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ปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต Outer shield ปัจจุบนัส่งผลกระทบต่อ

แผนก Hilex ซ่ึงมีผลต่อการไม่บรรลุ KPI (Key performance indicator) ของแผนกเป็นอยา่งมาก 
เน่ืองจากท าใหเ้กิดตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน เป็นอุปสรรคต่อความสามารถในการแข่งขนัองคก์รกบั
คู่แข่งทางการตลาดในธุรกิจประเภทเดียวกนั งานวจิยัน้ี จึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาและหาแนวทาง
ในการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน และเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ลดตน้ทุน และ
พฒันาคุณภาพของสินคา้ให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการด าเนินงานวจิยัน้ี 
ประกอบดว้ยเคร่ืองมือควบคุมภาพ 7 ชนิด (7 Qc tools) ส าหรับการเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์เพื่อ
จดัล าดบัความรุนแรงของปัญหา ไดแ้ก่ แผน่ตรวจสอบ ผงัพาเรโต และแผนผงักา้งปลา เป็น
เคร่ืองมือในการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ผลจากการวเิคราะห์พบวา่ ของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนผลิตมากท่ีสุดคือ Outer shield part no. 504KH1A จ านวน 250 เส้น ซ่ึงเป็นการเก็บขอ้มูล
ยอ้นหลงั 6 เดือน เกิดจากกระบวนการผลิต Liner และป้อน Liner เขา้เคร่ืองจกัร Tubular ซ่ึงเกิดจาก
ปัญหาการดึง และช้ินงานถูกกดทบัจากกระบวนการผลิต สาเหตุหลกัเกิดมาจากปัญหา 2 ประการ 
คือ 1) เกิดจากวธีิการปฏิบติังาน 2) เกิดจากเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
ขาดการปรับปรุงพฒันา จากผลการด าเนินการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวขา้งตน้ พบวา่ ของเสียใน 
กระบวนการผลิต Liner ถูกกดทบั จากร้อยละ 100 เหลือร้อยละ 5 และ หวัขอ้ Liner ยดืจาก 
ร้อยละ 100 เหลือร้อยละ 1 ดงันั้น มูลค่าของเสียก่อนปรับปรุงแกไ้ข 12,500 บาท ต่อ 6 เดือน หรือ 
25,000 บาทต่อปี หลงัการปรับปรุงลดลงเหลือ 350 บาทต่อเดือน 
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The problem of outer shield defect in the process currently affects the Hilex 

department, which has a significant impact on the KPI (Key performance indicator) of the 
department. Because of the high cost of production, it hinders the ability of the organization to 
compete with its competitors in the same business. This research aims to study and find ways to 
reduce the quantity of waste, improve the production process, reduce costs and improve the 
quality of products for customer satisfaction. Tools used in this research include quality control 
tools; for example, the Pareto diagram and fish born diagram are quality control tools for 
analyzing the cause of the problem. The results of the analysis are that most of the wastes 
generated in the production process are 250 pcs of outer shield part no. 504KH1A. The six 
months data is generated from the liner production process and feeds into the tubular machine, 
which is caused by pulling and pressing the main cause of the problem, which are 1) operation 
method 2) machinery and equipment. As a result, it is found that the Liner is deformed from 
100% to 5% and stretches from 100% to 1%. Therefore, the current cost before improvement is 
12,500 baht per 6 months or 25,000 baht per year. This cost can be reduced to 350 baht. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 บริษทั A เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์ประเภทสายควบคุมรถยนต ์และรถจกัรยานยนต ์
ใหก้บับริษทัผูผ้ลิตรถยนต ์และรถจกัรยานยนตช์ั้นน า ทั้งในและต่างประเทศ บริษทัฯ ตั้งอยูใ่น 
นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร จงัหวดัชลบุรี ซ่ึงปัจจุบนัไดพ้บวา่ เกิดของเสียในกระบวนการผลิต  
คือ Outer shield ตนัและฝืด ซ่ึงส่งผลต่อปัญหาดา้นคุณภาพและ KPI  (Key Performance Indicator) 
ในการควบคุมของเสียท่ีเกิดจากการผลิตไม่บรรลุตามเป้าหมาย โดยปัญหาดงักล่าวน้ีเกิดข้ึนท่ี Line 
pre-assembly แผนก HILEX ซ่ึงเป็นแผนกท่ีผลิต Outer shield และส่งมอบใหก้บัไลน์ Assembly 
เพื่อประกอบเป็นสาย Cable door lock หรือสายล็อคประตูรถยนต ์จากปัญหาดงักล่าวท่ีเกิดข้ึน      
ไดท้  าการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2562 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2562 ระยะการเก็บขอ้มูล
ทั้งส้ิน 6 เดือน พบวา่ ของเสียท่ีเกิดข้ึนเฉล่ีย 3,023.72 PPM ซ่ึงเกินกวา่เป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไวต้อ้ง
ไม่เกิน 427 PPM ดงันั้นจึงไดน้ าปัญหาดงักล่าวมาศึกษาเพื่อหาวธีิ และแนวทางในการแกไ้ขปัญหา
ทีเกิดข้ึน เพื่อใหบ้รรลุตามวตัถุประสงคเ์ป้าหมายตวัช้ีวดัตามท่ีบริษทัฯก าหนดไวใ้นหวัขอ้ “การลด
ของเสียในกระบวนการผลิตลง 30% ต่อปี” 
 

 
             
ภาพท่ี 1 การเก็บขอ้มูลของเสียในกระบวนการผลิต Outer shield ตั้งแต่เดือนมกราคม-มิถุนายน 
พ.ศ. 2562 
 
  

พ.ศ. 2562 
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1. เพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต Outer shield ท่ีมีลกัษณะตนัและฝืด 
 2. เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตท่ีท าใหเ้กิดของเสีย 
 

ขอบเขตของการวจิัย 

 1. ศึกษาเฉพาะในส่วนโรงงานของแผนก HILEX ซ่ึงผลิต Outer shield  
 2. ศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิต Outer shield ท่ีมีลกัษณะตนัและฝืด 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากงานวจิัย 

 1. ไดแ้นวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการลดของเสีย 
 2. ไดแ้นวทางในการขยายผลเพื่อลดของเสียในกระบวนการอ่ืน ๆ ท่ีคลา้ยคลึงกนั 
 

แผนการด าเนินงาน 

 แผนการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  Outer 
shield  
 

 
  
ภาพท่ี 2 แผนการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 

 1. Outer shield คือ ลวดพนัเกลียวท าดว้ยเหล็กหุม้ดว้ยพลาสติก 
 2. Liner คือ หลอดหรือท่ออ่อนพลาสติกท่ีอยูด่า้นในของ Outer shield 
 3. Inner คือ ลวดส าหรับพนัเกลียว 
 4. Cable door lock คือ ประเภทของสายเคเบิลท่ีท าหนา้ท่ีล็อคประตูรถยนต์ 
 5. Tubular machine คือ เคร่ืองจกัรท่ีท าหนา้ท่ีพนัลวดใหเ้ป็นเกลียว 
 6. Take off machine คือ เคร่ืองจกัรท่ีท าหนา้ท่ีดึงลวดเกลียวไปเก็บใน Bobbin 
 7. Extruder machine คือ เคร่ืองจกัรท่ีท าหนา้ท่ีหุม้หรือเคลือบพลาสติก 
 8. Bobbin คือ อุปกรณ์ท่ีไวส้ าหรับจดัเก็บ Liner 
 9. Wire คือ ลวด 
 10. Assembly line คือ ไลน์ประกอบสายเคเบิล 
 11. Coating process คือ กระบวนการหุม้ผิวดว้ยพลาสติก Outer shield 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

  
 จากท่ีไดก้ล่าวไวใ้นบทท่ี 1 แลว้วา่การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อลดปริมาณของเสีย      
ท่ีเกิดข้ึนการการผลิต Outer shield ซ่ึงเกิดจากกระบวนการผลิตโดยผูศึ้กษาไดมี้แนวความคิดใน    
การแกไ้ขปัญหา Outer shield ตนัและฝืด อนัเกิดจากกระบวนการผลิตดงักล่าว ดงันั้น ทฤษฎีและ
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการศึกษาคร้ังน้ี มีรายละเอียดดงัน้ี 
 1. นิยามค าศพัทท่ี์ส าคญั 
 2. ประเภทของเคร่ืองจกัร และชนิดของพลาสติกท่ีใชใ้นการผลิต 
 3. เคร่ืองมือท่ีใชท้  าการวเิคราะห์ และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

นิยามค าศัพท์ทีส่ าคญั 

 1. Outer Shield คือ โครงสร้างมีลกัษณะคลา้ยปลอกหรือท่อ 
 2. Liner คือ ท่อหรือหลอดพลาสติก 
 3. Wire คือ ลวดพนัเกลียว 
 4. Cable door lock คือ ประเภทของสายเคเบิลท่ีท าหนา้ท่ีล็อคประตูรถยนต์ 
 5. Extruder machine คือ เคร่ืองจกัรท่ีท าหนา้ท่ีผลิต Liner 
 6. Take off machine คือ เคร่ืองจกัรท่ีท าหนา้ท่ีจดัเก็บ Liner ใหเ้ป็นมว้น 
 7. Tubular machine คือ เคร่ืองจกัรท่ีท าหนา้ท่ีผลิต Outer shield  
 8. Stand machine คือ อุปกรณ์ท่ีท าหนา้ท่ีจดัเก็บลวด Shield หลงัจากท่ีเคร่ือง Tubular 
ผลิต Outer shield 
 9. Bobbin คือ อุปกรณ์ท่ีไวส้ าหรับจดัเก็บ Liner 
 10. Assembly line คือ ไลน์ประกอบสายเคเบิล 
 11. Coating process คือ กระบวนการหุม้ผิวดว้ยพลาสติก Outer shield 
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ประเภทของเคร่ืองจักร และชนิดของพลาสติกทีใ่ช้ในการผลติ 

 Tubular machine 
 บริษทั A ไดท้  าการใช ้Tubular machine ในการผลิต Outer shield จ านวนหลาย Model 
และส่งเขา้ไลน์ประกอบ เพื่อผลิตสายเคเบิล แลว้ส่งขายใหก้บัผูผ้ลิตรถยนต ์ 
 หนา้ท่ีของเคร่ืองจกัรชนิดน้ีมีไวส้ าหรับพนัลวดหลาย ๆ เส้นเขา้ดว้ยกนั โดยมี “อุปกรณ์
หวัหนาม” เป็นอุปกรณ์เรียงลวดแต่ละเส้นเขา้ Jig เพื่อรวบรวมลวดแต่ละเส้นใหร้วมกนัเป็นเส้น
เดียวกนัโดยลวดเหล่าน้ีจะพนัเกลียวรอบไลน์เนอร์ (Liner) หลงัจากกนั้นลวดท่ีพนัเกลียวสมบูรณ์
จะถูกดึงไปเก็บใน บอบบิน (Bobbin) เพื่อเตรียมส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไป 
 โครงสร้างของเคร่ือง 
 1. ช่องใส่ลวดแต่ละ Bobbin 
 2. ช่องส าหรับล าเรียงไลน์เนอร์ 
 3. หวัหนาม 
 4. Jig ควบคุม OD Outer 
 5. ลูกดดั ใชค้วบคุมใหล้วดแน่นตวั 
 6. Bobbin ส าหรับเก็บลวดเพื่อรอไปผลิตในกระบวนการหุม้ (Coating) 
ดงัภาพประกอบท่ี 3 

 
ภาพท่ี 3 เคร่ืองจกัร Tubular machine    
 
 Outer shield คือ โครงสร้างท่ีมีลกัษณะคลา้ยปลอกหรือท่อท่ีอ่อนงอได ้มีสีด า ท าหนา้ท่ี
เป็นเสมือนโครงสร้างหลกัของสายเคเบิล ซ่ึงมีวสัดุทั้ง 3 ประเภทอยูด่ว้ยกนั คือ Liner shield coat 
ดงัภาพประกอบท่ี 4 
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ภาพท่ี 4 โครงสร้าง Outer shield    
 
 ประเภทของลวดสปริง 
 1. Hard drawn steel wire หรือช่ือทางวศิวกรรม เรียกลวดดึงแขง็ Hard drawn steel wire 
แบ่งเป็น 3 เกรด คือ SWA, SWB, SWC (Galvanized & Un Galvanized) เป็นลวดเหล็กท่ีผลิตดว้ย
กระบวนการรีดเยน็ โดยใช ้Wire rod ท่ีมีส่วนผสมของคาร์บอนประมาณ 0.40%-0.80% ท่ีเหมาะกบั
การใชผ้ลิตสปริงท่ีนอน สปริงเบาะรถยนต ์ซ่ีลอ้รถจกัรยาน กา้นร่ม ปลอกสายเคเบิ้ล เป็นตน้ 
 2. Music wire คือ SWPA (Galvanized & Un Galvanized) ลวด Music wire ผลิตจาก
กระบวนการรีดเยน็ และการเคลือบผวิแบบพิเศษ โดยใช ้Wire rod ท่ีมีส่วนผสมคาร์บอน ประมาณ 
0.90% จึงน ามาใชใ้นการผลิต เคร่ืองดนตรี เปียโน  
 3. Piano wire: Wire คือ SWPB (Galvanized & Un Galvanized) ลวด Piano wire ผลิต
จากกระบวนการรีดเยน็ โดยใช ้Wire rod ท่ีมีส่วนผสมคาร์บอน ประมาณ 0.60% -0.90% ดว้ย
คุณภาพท่ีดีน้ี Piano wire จึงน ามาใชใ้นการผลิตสปริงเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใชค้วามแม่นย  าสูง เคร่ืองมือ
ส่ือสารอิเล็คทรอนิคส์ สปริงในเคร่ืองยนต ์อาทิ สปริงวาวล ์สปริงเบรค สปริงคลชัท ์และสปริงใน
คอมเพรสเซอร์ตูเ้ยน็ เป็นตน้  
 4. Oil tempered wire เป็นลวดเหล็กท่ีมีความยดืหยุน่สูง ทนต่อความร้อน และทนทาน 
ต่อการใชง้าน รวมถึงการข้ึนรูปไดดี้เหมาะกบังานท่ีตอ้งรับแรงโหลดเป็นประจ า เช่น สปริงวาวล ์
สปริงโชค้ สปริงเคร่ืองจกัร สปริงประตูโรงรถ เป็นตน้ อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง ยานยนต ์และ
เคร่ืองจกัร 

 

Outer Coat
Shield Wire

Liner
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 5. Flat & Shape wire มี 3 ชนิด คือ Flat wire, Simple shaped wire, Complex shaped wire 
 Extruder machine  
 บริษทั A ไดท้  าการใช ้Extruder machine ในการผลิต Liner  เพื่อส่งต่อไปยงักระบวนการ
การผลิต Outer shield ซ่ึง Outer ทุก Part number ตอ้งใช ้Liner เป็นส่วนประกอบทุกรายการ 
 เคร่ืองเอก็ทรูด (Extruder) ท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมแปรรูปพลาสติกมกัจะใชเ้คร่ืองเอก็ทรูด
แบบสกรูเด่ียว (Single screw extruder) และสกรูคู่ (Twin screw extruder) มากท่ีสุด แต่ในงานวจิยัน้ี
จะแสดงลกัษณะของเคร่ืองเอ็กทรูดแบบสกรูเด่ียวเท่านั้น เน่ืองจากเป็นเคร่ืองท่ีน ามาใชใ้น            
การทดลองปฏิบติัจริง ส่วนประกอบของเคร่ืองเอก็ทรูดแบบสกรูเด่ียว ดงัภาพประกอบท่ี 5 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 5 เคร่ือง Extruder machine 
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ดายของเคร่ืองเอก็ทรูด (Extrusion dies) 
ดาย (Die) ของเคร่ืองเอก็ทรูดเป็นส่วนท่ียดึติดกบัส่วนปลายของกระบอก (Barrel) 

ต่อจากแผน่เบรกเกอร์และตะแกรงกรอง ดายท าหนา้ท่ีในการเปล่ียนพลาสติกเหลวใหมี้รูปร่างตาม
ลกัษณะของหวัดาย โดยทัว่ไปดายของเคร่ืองเอก็ทรูดจะมีลกัษณะแตกต่างกนั ข้ึนอยูก่บัรูปร่าง 
ของช้ินงานท่ีท าการเอก็ทรูดในการผลิตช้ินงานท่ีมีลกัษณะเป็นโพรไฟล ์จะใชด้ายท่ีมีรูปแบบต่าง ๆ 
ข้ึนอยูก่บัรูปร่างของโพรไฟล์ชนิดนั้น ๆ 

ตวัอยา่ง Liner คือ ท่ออ่อนพลาสติกท่ีอยูด่า้นในของ Outer shield มีหนา้ท่ีหล่อล่ืน และ
ป้องกนัการเสียดสีระหวา่ง Inner กบั Outer โดยตรงซ่ึงวตัถุดิบท่ีน ามาผลิต Liner หลกั ๆ คือ
พลาสติกชนิดต่าง ๆ เช่น PP PE POM เป็นตน้ 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

ภาพท่ี 6 ตวัอยา่ง Liner 
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ชนิดของพลาสติกทีใ่ช้ในการผลติ 
เมด็พลาสติก เป็นผลิตภณัฑห์น่ึงในอุตสาหกรรมปิโตรเคมีขั้นปลายท่ีมีบทบาทส าคญั  

ต่อการพฒันาเศรษฐกิจของประเทศเป็นอุตสาหกรรมท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม และอุตสาหกรรม
ต่อเน่ืองอีกหลายประเภท เช่น อุตสาหกรรมผลิตภณัฑพ์ลาสติก อุตสาหกรรมส่ิงทอ อุตสาหกรรม
ช้ินส่วนรถยนต ์วสัดุก่อสร้าง  

ปัจจุบนัตลาดเมด็พลาสติกภายในประเทศ โดยภาพรวมมีการแข่งขนัสูง เน่ืองจากมี         
ผูป้ระกอบธุรกิจหลายราย ทั้งผูผ้ลิตในประเทศ และผูน้ าเขา้เมด็พลาสติกจากต่างประเทศโดยมี
สัดส่วนการจ าหน่ายอยูใ่นตลาดกรุงเทพและปริมณฑล ประมาณร้อยละ 80 ท่ีเหลือร้อยละ 20      
เป็นตลาดภูมิภาคเมด็พลาสติกท่ีผลิตไดป้ระมาณร้อยละ 58 ผลิต เพื่อใชใ้นประเทศท่ีเหลืออีก
ประมาณร้อยละ 42 ส่งออกไปจ าหน่ายยงัต่างประเทศ โดยมีตลาดส่งออกส าคญั คือ จีน ฮ่องกง 
อินเดีย มาเลเซีย และเวยีดนาม  
 ชนิดเมด็พลาสติกท่ีจ าหน่ายในตลาดมีประมาณ 140 ชนิด แต่เมด็พลาสติกส าคญัท่ีมี     
การใชก้นัมากในปัจจุบนัมี 5 ชนิด ไดแ้ก่ เม็ดพลาสติก PE PP PS PVC ABS แต่ละชนิดมีคุณสมบติั
แตกต่างกนั ซ่ึงเม่ือพิจารณาจากคุณสมบติัพลาสติกเพื่อน ามาใชง้านใหเ้หมาะสม โดยทัว่ไปแลว้แบ่ง
ออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ  
 1. พลาสติกคืนรูป (Thermoplastic) เป็นพลาสติกท่ีสามารถหลอมกลบัมาใชใ้หม่ไดอี้ก ทน
ความร้อนไดใ้นอุณหภูมิท่ีไม่สูงมากนกั พลาสติกประเภทน้ีมีหลายชนิด เช่น  
 - PE (Polyethylene) น ามาใชท้  า ฟิลม์ ถุงเยน็ ถุงใส่อาหารแช่แขง็ ขวด หลอด และบรรจุ
ภณัฑท่ี์ตอ้งการความยดืหยุน่ 
 - PP (Polypropylene) น ามาใชท้  าถุงร้อนบรรจุอาหาร เปลือกของแบตเตอร่ี ถงัพลาสติก 
แผงหนา้ปัด เชือกและของเด็กเล่น ภาชนะใส่อาหาร ช้ินส่วนทางอิเล็กทรอนิกส์ และอุปกรณ์
เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า  
 - PVC (Poly Vinyl Choloride) น ามาใชท้  าท่อน ้า ฉนวนหุ้มสายไฟฟ้า สายเคเบิ้ล รองเทา้ 
และหนงัเทียม 
 - ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene Resin) น ามาใชท้  าหมวกกนัน็อค ช้ินส่วนรถยนต ์
และจกัรยานยนต ์
 2. พลาสติกคงรูป (Thermosetting) เป็นพลาสติกท่ีไม่สามารถน ามาหล่อหลอมไดใ้หม่ ทน
ความร้อนไดใ้นอุณหภูมิสูง พลาสติกประเภทน้ีมีหลายชนิด เช่น  
 - โพลีเอสเตอร์ น ามาใชท้  าไฟเบอร์กลาส กระดุม ฉนวนไฟฟ้า และวสัดุเคลือบผวิ 
 - เมลามีน น ามาใชท้  าเคร่ืองใชใ้นครัว อุปกรณ์ เคร่ืองมือ จาน ชาม และเกา้อ้ี 
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 - ไครลิก ไฟเบอร์ น ามาใชท้  า เส้ือถกัไหมพรม ผา้ห่ม และถุงเทา้  
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 7 เมด็พลาสติกชนิด PP 
 
 1. พลาสติก PP หรือช่ือเตม็วา่ โพลิโพรพิลีน เป็นพลาสติกประเภทเทอร์โมพลาสติก หรือ
พลาสติกท่ีสามารถข้ึนรูปโดยใชค้วามร้อนไดห้ลายคร้ัง พลาสติก PP เป็นเทอร์โมพลาสติกประเภท
ท่ีมีน ้าหนกัเบาท่ีสุด ส่วนมากจะนิยมน ามาท าบรรจุภณัฑส์ าหรับบรรจุอาหาร พลาสติก PP ยงัไดรั้บ
การจ าแนกชนิดของพลาสติก วา่เป็นพลาสติกประเภทท่ีสามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ (Recycle) ได ้
 คุณสมบติัของพลาสติก PP 
 1. ในกรณีท่ีไม่ไดผ้สมสี พลาสติก PP จะมีลกัษณะขาวขุ่น ไม่ทึบแสง แต่ก็ไม่ใส  
 2. ทนต่อแรงกระแทกและรอยขีดข่วนไดดี้  
 3. มีความคงตวัไม่เสียรูปง่าย มีความแขง็แรง 
 4. มีจุดหลอมตวัท่ี 165 องศาเซลเซียส  
 5. สามารถทนต่อความร้อนไดสู้ง  
 6. สามารถทนต่อการฆ่าเช้ือท่ีอุณหภูมิ 100 องศาได ้ 
 7. ทนทานต่อสารเคมี ซ่ึงรวมถึงน ้ามนัชนิดต่าง ๆ ดว้ย 
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ภาพท่ี 8 เมด็พลาสติกชนิด PE 
  

2. Polyethylen หรือพลาสติก PE ผลิตจากเมด็พลาสติกโพลีเอททีลีนเรซินความ
หนาแน่นต ่าชนิดใหม่ ท่ีผลิตโดยใชก้ระบวนการความดนัต ่า ท าใหไ้ดเ้มด็พลาสติกท่ีมีคุณภาพสูง
ความสามารถยดืตวัไดม้ากกวา่พลาสติกใสทัว่ไป ทนต่อแสงแดดกบัแรงเสียดทานไดดี้กวา่ และ
เหมาะสมอยา่งยิง่ส าหรับใชผ้ลิตเป็นแผน่พลาสติกท่ีมีคุณภาพสูงทางบริษทัฯ ท าใหไ้ดพ้ลาสติกท่ีมี
ประสิทธิภาพเหนือกวา่พลาสติกทัว่ไป 

คุณสมบติัทัว่ไปของพลาสติก PE 
1. แผน่พลาสติกอ่อนท าจากโพลีเอททีลีนเรซิน  
2. เป็นแผน่พลาสติกอ่อนสีใส หรือสีด า  
3. แผน่พลาสติกอ่อน จะไม่เกาะติดกนัเม่ือบรรจุเป็นมว้น  
4. ขนาดความกวา้งตั้งแต่ 0.80 เมตร ถึง 6 เมตร  
5. มีขนาดความหนาตั้งแต่ 0.03 มิลลิเมตร ถึง 0.60 มิลลิเมตร (30 ไมครอน-600 

ไมครอน) 
ลกัษณะงาน 
1. ใชร้องพื้นก่อนเทคอนกรีต  
2. ป้องกนัน ้าปูนไหลซึมลงในดินก่อนการแขง็ตวัของคอนกรีต  
3. ป้องกนัความช้ืน และความเคม็จากพื้นดิน  
4. ความหนาข้ึนอยูก่บัสภาพแวดลอ้ม และลกัษณะพื้นท่ีการใชง้าน  
ลกัษณะเด่นของแผน่พลาสติกท่ีผลิตจากเมด็พลาสติก PE 
1. คุณสมบติัเชิงกลดีกวา่ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ ความตา้นแรงเจาะทะลุ ความตา้นแรง

กระแทก ความยดืตวั 
2. สามารถท าไดบ้าง 
3. มีความเหนียวสูง 
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4. มีความทนทานต่อสารเคมีจ าพวกกรดและด่างไดดี้ 
5. ป้องกนัการซึมผา่นของไอน ้าไดดี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 9 เมด็พลาสติกชนิด POM 
 
 3. โพลิออกซิเมทิลีน (Polyoxymethylene: POM) มีลกัษณะทางกายภาพเป็นวตัถุทึบแสง  
สีขุ่นมวัคลา้ยน ้านม มีค่า Tensile strength และ Stiffness ท่ีสูงมาก และมีความแขง็ ล่ืน มีสปริง     
ทนต่อการเสียดสี และยดืหยุน่ไดดี้ในอุณหภูมิท่ีสูงและต ่า ซ่ึงเป็นปมเด่นของการคงสภาพรูปทรง  
ท่ีดี (Dimensional stability) เหมาะอยา่งยิง่ท่ีจะน าไปทดแทนเหล็ก โดยเฉพาะส่วนประกอบของ
เกียร์ ฟันเฟือง ซ่ึงมกัจะท าจากโลหะ โดยมีขอ้เสียท่ีมีน ้าหนกัมาก เสียงดงั และตอ้งการหล่อล่ืน 
ดว้ยน ้ามนั ซ่ึงก่อใหเ้กิดปัญหาการเปรอะเป้ือน และง่ายต่อการสึกกร่อน 
 คุณสมบติัของ POM  
 1. มีน ้าหนกัเบา และเหนียว 
 2. มีความแขง็ และไม่เปล่ียนรูปง่าย เหมาะส าหรับการกลึงงาน หรือใชง้านกบัเคร่ืองจกัร 
 3. ทนแรงกดแรงเสียดสีไดดี้ 
 4. การดูดความช้ืนต ่า 
 5. เป็นฉนวนไฟฟ้า 
 6. ทนความร้อนสูง  
 7. มีจุดหลอมละลายท่ีอุณหภูมิ ประมาณ 140 องศาเซลเซียส  
 8. สามารถใชง้านตามมาตรฐานในระดบัความร้อนประมาณ 110 องศาเซลเซียส  
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 ลกัษณะการใชง้าน POM  
 1. ใชผ้ลิตอุปกรณ์ไฟฟ้า ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร เคร่ืองยนต ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ระบบท่อ และ
อุตสาหกรรมอาหารและยา 
 การฉีดพลาสติก 
 เมด็พลาสติกเม่ือเขา้สู่กระบวนการฉีดพลาสติกจะผา่นการใหค้วามร้อนจนถึงอุณหภูมิท่ี
เมด็พลาสติกจะหลอมเหลว ซ่ึงเมด็พลาสติกแต่ละชนิดจะใชอุ้ณหภูมิแตกต่างกนัไป อุณหภูมิของน ้า
พลาสติกและแม่พิมพพ์ลาสติกท่ีไดแ้สดงไวใ้นตารางท่ี 1 จะใชก้บัเทอร์โมพลาสติกเกรดส าหรับฉีด
ทุกชนิด (ยกเวน้ช้ินงานพิเศษ) โดยทัว่ไปอุณหภูมิส าหรับเกรดพลาสติกท่ีไหลไดง่้าย จะอยูใ่นช่วงท่ี
เป็นค่าต ่า และพลาสติกเกรดท่ีไหลไดย้าก จะใชอุ้ณหภูมิในช่วงท่ีเป็นค่าสูง พลาสติกท่ีอยูใ่น
กระบอกหลอมเหลวเป็นเวลานาน อนัเน่ืองจากรอบการฉีดนานเกินไป หรือปริมาตรในการฉีดแต่
ละคร้ังนอ้ยกวา่ท่ีหลอมไดน้ั้น จะตอ้งลดอุณหภูมิน ้าพลาสติกลง เพื่อป้องกนัการเส่ือมของพลาสติก
เน่ืองจากความร้อน 
 

ตารางท่ี 1 อุณหภูมิของแม่พิมพพ์ลาสติกและอุณหภูมิหลอมเหลวของเมด็พลาสติก  
 

Thermoplastic Mold temperature  (Degree celsius) Melt temperature (Degree celsius) 
ABS 60-80 220 – 260 

ABS+PC 70-100 240 – 280 

PA6 70-90 240 – 270 

PA66 70-90 260 – 290 

PA6+30%GF 80-120 260 – 280 

PA66+30%GF 80-120 270 – 300 

PAR 80-120 320 – 360 

PBTB 80-100 250 – 260 

PBTB 80-100 250 – 270 

PBT+30%GF 80-100 250 – 270 

PC 80-100 280 – 320 

PC+35-45%GF 80-130 310 – 330 

PET 130-140 260 – 280 

PPS 140-170 320 – 360 
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ตารางท่ี 2 เปอร์เซ็นตค์วามช้ืนท่ียอมใหมี้ได ้(คิดตามน ้าหนกั) 
 
ชนิดของเทอร์โมพลาสติก เปอร์เซ็นต์ความช้ืนที่ยอมให้มีได้ (คิดตามน า้หนัก) 

PAR 0.02 
PC+ABS 0.05 

PA 0.1 
PC+PBT 0.02 

PC 0.02 
ABS 0.2 
PET 0.03 
PBT 0.04 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 10 เคร่ืองอบเมด็พลาสติก 
  

เน่ืองจากการฉีดพลาสติก ขณะท่ีเมด็พลาสติกมีความช้ืนอยูจ่ะส่งผลต่อคุณภาพ           
ของช้ินงานในแง่ของความสวยงามของผวิงาน และความแขง็แรงของช้ินงาน โดยส่วนใหญ่        
เมด็พลาสติกท่ีซ้ือจากแหล่งวตัถุดิบ ไม่วา่จะเป็นเมด็พลาสติกใหม่หรือเมด็พลาสติกเกรด B หรือ
เมด็พลาสติกรีไซเคิลจะมีความช้ืนปะปนอยูไ่ม่มากก็นอ้ย รวมถึงชนิดของเมด็พลาสติกท่ีมี
ความสามารถในการดูดซบัความช้ืนอยูไ่ดใ้นปริมาณท่ีไม่เท่ากนั การแกปั้ญหาในกรณีน้ี จะท า     
การอบเม็ดพลาสติกก่อนเขา้เคร่ืองฉีดดว้ยเคร่ืองอบเฉพาะ  
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 ปัจจัยทีม่ีผลต่อความช้ืนในงานฉีดพลาสติก 
 1. ความร้อนท่ีใชใ้นการหลอมเหลวพลาสติก ถา้ไม่มีความร้อนความช้ืนก็ไม่สามารถออก
จากเมด็พลาสติกได ้นั้นก็คือ ความร้อนท่ีใชใ้นการหลอมเหลวพลาสติกมีผลต่อปริมาณความช้ืน 
ท่ีออกมา 
 2. จุดน ้าคา้ง คือ อุณหภูมิท่ีความช้ืนในอากาศขนาดนั้นจะกลัน่ตวัเป็นหยดน ้า ถา้จุดน ้าคา้ง
ต ่าจะส่งผลใหโ้มเลกุลความช้ืนเกาะพื้นผวิของเมด็พลาสติกมากข้ึน 
 3. เวลาท่ีใชใ้นการอบเมด็พลาสติก เมด็พลาสติกท่ีถูกอบจะไม่แหง้ในทนัที ช่วงแรกจะตอ้ง
ใหค้วามร้อนเพื่อใหโ้มเลกุลของน ้าเคล่ือนไหวอิสระ และตอ้งใชเ้วลาพอสมควร เพื่อใหค้วามช้ืน
ออกจากเม็ดพลาสติก 
 4. การเป่าลม ลมเป็นตวัแปรส าคญัเน่ืองจากเป็นตวัพาความร้อนหรือลมร้อนแหง้ผา่นเมด็
พลาสติก เพื่อไล่ความช้ืนออกในกรณีของเมด็พลาสติกชนิดท่ีไม่ดูดความช้ืน ตอ้งบงัคบัทิศทางลม
ร้อน จากล่างข้ึนบนและผา่นพื้นท่ีผวิของเมด็พลาสติกใหม้ากท่ีสุดเพื่อลดความช้ืนบริเวณพื้นผวิ ซ่ึง
เป็นความช้ืนส่วนใหญ่ท่ีเกิดกบัเมด็พลาสติกท่ีไม่ดูดความช้ืน ส าหรับเม็ดพลาสติกท่ีดูดความช้ืน
ตอ้งท าลมร้อนใหมี้จุดน ้าคา้งต ่ากวา่เมด็พลาสติกเพื่อท าให้โมเลกุลของความช้ืนหลุดออกจาก 
โซ่โพลิเมอร์ ข้ึนมาท่ีพื้นผวิของเมด็พลาสติกและอาศยัลมร้อนดึงความช้ืนออกไป 

 

                     
 
 
ภาพท่ี 11 หุม้ผวิพลาสติก PP 
 
 ประเภทของการผลติ 
 ประเภทของการผลิตแบ่งตามลกัษณะเฉพาะของผลิตภณัฑ ์
 1. การผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Made-to-order) เป็นการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้         
แต่ละราย การเตรียมการผลิตและวตัถุดิบท่ีตอ้งการจะใชต้ลอดจนกระบวนการผลิต จึงไม่สามารถ
คาดการณ์ไวล่้วงหนา้ได ้ท าการผลิตท่ีลูกคา้ตอ้งการได ้

หุม้ผิวดว้ยพลาสติก PP หุม้ผิวดว้ยพลาสติก PP 
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 2. การผลิตเพื่อรอจ าหน่าย (Made-to-stock) เป็นการผลิตตามแบบเดียวกนั รุ่นเดียว 
ประเภทเดียวกนั ตามความตอ้งการของกลุ่มลูกคา้เป้าหมายส่วนใหญ่ การจดัหาวตัถุดิบ 
และการเตรียมกระบวนการผลิตสามารถท าไดล่้วงหนา้ไวแ้ลว้  
 3. การผลิตเพื่อรอค าสั่งซ้ือ (Assembly-to-order) เป็นการผลิตช้ินส่วนท่ีจะรอประกอบ 
เป็นสินคา้ส าเร็จรูปไวห้ลายชนิด ซ่ึงช้ินส่วนเหล่านั้นจะมีลกัษณะแยกออกเป็นส่วน รอค าสั่งซ้ือมา
ประกอบ หรือรอส่งจ าหน่ายต่อไป  
 4. การผลิตแบบโครงการ (Project manufacturing) เป็นการผลิตผลิตภณัฑข์นาดใหญ่ราคา
แพง ซ่ึงจะถูกก าหนดเป็นโครงการท่ีชดัเจนมีแผนการด าเนินงานโดยมีผูรั้บผดิชอบท่ีชดัเจนเช่นกนั
ดงันั้นโครงการท่ีเป็น Project นั้นจะมีลกัษณะเฉพาะแตกต่างกนัไป ตามลกัษณะงานแต่อยา่ง 
เป็นตน้ 
 5. การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง (Job shop หรือ Intermit ten production) เป็นการผลิตแบบ 
ไม่สม ่าเสมอ หรือผลิตตามค าสั่งลูกคา้ (Order manufacturing) เป็นการผลิต ท่ีวตัถุดิบไม่เล่ือนไหล 
ไปตามสายการผลิต จะผลิตเป็นช่วง ๆ หรือเป็นตอน ถา้ครบกิจกรรมการผลิตก็จะไดช้ิ้นงาน      
หรือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปข้ึนมา เช่น การกลึงช้ินงาน งานผลิต งานก่อสร้าง การผลิตโตะ๊ เกา้อ้ี       
การผลิตระบบน้ี มีจุดพกังานหลายจุด และในการผลิตแบบน้ี ผูผ้ลิตจะตอ้งก าหนดวธีิการขนยา้ย
วสัดุใหเ้หมาะสม จึงจะท าให้การผลิต มีประสิทธิภาพ การผลิตแบบช่วงตอน ท่ีก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพ ผูผ้ลิตจะตอ้งก าหนดแนวทาง การวางผงัโรงงาน ผงัโรงงาน ท่ีเหมาะกบัการผลิต 
แบบช่วงตอนน้ี คือ การวางผงัโรงงานแบบตามกระบวนการผลิต (Process layout) 
 6. การผลิตแบบกลุ่ม (Batch production) การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง คือ จดัเคร่ืองจกัรตาม
หนา้ท่ีการใชง้านเป็นสถานีแลว้งานจะใหช้ิ้นงานไหลผา่นไปแต่ละสถานีตามล าดบัรวมถึงขั้นตอน
ของงานในแต่ละกระบวนการ  
 7. การผลิตแบบไหลผา่น หรือการผลิตตามสายการประกอบ หรือการผลิตแบบซ ้ า (Line-
flow หรือ Assembly หรือ Repetitive production) คือ การผลิตแบบแยกชนิดของผลิตภณัฑใ์นแต่ละ 
เคร่ืองจกัรมกัไม่ใชเ้คร่ืองจกัรท่ีใชผ้ลิตร่วมกบักระบวนการอ่ืน ๆ เม่ือท าการผลิตช้ินงานออกมา
เรียบร้อยจะท าการเก็บไวร้อน าไปใชย้งักระบวนการอ่ืน ๆ ต่อไปหรือรอจดัจ าหน่ายไปยงัลูกคา้ 
 8. การผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous process หรือ Continuous flow production) เป็นการ
ผลิตต่อเน่ืองโดยช้ินงานจะผา่นกระบวนการผลิตตามล าดบัของการจดักระบวนการผลิตไวต้ั้งแต่เร่ิม
โมเดลในการผลิตช้ินงานหรือเป็นกระบวนการท่ีผลิตช้ินงานคร้ังละหน่ึงต่อหน่ึงจนจบกระบวนการ
และรอส่งมอบไปยงัลูกคา้ต่อไป  
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เคร่ืองมอืทีใ่ช้ท าการวเิคราะห์ และทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

หลกัการ 5 G  
เป็นค าศพัทท่ี์มีการใชก้นัอยา่งแพร่หลายในหลายสาขาของอุตสาหกรรมการผลิต

โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในการควบคุมกระบวนการผลิตหลกัการ 3 G มาจากศพัท ์3 ค  าในภาษาญ่ีปุ่น  
โดยมีความหมายวาไปพื้นท่ีจริง (Genba) ไปดูของจริง (Genbutsu) และสถานการณ์ท่ีจริง 
(Genjitsu) จากการน าเอาหลกัการของ 5 G ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้ซ่ึงประกอบไปดว้ย พื้นท่ีจริง 
ของจริง และประสบการณ์จริงมารวมกบัส่ิงท่ีควรเป็นมาตรฐานในการตดัสินใจอีก 2 ประการ      
มาเพิ่มเติมเขา้ไปนั้นคือ หลกัการทางทฤษฎี และระเบียบกฎเกณฑ ์ท าใหเ้กิดหลกัการ 5 G ข้ึนมา 
ดงันั้น งานวจิยัในคร้ังน้ีจึงท าการลงพื้นท่ีจริงเพื่อการศึกษาสภาพของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

Genba (สถานท่ีจริง) 
 

1. กระบวนการ Shield Outer 2. กระบวนการ Coating Plastic 3. กระบวนการ Extrude liner 
 

  
ภาพท่ี 12 พื้นท่ีจริง (Genba) ของจริง (Genbutsu) สถานท่ีจริง (Genjitsu) 
 

 Genbutsu (ช้ินงานจริง) และ Genjitsu (สถานการณ์ท่ีจริง) 
 

1. Bobbin มว้นเก็บ Liner แบนเสียรูป 2. Liner ถูกจดัเก็บวางทบักนั 
 
 
 
 

 

3. Liner แบน 4. Bobbin หมุนจ่าย Liner วางแนวแกนตั้ง 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 13 ช้ินงานจริง (Genba) ของจริง (Genbutsu) สถานท่ีจริง (Genjitsu) 
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 Genri (มาตรฐานการผลิตหรือวธีิการตรวจสอบ) 
 
 
 
 
 
 
 
 **ไม่สามารถใส่ Inner ไดท่ี้ Assembly line process  
 

 Gensoku (ขอ้จ ากดั หรือขอ้ตกลงในการผลิตหรือตรวจสอบ) 
 

 
 
 
 
 
 

 ** ตรวจสอบดว้ยเคร่ืองมือวดั Push-pull (Standard 0.2 kgf) พบ Outer ตนัและฝืด 
 

ภาพท่ี 14 ขบวนการท างานจริง (Genba) ของจริง (Genbutsu) สถานท่ีจริง (Genjitsu) 
 

 ความสูญเปล่า 7 ประการ 
 ความสูญเสียสูญเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยูม่ากมายและแฝงตวัในทุกกระบวนการ
การผลิตซ่ึงส่งผลใหต้น้ทุนการผลิต และตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีสูงข้ึนเกินกวา่ท่ีควรจะเป็น บางคร้ังใน
สายการผลิตเกิดความลา้ชา้ เกิดมีของเสียและผลิตภณัฑห์มดอาย ุท าใหต้อ้งเสียเวลาในการแกไ้ข 
(Rework) โดยเฉพาะอยา่งยิง่กรณีท่ีไดส่้งสินคา้ไปใหลู้กคา้แลว้เกิดการปฏิเสธการรับผลิตภณัฑ์
เน่ืองจากปัญหาผลิตภณัฑไ์ม่ไดม้าตรฐาน ซ่ึงก่อใหเ้กิดความเสียหายอยา่งมากมาย การเตรียมพร้อม
ในการพฒันางานใหดี้ข้ึนอยา่งมีคุณภาพ ลดความสูญเสียความสูญเปล่าใหม้ากท่ีสุด และป้องกนั
ปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน จะดีกวา่การด าเนินการเพื่อแกปั้ญหาท่ีปัญหานั้นไดเ้กิดข้ึนมาแลว้ ดว้ยเหตุน้ีใน
การปฏิบติังานเราตอ้งทราบวา่ในกระบวนการผลิตมีความสูญเสียใดเกิดข้ึนบา้ง ถา้มีจะเป็นอยา่งไร
มีผลกระทบมากแค่ไหนและจะด าเนินการอยา่งไรเพื่อขจดัความสูญเปล่านั้นใหห้มดไป  
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 ความสูญเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรม ในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยูม่ากมายข้ึนอยูก่บั
อุสาหกรรมท่ีมีความหลากหลายในการผลิต ซ่ึงความสูญเปล่าเหล่าน้ีเป็นตน้ทุนแฝงท่ีไม่ควรให้
เกิดข้ึน ดงันั้นจึงจ าแนกความสูญเปล่าไดด้งัต่อไปน้ี  
 1. ผลิตท่ีมากเกินไป (Over production) 
 2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary stock) 
 3. การขนส่ง (Transportation) 
 4. การผลิตของเสีย/ การแกไ้ขงานเสีย (Defect/ rework) 
 5. การผลิตท่ีขาดประสิทธิผล (Non-effective process) 
 6. การรอคอย (Delay/ idle time) 
 7. การเคล่ือนไหว (Motion) 
 5W1H 
 จดัเก็บ วเิคราะห์ขอ้มูล และหาแนวทางการปรับปรุงการท างานใหเ้หมาะสม โดยใช้
หลกัการต่าง ๆ เช่น หลกัการ 5W1H (What? When? Where? Who? Why? How?)  
 ECRS 
 ในการปรับปรุงงาน โดยท่ี  
 E (Eliminate) คือ การตดัขั้นตอนงานท่ีไม่จ  าเป็นออกไป 
 C (Combine) คือ การรวมขั้นตอนงานท่ีใกลเ้คียงเขา้ดว้ยกนั เพื่อลดกระบวนการ เวลา หรือ
แรงงาน  
 R (Re-arrange) คือ การจดัล าดบังานใหมี้ความเหมาะสม ท าใหก้ารท างานง่ายข้ึน  
 S (Simplify) คือ การปรับปรุงการท างานใหง่้าย 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด หรือ 7 Quality control tools 
 ถือเป็นส่ิงท่ีช่วยพฒันาและแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เคร่ืองมือเหล่าน้ีเป็น
การรวบรวมและประยกุตใ์ชว้ธีิการทางสถิติ การใชห้ลกัการทางดา้นเหตุผล และศาสตร์ความรู้ใน
ดา้นต่าง ๆ มารวบรวม และเลือกใชใ้นการจดัการกบัปัญหาแต่ละชนิด เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด 
 1. แผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram) คือแผนภูมิแบบหน่ึงท่ีน ามาใชใ้นการแสดงใหเ้ห็น
ขนาดของปัญหาและเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา ช่ือแผนภูมิมีท่ีมาจากช่ือของนกั
เศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนช่ือ Vilfredo Federico Damaso Pareto ซ่ึงเป็นผูคิ้ดคน้หลกัการน้ีนัน่เอง 
 2. ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-effect diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone diagram) 
บางคร้ังเรียกวา่ Ishikawa diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมน าผงัน้ีมาใชใ้นปี 
ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะ ทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
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 3. กราฟ (Graph) คือ แผนภาพประเภทใดประเภทหน่ึงท่ีเป็นการน าเสนอขอ้มูลเป็นรูปภาพ 
แทนค าบรรยาย โดยมีเป้าหมายหลกัคือ ตอ้งท าใหผู้ท่ี้ดูกราฟสามารถเขา้ใจไดง่้ายและรวดเร็วท่ีสุด 
 4. ใบตรวจสอบ (Check sheet) หรือท่ีนิยมเรียกกนัวา่ Check sheet เป็นแผน่งานท่ีได้
ออกแบบมาอยา่งเฉพาะเจาะจงต่องานนั้น ๆ โดยมีจุดประสงคท่ี์จะเก็บขอ้มูลส าคญั ๆ ไดง่้ายและ
เป็นระบบ 
 5. ผงัการกระจาย (Scatter diagram) คือ ผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์
ของตวัแปร 2 ตวั วา่มีแนวโนม้ไปในทางใด เพื่อท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริง    
 6. ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิแท่งท่ีบอกถึงความถ่ีท่ีเกิดข้ึนในแต่ละชั้นความถ่ี
นั้น ๆ โดยแต่ละแท่งจะวางเรียงติดกนั แกนนอนจะก ากบัดว้ยค่าขอบบนและขอบล่างของชั้นนั้น
หรือใชค้่ากลาง (Midpoint) ส่วนแกนตั้งเป็นค่าความถ่ีในแต่ละชั้น ความสูงของแต่ละแท่งจะข้ึนอยู่
กบัความถ่ีท่ีเกิดข้ึนนั้น 
 7. แผนภูมิควบคุม (Control chart) คือ แผนภูมิท่ีมีการแสดงค่าท่ียอมรับไดต้าม (ขอ้ก าหนด
ทางเทคนิค: Specification) เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการติดตามผลของ
ขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนเทียบกบั Spec. และขีดจ ากดับน-ล่าง (Control limit) ท่ีไดท้  าการค านวณไวต้าม
วธีิการทางสถิติ 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 (จุฑาทิพย)์ทะประสพ (2551) งานวจิยัน้ีด าเนินการภายในโรงงานกรณีศึกษาแห่งหน่ึง    
ซ่ึงเป็นบริษทัผูผ้ลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกหลากหลายรูปแบบ โดยมีผลิตภณัฑ์หลกั คือ ถุงบรรจุ 
ผา้อนามยัจากการส ารวจพบวา่ กระบวนการท่ีส าคญั และมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัคุณภาพของผลิตภณัฑ์
มากท่ีสุด คือ กระบวนการพิมพซ่ึ์งมีช่ือเรียกวา่กระบวนการพิมพร์าเวยีร์ ปัญหาหลกัของ
กระบวนการพิมพร์าเวยีร์ คือ มีของเสียเกิดข้ึนเป็นจ านวนมากถึง 25-45 เปอร์เซ็นต ์วตัถุประสงค์
ของงานวจิยัน้ี คือ เพื่อหาสาเหตุหลกัของปัญหาคุณภาพในกระบวนการพิมพบ์รรจุภณัฑพ์ลาสติก 
และพฒันาวธีิการปรับปรุงคุณภาพเพื่อลดของเสีย โดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคทางคุณภาพ ไดแ้ก่ กราฟ 
แผนภาพการกระจาย แผนผงัแสดงสาเหตุและผลแผนภาพพาเรโต แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง แผนผงั
ตน้ไม ้การออกแบบการทดลองและแผนภูมิควบคุม ซ่ึงในระหวา่งการด าเนินงานวจิยัน้ีไดมี้การ
จดัตั้งทีมงานส าหรับปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน และเป็นผูมี้ส่วนร่วมในการพฒันาปรับปรุง 
คุณภาพของโรงงาน ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยัประกอบไปดว้ย 1) ระยะการก าหนดปัญหาการ
คดัเลือกปัญหาท่ีจะท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข คือ ปัญหาการพิมพเ์ขียวใน
กระบวนการพิมพถุ์งบรรจุผา้อนามยัท่ีผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 
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รหสัสินคา้ A018 จากเคร่ืองพิมพ ์PR10 2) ระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา พบวา่ สาเหตุหลกั
ของปัญหาท่ีจะน าไปหาวธีิการแกไ้ข การหาวธีิการแกปั้ญหา ประกอบดว้ย 2 วธีิ คือ การออกแบบ
การทดลอง และสร้างวธีิการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพผ์ลจากการออกแบบการทดลองท าให้
ทราบถึงค่าของการปรับตั้งปัจจยั ไดแ้ก่ อุณหภูมิของส่วนพิมพมี์ค่าเท่ากบั 50 ºC อุณหภูมิของส่วน
พิมพท่ี์ 8 มีค่าเท่ากบั 50 ºC และแรงตึงของมว้นฟิลม์มีค่าเท่ากบั 15 N/mm. 4) การแกปั้ญหาไป
ปฏิบติัไดด้ าเนินการตามแผนงานท่ีไดก้ าหนดไว ้สามารถท าใหเ้ปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบ้ียว
เฉล่ียและเปอร์เซ็นตข์องเสียรวมเฉล่ียลดลง 14.94 และ 12.71 เปอร์เซ็นต ์ตามล าดบั และเวลาใน
การพิมพง์าน A018 ลดลง เฉล่ีย 8.87 นาทีต่อมว้น 
 พรสุดา ยอดบุนอก และอารีรัตน์ เขียนกระโทก (2556) งานวจิยัน้ีมีจุดประสงค ์คือ      
การลดของเสียในกระบวนการผลิตฝาครอบช้ินส่วนซีดีติดรถยนต ์Part. PAN0851 โดยมีการน า
หลกัการของ QC 7 Tool เขา้มาช่วยในการลดของเสียโดยใชก้ราฟพาเรโต ช่วยในการเรียงล าดบั
ความส าคญัของขอ้มูลของเสีย เพื่อปรับปรุงแกไ้ขเบ้ืองตน้อยา่งเร่งด่วน ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากงาน 
คือ รอยผงักา้งปลาเป็นเคร่ืองมือท่ีน ามาช่วยหาสาเหตุของการเกิดของเสียเน่ืองจากงานเป็นรอย   
เพื่อน าสาเหตุเหล่านั้นมาปรับปรุงแกไ้ขแ้ละน ากราฟมาวเิคราะห์เปรียบเทียบขอ้มูลของเสียในแต่ละ
เดือน เพื่อมุ่งเนน้ท่ีจะลดของเสียจากงานเป็นรอยของกระบวนการผลิตน้ีใหล้ดลงการด าเนินการ 
พบวา่ จากการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนมีนาคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2552 ก่อนการปรับปรุงมีของ
เสียเกิดข้ึนทั้งหมด 228 ช้ิน ซ่ึงของเสียท่ีเกิดจากงานเป็นรอยเท่ากบั 60 ช้ิน จากปริมาณการผลิต 
163,268 ช้ิน คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์ของเสียเฉล่ียจากงานเป็นรอยเท่ากบั 26.50 เปอร์เซ็นต ์เม่ือมี       
การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชเ้คร่ืองมือทาง QC 7 Tool เขา้มาช่วยวเิคราะห์สาเหตุและท า
การปรับปรุง เล็ก ๆ นอ้ย ๆ อยา่งต่อเน่ือง ดงันั้น จึงกล่าวไดว้า่หลกัการทาง QC 7 Tool สามารถ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตฝาครอบช้ินส่วนซีดีติดรถยนต ์Part. PAN0851 ท าใหล้ดของเสียจาก 
งานเป็นรอยได ้
 จิรวฒัน์ วรวชิยั (2555) งานวิจยัมีวตัถุประสงคเ์พื่อเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตในโรงงานแปรรูปผลิตภณัฑเ์กษตรบรรจุกระป๋อง โดยใชก้ลุ่มสร้างเสริมคุณภาพ 
(QCC) ประกอบดว้ย เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยา่ง (QC 7 Tools) ในการคน้หาสาเหตุและหา 
แนวทางแกไ้ขปัญหา จากการศึกษาพบวา่ ปัญหาการเสียของเคร่ืองปิดฝากระป๋อง (Seamer) ใน 
ระหวา่งการผลิต ส่งผลกระทบท าใหก้ระป๋องท่ีใชบ้รรจุผลิตภณัฑเ์สียหายจ านวนมาก โดยมีสาเหตุ
มาจากปริมาณการใส่ฝากระป๋องท่ีช่องใส่ฝากระป๋อง (Cap magazine) ไม่เหมาะสม ดงันั้น ผูว้จิยัจึง
ไดอ้อกแบบการทดลองโดยหาระดบัการใส่ฝากระป๋องท่ีเหมาะสมไดมี้การจดัท าการควบคุมดว้ย       
การมองเห็น (Visual control) ท่ีเคร่ืองปิดฝากระป๋องเพื่อใหก้ารปฏิบติังานเป็นมาตรฐานและ 
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ปรับปรุงเอกสารบนัทึกการตรวจสอบเชิงป้องกนัประจ าวนัของเคร่ืองปิดฝากระป๋อง จาก
ผลการวจิยัและการรวบรวมขอ้มูลจากแผนกตรวจสอบคุณภาพ พบวา่ ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงใน
เดือนกรกฎาคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2553 เม่ือไดท้  าการเทียบกบัขอ้มูลหลงัการปรับปรุงในเดือน 
2 กรกฎาคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2554 จ  านวนของเสียท่ีเกิดจากปัญหากระป๋องเสียจาก
กระบวนการปิดฝากระป๋องนั้นลดลง 30.73 เปอร์เซ็นต ์และท าใหป้ระสิทธิภาพการท างานของ
เคร่ืองปิดฝากระป๋องเพิ่มข้ึนเป็น 33.33 เปอร์เซ็นต ์ 
 พตัร์พิมล สุวรรณกาญจน์ (2554) การศึกษางานวจิยัการลดของเสียในการผลิตลอ้แมก็เป็น
การศึกษาเพื่อหาทางแกไ้ขปรับปรุงการกลึง Center bore ในกระบวนการ CNC โดยการใช ้หลกัการ
กลุ่มคุณภาพ (QCC) การวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงัพาเรโต พบวา่ ของเสียในกระบวนการกลึง 
Center bore และผลิตภณัฑล์อ้แมก็รุ่น TYR1 มีปริมาณของเสียสูงสุด จากนั้นท าการวเิคราะห์ หา
สาเหตุของปัญหาดงักล่าวโดยการใชแ้ผนผงักา้งปลา พบวา่ สาเหตุส าคญั มีอยู ่4 สาเหตุ ไดแ้ก่ 
ปัญหาเคร่ืองมือวดัไม่เหมาะสม ปัญหาระยะการตดัเฉือนไม่เหมาะสม ปัญหาอุณหภูมิในการตดั 
เฉือนไม่เหมาะสม และปัญหาขอ้มูล Feedback ไม่เหมาะสมต่อการใชที้มงานระดมสมองร่วมกนัหา
วธีิการแกไ้ขปัญหาเหล่าน้ีแลว้น าไปใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขผ้ลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุง พบวา่ 
สามารถลดความสูญเสียลงไดเ้ป็นมูลค่าถึง 211,488 บาท/ เดือน 
 ฐาปนนัดร์ เขียวสังข ์และศุภรัช ชยัวรรัตน (2555) งานวจิยัเร่ืองน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อลด
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกโดยมีการใชเ้คร่ืองมือในการควบคุม
คุณภาพ QC 7 Tools เพื่อในการคน้หาสาเหตุในการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต  
ซ่ึงงานวจิยัคร้ังน้ีไดใ้ชใ้บตรวจสอบ เพื่อท าการตรวจสอบและท าการส ารวจสภาพของเสียท่ีเกิดข้ึน
เพื่อเก็บขอ้มูลของจ านวนของของเสียจากกระบวนการผลิตจากแผนกตรวจสอบจากนั้นท าการแจก
แจงปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโตและแสดงความถ่ีของปัญหาเพื่อแยก ความส าคญัตามล าดบัดว้ยกฎ 
80: 20 ในการเลือกแกไ้ขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด แลว้จึงน าไปวเิคราะห์ปัญหานั้นดว้ยแผนภูมิ
กา้งปลาเพื่อวางมาตรการแกไ้ขปัญหาจาก เพื่อระดมความคิด แลว้น าขอ้มูลทั้งหมดมาเปรียบเทียบ
ก่อนและหลงัจากการปรับปรุงผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปัญหาของเสียจากเดิม 
1.53 เปอร์เซ็นต ์ลดลงเป็น 0.53 เปอร์เซ็นต ์และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดไดถึ้ง 74,862 บาทต่อปี 
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บทที่ 3 
วิธีด าเนินการศึกษา 

 

 จากทฤษฎีท่ีไดก้ล่าวมาในบทท่ี 2 สามารถน าไปประยกุตใ์ชเ้พื่อใหส้อดคลอ้งกบั
วตัถุประสงคข์องการด าเนินการวจิยัเพื่อลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตสาย Outer shield 
อนัเน่ืองมาจากการผลิตโดยมีขั้นตอนด าเนินการศึกษาดงัต่อไปน้ี 
 1. ศึกษากระบวนการผลิต  
 2. ศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบนั 
 3. วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา  
 4. เสนอแนวทางการแกไ้ขและการวางแผนการทดลอง 
 5. น าไปทดลองใช ้
 

ศึกษากระบวนการผลติ 

 ผูศึ้กษาไดท้  าการศึกษากระบวนการผลิตของ Outer shield โดยมีขั้นต่อไปน้ี                   
ดงัภาพประกอบท่ี 15 ในส่วนของแผนก HILEX ซ่ึงเป็นแผนกท่ีผลิต Outer เพื่อ Support ฝ่ายผลิต 
ซ่ึงผูศึ้กษาไดท้  าการศึกษาและคน้ควา้ขอ้มูลเพื่อท าการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งกระบวนการ 
ซ่ึงเป็นการตอบสนองโนยายของบริษทัในเร่ืองลดของเสียจากกระบวนการผลิตใหเ้ป็น 0% โดยท า
การแสดงขั้นตอนปฏิบติัในแต่ละขั้นตอนการผลิตดงัต่อไปน้ี 
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ขั้นตอนการพันเกลยีว 

 
เตรียม Liner วางใน Rolling  

เพื่อเตรียมป้อนเขา้ TUBULAR  
 

น า Bobbin เขา้เคร่ือง TUBULAR 
 

ร้อยลวดจาก Bobbin เขา้กระสวย 
 

ร้อย Liner เขา้ TUBULAR  
 

 Set up เคร่ือง TUBULAR  
เพื่อควบคุม Spec ใหไ้ด ้
ตาม Drawing ท่ีก าหนด 

 

เคร่ืองท าการพนัลวดให้เป็นเกลียว
รอบ Liner 

 

ท าการตรวจสอบ Spec (OD) 
 

จดัเก็บลวดพนัเกลียวเขา้ Bobbin 
 

ภาพท่ี 15 ขั้นตอนการพนัเกลียว 
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ภาพท่ี 16 ขั้นตอนการเตรียม Liner มาใส่ Rolling เพื่อป้อนเขา้เคร่ือง TUBULAR 
 
 

 
 
 
 

 
ภาพท่ี 17 ขั้นตอนเตรียมกระสวย (Bobbin) ลวด เขา้เคร่ือง TUBULAR 
 

 
ภาพท่ี 18 ขั้นตอนของการใส่ลวดท่ีอยูใ่น (Bobbin) เขา้มาใส่ในตวัเคร่ือง 
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ภาพท่ี 19 การต่อลวดเขา้หวัหนามเคร่ือง TUBULAR เพื่อใหล้วดพนักนัเป็นเกลียว 

 

ข้ันตอนการเคลอืบหุ้มผวิ 

 
เตรียมลวดพนัเกลียว  

 

ร้อยลวดพนัเกลียวเขา้หวั  
DIE Coasting 

 

ดึงปลายลวดฯ  

1. ผา่นรางน ้าเยน็ 

2. ผา่นเคร่ือง Take off 
3. ผา่นงวงชา้ง 

 

เปิดเคร่ือง EXTRUDER  
เพื่อท าการเคลือบหุม้ผิว 

 

ท าการตรวจสอบ Spec (OD) 
และ Appearance  

 
ภาพท่ี 20 ขั้นตอนการเคลือบหุม้ผวิ  
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ภาพท่ี 21 ขั้นตอนการน าลวดเกลียวผา่นกระบวนการเคลือบหุม้ผวิ โดยผา่นรางน ้าเยน็เพื่อน็อคสาย
ระบายความร้อนเพื่อใหพ้ลาสติกคงสภาพไดร้วดเร็ว 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 22 ขั้นตอนการน าดึง Outer shield ผา่นเคร่ือง Take off เพื่อจดัเก็บ Outer เขา้กล่องเพื่อรอส่ง
มอบไปยงักระบวนการถดัไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

  

สายระบายความร้อนเพื่อให้พลาสติกคงสภาพไดร้วดเร็ว 

กระบวนการถดัไป 
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ศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบัน 
 
ตารางท่ี 3 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนแต่ละประเภท 
 

No. ประเภทปัญหา 
ปริมาณของเสีย (PCS) 

Total 
Jan Feb Mar Apr May June 

1 OUTER ตนั, ฝืด 121 38 46 41 69 112 427 

2 OUTER ผวิมีต าหนิ 10 26 32 49 26 22 165 

3 OUTER สั้นยาว 23 7 16 14 24 22 106 

4 OTHER 10 3 2 12 5 3 35 

Total 164 74 96 116 124 159 733 

 

 ขอ้มูลปัญหาของเสีย Outer shield ของแผนก HILEX ตั้งแต่เดือนมกราคม-มิถุนายน    
พ.ศ. 2562 ท่ีน าไปผลิตสาย Door lock ซ่ึงจ าแนกประเภทปัญหาเป็น 4 ประเภท ไดแ้ก่ ตนัและฝืด 
ผวิมีต าหนิ สั้นยาว และอ่ืน ๆ เช่น ไม่ไดเ้จาะรู ซ่ึงพบวา่แนวโนม้วา่ของเสียท่ีเกิดข้ึนมีแนวโนม้ 
ท่ีจะไม่ลดลงและมีผลกระทบต่อบริษทัเยอะท่ีสุด คือ Outer ตนัและฝืด จ านวน 427 ช้ิน  
 

 
 
ภาพท่ี 23 การวเิคราะห์ประเภทปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใชก้ราฟ Pareto  
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ตารางท่ี 4 การจ ากดัขอบเขตของปัญหาท่ีเกิดข้ึนแต่ละประเภท 
 
No. Part no. Jan Feb Mar Apr May June Total 

1  504KH1A 41 16 13 25 57 98 250 

2 209351G 47 4 3  - -  6 60 

3 507W71U 9 3 24 9 7  - 52 

4 509RB1G 20 11 3 3  - 1 38 

5 Other 4 4 3 4 5 7 27 
  

 แสดงขอ้มูลการจ ากดัขอบเขตของปัญหาท่ีมีแนวโนม้วา่ของเสียท่ีเกิดข้ึนมีแนวโนม้        
ท่ีจะไม่ลดลงและมีผลกระทบต่อบริษทัเยอะท่ีสุด โดยสรุปเป็นราย Part no. 504KH1A จ านวน       
250 ช้ิน  
 

 
 
ภาพท่ี 24 การจ ากดัขอบเขตปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใชก้ราฟ Pareto ระบุเป็น Part no.  
 

วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 การวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนผูท้  าการศึกษาใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกวา่แผนภูมิกา้งปลา           
โดยก าหนดปัจจยัในการวเิคราะห์  
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ภาพท่ี 25 การวเิคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 
 

เพื่อก าหนดปัจจยัท่ีจะน ามาพิจารณาโดยทัว่ไปปัจจยัท่ีส่งผลใหคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ์
เกิดของเสียนั้นอาจเกิดข้ึนนอกเหนือจาก 4 M ก็อาจเกิดข้ึนได ้เช่น สภาพแวดลอ้มในการท างาน 
เป็นตน้ ดงันั้นจากการท าการวเิคราะห์สาเหตุท่ีเกิดข้ึนพบวา่ มี 2 ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลมากท่ีสุดท่ีมีผล
ท าใหเ้กิดของเสียท่ี Outer shield ตนั และฝืด ไดแ้ก่ 1) วธีิการผลิต Liner 2) การกดทบัดว้ยน ้าหนกั
ของ Liner ก่อนท าการผลิตและจดัเก็บ Stock 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 26 ลกัษณะการกดทบัแบบท่ี 1 
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ภาพท่ี 27 ลกัษณะการกดทบัแบบท่ี 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 28 ลกัษณะการกดทบัแบบท่ี 3 เสียหายจากการยดืตวั 
 

เสนอแนวทางการแก้ไขและการวางแผนการทดลอง 
ผูศึ้กษาไดใ้ชว้ธีิการแกไ้ข และการทดลองในส่วนท่ีไดว้ิเคราะห์สาเหตุการเกิดจาก        

ผงักา้งปลา พบวา่ สาเหตุการเกิดมีอยูด่ว้ยกนัทั้งหมด 2 กระบวนการ ไดแ้ก่ 
1. กระบวนการป้อน Liner เขา้เคร่ืองจกัร 
2. วธีิการจดัเก็บ Liner หลงัท าการผลิต 
ซ่ึงจากกระบวนการดงักล่าวน้ีเองผูศึ้กษาจึงท าการเสนอแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 

Outer shield ตีบ หรือ ฝืด เพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนโดยมีขั้นตอนการท างาน ประกอบดว้ย 3 ขั้นตอน
หลกั ไดแ้ก่  
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1. การทดลอง (Experiment)  
 1.1 การระบุปัญหา (Statement of problem) 
 1.2 การก าหนดตวัแปรตาม 
2. การก าหนดรูปแบบการทดลอง 
3. การวเิคราะห์ผล 
 

น าไปทดลองใช้ 

 1. เร่ิมการทดลอง (Experiment) ในขั้นตอนของการผลิต Liner และการจดัเก็บ 
  1.1 การระบุปัญหา (Statement of problem) 
  จากการส ารวจโดยใชห้ลกัการของ 3 G ผูศึ้กษาพบวา่ ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในส่วนของ    
การ Etude liner ออกจากเคร่ืองจกัรมีผลท าให้เกิด Liner ยดืโดยเกิดจากแรงดึงจาก Bobbin หมุนไม่
สม ่าเสมอกนัในแต่ละช่วงเวลาการจดัเก็บ Liner เขา้ Bobbin 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 

ภาพท่ี 29 ความสัมพนัธ์ของ Speed take off 
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Speed เปิดเม็ด Speed Take off

ID. OD. rpm rpm  รูใน ID. โตนอก OD. Result

1 121160 Pin Gauge 2.10 +0.10 1.55 +0.05 1 1.60 2.23

Vernier -0.00 -0.05 2 1.60 2.21

3 1.60 2.20

2 121160 Pin Gauge 2.10 +0.10 1.55 +0.05 1 1.50 2.15

Vernier -0.00 -0.05 2 1.50 2.17

3 1.50 2.14

3 121160 Pin Gauge 2.10 +0.10 1.55 +0.05 1 1.40 2.17

Vernier -0.00 -0.05 2 1.40 2.15

3 1.40 2.19

4 121160 Pin Gauge 2.10 +0.10 1.55 +0.05 1

Vernier -0.00 -0.05 2

3

5 121160 Pin Gauge 2.10 +0.10 1.55 +0.05 1

Vernier -0.00 -0.05 2

3

NG

OK

NG

NG

NG

พลาสตกิตดิทีห่นา้ Mold            

ผลติตอ่ไมไ่ด ้

พลาสตกิตดิทีห่นา้ Mold            

ผลติตอ่ไมไ่ด ้

Toolling

30 - 37 26 - 30

2.10 - 2.20 1.50 - 1.60

2.10 - 2.20 1.50 - 1.60

2.00 3.20 2.4 30 - 70

16 - 23 18 - 22

2.10 - 2.20 1.50 - 1.60

2.00 3.20 2.4 30 - 70 23 - 30 22 - 26

2.10 - 2.20 1.50 - 1.60

2.00 3.20 2.4 30 - 70

2.00 3.20 2.4 30 - 70 8 - 15  14 - 18

Sizing ID. Vacuum

2.00 3.20 2.4 30 - 70  1 - 7 5 - 14

2.10 - 2.20 1.50 - 1.60

Simuration 
No.

โตนอก OD. รูใน ID.
No. Part No.

ขนาดเป่า (mm.) ชดุ Die 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 30 มาตรฐานในการปรับเคร่ือง 
 
  1.2 การก าหนดตวัแปรตาม 
  ตวัแปรตาม = ของเสียท่ีเกิดจากการผลิต Liner แต่ในกระบวนการไม่สามารถตรวจ
พบในแต่ละ LOT 
 2. การก าหนดรูปแบบการทดลอง 
 เม่ือผูศึ้กษาไดท้  าการเก็บขอ้มูลของการ Etude liner จากทั้งหมด 6 เดือน จึงไดท้  า         
การออกแบบการทดลองการผลิตและการจดัเก็บ Liner       
  2.1 ผูศึ้กษาทดลองใชแ้ผน่ฟิวเจอร์บอร์ดตดัเป็นวงกลมเพื่อลดช่องวา่งระหวา่ง Liner 
กบั Bobbin แต่ขณะใชง้านเม่ือ 2-3 คร้ัง แผน่ฟิวเจอร์บอร์ดเร่ิมเสียรูปและไม่แขง็แรงคงทนต่อ      
การใชง้านระยะยาวไดจึ้งคิดวา่ไม่ท าการเลือกการทดลองแบบท่ี 1 
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ภาพท่ี 31 การออกแบบ Bobbin ในการจดัเก็บ Liner 
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ภาพท่ี 32 การทดลองแบบท่ี 1 ผูศึ้กษาท าการทดลองโดยใชแ้ผน่ไมเ้พื่อเพิ่มความแขง็แรงและลด
ช่องวา่งระหวา่ง Liner และ Bobbin 
 

ขั้นตอนการท างานท่ีท าให้เกิดของเสียจากกระบวนการผลิต   
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 33 กระบวนการท่ีท าใหเ้กิดของเสีย เคร่ือง Shield จะท างานโดยดึง Liner เขา้ไป 
 

และลดช่องวา่งระหวา่ง Liner และ Bobbin 
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จะเห็นวา่การเรียงตวัของ Liner จะพนัตวักนั เน่ืองจากน ้าหนกัของตวัมนัเองจากดา้นบน 
กดลงขา้งล่างท าให ้Liner ถูกกดทบัเป็นช่วง ๆ ไม่สม ่าเสมอ ส่งผลใหเ้คร่ืองท างานกระชากและเกิด
อาการสะดุด ท าให ้Liner ตีบ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 34 การทดลอง การแกไ้ข Liner ยดืจากกระบวนการผลิต โดยออกแบบและจดัท า Bobbin ให้
เป็นแกนแนวนอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 35 อุปกรณ์ป้องกนั Liner ยดื 
 

 หลกัการท างาน 
 1. ติดตั้ง Sensor เพื่อสั่งใหม้อเตอร์ท างานชา้-เร็วโดยอตัโนมติั 
 2. เม่ือคนัเหล็กกดลงถูก Sensor ตวัล่าง จะสั่งให ้Motor หมุนท างานใหช้า้ลง 
 3. เม่ือคนัเหล็กดนัข้ึนถูก Sensor ตวับน จะสั่งให ้Motor หมุนท างานใหเ้ร็วข้ึน 
  2.2 ผูศึ้กษาท าการแกไ้ขปัญหา Liner ยดืและเสียรูปจากการจดัเก็บ Liner เขา้ 

Bobbin โดยท าการวิเคราะห์ 5 W 1 H เพื่อท าการแกไ้ขปัญหา ดงักล่าว 

ถูกกดทับจากน ้าหนักด้านบน 

3. คนัเหลก็วดัความตึง 
2. Sensor ตวัล่าง 

1. Sensor ตวับน 

เป็นแกนแนวนอน 
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ตารางท่ี 5 การวเิคราะห์ Liner ยดื เสียรูปท่ีเกิดจาก Bobbin 
 

หัวข้อปัญหา WHY1 WHY2 WHY3 การแก้ไข 

Liner ยดื เสียรูป 
ท่ีเกิดจาก
เคร่ืองจกัร  
(กดทบั) 

เกิดจากการ
ร้ังดึงจาก
เคร่ืองมว้น
เก็บ Liner 

ความเร็วการ
ท างานของ
เคร่ือง จกัรไม่
เท่ากนั 

ไม่มีการ
ควบคุม 

ติดตั้งชุดควบคุม Tension  
โดยใหค้วามเร็วระหวา่ง
เคร่ือง Feed Liner กบัเคร่ือง
มว้น Liner สัมพนัธ์กนั 

หัวข้อปัญหา WHY1 WHY2 WHY3 WHY4 การแก้ไข 
ของเสีย
กระบวนการป้อน  
Liner เขา้เคร่ืองจกัร  
(Liner ยดื) 

แรงดึงจาก
เคร่ือง 
Shield ไม่
สม ่าเสมอ 

Liner 
ไหลลง
สะดุด 
 

Liner ถูกกด
ทบัจาก
น ้าหนกั
ดา้นบน 

Bobbin 
Liner 
ออกแบบ
ไม่
เหมาะสม 

จดัท า Bobbin 
Liner ออกแบบ
แกนใหเ้ป็น
แนวนอน 

 
ขั้นตอนการท างานท่ีท าให้เกิดของเสียจากกระบวนการผลิต    

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 36 การท างานของเคร่ืองจกัร  
 
 
  

❶ เครื่อง Feed Liner ❶ เครื่องม้วน Liner 
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1. เคร่ือง Extruder เป่า Liner ออกมาจากเคร่ืองจกัร 
2. เคร่ือง Feed liner ท าการดึง Liner 
3. เคร่ืองมว้นท าการจดัเก็บ Liner เขา้เก็บใน Bobbin 
ผูศึ้กษาไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการดงักล่าวดงัต่อไปน้ี 
 

 

 
 
ภาพท่ี 37 การท างานของเคร่ืองจกัร  
 

แสดงการท างานของคนัเหล็กวดัความตึงช้ินงาน Liner เม่ือ Liner ตึงเกินไป (จุดท่ี) 
Limit ปรับความเร็วรอบใหอ้ยูช่่วง Level จุดท่ี  และเม่ือ Liner หยอ่นเกิน (จุดท่ี) Limit จะ
ปรับความเร็วท่ี Level จุดท่ี  เช่นเดียวกนั แต่ยงัพบปัญหาช่วงระยะการท างานข้ึนลงกวา้งเกินไป 
ท าใหค้นัเหล็กวดัความดึงไม่เหมาะสม จึงท าการปรับปรุงเป็นคร้ังท่ี 2 

1) เปล่ียนต าแหน่งจุดติดตั้งของตวัคนัเหล็กวดัความตึงมาติดตั้งท่ีเคร่ืองมว้นเก็บ Liner 
ใหส้ามารถท างานข้ึนลงไดอ้ยา่งเหมาะสม  
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 Step  เม่ือ Liner ตึง: เคร่ืองจะหมุนโดยอตัโนมติัท่ีความเร็วรอบไม่เกิน 100 rpm. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 38 การท างานของเคร่ืองจกัร  
 

Step  เม่ือ Liner หยอ่น: เคร่ืองจะหมุนโดยอตัโนมติัท่ีความเร็วรอบไม่เกิน 200 rpm. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 39 การท างานของเคร่ืองจกัร  
 
 
 
 
 
  



 40 

บทที่ 4 
ผลด าเนินการศึกษา 

  
จากขั้นตอนวธีิด าเนินการศึกษาท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ในบทท่ี 3 ผูศึ้กษาไดด้ าเนินตามขั้นตอน

ท่ีไดก้ล่าวไว ้และไดมี้การบนัทึกผลด าเนินการศึกษาในขั้นตอนต่าง ๆ ส าหรับในบทน้ีจะแสดงถึง
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการด าเนินงานตามขั้นตอน ด าเนินการศึกษาในบทท่ี 3 ซ่ึงสามารถแสดง
รายละเอียดในการด าเนินการศึกษาและผลลพัธ์จากด าเนินการศึกษาไดด้งัต่อไปน้ี  

 

ผลการการด าเนินงาน 
ผูศึ้กษาไดท้  าการสรุปแนวทางการแกไ้ขดงัตารางท่ี 6 ตามหลกัการของการออกแบบ 

และวางแผนการทดลอง (Experimental design & planning) ซ่ึงประกอบดว้ย 3 กระบวนการ 
ท่ีก่อใหเ้กิดของเสียจากกระบวนการผลิตจากการเก็บขอ้มูล 6 เดือน ปรากฏวา่พบของเสียรหสั 
504KH1A จ านวน 250 เส้น ซ่ึงปัญหาดงักล่าวน้ีไดท้  าการแกไ้ขและปรับปรุงจนกระทัง่ของเสียใน
กระบวนการผลิต Liner ถูกกดทบั จาก 100 % เหลือ 5% และหวัขอ้ Liner ยดื จาก 100% เหลือ 1%  
เป็นตน้ 

ดงันั้น ผูศึ้กษาจึงไดท้  าการแสดงผลการแกไ้ขดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 6 ผลการด าเนินงานและวธีิการแกไ้ขปัญหา Liner ถูกกดทบั 
 

ล าดับ หัวข้อปัญหา วธีิการแก้ไข 

1 Liner ถูกกดทบั 
จดัท ามว้น Bobbin จดัเก็บ Liner ใหม่โดยออกแบบ
ใหมี้ลกัษณะเป็นแกนมว้น ลดการบีบอดั 
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ก่อนท าการปรับปรุง                   หลงัท าการปรับปรุง 
     Liner ถูกกดทบัจากขอบสัน Bobbin 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 40 วธีิการปรับปรุงก่อนและหลงัการจดัเก็บ Liner ใน Bobbin 
 
ตารางท่ี 7 ผลการการด าเนินงานและวธีิการแกไ้ขปัญหา Liner ยดืเสียรูป 
 
ล าดับ หัวข้อปัญหา วธีิการแก้ไข 

2 
Liner ยดืเสียรูป  

(กระบวนการจดัเก็บ) 
ติดตั้งชุดควบคุมความเร็วกบัเคร่ืองจกัร จดัท า 
Bobbin liner ออกแบบแกนใหเ้ป็นตั้ง 

 
             ก่อนท าการปรับปรุง        หลงัท าการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 41 วธีิการปรับปรุงก่อนและหลงัการป้อน Liner เขา้เคร่ืองจกัร 
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 จากการด าเนินงานปรับปรุงในกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียผูศึ้กษาไดด้ าเนินการ
ปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาดงักล่าวและไดท้  าการเทรนน่ิงผูป้ฏิบติังานและจดัท ามาตรฐาน             
เพื่อควบคุมการผลิต เป็นตน้ 
 
ตารางท่ี 8 ผลการการด าเนินงานและวธีิการแกไ้ขปัญหา Liner ยดืเสียรูป 
 
ล าดับ หัวข้อปัญหา วธีิการแก้ไข 

3 
Liner ยดื เสียรูป 

(กระบวนการจดัเก็บ) 
ติดตั้งชุดควบคุม Tension โดยใหมี้ความเร็วระหวา่ง 
เคร่ือง Feed liner กบัเคร่ืองมว้นสัมพนัธ์กนั 14-18 rpm. 

 
  ก่อนท าการปรับปรุง   หลงัท าการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 42 วธีิการปรับปรุงก่อนและหลงักระบวนการจดัเก็บ Liner  
 
 ผูศึ้กษาไดท้  าการทดลองความส าพนัธ์ของความเร็วของชุดควบคุมความเร็ว (Take off) เพื่อ
ลดของเสียท่ีเกิดข้ึนและจดัท ามาตรฐานใหก้บัผูป้ฏิบติังาน 
 
 
 
  

ชุดควบคุมความเร็ว 

ไม่มีอุปกรณ์ควบคุมความเร็ว 
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ผลการด าเนินการแก้ไข 
 
ตารางท่ี 9 สรุปขอ้เสีย Liner ถูกกดทบัและขอ้มูลหลงัปรับปรุง 
 

No. Cause Jan Feb Mar Apr May June 

รวม 
NG 

หลงั
ปรับปรุง 

% NG 

ลดลง 
(Pcs) (Pcs) 

1 
Liner 

ถกูกดทบั 
22 16 13 10 19 20 100 5 95 % 

 
 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 
 

 
 
ภาพท่ี 43 รูปเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
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ตารางท่ี 10 สรุปขอ้เสีย Liner ยดืและขอ้มูลหลงัปรับปรุง 
 

No. Cause Jan Feb Mar Apr May June 

รวม 
NG 

หลงั
ปรับปรุง 

% NG 

ลดลง 
(Pcs) (Pcs) 

1 Liner ยืด 32 21 25 20 22 30 150 2 99% 

 
 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 
 

 
 
ภาพท่ี 44 รูปเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ 

  
 ในบทน้ีผูศึ้กษาจะท าการสรุปผลการศึกษาทั้งหมด หลงัจากไดมี้การน าผลการทดลองไป
ปรับใชใ้นกระบวนการผลิต Outer shield โดยจะกล่าวถึงปัญหาและอุปสรรคในงานศึกษารวมถึง
ขอ้เสนอแนะส าหรับงานศึกษา ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดไดด้งัน้ี 

 

สรุปผลการศึกษา 

 การสรุปท าการลดปริมาณของเสียจากการผลิต Outer shield โดยท าการวิเคราะห์เบ้ืองตน้
ดว้ยแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) เพื่อก าหนดปัจจยัและระดบัปัจจยัท่ีจะ
น ามาพิจารณา ซ่ึงสามารถสรุปสาเหตุท่ีอาจจะส่งผลกระทบต่อการเกิด Liner ยดื เสียรูปจากการ
ผลิต วธีิการท างาน (Method) คือ จดัท า Bobbin liner ออกแบบแกนใหเ้ป็นแนวนอน และติดตั้งชุด
ควบคุม Tension โดยใหมี้ความเร็วระหวา่งเคร่ือง Feed liner กบัเคร่ืองมว้น สัมพนัธ์กนั ส าหรับ
เคร่ืองจกัร (Machine) คือ จดัท ามว้น Bobbin จดัเก็บ Liner ใหม่โดยออกแบบใหมี้ลกัษณะเป็น    
แกนมว้น ลดการบีบอดั เป็นตน้ ดงัตารางท่ี 11  
 
ตารางท่ี 11 การสรุปผลงานวิจยั Liner ถูกกดทบัและ Liner ยดื 
 

หัวข้อของเสีย 

ของเสียก่อนปรับปรุง ของเสียหลงัปรับปรุง  

% ทีล่ดลง จ านวน 
(ช้ิน) 

มูลค่า 
(บาท) 

จ านวน  
(ช้ิน) 

มูลค่า 
(บาท) 

1. Line ถูกกดทบั 100 5,000 5  250  95% 

2. Line ยดื 150 7,500 2  100  99% 

รวม 250 12,500 7        350  97% 

หมายเหตุ: ราคาต่อหน่วย 50 บาท 
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ตารางท่ี 12 ตน้ทุนการปรับปรุง 
 

ล าดับ รายการ 
จ านวน 
(Set) 

ราคาต่อ
หน่วย (บาท) 

ราคารวม 
(บาท) 

1 ติดตั้งชุดควบคุมความเร็วเคร่ืองมว้น Liner 1  17,550  17,550  

2 ชุด Stand ใส่มว้น Liner แกนแนวนอน 1  1,500  1,500  

3 Bobbin มว้นเก็บ Liner 9  225  2,025  

รวมทั้งส้ิน 11  19,275  21,075  

  
 ดงันั้น ผูศึ้กษาจึงไดด้ าเนินการแกไ้ขปัญหาคือ วธีิการท างาน (Method) คือ จดัท า Bobbin 
liner ออกแบบแกนใหเ้ป็นแนวนอน และติดตั้งชุดควบคุม Tension โดยใหมี้ความเร็วระหวา่งเคร่ือง 
Feed liner กบัเคร่ืองมว้นสัมพนัธ์กนั ส าหรับเคร่ืองจกัร (Machine) คือ จดัท ามว้น Bobbin จดัเก็บ 
Liner ใหม่โดยออกแบบใหมี้ลกัษณะเป็นแกนมว้น ลดการบีบอดัซ่ึงของเสียท่ีเกิดข้ึน 6 เดือนเท่ากบั 
12,500 บาท และมีการลงทุนส าหรับการแกไ้ขประมาณ 21,075 บาท ดงันั้นจะมีระยะเวลาคืนทุน
ประมาณ 1.7 เดือน ส าหรับการปรับปรุงในคร้ังน้ี  
 

ปัญหาและอปุสรรคในการศึกษา 
 1. กระบวนการผลิต Outer shield เป็นการผลิตแบบต่อเน่ืองส่งผลก่อใหเ้กิดขอ้จ ากดัในการ
ก าหนดระดบัปัจจยั เพราะการปรับเปล่ียนระดบัปัจจยัท่ีไม่เหมาะสมนั้นอาจจะส่งผลกระทบต่อ
เคร่ืองจกัรนั้น ๆ ได ้
 2. พนกังานปฏิบติังานในสายการผลิตมีภาระค่อนขา้งมากอยูแ่ลว้เม่ือตอ้งท าการทดลองจึง
ตอ้งใชเ้วลาค่อนขา้งมาก 
 3. พนกังานปฏิบติังานส่วนใหญ่ขาดความรู้ทางสถิติเบ้ืองตน้ในการประยกุตใ์ชห้ลกัการ
ออกแบบการทดลองการผลิตในการแกไ้ขปัญหาจึงตอ้งมีการอบรมความรู้พื้นฐานเบ้ืองตน้ใหแ้ก่
พนกังาน 
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ข้อจ ากดัของการศึกษา 
 การก าหนดการทดลองในการเร่ิมตน้ศึกษา เน่ืองจากหากมีระดบัปัจจยัท่ีหลากหลาย 
แลว้ระดบัในการทดลองจะเกิดความยุง่ยาก และเสียค่าใชจ่้ายค่อนคา้งสูง เพราะในการเปล่ียนระดบั
ปัจจยัการทดลองแต่ละคร้ังตอ้งเสียเวลา และอาจส่งผลกระทบต่อโรงงานกรณีศึกษา 
 

ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

 1. ในการศึกษาคร้ังน้ีท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิต Outer shield แต่โรงงาน
กรณีศึกษายงัมีปัญหาเร่ืองการผลิต ผลิตภณัฑป์ระเภทอ่ืนอีก ดงันั้นสามารถน าหลกัการศึกษาใน
คร้ังน้ีไปประยกุตใ์นการแกไ้ขปัญหาอ่ืน ๆ ในกระบวนการผลิตได ้เพราะสามารถหาสาเหตุของ
ปัญหาไดอ้ยากถูกตอ้ง และรวดเร็วซ่ึงดีกวา่การแกปั้ญหาแบบลองผดิลองถูก 
 2. ส าหรับโรงงานท่ีมีลกัษณะผลิตภณัฑ ์และกระบวนการคลา้ยคลึงกบัโรงงานกรณีศึกษา
สามารถน าหลกัการแกปั้ญหาดงักล่าวไปประยกุตใ์ชไ้ด ้ซ่ึงอาจจะตอ้งมีการเปล่ียนแปลงปัจจยั และ
ระดบัของปัจจยัท่ีจะใชใ้นการศึกษาเพื่อใหเ้หมาะสมกบักระบวนการผลิตในโรงงาน 



บรรณานุกรม 
 

บรรณานุกรม 
 

 

จุฑาทิพย.์ทะประสพ. (2551). การลดของเสียในโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก. งานนิพนธ์ 
 วศิกรรมศาสตรมหาบณัฑิต, ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ, คณะวศิวกรรมศาสตร์, 

จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 
จิรวฒัน์ วรวชิยั. (2555). การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโรงงานแปรรูปผลิตภณัฑ์

เกษตรบรรจุกระป๋อง. ใน การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ (หนา้ 1-5).  
เพชรบุรี: ประเทศไทย. 

ฐาปนนัดร์ เขียวสังข ์และศุภรัช ชยัวรรัตน. (2555). การลดของเสียในกระบวนการผลิตการข้ึนรูป
บรรจุภณัฑพ์ลาสติก. ใน การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ (หนา้ 726-729) 
เพชรบุรี: ประเทศไทย. 

พรสุดา ยอดบุนอก และอารีรัตน์ เขียนกระโทก. (2556). การลดของเสียในกระบวนการผลิตฝาครอบ
ชิ้นส่วนซีดีติดรถยนต์ Part PAN0851 บริษัท สีมาเทคโนโลยี จ ากัด. งานนิพนธ์ 

 วศิกรรมศาสตรมหาบณัฑิต, สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการ, คณะวศิวกรรมศาสตร์และ
สถาปัตยกรรมศาสตร์, มหาวิทยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลอีสาน. 

พตัร์พิมล สุวรรณกาญจน์. (2554). การศึกษางานวจิยัการลดของเสียในการผลิตลอ้แมก็. ใน  
 การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ (หนา้ 624-627). ชลบุรี: ประเทศไทย. 
 

 

 



ประวติัย่อของผูว้ิจัย 
 

ประวตัิย่อของผู้วจิัย 
 

ช่ือ-สกุล นางสาวฝนธรรม เจริญสุขรุ่งโรจน์ 
วนั เดือน ปี เกดิ 4 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2523 
สถานทีเ่กดิ จงัหวดัชลบุรี 
สถานทีอ่ยู่ปัจจุบัน 459/ 47 หมู่ 3  ต าบลหนองขาม อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบุรี 20110 
ต าแหน่งและประวตัิการ
ท างาน 

พ.ศ. 2546-2548        BOI & Import Officer  
          Litai Alloy Co.,Ltd  
พ.ศ. 2548-2553        BOI & Purchasing Supervisor       
          Molymer Polytec (Thailand) Co.,Ltd  
พ.ศ. 2553-2555        BOI-Import Officer  
          Amcol International (Thailand) Ltd.  
พ.ศ. 2556-2556        BOI-Purchase  Assist- Manager  
          Duscholux  (Siam) Co.,Ltd  
พ.ศ. 2557-ปัจจุบนั    EXIM Top Section & Assistant to GM  
          Thai Steel Cable Public Company Limited    

ประวตัิการศึกษา พ.ศ. 2545      บริหารธุรกิจบณัฑิต (การจดัการทัว่ไป)   
          มหาวทิยาลยัราชภฏัสวนดุสิต  
พ.ศ. 2563      วทิยาศาสตรมหาบณัฑิต (การจดัการโลจิสติกส์  
          และโซ่อุปทาน)   
          มหาวทิยาลยับูรพา   
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