผิวของขวดมีความเรียบและลื่น (เจริญ นาคะสวรรค, 2546: 159-160) ดังน้ัน การ
ผลิตขวด PET จึงไมจําเปนตองมีกระบวนการตัดแตงครีบเหมือนการผลิตขวด PE , PP และ 
PVC ฝายประกันคุณภาพจะเขามาสุมตรวจคุณภาพของขวดอีกครั้งทุกๆ 2 ชั่วโมง โดยปริมาณ
การสุมตรวจขึ้นอยูกับปริมาณการผลิตของแตละผลิตภัณฑ ตัวอยางรูปเครื่องเปาขึ้นรูปแบบฉีด
เปา (Injection Blow Molding) ที่ใชในโรงงาน แสดงในรูปที่ 3.21 
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ะ 98 อยากไดนายกฯภักดี
ตอสถ

 

รูปที ่3.20 สวนประกอบและขั้นตอนการเปาของเครื่องเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา (Injection Blow 
Molding) (เจริญ นาคะสวรรค, 2546: 159) 

 
 

รูปที่ 3.21 เครื่องเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา (Injection Blow Molding) ที่ใชในโรงงาน 
 
3.7.1.2 การติดฉลาก หลังจากไดขวดสําเร็จรูปจะตองนํามาติดฉลากตอไป ซึ่งการติดฉลากบน
ขวดในโรงงานนี้ มีสองวิธีขึ้นอยูกับความตองการของลูกคา คือ 
3.7.1.2.1 สกรีนตัวฉลากลงบนตัวขวด สําหรับขวดที่ลูกคาตองการใหสกรีนฉลากลงบนตัว
ขวด จะมีพนักงานในสายการผลิตปอนชิ้นงานเขาออกอยูตลอด และทําการสกรีนฉลากบนขวด
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ดวยตัวเอง ในแผนกนี้พนักงานในสายการผลิตจะทําการตรวจสอบชิ้นงานเบื้องตน 100%  
จากนั้นจะมีแผนกประกันคุณภาพมาสุมตรวจทุกชั่วโมง ดังที่แสดงในรูปที่ 3.22 และ 3.23 
หลังจากพิมพฉลากเสร็จแลว ก็จะปลอยใหฉลากที่พิมพลงไปแหงแลวจึงนําบรรจุหอเพ่ือเก็บเขา
คลังสินคารอสงใหลูกคาตอไป 
 

    
รูปที่ 3.22 การทํางานของพนักงานในแผนกพิมพ  

    

 
รูปที่ 3.23 การทํางานของพนักงานในแผนกพิมพ 

 
3.7.1.2.2 นําฟลมฉลากมาติดกับตัวขวด สําหรับขวดที่ลูกคาตองการใหนําฟลมฉลาก
สําเร็จรูปมาติดกับตัวขวดผานเครื่องติดฟลมฉลาก ซึ่งใชกระบวนการทําใหฟลมหดตัวลงบนตัว
ขวด (Shrinking) ดังรูปที่ 3.24 โดยมีจะมีพนักงานในสายการผลิตปอนชิ้นงานเขาอยูตลอด และ
ทําการบรรจุหอเพ่ือเก็บเขาคลังสินคารอสงใหลูกคาตอไป ในแผนกนี้พนักงานในสายการผลิตจะ
ทําการตรวจสอบชิ้นงานเบื้องตน 100%  จากนั้นจะมีแผนกประกันคุณภาพมาสุมตรวจทุก
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ชั่วโมงเน่ืองจากชิ้นงานในแผนกนี้มีปริมาณการไหลเขาออกมากกวาแผนกอื่นจึงมีการสุมตรวจที่
ถี่กวาแผนกอื่นๆ  
 

 

รูปที่ 3.24 เครื่องติดฟลมฉลากที่ใชในโรงงาน 
 

3.7.1.3 เก็บขวดบรรจุใสถุง หลังจากติดฉลากบนตัวขวดเสร็จแลว พนักงานจะนําขวดที่ติด
ฉลากเสร็จมาบรรจุใสถุงเพ่ือนําไปจัดเก็บไวในคลังสินคาตอไป 
3.7.1.4 จับเก็บเขาคลังสินคา หลังจากบรรจุขวดใสถุงแลวจะนําเขาไปเก็บในคลังสินคาเพื่อ
นําไปสงมอบใหลูกคาตอไป โดยแผนกประกันคุณภาพจะตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑสําเร็จรูป
ทุก 3 เดือน 

 
จากกระบวนการผลิตทั้งหมด สามารถเขียนแผนผังการทํางานไดดังรูปที่ 3.25 
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รูปที่ 3.25 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตขวดพลาสติก 
 
3.8 ลักษณะการตรวจสอบคุณภาพ 

ลักษณะของการตรวจสอบคุณภาพของแผนกประกันคุณภาพสามารถแบงไดเปนดังนี้ 
3.8.1 ขนาด   

ขนาดของชิ้นงานจะมีการตรวจสอบดวยเวอรเนียคาลิปเปอรวามีขนาดคลาดเคลื่อนจาก 
ชวงที่ยอมรับไดที่กําหนดไวมากนอยเพียงใด 
3.8.2 การร่ัวซึม  

การร่ัวซึมจะมีการตรวจสอบโดยใชการใสแรงดันเขาไปที่บรรจุภัณฑซึ่งบรรจุน้ําเปลา 
และตรวจวาแรงดันเทาไรที่ทําใหบรรจุภัณฑรั่วซึม แรงดันดังกลาวนั้นอยูในชวงที่ยอมรับหรือไม 
ดังรูปที่ 3.26  
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รูปที่ 3.26 การตรวจสอบการรั่วซึม 

 
3.8.3 สี   

สีของผลิตภัณฑจะตรวจสอบดวยการนําชิ้นงานตนแบบมาเปนตวัเปรียบเทียบสวีา
เหมือนหรือไมดวยตาเปลา ดังรูปที่ 3.27 
 

 
รูปที่ 3.27 การตรวจสอบสขีองผลิตภัณฑ 

 
3.8.4 นํ้าหนักและปริมาตร   

น้ําหนักของผลิตภัณฑสามารถตรวจสอบดวยการชั่งดวยเครื่องชั่งดิจิตอล และ
คํานวณหาปริมาตรดวยคาของน้ําหนักตอความหนาแนนของน้ําที่บรรจุ วาอยูในชวงที่ยอมรับ
หรือไม ซึ่งความหนาแนนของน้ําใชคาตางกันตามอุณหภูมิของหอง ดังรูปที่ 3.28 
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รูปที่  3.28 การตรวจสอบน้ําหนักและปริมาตรของผลติภัณฑ 

 
การสุมตรวจในแตละผลิตภัณฑจะมีความถี่และจํานวนครั้งที่วัดไมเทากันขึ้นอยูกับชนิด

ของผลิตภัณฑและความเขมงวดของลูกคา ในการตรวจสอบของแผนกแตละครั้งจะมีการบันทึก
ขอมูลตางๆที่ไดทําการตรวจสอบเก็บเอาไวเม่ือทําการสุมตรวจครบ 24 ชม.แลวจะสอบทวน
ขอมูลในการสุมตรวจทั้งหมดอีกครั้ง ถาแผนกประกันคุณภาพตรวจพบของเสียที่ไดมาจากการ
สุมตรวจมีปริมาณเกินกวาที่กําหนดไว จะออกใบ NCR (None Commotion Report) แจงไปยัง
แผนกผลิตใหดําเนินการแกไข  และถายังสุมตรวจพบของเสียในลักษณะดังกลาวซ้ํากันอีก 2 
ครั้ง (รวมเปน 3 ครั้ง) ก็จะออกใบ CAR (Corrective Action Request)  ใหฝายผลิตดําเนินการ
แกไขโดยเรงดวน 
 



 

บทที่ 4 
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

 
 ในบทนี้จะเกี่ยวของกับการวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชเครื่องมือและเทคนิค
ควบคุมคุณภาพ ประกอบดวย การจัดกลุมปญหาของเสียดวยแผนผังความคลายคลึง การ
คัดเลือกปญหาของเสียที่จะนํามาแกปญหาดวยการวิเคราะหตามหลักพาเรโต การคนหาสาเหตุ
ของปญหาหลักดวยแผนผังสาเหตุและผล การคัดเลือกสาเหตุของปญหาหลักดวย PFMEA 
 
4.1 การจัดกลุมปญหาของเสียดวยแผนผังความคลายคลึง 
 เน่ืองจากปญหาของเสียในการผลิตขวดทั้งสองกลุมมีจํานวนมากและกระจัดกระจาย จึง
จําเปนตองมีการจัดกลุมของเสียใหมีความเปนระเบียบ สามารถจัดโครงสรางปญหาไดชัดเจน
ยิ่งขึ้น โดยอาศัยแผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) ซึ่งสามารถเขียนไดดังรูปที่ 4.1  
 

 
รูปที่ 4.1 แผนผังความคลายคลึงของปญหาของเสียในการผลิตขวด 
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หลังจากที่จัดกลุมปญหาของเสียดวยแผนผังความคลายคลึงแลวจึงสามารถระบุปญหา
และจํานวนของเสียแตละประเภทในการผลิตขวดทั้งสองกลุมไดใหมดังตารางที่ 4.1 และ 4.2 
 

ตารางที่ 4.1 ขอมูลของเสียแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC 

ประเภทของเสีย 
จํานวนของเสยี 

(ขวด) 
คิดเปนรอยละจาก

จํานวนของเสยีทั้งหมด 
หดตัวเชิงเสน 186,626 28.22 
รอยไหมดํา 135,969 20.56 
สีเพ้ียน 81,145 12.27 
แตกราว 69,571 10.52 
ตัดแตงไมเรียบรอย 59,123 8.94 
สกรีนฉลากผดิพลาด  29,958 4.53 
ฟองอากาศ 25,197 3.81 
ขนาดเกินมาตรฐาน 18,054 2.73 
น้ําหนักเกินมาตรฐาน  17,525 2.65 
น้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน  16,864 2.55 
เปอนคราบน้ํามัน  15,541 2.35 
ติดฟลมฉลากผิดพลาด  4,232 0.64 
สีพิมพฉลากลอก 1,521 0.23 
รวม 661,626 100 
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ตารางที่ 4.2 ขอมูลของเสียแตละประเภทในกลุมขวด PET 

ประเภทของเสีย 
จํานวนของเสยี 

(ขวด) 
คิดเปนรอยละจาก

จํานวนของเสยีทั้งหมด 
หดตัวเชิงเสน 375,773 31.65 
รอยไหมดํา 275,210 23.18 
แตกราว 156,364 13.17 
ฟองอากาศ 149,597 12.6 
เปอนคราบน้ํามัน  57,464 4.84 
ขนาดเกินมาตรฐาน  56,158 4.73 
น้ําหนักเกินมาตรฐาน 49,509 4.17 
น้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน  47,728 4.02 
ติดฟลมฉลากผิดพลาด 19,471 1.64 
รวม 1,187,275 100 

 
 
4.2 การคัดเลือกปญหาของเสียที่จะนํามาแกปญหาดวยการวิเคราะหตามหลักพาเรโต 
(Pareto Analysis)  
 เน่ืองจากปญหาของเสียในผลิตภัณฑแตละกลุมมีจํานวนมาก จึงตองทําการคัดเลือก
ปญหาของเสียที่กอใหเกิดปญหาของเสียสวนใหญ โดยอาศัยการวิเคราะหตามหลักพาเรโต 
(Pareto Analysis) จากขอมูลในภาคผนวก ซึ่งสามารถเขียนเปนแผนภูมิพาเรโตไดดังรูปที่ 4.2 
และ 4.3 
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รูปที่ 4.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงประเภทของเสียจากการผลิตขวด PE, PP และ PVC 

 
 จากรูปที่ 4.2 ปญหาหลักที่เปนสาเหตุทําใหเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ 
PVC คือ หดตัวเชิงเสน รอยไหมดํา สีเพ้ียน แตกราว ตัดแตงไมเรียบรอย ตามลําดับ ซึ่งคิดเปน
รอยละ 80.51 จากจํานวนของเสียทั้งหมด  
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รูปที่ 4.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงประเภทของเสียจากการผลิตขวด PET 

 
 จากรูปที่ 4.3 ปญหาหลักที่เปนสาเหตุทําใหเกิดของเสียในการผลิตขวด PET คือ หดตัว
เชิงเสน รอยไหมดํา แตกราว ฟองอากาศ ตามลําดับ ซึ่งคิดเปนรอยละ 80.6 จากจํานวนของเสีย
ทั้งหมด 
 หลังจากการวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) แลวจึงคัดเลือกปญหาหลักที่
เปนสาเหตุทําใหเกิดของเสียในการผลิตขวด เพ่ือนํามาหาสาเหตุของปญหาตอไป ซึ่งสามารถ
สรุปเปนตารางแสดงปญหาหลักที่เกิดขึ้นในแตละกลุมผลิตภัณฑไดดังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 ปญหาหลักที่เกิดขึ้นในแตละกลุมผลติภัณฑ 
กลุมผลิตภัณฑ ปญหาหลัก 

PE, PP, PVC 1.หดตัวเชิงเสน 
2.รอยไหมดํา 
3.สีเพ้ียน  
4.แตกราว 
5.ตัดแตงไมเรียบรอย 

PET 1.หดตัวเชิงเสน 
2.รอยไหมดํา 
3.แตกราว 
4.ฟองอากาศ  

 
4.3 การคนหาสาเหตุของปญหาหลักดวยแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram)

หลังจากไดทราบปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียในแตละกลุมผลิตภัณฑแลว ผูวิจัยได
รวมกับผูชํานาญการ หาสาเหตุของแตละปญหา ดวยการระดมสมองกับผูเกี่ยวของเพ่ือวิเคราะห
หาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นโดยใชแผนผังสาเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา 
4.3.1 ขวด PE, PP และ PVC  
4.3.1.1 หดตัวเชิงเสน สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

• การผสมวัตถุดิบ 
 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบตามคูมือปฏิบัติงาน 
 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 

• การเปา 
 อุปกรณไฮดรอลิกเสื่อมสภาพ 

 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

 อุปกรณนิวเมติกเสื่อมสภาพ 
 ลมรั่ว 
 ไสกรองลมสกปรก 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
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 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

 ระบบเอกซทรูดเสื่อมสภาพ 
 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 

• การติดฉลาก 
 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 

• การเก็บขวดใสถุง 
 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.4 

 

 
รูปที่ 4.4 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการหดตัวเชิงเสนในการผลิตขวด PE, 

PP และ PVC 
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4.3.1.2 รอยไหมดํา สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การผสมวัตถุดิบ 

 เคร่ืองผสมวัตถุดิบสกปรก 
 วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 

• การเปา 
 แมพิมพสกปรก 
 ระบบเอกซทรูดเสื่อมสภาพและสกปรก 

 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด 
 สกรูสกปรก 
 กรวยเติมพลาสติกสกปรก 

 อุปกรณนิวเมติกสกปรก 
 ไสกรองลมสกปรก 
 ถังเก็บลมสกปรก 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

 อุปกรณไฮดรอลิกสกปรก 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 

• การติดฉลาก 
 เคร่ืองติดฉลากสกปรก 
 สายพานสกปรก 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.5 
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รูปที่ 4.5 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของรอยไหมดําในการผลิตขวด PE, PP 

และ PVC 
 

4.3.1.3 สีเพี้ยน สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การผสมวัตถุดิบ 

 สีผสมคุณภาพไมดี 
 พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฎิบัติงาน 
 เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 

• การเปา 
 ระบบเอกซทรูดสกปรก 

 สกรูสกปรก 
 กรวยเติมพลาสติกสกปรก 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.6 
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รูปที่ 4.6 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของสีเพ้ียนในการผลิตขวด PE, PP และ 

PVC 
 

4.3.1.4 แตกราว สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การผสมวัตถุดิบ 

 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบตามคูมือปฏิบัติงาน 
 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 

• การเปา 
 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป 
 อุปกรณไฮดรอลิกเสื่อมสภาพ 

 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 
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 ระบบเอกซทรูดเสื่อมสภาพ 
 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 

• การตัดแตง 
 พนักงานตัดแตงผิดพลาด 

 ทักษะการทํางานของพนักงานไมเพียงพอ 
 อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูงเกินไป 

• การขนยายขวด 
 ขวดแตกราวจากการขนยาย 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.7 
 

 
รูปที่ 4.7 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการแตกราวในการผลิตขวด PE, PP 

และ PVC 
 
4.3.1.4 ตัดแตงไมเรียบรอย สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การเปา 

 หัวลมเปาชํารุด 
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• การตัดแตง 
 พนักงานตัดแตงผิดพลาด 

 ทักษะการทํางานของพนักงานไมเพียงพอ 
 อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูงเกินไป 

 มีดตัดคุณภาพไมดี 
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป

ที่ 4.8 
 

 
รูปที่ 4.8 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการตดัแตงไมเรียบรอยในการผลติขวด 

PE, PP และ PVC 
 
4.3.2 ขวด PET 
4.3.2.1 หดตัวเชิงเสน สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

• การฉีด 
 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 
 เครื่องฉีดเสื่อมสภาพ 

 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 

 อุปกรณไฮดรอลิกเสื่อมสภาพ 
 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
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 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

• การเปา 
 อุปกรณนิวเมติกเสื่อมสภาพ 

 ลมร่ัว 
 ไสกรองลมสกปรก 

• การติดฉลาก 
 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 

• การเก็บขวดใสถุง 
 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.9 

 
รูปที่ 4.9 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการหดตัวเชิงเสนในการผลิตขวด PET 
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4.3.2.2 รอยไหมดํา สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 
• การฉีด 

 วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 
 แมพิมพฉดีสกปรก 
 เคร่ืองฉีดเสื่อมสภาพและสกปรก 

 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด 
 สกรูสกปรก 
 กรวยเติมพลาสติกสกปรก 
 กระบอกฉีดสกปรก 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

 อุปกรณไฮดรอลิกสกปรก 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 

• การเปา 
 แมพิมพเปาสกปรก 
 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 
 อุปกรณนิวเมติกสกปรก 

 ไสกรองลมสกปรก 
 ถังเก็บลมสกปรก 

• การติดฉลาก 
 เคร่ืองติดฉลากสกปรก 
 สายพานสกปรก 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.10 



 48

 
รูปที่ 4.10 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของรอยไหมดําในการผลิตขวด PET 

 
4.3.2.3 แตกราว สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

• การฉีด 
 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 
 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมากเกินไป 
 อุปกรณไฮดรอลิกเสื่อมสภาพ 

 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 ไฟร่ัว 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 

 เครื่องฉีดเสื่อมสภาพ 
 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 
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• การเปา 
 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปามากเกินไป 
 ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอดพรีฟอรมมากเกินไป 

• การขนยายขวด 
 ขวดแตกราวจากการขนยาย 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.11 

 

 
รูปที่ 4.11 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของการแตกราวในการผลิตขวด PET 

 
4.3.2.4 ฟองอากาศ สามารถพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยไดดังนี้ 

• การฉีด 
 แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจากซอกมุมตางๆ 
 เครื่องฉีดเสื่อมสภาพ 

 แผนใหความรอนชํารุด 
 เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 
 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 

 ระบบไฟฟาเสื่อมสภาพ 
 รีเลยเสื่อมสภาพ 
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 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 
 อุปกรณไฮดรอลิกสกปรก 

 ขอตอร่ัวซึม 
 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ 
 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 
 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 
 ไสกรองน้ํามันสกปรก 
 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 

• การเปา 
 แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจากซอกมุมตางๆ 
 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 
 อุปกรณนิวเมติกสกปรก 

 ไสกรองลมมีความชื้น 
 ถังเก็บลมมีความชื้น 

• การเก็บขวดใสถุง 
 ถุงที่ใชเก็บสกปรกและชื้น 

จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังสาเหตุและผลไดดังรูป
ที่ 4.12 

 

 
รูปที่ 4.12 แผนผังสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของฟองอากาศในการผลิตขวด PET 
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4.4 การคัดเลือกสาเหตุของปญหาหลักดวย PFMEA 
PFMEA จะใชในการคัดเลือกสาเหตุของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไขเรงดวนกอน 

เน่ืองจากของเสียจากการผลิตเฉลี่ยมีจํานวนมากถึงรอยละ 4-8 ซึ่งบริษัทโดยทั่วไปควรจะมีของ
เสียจากการผลิตเฉลี่ยไมควรเกินรอยละ 1-5 ปญหาดังกลาวมีผลกระทบตอภาพพจนและผล
กําไรของบริษัทเปนอยางมาก จึงมีความจําเปนตองใชเทคนิคดังกลาว 
4.4.1 การประเมินคาความรุนแรงของผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง (Severity : S)
 หลังจากไดระดมสมองหาสาเหตุของการเกิดของเสียแตละประเภทแลว จึงระบุ
ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองแลวประเมินตัวเลขความรุนแรงตามเกณฑการประเมินคา
ความรุนแรง ตามเกณฑของ AIAG ดังตารางที่ 4.4 และประเมินคา S ของแตละลักษณะ
ขอบกพรองไดผลดังตารางที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.4 เกณฑในการใหคะแนนคา S ตั้งแต 1-10  
ระดับความ 
รุนแรง ผลกระทบตอผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ระดับ 

อันตรายถึง
ชีวติ 

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอ
ความปลอดภยั และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ 
ลักษณะขอบกพรองเกิดขึ้นโดยไมมีการเตือน  

10 
 

อันตราย 
อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอ
ความปลอดภยั และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ 
ลักษณะขอบกพรองเกิดขึ้นโดยมีการเตือน  

9 

ความบกพรองซ่ึงทําใหผลติภัณฑไมสามารถใชงานได สูญเสีย
ความสามารถในการทํางานตามจุดประสงคพ้ืนฐาน ลูกคาไมพอใจ
เปนอยางมาก 

8 
สูงมาก 

 
ความบกพรองซ่ึงทําใหผลติภัณฑไมสามารถใชงานไดเต็มที่ ทําให
ลูกคาไมพอใจอยางมาก  7 

สูง 
ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายในการใชงาน แตยงัใชงานได ทํา
ใหลูกคาไมพอใจ  6 

ปานกลาง 
ผลิตภัณฑมีความสะดวกสบายในการใชงานลดลง แตใชงานได 
ลูกคาเกิดความไมพอใจบางสวน 5 

ต่ํา 
ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง ลูกคา
สวนใหญสังเกตได  4 

ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง ลูกคา
สวนหนึ่งสังเกตได  3 

ต่ํามาก 
ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง ลูกคา
สวนนอยสังเกตได  

2 

ไมมี
ผลกระทบ ไมมีผลกระทบ 1 
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ตารางที่ 4.5 คา S ของแตละลักษณะขอบกพรอง 
ลักษณะขอบกพรอง คา S 

หดตัวเชิงเสน 6 
รอยไหมดํา 6 
สีเพ้ียน 4 
แตกราว 7 
ตัดแตงไมเรียบรอย 5 
ฟองอากาศ 6 

 
4.4.2 การประเมินตัวเลขโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence: O) ของแตละ
สาเหตุ 
 หลังจากไดประเมินคาความรุนแรงของผลกระทบของลักษณะขอบกพรองแลว จึงระบุ
ความถี่ในการเกิดขอบกพรอง แลวประเมินออกมาเปนตัวเลขโอกาสในการเกิดขอบกพรอง 
(Occurrence: O) โดยใชเกณฑที่ทีมผูชํานาญการและผูวิจัยรวมกันกําหนดคา O ตั้งแต 1-10 
ใหม เพ่ือความเหมาะสมแกอุตสาหกรรมผลิตขวดพลาสติกที่กําลังดําเนินการ เน่ืองจากบาง
สาเหตุของลักษณะขอบกพรองไมสามารถเก็บตัวเลขออกมาเปนจํานวนของเสียไดชัดเจน จึง
จําเปนตองใชตัวเลขจํานวนครั้งในการเกิดตอระยะเวลาแทน ดังตารางที่ 4.6 
 

ตารางที่ 4.6 เกณฑในการใหคะแนนคา O ตั้งแต 1-10 
โอกาสในการเกิดขอบกพรอง ความถี่ในการเกิดอยางนอย ระดับคะแนน 

1 ครั้งตอ 2 ชั่วโมง 10 สูงมาก 
1 ครั้งตอ 4 ชั่วโมง 9 
1 ครั้งตอกะ 8 สูง 
1 ครั้งตอวัน 7 
1 ครั้งตอ 3 วนั 6 ปานกลาง 
1 ครั้งตอสัปดาห 5 
1 ครั้งตอ 2 สัปดาห 4 ต่ํา 
1 ครั้งตอเดือน 3 
1 ครั้งตอ 3 เดือน 2 

ต่ํามาก 
1 ครั้งตอ 6 เดือน 1 
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หลังจากที่กําหนดเกณฑการใหคะแนนคา O รวมกันแลว จึงทําการประเมินคา O ของ
แตละสาเหตุไดผลดังตารางที่ 4.7 และ 4.8 

 
ตารางที่ 4.7 คา O ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลติขวด PE, PP และ PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 4 

การผสมวัตถดิุบ 
เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 1 

ขอตอร่ัวซึม 4 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 
ลมร่ัว 2 
ไสกรองลมสกปรก 4 
ไฟร่ัว 1 
รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

การเปา 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 2 

การติดฉลาก ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 6 

หดตัวเชิงเสน 

การเก็บขวดใสถุง เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 6 
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ตารางที่ 4.7 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 2 
การผสมวัตถดิุบ 

วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 2 

แมพิมพสกปรก 5 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

สกรูสกปรก 5 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 5 

ไสกรองลมสกปรก 4 
ถังเก็บลมสกปรก 4 
ไฟร่ัว 1 
รีเลยเสื่อมสภาพ 2 

โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

การเปา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

เครื่องติดฉลากสกปรก 4 

รอยไหมดํา 

การติดฉลาก 
สายพานสกปรก 5 
สีผสมคุณภาพไมดี 2 
พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฏิบัติงาน 5 การผสมวัตถดิุบ 
เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 2 
สกรูสกปรก 5 

สีเพ้ียน 

การเปา 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 5 
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ตารางที่ 4.7 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 4 

การผสมวัตถดิุบ 
เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 1 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป 4 

ขอตอร่ัวซึม 4 
ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 
สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 
ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 
ไฟร่ัว 1 
รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 
แผนใหความรอนชํารุด 2 
เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

การเปา 

สกรูมอเตอรเส่ือมสภาพ 2 
ทักษะการทํางานของพนักงานไม
เพียงพอ 

2 
การตัดแตง 

อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูง
เกินไป 4 

แตกราว 

การขนยาย ขวดแตกราวจากการขนยาย 3 
การเปา หัวลมเปาชํารดุ 2 

ทักษะการทํางานของพนักงานไม
เพียงพอ 2 

อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูง
เกินไป 4 

ตัดแตงไมเรียบรอย 
การตัดแตง 

มีดตัดคุณภาพไมดี 2 
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ตารางที่ 4.8 คา O ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลติขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 1 

ขอตอร่ัวซึม 2 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 

ไฟร่ัว 1 

รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 
แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

การฉีด 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 2 

ลมร่ัว 2 
การเปา 

ไสกรองลมสกปรก 4 

การติดฉลาก ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 6 

หดตัวเชิงเสน 

การเก็บขวดใสถุง เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 6 
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ตารางที่ 4.8 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 2 
แมพิมพฉีดสกปรก 5 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

สกรูสกปรก 5 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 5 

กระบอกฉีดสกปรก 5 

ไฟร่ัว 1 

รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

การฉีด 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

แมพิมพเปาสกปรก 5 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 5 

ไสกรองลมสกปรก 4 
การเปา 

ถังเก็บลมสกปรก 4 
เครื่องติดฉลากสกปรก 4 

รอยไหมดํา 

การติดฉลาก 
สายพานสกปรก 5 
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ตารางที่ 4.8 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 2 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมากเกินไป 4 

ขอตอร่ัวซึม 2 
ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 

ไฟร่ัว 1 

รีเลยเสื่อมสภาพ 2 

โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

การฉีด 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 2 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปามาก
เกินไป 

4 

การเปา 
ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอด 
พรีฟอรมมากเกินไป 

4 

แตกราว 

การขนยาย ขวดแตกราวจากการขนยาย 3 
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ตารางที่ 4.8 (ตอ) คา O ของแตละสาเหตใุนการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา O 

แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจากซอกมุม
ตางๆ 4 

แผนใหความรอนชํารุด 2 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 2 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 2 

รีเลยเสื่อมสภาพ 2 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 2 
ขอตอร่ัวซึม 2 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 2 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 4 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 2 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 4 

การฉีด 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 2 
แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจากซอกมุม
ตางๆ 4 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 5 
ไสกรองลมมีความชื้น 2 

การเปา 

ถังเก็บลมมีความชื้น 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฟองอากาศ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเก็บขวดใสถุง ถุงที่ใชเกบ็สกปรกและชื้น 5 
 
4.4.3 การควบคุมของเสียในปจจุบัน 

หลังจากทีมงานผูชํานาญการไดระดมสมองประเมินคาโอกาสในการเกิดขอบกพรอง 
(Occurrence: O) แลวจึงประเมินวา ปจจุบันมีการดําเนินการเพื่อควบคุมของเสียอยางไรบาง 
ซึ่งไดผลดังตอไปน้ี 
4.4.3.1 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดบิตามคูมือปฏิบัติงาน  
4.4.3.2 พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฏิบัติงาน 
4.4.3.3 อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูงเกินไป 
 ไมมี 
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4.4.3.4 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 
 ปกติจะมีการประเมินซัพพลายเออรที่จัดสงเม็ดพลาสติกประจําทุก 6 เดือนวา ได
คุณภาพไดตามมาตรฐานหรือไม ถาหากเม็ดพลาสติกที่จัดสงไมไดคุณภาพตามที่กําหนด จะ
เปลี่ยนซัพพลายเออรรายใหมทันที 
4.4.3.5 แมพิมพสกปรก  
4.4.3.6 แมพิมพฉีดสกปรก 
4.4.3.7 แมพิมพเปาสกปรก  
4.4.3.8 แมพิมพฉีดมีนํ้าไหลออกจากซอกมุมตางๆ  
4.4.3.9 แมพิมพเปามีนํ้าไหลออกจากซอกมุมตางๆ  
4.4.3.10 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป  
4.4.3.11 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมากเกินไป  
4.4.3.12 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปามากเกินไป 

โรงงานมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ทุก 2 เดือน 
และดําเนินการบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenanace) สําหรับแมพิมพ รวมถึง
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน 
4.4.3.13 ขอตอร่ัวซึม  
4.4.3.14 ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกติ  
4.4.3.15 นํ้ามันไฮดรอลิกสกปรก  
4.4.3.16 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ  
4.4.3.17 ไสกรองนํ้ามันสกปรก  
4.4.3.18 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ  
4.4.3.19 ลมรั่ว  
4.4.3.20 ไสกรองลมสกปรก  
4.4.3.21 ถังเก็บลมสกปรก  
4.4.3.22 ไฟร่ัว  
4.4.3.23 รีเลยเสื่อมสภาพ  
4.4.3.24 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ  
4.4.3.25 แผนใหความรอนชํารุด  
4.4.3.26 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด  
4.4.3.27 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ  
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 หัวลมเปาชํารุด  
4.4.3.33 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 
4.4.3.34 ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอดพรีฟอรมมากเกินไป 
4.4.3.35 ไสกรองลมมีความชื้น 
4.4.3.36 ถังเก็บลมมีความชื้น 

โรงงานมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ทุก 3 เดือน 
และดําเนินการบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenanace) สําหรับเคร่ืองจักร รวมถึง
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน 
4.4.3.37 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 
4.4.3.38 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 

ปกติจะมีการกําชับใหผูปฎิบัติงานเก็บขวดอยางระมัดระวังอยูเสมอ 
4.4.3.39 เครื่องผสมวัตถุดบิสกปรก 

กอนผสมวัตถุดิบ หัวหนากะจะตรวจสอบวา มีการลางเครื่องผสมใหสะอาดกอนใชงาน
หรือไม 
4.4.3.40 วัตถุดบิมีสิ่งสกปรกเจือปน 

ปกติจะมีการประเมินซัพพลายเออรที่จัดสงเม็ดพลาสติกประจําทุก 6 เดือนวา ได
คุณภาพไดตามมาตรฐานหรือไม ถาหากเม็ดพลาสติกที่จัดสงไมไดคุณภาพตามที่กําหนด จะ
เปลี่ยนซัพพลายเออรรายใหมทันที รวมถึงนโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแก
พนักงาน 
4.4.3.41 ทักษะการทํางานของพนักงานไมเพียงพอ 

ปกติจะมีการฝกอบรมพนักงานตัดแตงใหมีความชํานาญ และทํางานผิดพลาดนอยที่สุด 
กอนปฏิบัติงานจริง 1 เดือน และจะมีการประเมินผลงานทุกเดือน หากผลงานไมผานการ
ประเมินผล อาจจะมีการลดเวลาทํางานตัดแตงลงแลวหมุนเวียนใหไปทํางานอื่น 
4.4.3.42 ขวดแตกราวจากการขนยาย 

ปกติจะมีการกําชับใหผูปฏิบัติงานขนยายอยางระมัดระวังอยูเสมอ 
4.4.3.42 มีดตัดคุณภาพไมดี 

ปกติจะมีการประเมินซัพพลายเออรที่มีดตัดประจําทุก 6 เดือนวา ไดคุณภาพไดตาม
มาตรฐานหรือไม ถาหากมีดตัดที่จัดสงไมไดคุณภาพตามที่กําหนด จะเปลี่ยนซัพพลายเออรราย
ใหมทันที  
4.4.3.43 ถงุที่ใชเก็บสกปรกและชื้น 

ปกติจะมีการประเมินซัพพลายเออรท่ีจัดถุงประจําทุก 6 เดือนวา ไดคุณภาพไดตาม
มาตรฐานหรือไม ถาหากถุงที่จัดสงไมไดคุณภาพตามที่กําหนด จะเปลี่ยนซัพพลายเออรราย
ใหมทันที  
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4.4.4 การประเมินคาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: D) ของแต
ละสาเหตุ 

หลังจากไดระดมสมองประเมินการควบคุมของเสียในปจจุบันแลว จึงไดทําการประเมิน
คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: D) ของแตละสาเหตุตั้งแต 1-10 ตาม
เกณฑของ AIAG ดังตารางที่ 4.9 

 
ตารางที่ 4.9 เกณฑในการใหคะแนนคา D ตั้งแต 1-10  

โอกาสในการ
ตรวจจับ ลักษณะการตรวจจับ ระดับ 

เกือบจะเปนไป
ไมได 

การควบคุมไมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรอง
ได หรือ ไมมีการควบคุม 

10 

นอยมาก 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
นอยมาก 9 

นอย 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
นอย 

8 

ต่ํามาก 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
ต่ํามาก 7 

ต่ํา 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
ต่ํา 6 

พอสมควร 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
พอสมควร 5 

สูงพอสมควร 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
สูงพอสมควร 

4 

สูง 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
สูง 3 

สูงมาก 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
สูงมาก 2 

เกือบสมบูรณ 
การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได
เกือบสมบูรณ 1 

 
หลังจากที่กําหนดเกณฑการใหคะแนนคา D รวมกันแลว จึงทําการประเมินคา O ของ

แตละสาเหตุไดผลดังตารางที่ 4.10 และ 4.11 
 
 



 64

ตารางที่ 4.10 คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลติขวด PE, PP และ PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 8 

การผสมวัตถดิุบ 
เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 4 

ขอตอร่ัวซึม 6 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 
ลมร่ัว 6 
ไสกรองลมสกปรก 6 
ไฟร่ัว 6 
รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

การเปา 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 6 

การติดฉลาก ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 8 

หดตัวเชิงเสน 

การเก็บขวดใสถุง เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 7 
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ตารางที่ 4.10 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ 
PVC 

ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 4 
การผสมวัตถดิุบ 

วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 4 

แมพิมพสกปรก 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

สกรูสกปรก 6 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 6 

ไสกรองลมสกปรก 6 
ถังเก็บลมสกปรก 6 
ไฟร่ัว 6 
รีเลยเสื่อมสภาพ 6 

โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

การเปา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

เครื่องติดฉลากสกปรก 6 

รอยไหมดํา 

การติดฉลาก 
สายพานสกปรก 6 

สีผสมคุณภาพไมดี 4 
พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฏิบัติงาน 8 การผสมวัตถดิุบ 
เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก 4 
สกรูสกปรก 6 

สีเพ้ียน 

การเปา 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 6 
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ตารางที่ 4.10 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PE, PP และ 

PVC 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 8 

การผสมวัตถดิุบ 
เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 4 
ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป 6 
ขอตอร่ัวซึม 6 
ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 
สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 
ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 
ไฟร่ัว 6 
รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 
แผนใหความรอนชํารุด 6 
เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

การเปา 

สกรูมอเตอรเส่ือมสภาพ 6 
ทักษะการทํางานของพนักงานไม
เพียงพอ 3 

การตัดแตง 
อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูง
เกินไป 

6 

แตกราว 

การขนยาย ขวดแตกราวจากการขนยาย 7 
การเปา หัวลมเปาชํารดุ 6 

ทักษะการทํางานของพนักงานไม
เพียงพอ 3 

อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูง
เกินไป 

6 
ตัดแตงไมเรียบรอย 

การตัดแตง 

มีดตัดคุณภาพไมดี 2 
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ตารางที่ 4.11 คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลติขวด PET 

ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 4 

ขอตอร่ัวซึม 6 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 

ไฟร่ัว 6 

รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 
แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

การฉีด 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 6 

แมพิมพเปาระบายอากาศไมดี 6 

ลมร่ัว 6 การเปา 

ไสกรองลมสกปรก 6 

การติดฉลาก ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 8 

หดตัวเชิงเสน 

การเก็บขวดใสถุง เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 7 
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ตารางที่ 4.11 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน 4 
แมพิมพฉีดสกปรก 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

สกรูสกปรก 6 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 6 

กระบอกฉีดสกปรก 6 

ไฟร่ัว 6 

รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

การฉีด 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

แมพิมพเปาสกปรก 6 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 6 

ไสกรองลมสกปรก 6 
การเปา 

ถังเก็บลมสกปรก 6 
เครื่องติดฉลากสกปรก 6 

รอยไหมดํา 

การติดฉลาก 
สายพานสกปรก 6 
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ตารางที่ 4.11 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี 4 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมากเกินไป 6 

ขอตอร่ัวซึม 6 
ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 

ไฟร่ัว 6 

รีเลยเสื่อมสภาพ 6 

โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

การฉีด 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 6 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปามาก
เกินไป 6 

การเปา 
ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอด 
พรีฟอรมมากเกินไป 

6 

แตกราว 

การขนยาย ขวดแตกราวจากการขนยาย 7 
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ตารางที่ 4.11 (ตอ) คา D ของแตละสาเหตุในการเกิดของเสียในการผลิตขวด PET 
ลักษณะขอบกพรอง กระบวนการผลิต สาเหตุที่เปนไปได คา D 

แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจากซอกมุม
ตางๆ 6 

แผนใหความรอนชํารุด 6 

เทอรโมคัพเพ้ิลชํารุด 6 

สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ 6 

รีเลยเสื่อมสภาพ 6 
โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ 6 
ขอตอร่ัวซึม 6 

ระดับนํ้ามันไฮดรอลิกต่ํากวาระดับปกต ิ 6 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 6 

สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ 6 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 6 

การฉีด 

ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ 6 
แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจากซอกมุม
ตางๆ 6 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 6 
ไสกรองลมมีความชื้น 6 

การเปา 

ถังเก็บลมมีความชื้น 6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฟองอากาศ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเก็บขวดใสถุง ถุงที่ใชเกบ็สกปรกและชื้น 6 
 

4.4.5 การคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) ของแตละ
ขอบกพรอง  
 หลังจากประเมินตัวเลขความรุนแรง (Severity: S) โอกาสในการเกิดขอบกพรอง 
(Occurrence: O) และความสามารถในการตรวจจับขอบกพรอง (Detection: D) แลวจึงคํานวณ
คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) ของแตละสาเหตุของขอบกพรองดวย
การนําสามคาดังกลาวมาคูณกัน แลวนําไปเขียนลงในตารางผลการวิเคราะห PFMEA (Process 
Failure Mode and Effect Analysis) ในแตละกระบวนการดังตารางที่ 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 ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P01
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/2

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบ
ตามคูมือปฏิบัติงาน 

4 ไมมี   8 192
รูปทรงตรงตาม

มาตรฐานที่กําหนด 
หดตัวเชิงเสน 

6 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี   1 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงเม็ดพลาสติก
ประจําทุก 6 เดือน 

4 24

6 เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก   2 หัวหนากะตรวจสอบวา 
ลางเครื่องแลวหรือไม 

4 48
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
รอยไหมดํา 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน   2 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงวัตถุดิบประจําทุก 
6 เดือน นโยบาย 5ส 

4 48

4 สีผสมคุณภาพไมดี   2 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงสีผสมประจําทุก 6 
เดือน 

4 32

4 พนักงานไมผสมสีตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 

5 ไมมี   8 160

การผสมวัตถุดิบ 
 
 
 

 
 

สีตรงตามแบบที่
กําหนด 

 
 

 
 

สีเพี้ยน 
 
 

 
 
ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดาน
ความพอดี การตกแตง ลูกคาสวน
ใหญสังเกตได  
  
  4 เครื่องผสมวัตถุดิบสกปรก   2 หัวหนากะตรวจสอบวา 

ลางเครื่องแลวหรือไม 
4 32
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การผสมวัตถุดิบ ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P01
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/2

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

7 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบ
ตามคูมือปฏิบัติงาน 

4 ไมมี   8 224 
 

การผสมวัตถุดิบ 
 

 

ไมมีรอยตําหนิบรรจุ
ของเหลวได 

แตกราว 
ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 7 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี   1 

ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงเม็ดพลาสติก
ประจําทุก 6 เดือน 

4 28
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/3

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 ขอตอรั่วซึม 4 6  144

6 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํากวา
ระดับปกติ 

2   6 72

6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144
6 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 72
6 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 144
6 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ   2 6 72
6 ลมรั่ว   2 6 72
6 ไสกรองลมสกปรก  4 6 144
6 ไฟรั่ว    1 6 36
6 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 72
6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72

 
การเปา 

 

 
รูปทรงตรงตาม

มาตรฐานที่กําหนด 

 
หดตัวเชิงเสน 

 
ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ 

6 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 72
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/3

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 แมพิมพสกปรก   5 6 180
6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72
6 สกรูสกปรก    5 6 180
6 กรวยเติมพลาสติกสกปรก   5 6 180
6 ไสกรองลมสกปรก   4 6 144
6 ถังเก็บลมสกปรก   4 6 144
6 ไฟรั่ว   1 6 36
6 รีเลยเสื่อมสภาพ  2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 72
6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144

 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 

 
รอยไหม 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ 

6 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 144

4 สกรูสกปรก    5 6 120

 
การเปา 

สีตรงตามแบบที่
กําหนด 

 
สีเพี้ยน 

 

ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลองในดาน
ความพอดี การตกแตง ลูกคาสวน
ใหญสังเกตได  4 กรวยเติมพลาสติกสกปรก    5

 
วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 120
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 3/3

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

7 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพ 4 6 168 
7 ขอตอรั่วซึม    4 6 168
7 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํา   2 6 84
7 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 168
7 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 84
7 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 168
7 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ   2 6 84
7 ไฟรั่ว   1 6 42
7 รีเลยเสื่อมสภาพ  2 6 84
7 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 84
7 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 84
7 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 84

ไมมีรอยตําหนิบรรจุ
ของเหลวได 

 
แตกราว 

 
ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 

7 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ   2 6 84

การเปา 

ผิวเรียบ ตัดแตงไมเรียบรอย 
ผลิตภัณฑมีความสะดวกสบายในการ
ใชงานลดลง แตใชงานได ลูกคาเกิด
ความไมพอใจบางสวน 

5 หัวลมเปาชํารุด    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 60
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การตัดแตง ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA P03
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

7 
ทักษะการทํางานของพนักงาน
ไมเพียงพอ 

2 
ฝกอบรมพนักงานตัด
แตง กอนปฏิบัติงานจริง 
1 เดือน 

3  42
ไมมีรอยตําหนิบรรจุ

ของเหลวได 
แตกราว 

ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 

7 อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

4 ไมมี   6 168

5 
ทักษะการทํางานของพนักงาน
ไมเพียงพอ 

2 
ฝกอบรมพนักงานตัด
แตง กอนปฏิบัติงานจริง 
1 เดือน 

3  30

5 อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

4 ไมมี   6 120

การตัดแตง 

ผิวเรียบ ตัดแตงไมเรียบรอย 
ผลิตภัณฑมีความสะดวกสบายในการ
ใชงานลดลง แตใชงานได ลูกคาเกิด
ความไมพอใจบางสวน 

5 มีดตัดคุณภาพไมดี   2 
ประเมินซัพพลายเออร
ของมีดตัดประจําทุก 6 
เดือน 

2 20
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/4

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี   1 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงเม็ดพลาสติก
ประจําทุก 6 เดือน 

4 24

6 ขอตอรั่วซึม    4 6 144
6 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํา   2 6 72
6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144
6 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 72
6 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 144
6 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ  2 6 72
6 ไฟรั่ว   1 6 36
6 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 72
6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72

การฉีด 

 
 

รูปทรงตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด 

 
 

หดตัวเชิงเสน 
ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 72
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/4

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 วัตถุดิบมีสิ่งสกปรกเจือปน   2 

ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงเม็ดพลาสติก
ประจําทุก 6 เดือน 
นโยบาย 5 ส 

4 48

6 แมพิมพฉีดสกปรก   5 6 180
6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72
6 สกรูสกปรก    5 6 180
6 กรวยเติมพลาสติกสกปรก  5 6 180
6 กระบอกฉีดสกปรก  5 6 180
6 ไฟรั่ว    1 6 36
6 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 72
6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144

การฉีด 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
รอยไหมดํา 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 ไสกรองน้ํามันสกปรก    4

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 
  

6 144
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ ¾

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

7 เม็ดพลาสติกคุณภาพไมดี   2 ประเมินซัพพลายเออร
ประจําทุก 6 เดือน 

4 56

7 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีด
มากเกินไป 

4   6 168

7 ขอตอรั่วซึม    4 6 168
7 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํา   2 6 84
7 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 168
7 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 84
7 ไสกรองน้ํามันสกปรก  4 6 168
7 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ  2 6 84
7 ไฟรั่ว    1 6 42
7 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 84
7 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ    2 6 84
7 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 84
7 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 84

การฉีด 
ไมมีรอยตําหนิบรรจุ

ของเหลวได 
แตกราว 

ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 

7 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 
  
  

6 84

 



 80

ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 4/4

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

4   6 144

6 แผนใหความรอนชํารุด   2 6 72
6 เทอรโมคัพเพิ้ลชํารุด   2 6 72
6 สกรูมอเตอรเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 รีเลยเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 โซลินอยดวาลวเสื่อมสภาพ   2 6 72
6 ขอตอรั่วซึม   4 6 144

6 ระดับน้ํามันไฮดรอลิกต่ํากวา
ระดับปกติ 

2   6 72

6 น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก   4 6 144
6 สกรู น็อต ลูกปน เสื่อมสภาพ    2 6 72
6 ไสกรองน้ํามันสกปรก   4 6 144

การฉีด 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
ฟองอากาศ 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 ปมไฮดรอลิกรอนผิดปกติ    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 72
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/2

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 ลมรั่ว    2 6 72รูปทรงตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด 

 
หดตัวเชิงเสน 

6 ไสกรองลมสกปรก   4 6 144

6 แมพิมพเปาสกปรก   5 6 180

6 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

5   6 180

6 ไสกรองลมสกปรก  4 6 144

สะอาด ปราศจาก
รอยตําหนิ 

 
รอยไหมดํา 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ 

6 ถังเก็บลมสกปรก   4 6 144

7 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปา
มากเกินไป 

4   6 168

การเปา 

ไมมีรอยตําหนิบรรจุ
ของเหลวได 

แตกราว 
ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 7 ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับ

หลอดพรีฟอรมมากเกินไป 
4 

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6  168
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA P05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/2

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

6 แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

4   6 144

6 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

5 6  180

6 ไสกรองลมมีความชื้น  2 6 72

การเปา 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
ฟองอากาศ 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 ถังเก็บลมมีความชื้น    2

วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 

6 72
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การติดฉลาก ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET  หมายเลข PFMEA P06
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

รูปทรงตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด 

หดตัวเชิงเสน 6 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก    6 ไมมี 8 288

6 เครื่องติดฉลากสกปรก  4 6 144การติดฉลาก 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
รอยไหมดํา 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 สายพานสกปรก   5 
วางแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน นโยบาย 5 ส 6 180

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 84

ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเก็บขวดใสถุง ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET  หมายเลข PFMEA P07
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

รูปทรงตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด 

หดตัวเชิงเสน    6 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 6 
มีการกําชับใหบรรจุขวด
ลงถุงอยางระมัดระวังอยู
เสมอ 

7 252

การเก็บขวดใสถุง 
สะอาด ปราศจาก

รอยตําหนิ 
ฟองอากาศ 

ผลิตภัณฑไมมีความสะดวกสบายใน
การใชงาน แตยังใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ  

6 ถุงที่ใชเก็บสกปรกและชื้น   5 
ประเมินซัพพลายเออรที่
จัดสงถุงประจําทุก 6 
เดือน 

6 180
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ตารางที่ 4.12 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การขนยาย ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET  หมายเลข PFMEA P08
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน  
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 
ขั้นตอนของกระบวนการ ความตองการ ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง       S สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง O การควบคุมในปจจุบัน D RPN

การขนยาย 
ไมมีรอยตําหนิบรรจุ

ของเหลวได 
แตกราว 

ความบกพรองซึ่งทําใหผลิตภัณฑไม
สามารถใชงานไดเต็มที่ ทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 

7 ขวดแตกราวจากการขนยาย   3 
มีการกําชับใหบรรจุขวด
ลงถุงอยางระมัดระวังอยู
เสมอ 

7 147
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4.4.6 การคัดเลือกคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: 
RPN) ในแตละสาเหตุของขอบกพรองแลว จึงคัดเลือกสาเหตุของขอบกพรองที่จําเปนตองแกไข
เรงดวนกอน โดยคัดเลือกคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําที่มีคาตั้งแต 100 ขึ้นไป ดังที่แสดงในตารางที่ 
4.13  
 

ตารางที่ 4.13 สาเหตุของขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําตั้งแต 100 ขึ้นไป 
ขั้นตอนของ
กระบวนการ ผลิตภัณฑ 

ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง RPN 

หดตัวเชิงเสน 
พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบ
ตามคูมือปฏิบตัิงาน 192 

สีเพ้ียน 
พนักงานไมผสมสีตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 

160 การผสมวัตถดิุบ 

แตกราว 
พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบ
ตามคูมือปฏิบตัิงาน 224 

ขอตอร่ัวซึม 144 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 

หดตัวเชิงเสน 

ไสกรองลมสกปรก 144 
แมพิมพสกปรก 180 
สกรูสกปรก 180 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 180 
ไสกรองลมสกปรก 144 
ถังเก็บลมสกปรก 144 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 

รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 
สกรูสกปรก 120 

การเปา 

ขวด PE, PP 
และ PVC 

สีเพ้ียน 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 120 
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ตารางที่ 4.13 (ตอ) สาเหตขุองขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นาํตั้งแต 100 ขึ้นไป 
ขั้นตอนของ
กระบวนการ ผลิตภัณฑ 

ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง RPN 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมาก
เกินไป 168 

ขอตอร่ัวซึม 168 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 168 

การเปา แตกราว 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 168 

แตกราว 
อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 168 

การตัดแตง 

ขวด PE, PP 
และ PVC 

ตัดแตงไม
เรียบรอย 

อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

120 

ขอตอร่ัวซึม 144 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 หดตัวเชิงเสน 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 
แมพิมพฉีดสกปรก 180 
สกรูสกปรก 180 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 180 
กระบอกฉีดสกปรก 180 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 

รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 
ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีดมาก
เกินไป 

168 

ขอตอร่ัวซึม 168 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 168 

แตกราว 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 168 
แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจากซอก
มุมตางๆ 144 

ขอตอร่ัวซึม 144 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 

การฉีด ขวด PET 

ฟองอากาศ 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 
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ตารางที่ 4.13 (ตอ) สาเหตขุองขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นาํตั้งแต 100 ขึ้นไป 
ขั้นตอนของ
กระบวนการ ผลิตภัณฑ 

ลักษณะ
ขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง RPN 

หดตัวเชิงเสน ไสกรองลมสกปรก 144 
แมพิมพเปาสกปรก 180 
แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 180 

ไสกรองลมสกปรก 144 
รอยไหมดํา 

ถังเก็บลมสกปรก 144 
ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพเปา
มากเกินไป 168 

แตกราว 
ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับ
หลอดพรีฟอรมมากเกินไป 168 

แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

144 

การเปา 
ขวด PET 

 

ฟองอากาศ 
แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 180 

หดตัวเชิงเสน ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 288 
เครื่องติดฉลากสกปรก 144 การติดฉลาก 

รอยไหมดํา 
สายพานสกปรก 180 

ขวด PE, PP, 
PVC และ 

PET 
หดตัวเชิงเสน เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 252 การเก็บขวดใส

ถุง ขวด PET ฟองอากาศ ถุงที่ใชเกบ็สกปรกและชื้น 180 

การขนยาย 
ขวด PE, PP, 

PVC และ 
PET 

แตกราว ขวดแตกราวจากการขนยาย 147 

 



บทที่ 5 
การดําเนินการลดของเสยี 

 
ในบทนี้จะประกอบดวยแนวทางและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการผสมวัตถุดิบ การเปา

เอกซทรูด การฉีด การเปา การตัดแตง การติดฉลาก การเก็บขวดใสถุง และการขนยาย 
 
5.1 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการผสมวัตถุดิบ 
5.1.1 พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดบิตามคูมือปฏิบัติงาน 
5.1.2 พนักงานไมผสมสีตามคูมือปฏิบัติงาน 

แมในคูมือปฏิบัติงานจะระบุชนิด สัดสวนของสีและวัตถุดิบที่ใชผสม สําหรับขวดประเภท
ตางๆ ไว เพ่ือปองกันความผิดพลาดในการผสมวัตถุดิบ แตมีเพียงผูปฏิบัติงานเทานั้นที่สุมตรวจ
กันเองวา ผสมสูตรสีผิดพลาดหรือไม เพ่ือแกไขปญหาดังกลาว จึงกําหนดใหหัวหนางาน 2 คน ทํา
หนาที่สุมตรวจกอนผสมวา ใชสีและวัตถุดิบที่ผสมในสัดสวนที่ถูกตองหรือไม และสุมตรวจการผสมสี
ของผูปฏิบัติงานทุกชั่วโมงละ 1 ถุงวา มีสีตรงกับตัวอยางผลิตภัณฑมาตรฐานหรือไม รวมถึงให
แผนกประกันคุณภาพทวนสอบอีกครั้งหน่ึงกอนนําไปเทใสเครื่องเปา และสรางคูมือปฏิบัติงานและ
แบบฟอรมสําหรับพนักงาน หัวหนากะ และแผนกประกันคุณภาพ บันทึกขอมูลวัตถุดิบที่ผสม ดังที่
แสดงในรูปที่ 5.1, 5.2 และ 5.3 
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บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 

วิธีปฏบิตัิเลขที่ (Work  Instruction) : WI01 
เรื่อง : การตรวจสอบวตัถุดิบกอนและผสม 
หนวยงาน : หนวยผสมวตัถุดิบ หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกประกันคณุภาพ 

                          
 
                                                                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
วัตถุประสงค  
          เพ่ือเปนแนวทางในการตรวจสอบการผสมวตัถุดิบของพนักงานผูปฏิบัติงานวา ได
ผสมสูตรวตัถดิุบถูกตองตามคูมือปฏิบัติงานหรือไม 
 
ผูรับผิดชอบ  
1.หัวหนางาน 2 คน 
2.แผนกประกันคุณภาพ      
 
แนวทางปฏิบตัิ     
1.ใหหัวหนางาน 2 คนสุมตรวจการผสมวัตถุดิบกอนผสมใชสีและวัตถุดิบที่ผสมในสัดสวนที่
ถูกตองตามคูมือปฏิบัติงานหรือไม โดยระบุวันเวลา จํานวนขวดที่จะผลิต สัดสวนของวัตถุดิบ
และสีที่ใช ใหครบถวน รวมถึงลงนามรับรอง ตามเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบกอนผสม 
2.หลังการผสมวัตถุดิบแลว ใหหัวหนางาน 2 คนสุมตรวจการผสมสีทุกชั่วโมงละ 1 ถุงวา มีสี
และความสะอาดตรงกับตัวอยางผลิตภัณฑมาตรฐานหรือไม โดยระบุวันเวลา จํานวนขวดที่จะ
ผลิต ความสะอาดและสี และลงนามรับรองตามเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบหลังผสม 
3.หลังจากที่หัวหนางาน 2 คนสุมตรวจการผสมวัตถุดิบตามเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบหลัง
ผสมแลวใหสงเอกสารดังกลาวใหแผนกประกันคุณภาพทวนสอบอีกครั้งหน่ึงและลงนามรับรอง
กอนนําไปเทใสเครื่องเปา 

 

รูปที่ 5.1 คูมือปฏิบัติงานสําหรับการตรวจสอบวัตถุดิบกอนและหลังผสม 
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การตรวจสอบวัตถุดบิกอนผสม 
 

วัน-เดือน-ป ______________________  เวลา ______________________________ 
 

ขวด _______________________________________________________________ 
 

จํานวน _____________________________________________________________ 
 

เม็ดพลาสติก ________________________________________________________ 
 

จํานวน _____________________________________________________________ 
 

สี _________________________________________________________________ 
 

จํานวน ____________________________________________________________ 
 

อ่ืนๆ (ถามี) _________________________________________________________ 
 

จํานวน ____________________________________________________________ 
 
 

ลงชื่อ        ลงชื่อ 
 
 

______________________________     _______________________________ 
 
 

หัวหนางาน        หัวหนางาน 
 

รูปที่ 5.2 แบบฟอรมการตรวจสอบวตัถดิุบกอนผสม 
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การตรวจสอบวัตถุดบิหลงัผสม 
วัน-เดือน-ป ______________________  เวลา ______________________________ 
 
ขวด _______________________________________________________________  
 
จํานวน _____________________________________________________________ 
 
ความสะอาด สี   ตรงตามมาตรฐาน  ความสะอาด สี     ตรงตามมาตรฐาน 
  
        ไมตรงตามมาตรฐาน                 ไมตรงตามมาตรฐาน  
 
______________________________   __________________________________ 

 
______________________________   ___________________________________ 
 
 
ลงชื่อ        ลงชื่อ 
 
______________________________     _______________________________ 
 
 
หัวหนางาน        แผนกประกันคุณภาพ 
 
ลงชื่อ 
 
______________________________ 
 
หัวหนางาน         

รูปที่ 5.3 แบบฟอรมการตรวจสอบวตัถดิุบหลังผสม 
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5.2 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการเปาเอกซทรูด 
5.2.1 ขอตอร่ัวซึม 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ทุก 3 
เดือน แตเนื่องจากเครื่องจักรที่ใชในโรงงานมีอายุการใชงานมานานมาก จึงเกิดการชํารุดบอยครั้ง
กอนเวลาที่จะตรวจสภาพของเครื่องจักร ดังนั้นจึงไดเพ่ิมความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันให
มากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้งเปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของพนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาท
ในการตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น จากเดิมที่งานสวนนี้จะเปนความรับผิดชอบของแผนกซอม
บํารุงและแผนกวิศวกรรมเทานั้น โดยมีการจัดทําบทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) เพ่ือ
เปนตัวอยางใหพนักงานประจําเครื่องตรวจสอบดังรูปที่ 5.4 

 
บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 

บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL01 
เรื่อง : การทําความสะอาดและตรวจสอบการรั่วซึมของขอตอไฮดรอลิก 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.4 บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) การทําความสะอาดและตรวจสอบการรั่วซมึ

ของขอตอไฮดรอลิก 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องสามารถตรวจสอบขอตอที่รัว่ซึมไดดวยตวัเอง โดยไม
ตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 
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5.2.2 นํ้ามันไฮดรอลิกสกปรก 
5.2.3 ไสกรองนํ้ามันสกปรก 
5.2.4 ไสกรองลมสกปรก 
5.2.5 ถังเก็บลมสกปรก 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และ
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน แตไมไดมีการวางแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่องนั้นๆ จะปลอยใหเปนหนาที่ของแผนกซอมบํารุงและ
แมบานเปนผูดําเนินการในเรื่องนี้ ซึ่งแผนกซอมบํารุงและแมบานเองก็มีงานประจําที่จําเปนในการ
ซอมแซมเครื่องจักรและทําความสะอาดภายในตัวสํานักงานมากกวาการทําความสะอาดเครื่องจักร
และพื้นที่ภายในบริเวณโรงงาน เม่ือเกิดปญหาขึ้นกับเครื่องจักร จึงมีการทําความสะอาดเครื่องจักร 
ดังน้ัน จึงไดดําเนินการกําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจําสายการผลิต โดยมีการจัดทําบทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point 
Lesson) เพ่ือเปนตัวอยางใหพนักงานประจําเครื่องตรวจสอบดังรูปที่ 5.5 และ 5.6  
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บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL02 
เรื่อง : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังเก็บลม 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังเก็บลมดวยตวัเอง 
โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 

 
ขั้นตอนการปฏิบัติ 
1.ทําความสะอาดบริเวณรอบถังเก็บลมดวยผาชุบนํ้ายาลางจานทุกวัน เพ่ือปองกันสิ่งสกปรก
เขาไปในถังเก็บลม พรอมทั้งฟงเสียงรั่วซึมของลมวาผิดปกติหรือไม 
2.ตรวจสอบไสกรองลมอยางนอย 1 เดือน 

รูปที่ 5.5 บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) การทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังเก็บลม 
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บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL03 
เรื่อง : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังน้ํามันไฮดรอลิก 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องทําความสะอาดแบบตรวจสอบถังน้ํามันไฮดรอลิกดวย
ตัวเอง โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 

 
ขั้นตอนการปฏิบัติ 
1.ทําความสะอาดบริเวณรอบถังนํ้ามันไฮดรอลิกดวยผาชุบน้ํายาลางจานทุกวัน เพ่ือปองกันสิ่ง
สกปรกเขาไปในน้ํามันไฮดรอลิก 
2.ตรวจสอบระดับน้ํามันและความสะอาดของน้ํามันไฮดรอลิกอยางนอย 1 สัปดาห 
3.ตรวจสอบไสกรองน้ํามันอยางนอย 1 เดือน 

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

เน่ืองจากการผลิตขวดของโรงงานมีลักษณะเปนการผลิตตามสั่ง (made-to-order) เม่ือผลิต
ตามสั่งแลวจึงทําใหเกิดการเปลี่ยนรุนบอยครั้ง เม่ือจะเปลี่ยนรุนการผลิต ก็จะใชน้ํายาลาง แมวาจะ
ทําความสะอาดไดถึงรอยละ 80 แตหลายครั้งความสกปรกก็ยังตกคางอยูบริเวณกรวยเติมพลาสติก
และสกรู ดังน้ัน จึงมีวิธีแกไขดวยการเพิ่มความถี่ของการถอดเครื่องฉีดและเครื่องเอกซทรูดมาลาง
ทําความสะอาดใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้งเปนเดือนละครั้ง 
5.2.8 แมพิมพสกปรก 
5.2.9 ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมากเกินไป 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และ
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน แตไมไดมีการวางแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่องนั้นๆ จะปลอยใหเปนหนาที่ของแผนกซอมบํารุง
เปนผูดําเนินการในเรื่องนี้ เม่ือเกิดปญหาขึ้นกับแมพิมพ จึงมีการทําความสะอาดแมพิมพ ดังน้ัน จึง
ไดดําเนินการกําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาดแมพิมพแก
พนักงานประจําสายการผลิต โดยมีการจัดทําคูมือปฏิบัติงานสําหรับพนักงานประจําเครื่อง สําหรับ
ตรวจสอบและทําความสะอาดแมพิมพดวยตัวเอง ดังรูปที่ 5.7 
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บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
วิธีปฏบิตัิเลขที่ (Work  Instruction) : WI02 
เรื่อง : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพดวยตวัเอง 
โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 

 
ผูรับผิดชอบ : พนักงานประจําเครื่อง 
 
ความถี่ : ทุกวันหลังครบรอบการผลิต 
 
แนวทางปฏิบตัิ     
1.หาภาชนะสําหรับใสอุปกรณตางๆ ของแมพิมพที่จะถอด 
2.เปดแมพิมพออก ตรวจสอบดูวามีสิ่งสกปรก เศษพลาสติกตกคางอยูในรูตาง ๆ ฝุนผง สนิม
หรือมีน้ําหลอเย็นติดคางอยูหรือไม 
3.เม่ือถอดชิ้นสวนภายในแลวใหทําความสะอาดคราบแก็ส สนิม ฝุนผงตาง ๆ ดวยผาชุบน้ํายา
ลางจาน 
4.ตรวจสอบสภาพของชิ้นสวนตาง ๆ วามีชิ้นไหนเกิดความเสียหายหรือไม ถามีใหแจงไปยัง
แผนกซอมบํารุงเพ่ือดําเนินการแกไขตอไป 
5.ไลน้ําหลอเย็นออกจากแมพิมพ โดยใชลมเปาเขาไปในรูน้ําหลอเย็น 
6.ขัดผิวแมพิมพใหเปนเงาดวยกระดาษทรายหรือหินขัด 
7.ใชผาชุบทินเนอรหรือแอลกอฮอลทําความสะอาดผิวแมพิมพ  
8.พนซิลิโคนสเปรยเพ่ือปองกันการติดแนนของชิ้นงาน  

รูปที่ 5.7 คูมือปฏิบัติงานสําหรับการทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 
 
5.3 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการฉีด 
5.3.1 กระบอกฉีดสกปรก 

ปกติจะใชน้ํายาลางลางสิ่งสกปรกในกระบอกฉีดเพื่อทําความสะอาด แตหลายครั้งความ
สกปรกก็ยังตกคางอยูบริเวณกระบอกฉีด ดังน้ัน จึงมีวิธีแกไขดวยการเพิ่มความถี่ของการถอด
เครื่องฉีดและเครื่องเอกซทรูดมาลางทําความสะอาดใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้งเปนเดือนละครั้ง 
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5.3.2 แมพิมพฉีดมีนํ้าไหลออกจากซอกมุมตางๆ 
 ตามคูมือปฏิบัติงานสําหรับการทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพในรูปที่ 5.7  
 
5.4 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการเปา 
5.4.1 แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมสกปรก 
5.4.2 ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับหลอดพรีฟอรมมากเกินไป 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และ
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน แตไมไดมีการวางแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่องนั้นๆ จะปลอยใหเปนหนาที่ของแผนกซอมบํารุงและ
แมบานเปนผูดําเนินการในเรื่องนี้ ซึ่งแผนกซอมบํารุงและแมบานเองก็มีงานประจําที่จําเปนในการ
ซอมแซมเครื่องจักรและทําความสะอาดภายในตัวสํานักงานมากกวาการทําความสะอาดเครื่องจักร
และพื้นที่ภายในบริเวณโรงงาน เม่ือเกิดปญหาขึ้นกับเครื่องจักร จึงมีการทําความสะอาดเครื่องจักร 
ดังน้ัน จึงไดดําเนินการกําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจําสายการผลิต โดยมีการจัดทําบทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point 
Lesson) เพ่ือเปนตัวอยางใหพนักงานประจําเครื่องตรวจสอบดังรูปที่ 5.8 
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บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 

บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL04 
เรื่อง : การทําความสะอาดแขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องสามารถทําความสะอาดแขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมได
ดวยตวัเอง โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรมหรือแผนกซอมบํารุง 

 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
1.ทําความสะอาดบริเวณแขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมดวยผาชุบนํ้ายาลางจานทุกวัน เพ่ือ
ปองกันสิ่งสกปรกปนเปอนกับหลอดพรีฟอรม 
2.พนซิลิโคนสเปรยเพ่ือปองกันการติดแนนของชิ้นงานอยางนอย 1 สัปดาห 

รูปที่ 5.8 บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) การทําความสะอาดแขนหยิบจับ 
หลอดพรีฟอรม 

 
5.4.3 แมพิมพเปามีนํ้าไหลออกจากซอกมุมตางๆ 

ตามคูมือปฏิบัติงานสําหรับการทําความสะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพในรูปที่ 5.7  
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5.5 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการติดฉลาก 
5.5.1 ขวดคางในเครื่องติดฉลาก 

วิธีเดิมในการเก็บขวดที่ผานการติดฉลากจากเครื่องติดฉลาก คือ ใหพนักงานหยิบขวดที่
ไหลตามสายพานใสลงในถุง ซึ่งพนักงานที่ทํางานสวนนี้เองก็มีงานประจําอ่ืนดวยเชนกัน หลายครั้ง
เม่ือพนักงานไมมีเวลามาเก็บขวด ขวดจึงอยูเต็มสายพาน สายพานหยุดทํางาน ทําใหขวดคางอยูใน
เครื่องติดฉลาก จนเกิดปญหาของเสียตามมา คือ บุบ รูปทรงและน้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน เพ่ือ
แกปญหาดังกลาว จึงไดจัดกระบะไวสําหรับรองรับขวดที่ผานเครื่องติดฉลาก ดังรูปที่ 5.9 เพ่ือให
พนักงานเขามาเก็บขวดไดงายขึ้น รวมถึงใหขวดสามารถไหลบนสายพานไดเรื่อยๆ โดยที่ขวดไม
คางอยูในเครื่องติดฉลาก 

บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ือง : CI01 
เรื่อง : กระบะรองรับขวดทีผ่านเครื่องติดฉลาก  
ผูบันทึก : วิเชยีร หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.9 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองสําหรับกระบะรองรับขวดที่ผานเครื่องติดฉลาก 

วัตถุประสงค : เพ่ือใหพนักงานเขามาเก็บขวดไดงายขึ้น รวมถึงใหขวดสามารถไหลบน
สายพานไดเรื่อยๆ โดยที่ขวดไมคางอยูในเครื่องติดฉลาก 
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5.5.2 เครื่องติดฉลากสกปรก 
5.5.3 สายพานสกปรก 

แมวา ทางบริษัทจะมีการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และ
นโยบาย 5ส เพ่ือปลูกจิตสํานึกเรื่องความสะอาดแกพนักงาน แตไมไดมีการวางแผนบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่องนั้นๆ จะปลอยใหเปนหนาที่ของแผนกซอมบํารุงและ
แมบานเปนผูดําเนินการในเรื่องนี้ ซึ่งแผนกซอมบํารุงและแมบานเองก็มีงานประจําที่จําเปนในการ
ซอมแซมเครื่องจักรและทําความสะอาดภายในตัวสํานักงานมากกวาการทําความสะอาดเครื่องจักร
และพื้นที่ภายในบริเวณโรงงาน เม่ือเกิดปญหาขึ้นกับเครื่องจักร จึงมีการทําความสะอาดเครื่องจักร 
ดังน้ัน จึงไดดําเนินการกําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจําสายการผลิต โดยมีการจัดทําบทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point 
Lesson) เพ่ือเปนตัวอยางใหพนักงานประจําเครื่องตรวจสอบดังรูปที่ 5.10 

บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) : OPL05 
เรื่อง : การทําความสะอาดเครื่องติดฉลากและสายพาน 
ผูบันทึก : สาธน ี หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหพนักงานประจําเครื่องสามารถทําความสะอาดแขนหยิบจับหลอดพรีฟอรมได
ดวยตวัเอง โดยไมตองรอแผนกวิศวกรรม แผนกซอมบํารุง หรือแมบาน 

 

รูปที่ 5.10 บทเรียนหนึ่งประเด็น (One Point Lesson) การทําความสะอาดเครื่องติดฉลากและ
สายพาน 
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 หลังจากการจัดทําคู มือปฏิบัติงานและบทเรียนหนึ่งประเด็นสําหรับการบํารุงรักษา
เครื่องจักรและแมพิมพใหพนักงานประจําเครื่องแลวจึงจัดทํามาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักรแกพนักงานประจําสายการผลิต ไดดังตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1 มาตรการบํารงุรักษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักรและอุปกรณตางๆของพนักงานสายการผลิต 

สถานที่และอุปกรณ วิธีทําความสะอาด 
อุปกรณที่

ใช สารเคมีที่ใช ปริมาณ 
ความถี่ในการ
ทําความสะอาด 

ชวงเวลาในการทํา
ความสะอาด 

1.พื้นที่ภายในบริเวณทีผ่ลติ     
หนวยเปาเอ็กซทรูด พิมพ บดผสม 
สโตร 

ผงซักฟอก 3 ชอนตอน้ํา 1 
ถัง 

หนวยฉีดเปา 

กวาดและถ ู
ไมกวาด
และผาถู
พื้น 

น้ํายาถูพื้น 1 ชอนตอ 1 ถัง 

ทุกวัน หลังเลิกกะ  

2.พื้นที่ภายในบริเวณที่จัดเก็บ
อุปกรณในการผลิต 

กวาด ไมกวาด ไมมี ไมมี ทุกวัน หลังเลิกกะ  

3.พื้นที่เก็บผลิตภัณฑสําเรจ็รูป     
หนวยเปาเอ็กซทรูด พิมพ บดผสม 
สโตร 

ผงซักฟอก 3 ชอนตอน้ํา 1 
ถัง 

หนวยฉีดเปา 

กวาดและถ ู
ไมกวาด
และผาถู
พื้น 

น้ํายาถูพื้น 1 ชอนตอ 1 ถัง 

ทุกวัน หลังเลิกกะ  

4.เพดาน กวาด ไมกวาด ไมมี ไมมี 
1 ครั้งตอ 6 

เดือน 

วันสุดทายของการ
ทํางานชวงครึง่ป
แรกและครึ่งปหลัง 
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ตารางที่ 5.4 (ตอ) แสดงมาตรการบํารุงรกัษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักรและอุปกรณตางๆของพนักงานสายการผลิต 

สถานที่และอุปกรณ วิธีทําความสะอาด อุปกรณที่ใช สารเคมีที่ใช ปริมาณ 
ความถี่ในการ
ทําความสะอาด 

ชวงเวลาในการทํา
ความสะอาด 

5.ฝาครอบหลอดไฟ เช็ดทําความสะอาด ผาชุบน้ํา ไมมี ไมมี 1 ครั้งตอเดือน 
วันสุดทายของการ
ทํางานในเดือนนั้น 

6.พัดลม เช็ดทําความสะอาด ผาชุบน้ํา 
น้ํายาลาง
จาน 1 ชอนตอ 1 ถัง 1 ครั้งตอเดือน 

วันสุดทายของการ
ทํางานในเดือนนั้น 

7.ตะแกรง เช็ดทําความสะอาด ผาชุบน้ํา ไมมี ไมมี ทุกวัน หลังเลิกกะ  

8.ภายนอกตัวเครื่องจักร เช็ดทําความสะอาด ผาชุบน้ํา 
น้ํายาลาง
จาน 1 ชอนตอ 1 ถวย ทุกวัน หลังเลิกกะ  

9.ภายในตัวเครื่องจักร 
เช็ดทําความสะอาด
และใชลมเปาเบาๆ 

ผาแหงและ
เครื่องเปาลม ไมมี ไมมี 1 ครั้งตอเดือน 

วันสุดทายของการ
ทํางานในเดือนนั้น 

10.แมพิมพ 
เช็ดทําความสะอาด

ขัดใหเปนเงา  
ผาชุบน้ําและ

หินขัด 

ทินเนอร
หรือ

แอลกอฮอล 
ไมมี ทุกวัน 

หลังครบรอบการ
ผลิต 
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ตารางที่ 5.4 (ตอ) แสดงมาตรการบํารุงรกัษาดวยตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักรและอุปกรณตางๆของพนักงานประจําเครื่อง 

สถานที่และอุปกรณ วิธีทําความสะอาด 
อุปกรณที่

ใช สารเคมีที่ใช ปริมาณ 
ความถี่ในการ
ทําความสะอาด 

ชวงเวลาในการทํา
ความสะอาด 

11.มีดตัดแตงชิ้นงานของพนักงาน 
เช็ดทําความ

สะอาด 
ผาชุบน้ํา ไมมี ไมมี ทุกวัน หลังเลิกกะ  

12.รถขนถายสินคา 
เช็ดทําความ

สะอาด ผาชุบน้ํา 
น้ํายาลาง
จาน 1 ชอนตอ 1 ถวย 1 ครั้งตอเดือน 

วันสุดทายของการ
ทํางานในเดือนนั้น 

13.ถังขยะ นําขยะในถังไปทิ้ง ถุงดํา ไมมี ไมมี ทุกวัน หลังเลิกกะ  
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5.6 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการตัดแตง 
5.6.1 อุณหภูมิในการทํางานของพนักงานสูงเกินไป 

ในระหวางการตัดแตงขวด PE, PP และ PVC ที่ผลิตเสร็จใหมๆ พนักงานจะตัดแตงชิ้นงาน
ผิดพลาดบอยครั้งจนทําใหขวดที่ไดเกิดการราวรั่ว และผิวไมเรียบ สาเหตุหน่ึงมาจากสภาพ
บรรยากาศในการทํางานที่รอนมาก เนื่องจากอยูใกลกับเคร่ืองเปา จนทําใหพนักงานขาดสมาธิใน
การทํางานจนทํางานตัดแตงผิดพลาด ดังน้ันเพ่ือเปนการลดความผิดพลาดดังกลาว จึงไดมีการ
ติดตั้งพัดลมขนาดเล็กไวใกลกับบริเวณทํางานของพนักงานตัดแตงชิ้นงาน ดังรูปที่ 5.11 

 
บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 

ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ือง : CI02 
เรื่อง : พัดลมขนาดเล็กในทีท่ํางาน 
ผูบันทึก : สุชาต ิ หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : เพื่อใหพนักงานมีสมาธิในการทํางานตัดแตงมากขึ้น 

 
 

รูปที่ 5.11 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองสําหรับพัดลมขนาดเล็กในที่ทํางาน 
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5.7 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการเก็บขวดใสถุง 
5.7.1 เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน 

เน่ืองจากขวดที่เพ่ิงติดฉลากเสร็จใหมๆยังไมเย็นตัวแลวพนักงานรีบนําเรียงบรรจุใสถุง ทํา
ใหเกิดปญหาบุบ รูปทรงและน้ําหนักต่ํากวามาตรฐาน เพ่ือปองกันปญหาดังกลาวจึงไดจัดกลองไว
สําหรับวางขวดที่เพ่ิงติดฉลากเสร็จเพ่ือใหเย็นตัวอยางนอย 1 ชั่วโมงกอนที่จะนําไปเก็บใสถุง
ตามปกติ และใหหัวหนากะเดินสุมตรวจสอบวา พนักงานบรรจุขวดลงถุงอยางระมัดระวังหรือไม ดัง
รูปที่ 5.12 

บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ือง : CI03 
เรื่อง : กลองวางขวดที่เพ่ิงตดิฉลากเสร็จ 
ผูบันทึก : วิเชยีร หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : เพื่อใหขวดเย็นตัวอยางกอนนําไปเก็บใสถุง 

 

รูปที่ 5.12 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงอยางตอเน่ืองสําหรับกลองวางขวดที่เพ่ิงติดฉลากเสร็จ 
 
5.7.2 ถุงที่ใชเก็บสกปรกและชื้น 

ไดกําหนดใหพนักงานประจําคลังสินคาสุมตรวจถุงที่บรรจุผลิตภัณฑในคลังสินคาหลังเลิก
กะทุกวันจากเดิมที่มีการตรวจความสะอาดของถุงเฉพาะกอนบรรจุและกอนนําออกจากคลังสินคา
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เทานั้น ถาตรวจพบก็จะทําการเปลี่ยนถุงที่บรรจุใหมที่สะอาดทันที และกอนนําถุงที่บรรจุสินคาที่
ผลิตเสร็จแลวเขาไปเก็บไปคลังสินคา ใหบรรจุสารดูดความชื้นลงไปในถุงที่ใชจัดเก็บ เพ่ือปองกัน
ความชื้นเขาไปในถุงที่ใชจัดเก็บ โดยสรางคูมือปฏิบัติงานไดดังรูปที่ 5.13 

ทานั้น ถาตรวจพบก็จะทําการเปลี่ยนถุงที่บรรจุใหมที่สะอาดทันที และกอนนําถุงที่บรรจุสินคาที่
ผลิตเสร็จแลวเขาไปเก็บไปคลังสินคา ใหบรรจุสารดูดความชื้นลงไปในถุงที่ใชจัดเก็บ เพ่ือปองกัน
ความชื้นเขาไปในถุงที่ใชจัดเก็บ โดยสรางคูมือปฏิบัติงานไดดังรูปที่ 5.13 

บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด บริษัท สยามพลาสติกผลิตภัณฑ จํากัด 
วิธีปฏบิตัิเลขที่ (Work  Instruction) : WI03 
เรื่อง : การเก็บถุงขวดเขาคลังสินคา 
ผูบันทึก : วิเชยีร หนวยงานที่เกี่ยวของ : แผนกผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุประสงค : ใหถุงที่เก็บขวดสะอาดที่สดุเทาจะเปนไปได 
 

ผูรับผิดชอบ : พนักงานที่นําถุงไปเก็บ และพนักงานประจําคลังสินคา 
 
แนวทางปฏิบตัิ     
1.กอนที่จะแพ็คถุงเก็บใหบรรจุสารดูดความชื้นลงไปในถุงที่ใชจัดเก็บ เพ่ือปองกันความชื้นเขา
ไปในถุงที่ใชจัดเก็บ 
2.ใหพนักงานบรรจุถุงที่ใสขวดที่บรรจุแลวลงไปในลังกระดาษอีกชั้น เม่ือจะขนยายเพื่อปองกัน
การกระแทก 
3.ใหพนักงานประจําคลังสินคาตรวจความสะอาดของถุง 3 ชวงเวลา คือ หลังซัพพลายเออรสง
ถุงที่สั่งซื้อมาให หลังเลิกกะทุกวัน และกอนสงมอบใหลูกคา 
4.หากพนักงานประจําคลังสินคาตรวจพบถุงที่สกปรกและชื้น จะตองเปลี่ยนถุงที่บรรจุใหมที่
สะอาดทันที 

รูปที่ 5.13 คูมือปฏิบัติงานสาํหรับการเก็บถุงขวดเขาคลงัสินคา 
5.8 แนวทางการลดของเสียและการจัดทํามาตรฐานในขั้นตอนการขนยาย 
5.8.1 ขวดแตกราวจากการขนยาย 

ในระหวางการขนยายขวดที่ใสถุงจากพื้นที่ฝายผลิตไปคลังสินคา ขวดอาจเกิดการกระแทก
กันจนแตกราวได เพ่ือปองกันปญหาดังกลาวจึงไดใหพนักงานบรรจุถุงที่ใสขวดที่บรรจุแลวลงไปใน
ลังกระดาษอีกชั้น เม่ือจะขนยาย ดังคูมือปฏิบัติงานสําหรับการเก็บถุงขวดเขาคลังสินคาในรูปที่ 5.13 

 

 
5.9 ผลการดําเนินการ PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 

จากแนวทางปรับปรุงดังกลาวสามารถนํามาเขียนลงในตารางผลการดําเนินการ PFMEA 
(Process Failure Mode and Effect Analysis) และวิเคราะหคา RPN ใหมไดดังตารางที่ 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 ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI01
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53    
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

สีเพี้ยน 
พนักงานไมผสมสีตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 

160 

ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนและหลังผสม รวมถึงใหแผนก
ประกันคุณภาพทวนสอบอีกครั้งหนึ่ง 
และจัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกผล 

สุชาติ จุฑารัตน  
ธนกร 14/9/52 

1.จัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกผล 
13/9/52 
2.ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนและหลังผสม 14/9/52 
3.แผนกประกันคุณภาพทวนสอบอีกครั้ง
หนึ่ง 14/9/52 

4    2 4 32

แตกราว 
พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบ
ตามคูมือปฏิบัติงาน 

224 
ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนผสม และจัดทําแบบฟอรมสําหรับ
บันทึกผล 

สุชาติ ธนกร  
14/9/52 

1.จัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกผล 
13/9/52 
2.ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนและหลังผสม 14/9/52 

7    2 4 56

หดตัวเชิงเสน 
พนักงานไมผสมสูตรวัตถุดิบ
ตามคูมือปฏิบัติงาน 

192 
ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนผสม และจัดทําแบบฟอรมสําหรับ
บันทึกผล 

สุชาติ ธนกร  
14/9/52 

1.จัดทําแบบฟอรมสําหรับบันทึกผล 
13/9/52 
2.ใหหัวหนากะ 2 คน ทําหนาที่สุมตรวจ
กอนและหลังผสม 14/9/52 

6    2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/9 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

6 2 4 48

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

หดตัวเชิงเสน 

ไสกรองลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แมพิมพสกปรก     180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6 2 4 48

สกรูสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48

กรวยเติมพลาสติกสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

ไสกรองลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ถังเก็บลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

สกรูสกปรก     120 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

4 2 4 32

สีเพี้ยน 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก     120 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

4 2 4 32
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI02
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 3/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมาก
เกินไป 

168 
พนซิลิโคนสเปรยเพื่อปองกันการติด
แนนของชิ้นงานตามคูมือการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

7    2 4 56

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

7 2 4 56

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

7 2 4 56

แตกราว 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

สุชาติ จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

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

ชื่อกระบวนการ การตัดแตง ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP และ PVC  หมายเลข PFMEA PI03
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    11/9/52   วันทบทวน 5/1/53    
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  สุชาติ (EXT.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/1 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แตกราว 
อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

168 
ติดตั้งพัดลมขนาดเล็ก เพื่อให
พนักงานทํางานสบายขึ้น 

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

ตัดแตงไมเรียบรอย 
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 (ตอ) แสดงผลการดําเนินการ  PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53    
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

6 2 4 48

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

 วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48หดตัวเชิงเสน 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

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

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53    
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แมพิมพฉีดสกปรก     180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6 2 4 48

สกรูสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48

กรวยเติมพลาสติกสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

กระบอกฉีดสกปรก     180 
เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง  

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 3/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 4/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีด
มากเกินไป 

180 
พนซิลิโคนสเปรยเพื่อปองกันการติด
แนนของชิ้นงานตามคูมือการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

7    2 4 48

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

7 2 4 56

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

7 2 4 56

แตกราว 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

7 2 4 56
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การฉีด ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI04
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52   วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 5/5 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6    2 4 48

ขอตอรั่วซึม     144 

เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง และเพิ่มบทบาทของ
พนักงานประจําเครื่องใหมีบทบาทใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

1.เพิ่มความถี่ของแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันใหมากขึ้นจาก 3 เดือนตอครั้ง
เปนเดือนละครั้ง 1/10/52 
2.ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 28/10/52 

6 2 4 48

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

ฟองอากาศ 

ไสกรองน้ํามันสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

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

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52    วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 1/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

หดตัวเชิงเสน ไสกรองลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

แมพิมพเปาสกปรก     180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

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

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52    วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 2/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

ไสกรองลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

ถังเก็บลมสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6 2 4 48

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพมาก
เกินไป 

168 
พนซิลิโคนสเปรยเพื่อปองกันการติด
แนนของชิ้นงานตามคูมือการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบแมพิมพ 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

7    2 4 56

แตกราว 
ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับ
หลอดพรีฟอรมมากเกินไป 

168 

พนซิลิโคนสเปรยเพื่อปองกันการติด
แนนของชิ้นงานตามคูมือการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบแขนจับหลอดพ
รีฟอรม 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 24/10/52 

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

ชื่อกระบวนการ การเปา ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PET  หมายเลข PFMEA PI05
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน    12/9/52    วันทบทวน 6/1/53   
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ  วันชัย (INJ.BD.) จุฑารัตน (QA)  หนาที่ 3/3 

ผลการดําเนินการ PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แมพิมพเปามีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
แมพิมพแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 24/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลแมพิมพ 28/10/52 

6    2 4 48

ฟองอากาศ 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรแกพนักงานประจํา
สายการผลิต 

วันชัย จรัล สาธนี  
ธนกร 28/10/52 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง
เกี่ยวกับการทําความสะอาดเครื่องจักร
แกพนักงานประจําสายการผลิตและ
ฝกอบรม 24/10/52 

6    2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การติดฉลาก ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET หมายเลข PFMEA PI06
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน         13/9/52      วันทบทวน 7/1/53
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA) หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

หดตัวเชิงเสน ขวดคางในเครื่องติดฉลาก     288 
จัดกระบะไวสําหรับรองรับขวดที่ผาน
เครื่องติดฉลาก 

วิเชียร  
20/9/52 

จัดกระบะไวสําหรับรองรับขวดที่ผาน
เครื่องติดฉลาก 20/9/52 

6 2 8 96

เครื่องติดฉลากสกปรก     144 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วิเชียร จรัล สาธนี 
ธนกร 30/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 30/10/52 

6 2 4 48

รอยไหมดํา 

สายพานสกปรก     180 

กําหนดมาตรการบํารุงรักษาดวย
ตนเองเกี่ยวกับการทําความสะอาด
เครื่องจักรและแมพิมพแกพนักงาน
ประจําสายการผลิต 

วิเชียร จรัล สาธนี 
ธนกร 30/10/52 

ฝกอบรมพนักงานประจําเครื่องใหชวย
ดูแลเครื่องจักร 30/10/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การเก็บขวดใสถุง ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET หมายเลข PFMEA PI07
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน         13/9/52      วันทบทวน 7/1/53
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA) ขนิษฐา (WARE.) หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

หดตัวเชิงเสน เก็บขวดใสถุงขณะขวดยังรอน      252
จัดกลองไวสําหรับวางขวดที่เพิ่งผลิต
เพื่อใหเย็นตัวอยางนอย 1 ชั่วโมง  

วิเชียร  
27/9/52 

จัดกลองไวสําหรับวางขวดที่เพิ่งผลิต
เพื่อใหเย็นตัวอยางนอย 1 ชั่วโมง 
15/9/52 

6 2 7 84

ฟองอากาศ ถุงที่ใชเก็บสกปรกและชื้น     180 

ใหพนักงานประจําคลังสินคาสุมตรวจ
ถุงที่บรรจุผลิตภัณฑในคลังสินคาหลงั
เลิกกะทุกวัน และบรรจุสารดูด
ความชื้นลงไปในถุงที่ใชจัดเก็บ 

วิเชียร  จุฑารัตน 
ขนิษฐา 15/9/52 

1.ใหพนักงานประจําคลังสินคาสุมตรวจ
ถุงที่บรรจุผลิตภัณฑในคลังสินคาหลงั
เลิกกะทุกวัน 15/9/52 
2.บรรจุสารดูดความชื้นลงไปในถุงที่ใช
จัดเก็บ 15/9/52 

6 2 4 48
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) แสดงผลการวิเคราะห PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) 
ตาราง Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) 

ชื่อกระบวนการ การขนยาย ชื่อรุนผลิตภัณฑ ขวด PE, PP, PVC และ PET หมายเลข PFMEA PI08
คณะทํางาน วัลลีย (D.MD.) จุฑารัตน (QA) ณิชภัทร (PRO) จรัล (CM) สาธนี (ENG) ธนกร วันเริ่มตน         13/9/52      วันทบทวน 7/1/53
หัวหนาคณะ วัลลีย (D.MD.)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ วิเชียร (LABEL.) จุฑารัตน (QA) หนาที่ 1/1

ผลการวิเคราะห PFMEA 

ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง      RPN เดิม การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบและ
กําหนดวันเสร็จสิ้น 

สิ่งที่ดําเนินการไปแลวและวันเสร็จสิ้น S O D RPN

แตกราว ขวดแตกราวจากการขนยาย      147
ใหพนักงานบรรจุถุงที่ใสขวดที่บรรจุ

แลวลงไปในลังกระดาษอีกชั้น 
วิเชียร  

 17/9/52 
ใหพนักงานบรรจุถุงที่ใสขวดที่บรรจุแลว

ลงไปในลังกระดาษอีกชั้น 
7 1 7 49

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 

บทที่ 6 
ผลการวิจัย 

 
ในบทนี้จะประกอบดวยผลการวิจัยตางๆหลังการดําเนินการลดของเสีย ไดแก คาดัชนีความ

เสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) หลังการปรับปรุงแกไข และขอมูลของเสียเปรียบเทียบ
กอนและหลังปรับปรุง 
 
6.1 คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) เปรียบเทียบกอนและหลังการ
ปรับปรุงแกไข  
 หลังจากการวิเคราะหและประเมินผลดวยตารางผลการเนินการ PFMEA (Process Failure 
Mode and Effect Analysis) แลว สามารถเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงแกไขได
ดังตารางที่ 6.1 
 

ตารางที่ 6.1 การเปรียบเทยีบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ ลักษณะ
ขอบกพรอง 

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง 

RPN 
เดิม 

RPN 
ใหม 

ลดลง 
(%) 

พนักงานไมผสมสีตามคูมือ
ปฏิบัติงาน 

160 32 80.00 

สกรูสกปรก 120 32 73.33 สีเพ้ียน 

กรวยเติมพลาสติกสกปรก 120 32 73.33 
แมพิมพสกปรก 180 48 73.33 
สกรูสกปรก 180 48 73.33 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 180 48 73.33 
ไสกรองลมสกปรก 144 48 66.67 
ถังเก็บลมสกปรก 144 48 66.67 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 

ขวด PE, PP 
และ PVC 

รอยไหมดํา 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 
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ตารางที่ 6.1 (ตอ) การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ ลักษณะ
ขอบกพรอง 

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง 

RPN 
เดิม 

RPN 
ใหม 

ลดลง 
(%) 

พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบ
ตามคูมือปฏิบตัิงาน 

192 48 75.00 

ขอตอร่ัวซึม 144 48 66.67 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 

หดตัวเชิงเสน 
 
 
 
 

ไสกรองลมสกปรก 144 48 66.67 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพ
มากเกินไป 

168 56 66.67 

ขอตอร่ัวซึม 144 56 61.11 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 56 61.11 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 56 61.11 

แตกราว 
 
 
 
 

อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

168 84 50.00 

ตัดแตงไม
เรียบรอย 

อุณหภูมิในการทํางานของ
พนักงานสูงเกินไป 

160 60 62.50 

ขวด PE, 
PP และ 
PVC 

แตกราว พนักงานไมผสมสูตรวตัถุดิบ
ตามคูมือปฏิบตัิงาน 

224 56 75.00 

ขอตอร่ัวซึม 144 48 66.67 

น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 
ขวด PET หดตัวเชิงเสน 

ไสกรองลมสกปรก 144 48 66.67 
 
 
 
 



 129

ตารางที่ 6.1 (ตอ) การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ ลักษณะ
ขอบกพรอง 

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง 

RPN 
เดิม 

RPN 
ใหม 

ลดลง 
(%) 

แมพิมพฉีดสกปรก 180 48 73.33 
สกรูสกปรก 180 48 73.33 
กรวยเติมพลาสติกสกปรก 180 48 73.33 
กระบอกฉีดสกปรก 180 48 73.33 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 
ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 
แมพิมพเปาสกปรก 180 48 73.33 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

180 48 73.33 

ไสกรองลมสกปรก 144 48 66.67 

รอยไหมดํา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ถังเก็บลมสกปรก 144 48 66.67 
ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพ
มากเกินไป 

168 56 66.67 

ชิ้นงานติดแนนกับแขนจับ
หลอดพรีฟอรมมากเกินไป 

168 56 66.67 

ชิ้นงานติดแนนกับแมพิมพฉีด
มากเกินไป 

180 48 73.33 

ขอตอร่ัวซึม 144 56 61.11 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 56 61.11 

แตกราว 
 
 
 
 
 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 56 61.11 
แมพิมพฉีดมีน้ําไหลออกจาก
ซอกมุมตางๆ 

144 48 66.67 

แขนหยิบจับหลอดพรีฟอรม
สกปรก 

180 48 73.33 

ขวด PET 

ฟองอากาศ 
 

ถุงที่ใชเกบ็สกปรกและชื้น 180 48 73.33 
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ตารางที่ 6.1 (ตอ) การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ ลักษณะ
ขอบกพรอง 

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง 

RPN 
เดิม 

RPN 
ใหม 

ลดลง 
(%) 

แมพิมพเปามีน้ําไหล
ออกจากซอกมุมตางๆ 

144 48 66.67 

ขอตอร่ัวซึม 144 48 66.67 
น้ํามันไฮดรอลิกสกปรก 144 48 66.67 

ขวด PET ฟองอากาศ 

ไสกรองน้ํามันสกปรก 144 48 66.67 
ขวดคางในเครื่องติด
ฉลาก 

288 96 66.67 
หดตัวเชิงเสน 

เก็บขวดใสถุงขณะขวด
ยงัรอน 

252 84 66.67 

แตกราว ขวดแตกราวจากการขน
ยาย 

147 49 66.67 

เครื่องติดฉลากสกปรก 144 48 66.67 

ขวด PE, PP, PVC 
และ PET 

รอยไหมดํา 
สายพานสกปรก 180 48 73.33 

 
 จากตารางที่ 5.1 จะเห็นไดวา คา RPN หลังการปรับปรุงจะลดลงในชวงระหวางรอยละ 50-
80 
 
6.2 ขอมูลของเสียเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 

การเปรียบเทียบจะใชขอมูลคาเฉลี่ยของเสียชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม ถึง 
กรกฎาคม 2552 ชวงระหวางปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม ถึง ตุลาคม 2552 และหลังปรับปรุงตั้งแต
เดือนพฤศจิกายน 2552 ถึง กุมภาพันธ 2553 ซึ่งไดผลดังตอไปน้ี 
6.2.1 ขอมูลของเสียเปรียบเทียบแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC  
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ตารางที่ 6.2 เปรียบเทยีบจํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC กอน 
ระหวาง และหลังปรับปรุง 

ประเภทของเสีย 
ของเสียกอน

ปรับปรุงจากที่ผลติ
ทั้งหมด (%) 

จํานวนของเสยี
ระหวางปรับปรุงจากที่
ผลิตทั้งหมด (%) 

จํานวนของเสยีหลัง
ปรับปรุงจากที่ผลติ

ทั้งหมด (%) 

ลดลง 
(%) 

หดตัวเชิงเสน 2.16 1.53 0.99 54.32

รอยไหมดํา 1.58 1.12 0.75 52.78

สีเพ้ียน 0.94 0.67 0.50 46.32

แตกราว 0.81 0.58 0.41 49.92

ตัดแตงไม
เรียบรอย 0.69 0.49 0.40 42.65

 
จากตารางที่ 6.2 จะเห็นไดวา จํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ 

PVC ลดลงประมาณรอยละ 42-55  
 
6.2.2 ขอมูลของเสียเปรียบเทียบแตละประเภทในกลุมขวด PET 
 
ตารางที่ 6.3 เปรียบเทยีบจํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PET กอน ระหวาง และ

หลังปรับปรุง 

ประเภทของเสีย 
ของเสียกอน

ปรับปรุงจากที่ผลติ
ทั้งหมด (%) 

จํานวนของเสยี
ระหวางปรับปรุงจากที่
ผลิตทั้งหมด (%) 

จํานวนของเสยีหลัง
ปรับปรุงจากที่ผลติ

ทั้งหมด (%) 

ลดลง 
(%) 

หดตัวเชิงเสน 16.00 9.92 4.60 71.23

รอยไหมดํา 11.72 7.27 3.41 70.89

แตกราว 6.66 4.13 2.12 68.11

ฟองอากาศ 6.37 3.95 2.26 64.48

 
จากตารางที่ 6.2 จะเห็นไดวา จํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ 

PVC ลดลงประมาณรอยละ 64-72  
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6.2.3 ขอมูลของเสียเปรยีบเทียบในหนวยเปาข้ึนรูปแบบเอก็ซทรูด 
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รูปที ่6.1 แผนภูมิเปรียบเทียบ % ของเสียเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของหนวยเปา

ขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด 
 

 จากรูปที่ 6.1 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตของเสียเฉลี่ยของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด 
ลดลงจาก 7.68% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 5.79% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 4.02% 
ในชวงหลังปรับปรุง ซึ่งมีการนํามาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองแกพนักงานประจําเครื่อง การเพิ่ม
ขั้นตอนสุมตรวจ การเพิ่มความถี่ในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การติดตั้งอุปกรณอํานวยความ
สะดวกใหพนักงาน ในชวงระหวางการปรับปรุงมีอุปสรรคเรื่องภาระหนาที่ใหมของพนักงานประจํา
เครื่องที่ไมเคยชินกับมาตรการใหมมากอน แตหลังจากที่มีการตรวจสอบและควบคุมอยางตอเน่ือง
แลว พนักงานก็สามารถปรับตัวเขากับระบบใหมได จนสงใหปญหาดานความสะอาดของอุปกรณ
ตางๆลดลงอยางมาก จนนําไปสูจํานวนของเสียที่ลดลงในที่สุด 
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รูปที ่6.2 แผนภูมิเปรียบเทียบ % มูลคาของเสียเฉลีย่ในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของ

หนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด 
 

จากรูปที่ 6.2 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตมูลคาของเสียเฉลี่ยของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรดู 
ลดลงจาก 8.65% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 6.68% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 5.11% 
ในชวงหลังปรับปรุง 
 
6.2.4 ขอมูลของเสียเปรยีบเทียบในหนวยหนวยฉีดเปา 
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รูปที ่6.3 แผนภูมิเปรียบเทียบ % ของเสียเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของหนวยเปา

ขึ้นรูปแบบฉีดเปา 
 

จากรูปที่ 6.3 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตของเสียเฉลี่ยของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด 
ลดลงจาก 5.07% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 3.15% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 1.63% 
ในชวงหลังปรับปรุง ซึ่งมีการนํามาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองแกพนักงานประจําเครื่อง การเพิ่ม
ความถี่ในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ในชวงระหวางการปรับปรุงมีอุปสรรคเรื่องภาระหนาที่ใหมของ
พนักงานประจําเครื่องที่ไมเคยชินกับมาตรการใหมมากอน แตหลังจากที่มีการตรวจสอบและควบคุม
อยางตอเน่ืองแลว พนักงานก็สามารถปรับตัวเขากับระบบใหมได จนสงใหปญหาดานความสะอาด
ของอุปกรณตางๆลดลงอยางมาก จนนําไปสูจํานวนของเสียที่ลดลงในที่สุด 
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รูปที ่6.4 แผนภูมิเปรียบเทียบ % มูลคาของเสียเฉลีย่ในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของ

หนวยเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา 
 

จากรูปที่ 6.4 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตมูลคาของเสียเฉลี่ยของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรดู 
ลดลงจาก 5.13% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 3.3% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 1.77% 
ในชวงหลังปรับปรุง 
 
6.2.5 ขอมูลของเสียเปรยีบเทียบหนวยติดฉลาก 
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รูปที ่6.5 แผนภูมิเปรียบเทียบ % ของเสียเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของหนวยติด

ฉลาก 
 

จากรูปที่ 6.5 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตของเสียเฉลี่ยของหนวยติดฉลาก ลดลงจาก 4.72% 
ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 2.15% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 1.57% ในชวงหลังปรับปรุง 
ซึ่งมีการนํามาตรการบํารุงรักษาดวยตนเองแกพนักงานประจําเคร่ือง การเพิ่มอุปกรณปองกันความ
เสียหายแกตัวผลิตภัณฑ การเพิ่มขั้นตอนการสุมตรวจ ในชวงระหวางการปรับปรุงมีอุปสรรคเรื่อง
ภาระหนาที่ใหมของพนักงานประจําเครื่องที่ไมเคยชินกับมาตรการใหมมากอน แตหลังจากที่มีการ
ตรวจสอบและควบคุมอยางตอเนื่องแลว พนักงานก็สามารถปรับตัวเขากับระบบใหมได จนสงให
ปญหาดานความสะอาดของอุปกรณตางๆลดลงอยางมาก จนนําไปสูจํานวนของเสียที่ลดลงในที่สุด 
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รูปที ่6.6 แผนภูมิเปรียบเทียบ % มูลคาของเสียเฉลีย่ในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุงของ

หนวยติดฉลาก 
 

จากรูปที่ 6.6 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตมูลคาของเสียเฉลี่ยของหนวยติดฉลาก ลดลงจาก 
4.89% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 2.22% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 1.8% ในชวงหลัง
ปรับปรุง 
 
6.3 ขอรองเรียนที่เกิดข้ึนจากลูกคากรณีที่เก่ียวกับขอกําหนดผลิตภัณฑเปรียบเทียบกอน
และหลังปรับปรุง 
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รูปที ่6.7 แผนภูมิเปรียบเทียบ % ขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่เกี่ยวกบัขอกําหนด

ผลิตภัณฑเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุง 
 

จากรูปที่ 6.7 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่เกี่ยวกับ
ขอกําหนดผลิตภัณฑเฉลี่ยลดลงจาก 1.08% ในชวงกอนปรับปรุง เหลือ 0.77% ในชวงระหวาง
ปรับปรุง และเหลือ 0.44% เนื่องจากมีการนํามาตรการใหมๆมาใชในการผลิตชวงระหวางและหลัง
ปรับปรุง สงผลใหปริมาณของเสียที่สงไปมือลูกคาลดลงตามลําดับ จนอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคา
กรณีที่เกี่ยวกับขอกําหนดผลิตภัณฑลดลงจนเหลือไมถึงรอยละ 1 ในที่สุด สรางความพึงพอใจใหแก
ลูกคาและชื่อเสียงของบริษัทมากขึ้น 
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รูปที ่6.8 แผนภูมิเปรียบเทียบ % มูลคาจากขอรองเรียนเฉลี่ยในชวงกอน ระหวาง และหลังปรับปรุง 
 

จากรูปที่ 6.8 จะเห็นไดวา เปอรเซ็นตขอรองเรียนเฉลี่ยลดลงจาก 1.08% ในชวงกอน
ปรับปรุง เหลือ 0.77% ในชวงระหวางปรับปรุง และเหลือ 0.44% ในชวงหลังปรับปรุง 
 



 

บทที่ 7  

สรุปผลการวจิัย และขอเสนอแนะ 
 

 เน้ือหาในบทนี้จะเกี่ยวของกับบทสรุปโดยรวมของการวิจัยนี้ ขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยน้ี 
รวมไปถึงอุปสรรคและขอจํากัดที่เกิดขึ้นในงานวิจัย 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 

การศึกษาวิจัยน้ีสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกชนิดเปาขึ้น
รูปทั้งสายการผลิตเปาขึ้นรูปแบบเอ็กซทรูด (Extrusion Blow Molding) และเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา 
(Injection Blow Molding) ไดอยางมีนัยสําคัญ โดยเริ่มจากศึกษากระบวนการผลิตขวดพลาสติก 
พรอมทั้งรวบรวมขอมูลของเสียตางๆที่เกิดขึ้น เนื่องจากปญหาของเสียมีลักษณะหลากหลายและ
กระจัดกระจาย จึงใชแผนผังความคลายคลึง (Affinity Diagram) เพ่ือจัดกลุมของเสียใหเปน
หมวดหมูมากขึ้น แลวจึงใชการวิเคราะหตามหลักพาเรโต (Pareto Analysis) เพ่ือคัดเลือกปญหา
ของเสียหลักที่ที่กอใหเกิดปญหาของเสียสวนใหญ จากนั้นจึงใชแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหาของเสียหลักที่เกิดขึ้น แลวใชการวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) 
เพ่ือคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองในทุกกระบวนการผลิต เนื่องจากปญหาดังกลาวมี
ผลกระทบตอภาพพจนและผลกําไรของบริษัทเปนอยางมาก โดยคัดเลือกคา RPN ตั้งแต 100 ขึ้น
ไป 

เม่ือคนหาสาเหตุหลักที่จําเปนตองแกไขเรงดวนไดแลวจึงนํามาตรการที่เนนการเพ่ิม
ความสามารถในการตรวจจับของเสีย และลดโอกาสหรือความถี่ในการเกิดปญหา เชน การเพิ่ม
ขั้นตอนการสุมตรวจของเสีย การบํารุงรักษาเครื่องจักรและแมพิมพดวยตนเองแกพนักงานประจํา
เครื่อง การเพิ่มความถี่ในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การติดตั้งอุปกรณเพ่ิมเติมเพ่ือลดความเครียด
ของพนักงานและปองกันปญหาของเสียที่อาจเกิดขึ้นไดตลอดเวลา และจัดทํามาตรฐาน เพ่ือควบคุม
ในรูปแบบคูมือปฏิบัติงาน แบบฟอรม และบทเรียนหนึ่งประเด็น ซึ่งไดผลดังตอไปน้ี 
7.1.1 คา RPN หลังการปรับปรุงจะลดลงในชวงระหวางรอยละ 50-80 
7.1.2 จํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC ลดลงประมาณรอยละ 42-
55  
7.1.3 จํานวนของเสียหลักแตละประเภทในกลุมขวด PE, PP และ PVC ลดลงประมาณรอยละ 64-
72   
7.1.4 เปอรเซ็นตของเสียของหนวยเปาขึ้นรูปแบบเอกซทรูด ลดลงจาก 7.68% เหลือ 4.02%  
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7.1.5 เปอรเซ็นตของเสียของหนวยเปาขึ้นรูปแบบฉีดเปา ลดลงจาก 5.07% เหลือ 1.63%  
7.1.6 เปอรเซ็นตของเสียของหนวยติดฉลาก ลดลงจาก 4.72% เหลือ 1.57%  
7.1.7 ขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่เกี่ยวกับขอกําหนดผลิตภัณฑ ลดลงจาก 1.08% เหลือ 
0.44% 

 
7.2 ขอเสนอแนะ 
7.2.1 ในปจจุบันเครื่องจักรที่ใชในโรงงานหลายเครื่อง มีอายุการใชงานเปนเวลามาก จึงยังกอใหเกิด
ปญหาของเสียในการผลิตอยูไมนอย ดังน้ันผูบริหารโรงงานจึงควรประเมินความคุมคาในการเลือก
ซื้อเครื่องจักรใหมทดแทนเครื่องจักรเดิมที่เร่ิมเสื่อมสภาพ เพ่ือลดปญหาของเสียที่อาจมีปริมาณ
เพ่ิมขึ้นในอนาคต 
7.2.2 ควรอบรมใหพนักงานแผนกผลิตมีจิตสํานึกในการบํารุงรักษาดวยตนเองมากขึ้น รวมถึงอาจ
ยุบรวมแผนกซอมบํารุงเขากับแผนกผลิต เพ่ือใหการบํารุงรักษาดวยตนเองสัมฤทธิ์ผลมากขึ้นจน
แทบจะไมเกิดปญหาดานความสะอาดของเครื่องจักร จนนําไปสูปญหาของเสีย ลดความซ้ําซอนของ
งานระหวางแผนกผลิต แผนกซอมบํารุง และแผนกวิศวกรรม และประหยัดเวลาในการซอมบํารุง
เครื่องจักร 
7.2.3 แมวาเทคนิค FMEA จะมีประโยชนในการชวยคัดเลือกปญหาเรงดวนที่จําเปนตองแกไขและ
ชวยสรางระบบมาตรฐานในการตัดสินใจคัดเลือกปญหา แตก็ตองเสียเวลาอยางมากในการจัดทํา
เอกสารและการประเมินที่คอนขางสลับซับซอน การใช FMEA ในงานวิจัยนี้จึงไมคุมคามากนัก แต
อาจมีประโยชนในอนาคตหากปญหาของเสียมีความรุนแรงมากขึ้นและสาเหตุของปญหามีความ
หลากหลายมากขึ้น ในอนาคตหากมีการสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่มีความสลับซับซอนใน
การใชงานนอยกวา FMEA ได จะเปนเครื่องมือในการแกปญหาของเสียไดดีมากกวานี้ 
  
7.3 อุปสรรคและขอจํากัดในการวิจัย 

เน่ืองจากตัวผูวิจัยไมใชพนักงานประจําของบริษัท ไมมีอํานาจตัดสินใจเต็มที่ จึงมีปญหาใน
การสื่อสารและความรวมมือกับบุคลากรหลายฝายในบริษัท บางมาตรการไมไดรับการตอบรับจาก
บุคลากรในบริษัทเพื่อนําไปใชแกปญหา ไมสามารถนํามาใชแกปญหาที่อาจมีมากกวานี้ได 
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ตารางที่ ก-1 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยเปาเอ็กซทรูดชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 

รายการ มกราคม 
2552 

กุมภาพันธ 
2552 

มีนาคม 
2552 

เมษายน 
2552 

พฤษภาคม 
2552 

มิถุนายน 
2552 

กรกฎาคม 
2552 

1.มูลคาการผลิตของดี(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.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท) 454,706.26       441,423.74 467,284.21 459,731.49 383,697.25 382,369.27 389,753.11
3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(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.คิดเปน % มูลคาของดี 90.81       90.94 90.61 90.23 92.07 92.40 92.41
8.คิดเปน % มูลคาของเสีย 9.19       9.06 9.39 9.77 7.93 7.60 7.59
9.คิดเปน % ของดี 91.94       92.34 91.85 91.94 92.72 93.01 92.46
10.คิดเปน % ของเสีย 8.06       7.66 8.15 8.06 7.28 6.99 7.54
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ตารางที่ ก-2 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยฉีดเปาชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 

รายการ มกราคม 
2552 

กุมภาพันธ 
2552 

มีนาคม 
2552 

เมษายน 
2552 

พฤษภาคม 
2552 

มิถุนายน 
2552 

กรกฎาคม 
2552 

1.มูลคาการผลิตของดี(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.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท) 142,483.12       198,919.04 205,131.96 210,377.90 160,100.08 172,362.14 180,591.89
3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(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.คิดเปน % มูลคาของดี 95.76       94.38 94.16 93.85 95.30 95.34 95.31
8.คิดเปน % มูลคาของเสีย 4.24       5.62 5.84 6.15 4.70 4.66 4.69
9.คิดเปน % ของดี 96.02       94.53 94.17 93.36 95.31 95.87 95.24
10.คิดเปน % ของเสีย 3.98       5.47 5.83 6.64 4.69 4.13 4.76
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ตารางที่ ก-3 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยติดฉลากชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึง กรกฎาคม 2552 

รายการ มกราคม 
2552 

กุมภาพันธ 
2552 

มีนาคม 
2552 

เมษายน 
2552 

พฤษภาคม 
2552 

มิถุนายน 
2552 

กรกฎาคม 
2552 

1.มูลคาการผลิตของดี(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.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท) 406,788.75       437,775.34 469,022.17 469,286.84 417,609.81 400,749.19 429,457.99
3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(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.คิดเปน % มูลคาของดี 95.33       95.01 94.68 94.45 95.2 95.63 95.44
8.คิดเปน % มูลคาของเสีย 4.67       4.99 5.32 5.55 4.8 4.37 4.56
9.คิดเปน % ของดี 95.71       95.5 94.95 94.68 95.43 95.9 94.78
10.คิดเปน % ของเสีย 4.29       4.5 5.05 5.32 4.57 4.1 5.22
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ตารางที่ ก-4 แสดงขอรองเรียนที่เกิดขึ้นจากลูกคากรณีที่เกี่ยวกบัขอกําหนดผลิตภัณฑ ชวงกอนปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม 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.คิดเปน %จํานวนที่สงไป 0.84       0.95 1.23 1.57 1.16 0.99 0.85
3.มูลคา (บาท) 83,869.30       105,858.02 123,538.32 132,573.11 92,765.06 88,574.10 87,188.26
4.คิดเปน % มูลคา 1.01       1.27 1.48 1.66 1.12 1.01 0.97
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ตารางที่ ก-5 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยเปาเอ็กซทรูดชวงระหวางและหลังปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม 2552 ถึง กุมภาพันธ 2553 

รายการ สิงหาคม 
2552 

กันยายน
2552 

ตุลาคม 
2552 

พฤศจิกายน 
2552 

ธันวาคม 
2552 

มกราคม 
2553 

กุมภาพันธ 
2553 

1.มูลคาการผลิตของดี(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.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท)        77,093.51 70,242.40 63,794.05 53,589.15 52,763.50 52,475.42 46,368.80

3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(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.คิดเปน % มูลคาของดี        92.77 93.21 93.99 94.68 94.86 94.88 95.15

8.คิดเปน % มูลคาของเสีย        7.23 6.79 6.01 5.32 5.14 5.12 4.85

9.คิดเปน % ของดี        93.59 94.20 94.83 95.72 95.85 95.94 96.41
10.คิดเปน % ของเสีย        6.41 5.80 5.17 4.28 4.15 4.06 3.59
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ตารางที่ ก-6 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยฉีดเปาชวงระหวางและหลังปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม 2552 ถึง กุมภาพันธ 2553 

รายการ สิงหาคม 
2552 

กันยายน
2552 

ตุลาคม 
2552 

พฤศจิกายน 
2552 

ธันวาคม 
2552 

มกราคม 
2553 

กุมภาพันธ 
2553 

1.มูลคาการผลิตของดี(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.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท)        157,667.38 136,727.35 86,786.23 82,266.59 72,062.37 68,739.36 68,335.23

3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(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.คิดเปน % มูลคาของดี        95.87 96.42 97.81 97.99 98.24 98.33 98.38

8.คิดเปน % มูลคาของเสีย        4.13 3.58 2.19 2.01 1.76 1.67 1.62

9.คิดเปน % ของดี        95.98 96.68 97.89 97.98 98.40 98.49 98.61
10.คิดเปน % ของเสีย        4.02 3.32 2.11 2.02 1.60 1.51 1.39
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ตารางที่ ก-7 แสดงขอมูลการผลิตของหนวยติดฉลากชวงระหวางและหลังปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม 2552 ถึง กุมภาพันธ 2553 

รายการ สิงหาคม 
2552 

กันยายน
2552 

ตุลาคม 
2552 

พฤศจิกายน 
2552 

ธันวาคม 
2552 

มกราคม 
2553 

กุมภาพันธ 
2553 

1.มูลคาการผลิตของดี(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.มูลคาการผลิตของเสีย(บาท)        67,193.95 58,745.52 57,774.62 53,735.09 51,133.26 50,444.98 48,528.30

3.มูลคาการผลิตทั้งหมด(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.คิดเปน % มูลคาของดี        97.58 97.87 97.89 98.08 98.18 98.23 98.3

8.คิดเปน % มูลคาของเสีย        2.42 2.13 2.11 1.92 1.82 1.77 1.7

9.คิดเปน % ของดี        97.67 97.93 97.96 98.34 98.38 98.46 98.53
10.คิดเปน % ของเสีย        2.33 2.07 2.04 1.66 1.62 1.54 1.47
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ตารางที่ ก-8 แสดงขอมูลการรองเรียนจากลูกคาชวงระหวางและหลังปรับปรุงตั้งแตเดือนสิงหาคม 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.คิดเปน %จํานวนที่สงไป        0.82 0.78 0.7 0.52 0.45 0.42 0.37

3.มูลคา (บาท)        30,820.37 28,131.66 24,643.20 21,550.01 17,980.93 17,954.99 15,414.87
4.คิดเปน % มูลคา        1.11 1.02 0.9 0.77 0.64 0.63 0.54
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ประวัติผูเขียนวิทยานพินธ 
 
 นาย ธนกร มาณะวิท เกิดวนัที่ 25 กรกฎาคม พ.ศ.2526 ณ กรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลยั และไดเขาศกึษาตอในระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2550  
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