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ABSTRACT 

 The purpose of this independent study were to study the activities that made waste in 
supply chain and to provide guideline for performance improvement to the FI Company. The 
study of production supply chain of FI Company found there were 2 kinds of wastes, which were 
machine waste and material waste. The initial problem was from foreseen in knowledge guideline 
process to minimize the implementing process. Thus, the researcher would like to evaluate the 
wastes with the failure mode and effect analysis. 

 In preliminary results, it found two main problems: broken hot knife (machine waste) and 
black spot on the plastic bottle (material waste). There were 16.8 percent of the broken hot knife 
and 8.1 percent of the black spot on the plastic bottle. The business lost in amount of money as 
143,349.12 Thai baht per year. Therefore, the wastes improvement guidance were created to solve 
the problem. The first solution is to acknowledge the workers to tighten copper properly for 
decreasing electric arc. The second solution is to acknowledge the workers to clean up the 
machine after scraped evenly for increasing purity of plastic. 

 
Keywords: Defect Wastes/Failure Mode Effect Analysis/Lean Production 
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บทที ่1 

บทน ำ 

1.1  ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

เน่ืองด้วยสภาพการแข่งขนัทางธุรกิจในยุคสมยัปัจจุบนั การผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ และ
มาตรฐานนั้นถือเป็นบรรษทับริบาลเบ้ืองตน้ท่ีบริษทัผูผ้ลิตพึงปฏิบติั ดงันั้นการผลิตโดยการเพิ่ม
มูลค่าในการผลิต ไม่วา่จะเป็นรูปแบบการผลิต รูปลกัษณ์ของสินคา้ หรือแมก้ระทัง่วสัดุท่ีจะใชใ้น
การผลิต จะสามารถเพิ่มศกัยภาพของสินคา้อีกทั้งยงัสามารถเพิ่มความได้เปรียบทางการคา้ไดอี้ก
ทางหน่ึง ซ่ึงขอ้ไดเ้ปรียบน้ีเองท าให้วสัดุพลาสติกเป็นท่ีน่าสนใจ จากความสามารถในตอบสนอง
ต่อความตอ้งการอนัหลากหลายของผูบ้ริโภคไดอ้ยา่งลงตวั ทั้งเร่ืองความแข็งแรง ความยืดหยุน่ อีก
ทั้งยงัสามารถทนต่ออุณหภูมิทั้งสูงและต ่า มากไปกวา่นั้นวสัดุพลาสติกยงัสามารถน ากลบัมาหลอม
และผลิตไดใ้หม่เป็นผลิตภณัฑ์พลาสติกรีไซเคิล ซ่ึงขอ้ไดเ้ปรียบของวสัดุพลาสติกน้ีเหมาะอยา่งยิ่ง
กบัอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ เน่ืองด้วยมีความตอ้งการของผูบ้ริโภคอยู่ในทุกส่ิงของรอบตวั และ
สามารถหาซ้ือได้ง่าย จึงไม่น่าแปลกใจท่ีจะมีผูป้ระกอบการในอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์พลาสติก
เป็นอยา่งมาก ในประเทศไทยมีโรงงานพลาสติกจ านวนกวา่ 5,000 แห่ง (Thailand Convention and 
Exhibition Bureau, 2556) ประกอบไปดว้ยโรงงานแปรรูปเมด็พลาสติก โรงงานข้ึนรูปเมด็พลาสติก 
ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรและแม่พิมพผ์ลิตภณัฑ์พลาสติกโรงงานหลอมเม็ดพลาสติก และผูผ้ลิตปิโตรเคมี 
ซ่ึงผลผลิตของผลิตภณัฑ์คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 60 ไดม้าจากวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม 
(SME) ท่ีมีการจา้งแรงงานนอ้ยกวา่ 50 คน 

โดย บริษทั FI เป็นอีกหน่ึงบริษทัในอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภณัฑ์ขวดพลาสติกท่ีรับผลิต
บรรจุภณัฑ์พลาสติก โดยมีรูปแบบการผลิตประสมประสานกนัระหว่าง รูปแบบการผลิต OEM 
หรือ Original Equipment Manufacturer หมายถึง บริษทัท่ีรับจา้งผลิตสินคา้ตามแบบท่ีลูกคา้ก าหนด 
(งานพฒันาศูนยข์อ้มูลความรู้ SMEs, 2556) กล่าวคือเป็นการผลิตแบบ Made To Order ตามค าสั่ง
ของลูกค้า และ ODM (Original Design Manufacture) หมายถึง บริษัทมีความสามารถในการ
ออกแบบและพฒันารูปแบบสินคา้ ผลิตภณัฑ์บรรจุภณัฑ์ท่ีบริษทัรับผลิตเป็นสินคา้มี 4 ประเภท
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ไดแ้ก่ (1) ขวดพลาสติกบรรจุสินคา้อุปโภค-บริโภค (2) กระป๋องพลาสติก (3) ของเด็กเล่นพลาสติก 
(4) ฝาปิดชนิดต่าง ๆ  

ภายในปี 2557 บริษทัมีรายไดเ้ป็นมูลค่าเงิน 43,341,192.31 บาท มีเคร่ืองจกัรส าหรับการ
ปฏิบติังานจ านวน 3 รูปแบบในการผลิต แต่เน่ืองดว้ยบริษทัมีขอ้จ ากดัของก าลงัคนส าหรับการผลิต
ท่ีจ ากดั จึงท าให้บริษทัมีก าลงัในผลิตท่ีจ ากดัเช่นกนั ดงันั้นผูว้ิจยัตอ้งการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหา
ของบริษทัเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ตลอดจนจ ากดัค่าใช้จ่ายของบริษทัท่ีไม่เพิ่มมูลค่าให้
น าไปลงทุนกับกิจกรรมท่ี เพิ่มมูลค่า ในเบ้ืองต้นผู ้วิจ ัยได้วิ เคราะห์การด าเนินงานจากผล
ประกอบการของบริษทั ซ่ึงในการวเิคราะห์พบวา่บริษทัมีปัญหาดา้นค่าใชจ่้ายตน้ทุนเมด็พลาสติกท่ี
สูง โดยมีมูลค่าเงินเป็นจ านวน 24,131,079.08 บาทต่อปี หรือมีสัดส่วนร้อยละถึง 56.17 ของตน้ทุน
รวม ซ่ึงผูว้จิยัตอ้งการวิเคราะห์วา่ หากบริษทัสามารถจ ากดัค่าใชจ่้ายท่ีไม่เพิ่มมูลค่าในส่วนน้ีไดอ้ยา่ง
มีประสิทธิภาพ บริษทัจะสามารถมีผลประกอบการท่ีมีประสิทธิผลโดยจกัสามารถน าเงินทุนท่ี
สามารถควบคุมได้เพิ่มมูลค่าในศกัยภาพด้านอ่ืน ๆ เช่น ด้านการซ่อมบ ารุง ด้านแรงงาน ด้าน
วตัถุดิบ หรือแมแ้ต่การจดัอบรมคุณภาพความรู้แก่พนกังานส าหรับการผลิต 

ดงันั้นผูว้ิจยัจึงตอ้งการท่ีจะศึกษาและวิเคราะห์หาปัญหาเพิ่มเติมจากการด าเนินงานตลอด
โซ่อุปทาน เพื่อวิเคราะห์หาปัญหาท่ีแทจ้ริงท่ีท าให้ตน้ทุนดา้นวตัถุดิบท่ีมีค่าใช้จ่ายสูง โดยผูว้ิจยัจะ
วิเคราะห์ท่ีมาของปัญหาจากความเป็นไปไดข้องปัญหา อุปสรรคหรือผลเสียของปัญหานั้น ๆ ท่ีจะ
ส่งต่อการด าเนินงานของบริษัท โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อพัฒนาการด าเนินงานของบริษัทให้มี
ประสิทธิภาพอยา่งย ัง่ยนืมากยิง่ข้ึน 
 

1.2  วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
 

1.2.1  ศึกษาการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของบริษทั FI  
 ค  าถามวจิยัท่ี 1 สถานการณ์การด าเนินงานในปัจจุบนัของบริษทั FI เป็นอยา่งไร 

1. ปัญหาการด าเนินการ 
2. ปัญหาในการผลิต 
3. การจดัการและวางแผนในการผลิต 

 ค าถามวจิยัท่ี 2 การจดัการโซ่อุปทานภาพรวมของบริษทั FI เป็นอยา่งไร 
1. กระบวนการจดัซ้ือวตัถุดิบของบริษทัเป็นอยา่งไร 
2. กระบวนการผลิตของบริษทัเป็นอยา่งไร 
3. กระบวนการจดัส่งสินคา้ของบริษทัเป็นอยา่งไร 
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 ค าถามวจิยัท่ี 3 การจดัการโลจิสติกส์ภาพรวมของบริษทั FI เป็นอยา่งไร 
1. การวางแผนการด าเนินการในการผลิตเป็นอยา่งไร 
2. การน าแผนการท่ีวางไวม้าใชเ้ป็นอยา่งไร 
3. การไหลของกิจกรรมโลจิสติกส์ยอ้นกลบัเป็นอยา่งไร 

1.2.2  ศึกษากิจกรรมท่ีสร้างความสูญเปล่าในโซ่อุปทานและแนวทางการปรับปรุงกิจกรรม
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานของบริษทั FI  
 ค  าถามวจิยัท่ี 1 ตลอดทั้งโซ่อุปทานมีการด าเนินการท่ีสร้างงานเสียในการประกอบกิจการณ์
ของบริษทั FI มีอะไรบา้ง 
 ค  าถามวิจยัท่ี 2 แนวทางการปรับปรุงหรือพัฒนาเพื่อลดงานเสียในโซ่อุปทานเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตของบริษทั FI มีอะไรบา้ง 
 

1.3  ขอบเขตของกำรศึกษำ 

 ศึกษาแนวทางเพื่อพฒันาการจดัการโซ่อุปทานในกระบวนการผลิตของบริษทั FI โดยผูว้จิยั
จะแบ่งเน้ือหาในการศึกษาผา่นขอบเขตทั้ง 3 ดา้นดงัน้ี 

 1.3.1  ขอบเขตด้ำนเนือ้หำ 
1.3.1.1  ศึกษาและวเิคราะห์การจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์เพื่อพฒันาศกัยภาพใน

การผลิตของ บริษทั FI 
1.3.1.2  ศึกษากิจกรรมในการผลิตของบริษทัท่ีสร้างความสูญเสียอย่างไม่เพิ่มมูลค่า 

และแนวทางการแกไ้ขเพื่อปรับปรุงและพฒันาการด าเนินงานของบริษทั FI อย่างมีประสิทธิภาพ
อยา่งย ัง่ยนื 

1.3.1.3  ศึกษาการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ภายในบริษทั FI  

 1.3.2  ขอบเขตด้ำนระยะเวลำ 
ระยะเวลาท่ีใชใ้นการศึกษา เดือนพฤศจิกายน 58 ถึง มิถุนายน 2559 

 1.3.3  ขอบเขตด้ำนพืน้ที่ 
บริษทั FI ต าบลคลองสาม อ าเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี 
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1.4  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิัย 

 1.4.1  ผูป้ระกอบการบริษทั FI สามารถน าขอ้มูลงานวิจยัไปวิเคราะห์สถานภาพการจดัการ
โซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของผูป้ระกอบการเองไดอ้ยา่งมีประสิทธิผลและย ัง่ยนื 

1.4.2  ผูป้ระกอบการในอุตสาหกรรมพลาสติกสามารถน าข้อมูลงานวิจยัไปปรับใชใ้นการ
ลดงานเสียในกระบวนการการผลิตหรือลดความสูญเปล่าในห่วงโซ่ เพื่อลดตน้ทุนของกิจการณ์
อยา่งมีประสิทธิผล 
 1.4.3  รัฐบาลสามารถน าผลวิจัยเป็นแนวทางการพัฒนาการจัดการโซ่อุปทานและ            
โลจิสติกส์ในอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ เพื่อประสิทธิผลในการลดความสูญเปล่าในการผลิต 
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1.5  กรอบแนวคดิ (Conceptual Framework) 
 

 

 

 

  

                                                                       

 

 

 

 

ภำพที ่1.1  กรอบแนวคิดงานวจิยั 

กำรศึกษำกำรจัดกำรโซ่อุปทำนและโลจิสติกส์เพือ่เพิม่ประสิทธิภำพ 
ในกำรผลติบรรจุภัณฑ์พลำสติก กรณศึีกษำ บริษัท FI  

 

IN
PU

TS
 

OU
TP

UT
 

4. กำรบริหำรจัดกำร กำรน ำส่งและบริกำรลูกค้ำ 
     4.1 กำรจัดกำรทรัพยำกรบุคคล 
     4.2 กำรจัดกำรค ำส่ังซื้อจำกลูกค้ำ 
     4.3 กำรวำงแผนกำรน ำส่ง 

 
5. ปัญหำกำรด ำเนินกำรของกจิกำร 
     5.1 ควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรผลติที่ไม่สร้ำงมูลค่ำ 
         5.1.1 ควำมสูญเสียจำกกำรผลติของเสียมำก  

 6. กำรวดัประสิทธิภำพและประสิทธิผลในกำรผลติ 
 

 

7. แนวทำงกำรตัดสินใจในกำรประกอบกจิกำรของผู้ประกอบกำร 

 

 

2. กำรบริหำรกำรจัดกำรจัดซ้ือ-จัดหำของบริษทั 
     2.1 กำรคดัเลอืกวตัถุดบิ 
     2.2 กำรคดัเลอืกผู้จัดหำวตัถุดบิ 
     2.3 กำรส่ังซื้อวตัถุดบิ 
     2.4 กำรรับวตัถุดบิเข้ำกระบวนกำรบริหำร 

1. ข้อมูลกำรประกอบกจิกำรเบือ้งต้นของบริษทั 3. กำรบริหำรจัดกำร กำรผลติบรรจุภัณฑ์
พลำสติก 
     3.1 กำรวำงแผนกำรผลติ 
     3.2 กำรเลอืกใช้ประเภทเม็ดพลำสติก 
     3.3 กำรผสมเม็ดพลำสติก 
     3.4 กำรน ำวตัถุดบิเข้ำสู่กระบวนกำรผลติ 
     3.5 กำรแก้ไข-บ ำรุงรักษำเคร่ืองจักร 
     3.6 กำรบริหำรจัดกำรทรัพยำกร 



บทที ่2 

สถานการณ์ด้านการจดัการโซ่อุปทานและโลจสิตกิส์ของ บริษทั FI 

2.1  ข้อมูลพืน้ฐานบริษทั FI 

บริษัท FI มีสถานท่ีตั้ งอยู่ท่ีต  าบลคลองสาม อ าเภอคลองหลวง จังหวดัปทุมธานี ข้ึน
ทะเบียนบริษทัตั้งแต่ปี พ.ศ. 2536  ดว้ยทุนจดทะเบียน 9 ลา้นบาท บริษทั FI มีเน้ือท่ีทั้งหมด 4.5 ไร่ 
หรือ 7,200 ตารางเมตร เป็นพื้นท่ีปฏิบัติงาน 960 ตารางเมตร สามารถแบ่งเป็นพื้นท่ีได้ 3 ส่วน       
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.1 คือ  

1. ส่วนลานจอดรถ  
2. ส่วนปฏิบติังาน  
3. ส่วนท่ีพนกัพนกังาน  

 

 
 

ภาพที ่2.1  แผนผงัพื้นท่ีของบริษทั FI
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 2.1.1  รูปแบบการผลติและสินค้าของบริษัท 
บริษทั FI มีรูปแบบในการผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติกเป็นแบบ OEM (Original Equipment 

Manufacturer) คือ บริษัทรับจ้างผลิตสินค้าให้กับลูกค้าต่าง ๆ ตามแบบท่ีลูกค้าก าหนด และ
ผสมผสานกบั รูปแบบการผลิต ODM (Original Design Manufacturer) คือบริษทัสามารถออกแบบ
และพฒันารูปแบบสินคา้ พร้อมน าไปเสนอขายให้กบับริษทัลูกคา้ สินคา้บรรจุภณัฑ์พลาสติกท่ี
บริษทั FI ผลิตมีหลากหลายประเภทซ่ึงใชว้ตัถุดิบพลาสติกหลายชนิดไดแ้ก่ HDPE, LDPE, PP, PS, 
และพลาสติกชนิดอ่ืน ๆ โดยสินคา้ท่ีผลิตมี 4 ประเภทคือ (1) ขวดพลาสติกบรรจุสินคา้อุปโภค-
บริโภค ไดแ้ก่ ขวดน ้ าด่ืม ขวดแชมพู ขวดน ้ ายาลา้งจาน ขวดน ้ ายาลา้งห้องน ้ า (2) กระป๋องพลาสติก 
(3) ของเด็กเล่นพลาสติกและ (4) ฝาปิดชนิดต่าง ๆ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.2  

 

 
 

ภาพที ่2.2  สินคา้บรรจุภณัฑ์พลาสติกท่ีบริษทัเป็นผูผ้ลิต 

 2.1.2  เคร่ืองจักรส าหรับการผลติ 
บริษทั FI มีหลกัปรัชญาในการด าเนินธุรกิจคือ คุณภาพ ตรงต่อเวลา และจริงใจ บริษทัมี

ประเภทของเคร่ืองจกัรส าหรับผลิตจ านวน 3 ประเภทไดแ้ก่ 
2.1.2.1  เคร่ืองจกัรส าหรับงานเป่าดว้ยแม่พิมพ ์(Blow Molding Machine) มีขนาดก าลงั

ผลิต 5 ขนาดก าลงัผลิตไดแ้ก่ 1,000 มิลลิลิตร 1,500 มิลลิลิตร 2,000 มิลลิลิตร 3,000 มิลลิลิตร และ 
5,000มิลลิลิตร 

2.1.2.2  เคร่ืองจกัรฉีดด้วยแม่พิมพ์ (Injection Molding Machine) มีขนาดก าลงัผลิต 3 
ขนาดก าลงัผลิตไดแ้ก่ 80 ตนั 150 ตนั และ 160 ตนั 
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2.1.2.3  เคร่ืองปร้ิน-สกรีน (Screen-Printing Machine) มี 2 รูปแบบไดแ้ก่ (1) แบบแกล 
ลอน (2) แบบพื้นราบ 

 2.1.3  ทรัพยากรบุคลากรในบริษัท 
 บริษทั FI เป็นบริษทัขนาดเล็ก มีบุคลากรในการปฏิบติังานทั้งหมด 31 คน แบ่งเป็นสาย
ปฏิบติัการได ้2 สาย ไดแ้ก่  

2.1.3.1  สายงานบริหาร มีผูบ้ริหารจ านวน 3 คน แบ่งออกเป็น  
1. กรรมการผูจ้ดัการ  

  2. ผูจ้ดัการทัว่ไป  
  3. ผูจ้ดัการโรงงาน  

2.1.3.2  สายงานปฏิบติังาน มีพนกังานในภาคปฏิบติังาน 28 คน แบ่งเป็น 
  1. พนกังานเอกสารทัว่ไป 2 คน  
  2. พนักงานประจ าหน้าเคร่ืองจกัร ซ่ึงท าหน้าท่ีทั้ งในการตดัแต่งและตรวจสอบ
คุณภาพ 18 คน  
  3. พนกังานผสมและบดเมด็พลาสติก 2 คน  
  4. พนกังานซ่อมบ ารุง 2 คน  
  5. พนกังานหนา้เคร่ืองอบ-พิมพล์าย 2 คน  
  6. พนกังานขบัรถขนส่งและข้ึนของจ านวน 2 คน ดงัแสดงในตารางท่ี 2.1 เวลาใน
การปฏิบติังานส าหรับพนกังานปฏิบติัหนา้เคร่ืองแบ่งออกเป็น 3 กะเวลา โดยใน 1 กะเวลามีชัว่โมง
ท างาน 8 ชัว่โมง ต่อ 1 วนั  
 
ตารางที ่2.1  บุคลากรในบริษทั FI 

บุคคลากรในบริษัท FI 

สายงานบริหาร จ านวน (คน) สายงานปฏิบตังิาน จ านวน (คน) 
กรรมการผูจ้ดัการ 1 พนกังานเอกสารทัว่ไป 02 
ผูจ้ดัการทัว่ไป 1 พนกังานประจ าหนา้เคร่ืองจกัร 

พนกังานตรวจสอบคุณภาพ 
18 

ผูจ้ดัการโรงงาน 1 
   พนกังานผสม บดเมด็พลาสติก 02 

 
 พนกังานซ่อมบ ารุง จ2 
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ตารางที ่2.1  (ต่อ) 

บุคคลากรในบริษัท FI 

สายงานบริหาร จ านวน (คน) สายงานปฏิบตังิาน จ านวน (คน) 
  พนกังานหนา้เคร่ืองอบ พิมพล์าย  2 
  พนกังานเอกสารทัว่ไป 2 
รวม 31   

 

 2.1.4  แผนภูมิองค์การของบริษัท FI 
 บริษัท FI มีโครงสร้างแผนภูมิองค์กรในการบริหารตามแนวด่ิงจากระดับผูบ้ริหารถึง
พนกังานปฏิบติังาน บริษทั FI ผูด้  ารงต าแหน่งสูงสุดคือกรรมการผูจ้ดัการ มีหน้าท่ีบริหาร ควบคุม 
และวางแผนการจัดการต่าง ๆ ทั้ งเป็นผูอ้อกแบบแม่พิมพ์ (Mold) ท่ีใช้ในการผลิตบรรจุภัณฑ์
พลาสติก นอกจากนั้นยงัค านวณสูตรเม็ดพลาสติกท่ีจะใช้ในการผลิตสินคา้ โดยเม็ดพลาสติกท่ีใช้
นั้นมีสองประเภทผสมกนัคือ เม็ดพลาสติกบริสุทธิและเม็ดพลาสติกบดรีไซเคิล (Scrap) อีกทั้งยงั
เป็นท่ีปรึกษาในดา้นต่าง ๆ ใหแ้ก่ผูจ้ดัการ รองลงมาคือต าแหน่งผูจ้ดัการประกอบดว้ย 2 ดา้น ไดแ้ก่  

1. ด้านบริหาร คือ ผูจ้ดัการทัว่ไป มีหน้าท่ีหลกัคือ ควบคุม บริหารงานในส่วนงาน
บริหารไดแ้ก่งานเอกสาร งานบญัชี งานขาย งานตรวจสอบคุณภาพและงานสินคา้คงคลงั 

2. ดา้นปฏิบติัการ คือ ผูจ้ดัการโรงงาน มีหนา้ท่ีหลกัคือ ควบคุม บริหารงานในส่วนงาน
ปฏิบติัการ ไดแ้ก่งานท่ีตอ้งใชแ้รงงาน งานผลิต งานขนส่งและงานซ่อมบ ารุง ดงัแสดงในภาพท่ี 2.3 
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ภาพที ่2.3  แผนภูมิองคก์ารของบริษทั FI 
 
 2.1.5  แนวทางการตลาดของบริษัท 

บริษทัมีแนวทางการตลาดมุ่งเน้นกลุ่มลูกค้าเฉพาะ ซ่ึงเป็นกลุ่มลูกค้าเก่าท่ีได้รับความ
ไวว้างใจและไดร่้วมท างานกนัมาเป็นระยะเวลานาน เน่ืองดว้ยขนาดของบริษทัและก าลงัผลิตของ
บริษทั ท าให้บริษทัมีขอ้จ ากดัในการรับช้ินงานใหม่ ดงันั้นผลิตภณัฑ์หรือสินคา้ท่ีบริษทั FI ผลิตจะ
มิไดเ้ป็นสินคา้ท่ีผลิตแบบจ านวนมาก (Mass Production) กล่าวคือในไลน์การผลิตของบริษทัจะมี
การเปล่ียนแม่พิมพ์และรูปแบบการผลิตตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้รายนั้น ๆ โดยบริษทัมีรูปแบบใน
การใหบ้ริการในผลิตทั้งหมด 3 รูปแบบดงัน้ี  

1. ท าตามค าสั่งซ้ือของลูกค้า (Make to Order) โดยบริษัทจะรับค าสั่งซ้ือจากบริษัท
ลูกคา้ โดยมีขอ้มูลส าคญัส าหรับการออกแบบในการผลิต คือ ขนาดความจุของสินคา้ รูปทรงของ
สินคา้ สี ลกัษณะพิเศษ เพื่อท่ีจะออกแบบและตั้งค่าส่วนต่าง ๆ ในการผลิต 

2. รับออกแบบแม่พิมพแ์ละปรับแกต้ามความพึงพอใจลูกคา้ (Design and Adjust) 
3. ผลิตภณัฑ์เหนือขอ้จ ากดั (Receive and Sale) คือ การให้บริการท่ีนอกเหนือจากการ

ผลิต โดยบริษทัจะจดัซ้ืออุปกรณ์ตลอดจนผลิตภณัฑ์ต่าง ๆ จากภายนอก และใหบ้ริการบริษทัลูกคา้
เพิ่มเติมในการติดฉลาก ห่อบรรจุภณัฑ์ดว้ยพลาสติก และอ่ืน ๆ โดยผลิตภณัฑ์เหนือขอ้จ ากดั ไดแ้ก่ 
ฉลาก ถุงพลาสติกท่ีใชส้ าหรับการแพค็สินคา้ ฟอยล์ พาเหลด 
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2.2  ข้อมูลด้านการจัดการโซ่อปุทานและโลจิสติกส์ 

 ผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์โครงสร้างโซ่อุปทาน (Supply Chain) ขั้นพื้นฐาน เพื่อทราบถึงลกัษณะ
การด าเนินงานของบริษทัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ในชั้นตน้น ้ าคือการจดัซ้ือ ส่วนของกลางน ้ าคือการผลิตใน 
และปลายน ้ าในคือการจดัส่งของบริษทัถึงลูกคา้ ซ่ึงผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์ดว้ย Supply Chain Analysis 
จึงไดโ้ครงสร้างโซ่อุปทานของบริษทั FI ดงัแสดงในภาพท่ี 2.4 
 

 
 

ภาพที ่2.4  โครงสร้างโซ่อุปทานของบริษทั FI 

 2.2.1  ล าดับช้ันต้นน า้ของบริษัท FI 
 ล าดบัชั้นตน้น ้ า หมายถึง ผูค้น้หาและผูส้กดัหาวตัถุดิบ (Salinger & Michael, 1989) ซ่ึงใน
ล าดบัชั้นตน้น ้ าของบริษทั FI ได้ท าการจดัซ้ือเม็ดพลาสติกจากผูจ้ดัหาวตัถุดิบ (Supplier) จ  านวน     
5 ราย ได้แก่ (1) บริษทั ปิโตเลียมแห่งประเทศไทย (PTT) (2) บริษทั ไออาร์พีซี จ  ากดั (มหาชน) 
(IRPC) (3) บริษทั ไทยโพลิเอททีลีน จ ากดั (TPE) (4) บริษทั บางกอกโพลีเอททีลีน จ ากดั (มหาชน) 
(BPE) (5) บริษทั เอช็เอม็ซี โปลิเมอร์ จ  ากดัมหาชน (HMC)  
 ซ่ึงประเภทเม็ดพลาสติกท่ีบริษทัไดท้  าการจดัซ้ือจากบริษทัซัพพลายเออร์ไดแ้ก่ (1) HDPE 
(2) LDPE (3) PP (4) PS และ(5) เม็ดพลาสติกประเภทอ่ืน ๆ โดยส่งค าสั่งซ้ือของบริษทัจะถูกส่งไป
ยงับริษทัซพัพลายเออร์เม่ือบริษทัซพัพลายเออร์ไดรั้บค าสั่งซ้ือวตัถุดิบจากบริษทั FI บริษทัซพัพลาย
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เออร์จะท าการจดัส่งเม็ดพลาสติกในรูปแบบถุงพลาสติก ดงัแสดงในภาพท่ี 2.5 บริษทั ซัพพลาย
เออร์ไดจ้ดัส่งเอกสารแสดงการสั่งซ้ือของบริษทั ซ่ึงในใบค าสั่งซ้ือจะระบุชนิดของเม็ดพลาสติกท่ี
ถูกสั่งซ้ือ จ านวนเม็ดพลาสติกท่ีถูกสั่งซ้ือ ราคาเม็ดพลาสติก วนั-เวลาจดัสั่ง และใบคู่มือส าคญั 
(Instructions) ท่ีระบุลกัษณะจุดหลอมเหลวของเม็ดพลาสติกเพื่อง่ายต่อการตั้งค่าในการผลิตของ
บริษทั 
 

 
 

ภาพที ่2.5  เมด็พลาสติกชนิดต่าง ๆ 

 2.2.2  ล าดับช้ันกลางน า้ของบริษัท FI 
 ก่อนท่ีบริษัท FI จะน าเม็ดพลาสติกเข้าสู่กระบวนการผลิต กรรมการผูจ้ดัการจะเป็นผู ้
ค  านวณจ านวนเม็ดพลาสติกท่ีจะใช้ในการผลิต (ประกอบด้วยเม็ดพลาสติกบริสุทธิผสมกบัเม็ด
พลาสติกสแครปเพื่อลดต้นทุนในการผลิต) และมอบหน้าท่ีการวางแผนผลิต ในแต่ละวนัแก่
ผูจ้ดัการโรงงาน ซ่ึงในกิจกรรมขั้นตอนการผลิตในภาพรวมจะมีขั้นตอนต่าง ๆ ดงัแสดงในภาพท่ี 
2.6 
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ภาพที ่2.6  ขั้นตอนการผลิตแบบเป่าบรรจุภณัฑพ์ลาสติกในภาพรวม 

2.2.2.1  การเตรียมวตัถุดิบ 
ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบเป็นหน้าท่ีความรับผิดชอบของพนักงานบดผสมเม็ด

พลาสติก ในการเตรียมวตัถุดิบ พนักงานจะผสมเม็ดพลาสติก 2 ชนิดเขา้ดว้ยกนัคือเม็ดพลาสติก
บริสุทธ์ิและเม็ดพลาสติกสแครป โดยเม็ดพลาสติกสแครปน้ีเป็นพลาสติกบดจากพลาสติกรีไซเคิล 
โดยบดจากครีบส่วนหัว-ทา้ยของขวดพลาสติกท่ีผลิตเสร็จแลว้ และมีการเก็บรวบรวมจากการผลิต
ตลอดทั้งวนั ประกอบกบัพลาสติกรีไซเคิลบางส่วนจากพลาสติกท่ีมีต าหนิ โดยพนักงานจะบด
พลาสติกรีไซเคิลเป็นเม็ดสแครปด้วยเคร่ืองบดในทุก ๆ เช้าของทุกวนัและจดัเก็บเม็ดสแครป        
ในถุงพลาสติก เม่ือมีค าสั่งในการผลิตพนกังานบด-ผสมเมด็พลาสติกจะน าถุงพลาสติกท่ีบรรจุเมด็ส
แครปมาผสมกับเม็ดพลาสติกบริสุทธิในเคร่ืองผสม ตามอัตราส่วนท่ีกรรมการผูจ้ ัดการเป็น            
ผูค้  านวณ 
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2.2.2.2  การผลิต 
ขั้นตอนการผลิตของบริษทัจะมีพนกังาน 3 ส่วนร่วมกนัปฏิบติั ไดแ้ก่ (1) พนกังานบด-

ผสม (2) พนกังานปฏิบติัหน้าเคร่ือง (3) พนกังานซ่อมบ ารุง เน่ืองจากเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีท าให้
เกิดเป็นตวัสินคา้ โดยมีล าดบัขั้นตอนการผลิตดงัน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 เม่ือพนกังานท่ีรับค าสั่งปฏิบติังานจากผูจ้ดัการโรงงานแลว้ พนกังานผสม
เม็ดพลาสติกจะน าเม็ดพลาสติกบริสุทธิและเม็ดพลาสติกสแครปท่ีบรรจุอยูใ่นถุงพลาสติกตามการ
ค านวณของกรรมการผูจ้ดัการมาเทลงกรวยเหนือเคร่ืองจกัรผลิตดงัแสดงในภาพท่ี 2.7 เมด็พลาสติก
ผสมจะไหลตวัลงไปยงัท่อบาร์เรลท่ีถูกหุ้มดว้ยฮีตเตอร์ดว้ยความร้อน 180 องศาเซลเซียสดงัแสดง
ในภาพท่ี 2.8  
 

 
 

ภาพที ่2.7  พนกังานบด-ผสมน าเมด็พลาสติกผสมเทลงกรวย 
 

 
 

ภาพที ่2.8  ขั้นตอนการหลอมเมด็พลาสติกเป็นพาริสัน 
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ภายในท่อบาร์เรลจะมีสกรูท าหน้าท่ีบดเม็ดพลาสติกให้เม็ดพลาสติกถูกหลอมและ
ละลายเป็นพลาสติกเหลวตามแนวท่อบาร์เรล ฮีตเตอร์จะท าความร้อนในอุณหภูมิท่ีแตกต่างกนั โดย
ฝ่ังท่ีอยู่ใกล้กบักรวยใส่เม็ดพลาสติกจะมีความร้อนสูงท่ีสุดและไล่ความร้อนลดหลัน่ลงไปยงัฝ่ัง
ปลายท่อ  เม่ือพลาสติกเหลวไหลมายงัเคร่ืองอนัเดอร์คทัต์สแครป (Under Cut Scrap) ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 2.9 เคร่ืองอนัเดอร์คทัตส์แครปจะบงัคบัให้พลาสติกเหลวไหลเป็นทางตรงมายงัพินและดาย
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.10 โดยภายในเคร่ืองอนัเดอร์คทัตส์แครปจะมีท่อเป่าลมเพื่อให้พลาสติกเหลว
เป็นพลาสติกกลมท่ีมีรูอยูต่รงกลาง พลาสติกเหลวท่ีไหลเรียกวา่พาริสัน (Parison) ดงัแสดงในภาพท่ี 
2.11 ขนาดของพาริสันจะถูกก าหนดโดยความห่างของพินและดาย เม่ือพินและดายถูกตั้งค่าให้ชิด
กนัก็จะท าใหข้อบของขวดพลาสติกมีความบางมากข้ึน ในทางกลบักนัเม่ือพินและดายถูกตั้งค่าให้มี
ความห่างกนั ขอบของพลาสติกก็จะมีความหนามากข้ึนเช่นกนั 
 

 
 

ภาพที ่2.9  เคร่ืองอนัเดอร์คทัตส์แครป 
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ภาพที ่2.10  พินและดาย (Pin, Die) 
 

 
 

ภาพที ่2.11  พาริสัน (Parison) 

แม่พิมพโ์มลด์ (Mold) จะเขา้ประกบพาริสันท่ีก าลงัร้อน ดงัแสดงในภาพท่ี 2.12 และ
มีดตดัร้อนจะตดัพาริสันท่ีถูกโมลด์ประกบ โมลด์จะกลับมาท่ีแกนเป่าลมเพื่อเป่าลมให้พาริสันข้ึน
รูปตามแม่พิมพ์ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.13 เม่ือพาริสันพองตามขนาด ความเยน็ของโมลด์ท่ีถูกท าให้
เย็นด้วยน ้ าเย็นหล่อโมลด์จะท าให้พลาสติกคงรูป จากนั้ นโมลด์จะกางออกและได้มาซ่ึงขวด
พลาสติกท่ีมีหวัทา้ยดงัแสดงในภาพท่ี 2.14  

ขั้นตอนท่ี 2 พนกังานประจ าหนา้เคร่ืองจะท าการดึงส่วนหวัและส่วนทา้ยของพลาสติก
ออกมาและเก็บไวส้ าหรับการบดเพื่อใช้ในการเป็นเม็ดสแครป (Scrap) ในขณะท่ีสินคา้บางชนิดท่ี
บริษทัผลิตจะมีการตดัแต่งปากขวดดว้ยพนกังานหนา้เคร่ืองจกัร โดยพนกังานจะถือมีดเพื่อตดัส่วน
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ครีบหวั-ทา้ยออก ดงัแสดงในภาพท่ี 2.15 ซ่ึงการด าเนินงานโดยเคร่ืองจกัรในแต่ละส่วนเคร่ืองจกัร
ถูกควบคุมด้วยแผงควบคุม โดยจะเป็นการตั้งค่าจากกรรมการผูจ้ดัการและผูจ้ดัการโรงงาน ดัง
แสดงในภาพท่ี 2.16 โดยพนักงานซ่อมบ ารุงจะถือปฏิบติัและคอยควบคุม ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัความ
เส่ียงในการปฏิบติังานผดิพลาด บริษทัจะมีวธีิปฏิบติังานติดอยูห่นา้เคร่ืองจกัร  

ขั้นตอนท่ี 3 เม่ือพนักงานตดัแต่งสินคา้เสร็จจะบรรจุสินคา้ใส่ถุงพลาสติกหรือกล่อง
กระดาษเพื่อจดัเก็บสินคา้ส าหรับในการส่งไปยงัลูกคา้ในล าดบัถดัไปดงัแสดงในภาพท่ี 2.17 
 

 
 

ภาพที ่2.12  แม่พิมพเ์ขา้ประกบพาริสัน 
 

 
 

ภาพที ่2.13  แม่พิมพก์ลบัมาท่ีเคร่ืองเป่าเพื่อข้ึนรูป 
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ภาพที ่2.14  ขวดพลาสติก และครีปส่วนหวั-ทา้ย 
 

 
 

ภาพที ่2.15  ขั้นตอนการตดัแต่งดว้ยมือ 
 

 
 

ภาพที ่2.16  แผงควบคุมการปฏิบติังานเคร่ืองจกัร 
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ภาพที ่2.17  พนกังานบรรจุขวดพลาสติกในถุงเพื่อจดัเก็บและขนส่ง 

 นอกจากบริษัท FI จะรับผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกแล้ว ยงัให้บริการผลิตภัณฑ์เหนือ
ขอ้จ ากดัอีกดว้ย กล่าวคือบริษทัรับให้บริการติดฉลากดว้ยเคร่ืองอบและพิมพล์ายบนขวดพลาสติก 
พร้อมทั้งห่อหุ้มดว้ยถุงพลาสติกเพื่อให้สินคา้และบรรจุภณัฑ์มีความเรียบร้อยและง่ายต่อการขนส่ง 
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.18 - 2.19 

 

 
 

ภาพที ่2.18  ขั้นตอนการติดฉลากขวดพลาสติก 
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ภาพที ่2.19  ขั้นตอนการพิมพล์ายขวดพลาสติก 

2.2.2.3  การตรวจสอบและการทดสอบคุณภาพ 
ในแผนการผลิตของบริษทันั้ นมีการผลิตอยู่ตลอดทั้ งวนั ท าให้บางคร้ังเกิดปัญหา

ระหวา่งการผลิตจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรเพื่อแกไ้ขปัญหา หากระหวา่งการผลิตเกิดปัญหา
พนกังานหนา้เคร่ืองจกัรจะเป็นผูพ้บเห็นเป็นคนแรก จากนั้นจะขอความช่วยเหลือจากช่างซ่อมบ ารุง
เพื่อท าการปรับแกไ้ข เพื่อป้องกนัการเกิดเหตุเส่ียงในการท างานบริษทัให้มีการตรวจสอบคุณภาพ
และตรวจสอบความปลอดภยัอยูต่ลอดตามการวางแผน ในส่วนการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพ
ของสินคา้ของบริษทัสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วนไดแ้ก่  
 1. การตรวจสอบคุณภาพ (Quality Check) บริษทัมีนโยบายตรวจสอบคุณภาพของ
สินคา้เพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพทั้งของสินคา้และการผลิต โดยผูว้จิยัสามารถแบ่งออกเป็น 5 ส่วน
ไดแ้ก่    
 1) ในระหวา่งการผลิตนอกจากพนกังานปฏิบติัหนา้เคร่ืองจกัรมีหนา้ท่ีตดัแต่ง
ขวดพลาสติกแลว้ระหวา่งนั้นตอ้งตรวจสอบคุณภาพของสินคา้เบ้ืองตน้ของสินคา้อีกดว้ย  
 2) ในระหว่างวนัหัวหนา้พนกังานปฏิบติัหน้าเคร่ืองจกัรประจ ากะเวลาจะสุ่ม
ตรวจสินคา้ในทุก ๆ ชั่วโมงจากช้ินส่วนต่าง ๆ ของขวดพลาสติกดงัน้ี (1) ส่วนหัว-ทา้ยของขวด
พลาสติก (2) ขวดพลาสติก (3) ความหนา-บางของขวดพลาสติก ทั้งน้ีพนกังานจะมีการจดบนัทึกไว้
ตามแบบฟอร์มของบริษทั ดงัแสดงในภาพท่ี 2.20 
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ภาพที ่2.20  ตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ดว้ยเคร่ืองชัง่น ้าหนกั 

 3) ในส่วนของการตรวจสอบคุณภาพในการผลิต พนกังานซ่อมบ ารุงมีหน้าท่ี
ตรวจสอบเคร่ืองจกัรเพื่อป้องกันเหตุขัดข้องในการปฏิบัติงาน โดยช่างซ่อมบ ารุงจะตรวจวดั
อุณหภูมิของเคร่ืองจกัร ด้วยเคร่ืองวดัอุณหภูมิเทอร์โมมิเตอร์แบบดิจิตอล (Thermometer Digital) 
รวมทั้งมีการจดบนัทึกอุณหภูมิทุก ๆ 8 ชัว่โมง ดงัแสดงในภาพท่ี 2.22  
 4) พนักงานซ่อมบ ารุงยงัมีหน้าท่ีในการตรวจสอบคุณภาพทางการผลิตตาม
ระยะเวลา ด้วยการจบัเวลาในแต่ละส่วนของการผลิตด้วยเคร่ืองจบัเวลา พร้อมทั้งปรับแก้หากมี
ขอ้ผดิพลาด โดยพนกังานซ่อมบ ารุงจะท าการตรวจสอบทุก ๆ 8 ชัว่โมง ดงัแสดงในรูป 2.23 
 

 
 

ภาพที ่2.21  เคร่ืองวดัอุณหภูมิ เทอร์โมมิเตอร์ แบบดิจิตอล (Thermometer Digital) 
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ภาพที ่2.22  เคร่ืองจบัเวลา 
 
 2. การทดสอบรับประกนัคุณภาพของสินคา้ (Quality Assurance) คือการทดสอบ
คุณภาพของสินคา้โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อรับประกนัความสามารถในการบรรจุสินคา้ โดยหัวหน้า 
กะเวลาของพนกังานปฏิบติังานจะเป็นผูท้ดสอบคุณภาพสินค้าทุก ๆ 8 ชัว่โมง โดยการทดสอบจะ
ปฏิบติัดว้ยบรรจุน ้ าในขวดพลาสติก พร้อมทั้งปิดฝาเพื่อทดสอบการร่ัวไหลของสินคา้ นอกจากนั้น
ยงัทดสอบการทนต่อแรงกดดนั และความแข็งแรงของขวดพลาสติกจากการตกจากท่ีสูง (Drop 
Test) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.23 
 

 
 

ภาพที ่2.23  การทดสอบรับประกนัคุณภาพขวดพลาสติก 
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 2.2.3  ล าดับช้ันปลายน า้ของบริษัท FI  
 2.2.3.1  การจดัเก็บสินคา้ 

บริษทั FI มีการจดัเก็บสินคา้ท่ีผลิตแลว้ภายในโรงงาน โดยไม่มีส่วนคลงัสินคา้เพื่อการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ีแยกออกจากตวัอาคาร โดยบริษทัจะจดัเก็บสินคา้คงคลงัไวบ้ริเวณท่ีจดัเก็บ
สินคา้ใกลก้บัส่วนปฏิบติังาน เพื่อความสะดวกในการตรวจนบั ขนยา้ย และน าส่ง อีกทั้งเพื่อความ
ปลอดภยัของสินคา้อีกดว้ย ดงัแสดงในภาพท่ี 2.24 

 

 
 

ภาพที ่2.24  จดัเก็บสินคา้ในพื้นท่ีจดัเก็บภายในโรงงาน 

2.2.3.2  การน าส่งสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ 
กระบวนการจดัส่งสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ ในการจดัส่งสินคา้ของบริษทัมีทั้งหมด 2 รูปแบบ

ไดแ้ก่ 
 1. การจดัส่งสินคา้โดยบริษทัเป็นผูจ้ดัส่งสินคา้ให้แก่บริษทัลูกคา้ โดยบริษทัจะท า
ขอ้ตกลงไวก้บับริษทัลูกคา้ก่อน แต่หากมีขอ้ขดัขอ้งบริษทัก็สามารถน าส่งสินคา้ให้แก่บริษทัลูกคา้
ได ้ซ่ึงในการน าส่งบริษทัจะใชร้ถของบริษทับรรทุกสินคา้และน าส่งสินคา้ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.25 

 2. การจดัส่งสินคา้โดยบริษทัลูกคา้มารับท่ีบริษทั FI ดงัแสดงในภาพท่ี 2.26 
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ภาพที ่2.25  จดัส่งสินคา้แก่ลูกคา้โดยบริษทั 
 

 
 

ภาพที ่2.26  บริษทัลูกคา้มารับสินคา้ท่ีบริษทั FI 

 2.2.4  โลจิสติกส์ย้อนกลบั 
 โลจิสติกส์ยอ้นกลบัเป็นกิจกรรมโลจิสติกส์ โดยมีวตัถุประสงค์ท่ีส าคญัเพื่อน าสินคา้หรือ
ผลิตภณัฑ์ท่ีช ารุด มีต าหนิ หรือวสัดุเหลือใชจ้ากกระบวนการผลิตมาสร้างมูลค่าใหม่ (The Council 
of Logistics Management) ซ่ึงเป็นแนวทางหน่ึงในการจดัการงานเสียของบริษทั ดงันั้นบริษทัจึงมี
แนวทางการลดตน้ทุนขั้นตน้ดว้ยการใชเ้ม็ดพลาสติกอยา่งคุม้ค่า โดยการน าช้ินงานขวดพลาสติกท่ี
ผา่นการผลิตแลว้แต่ไม่เจือปนกบัส่ิงสกปรก น ากลบัมาบดเป็นเม็ดพลาสติกสแครปดว้ยเคร่ืองบด 
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ดงัแสดงในภาพท่ี 2.27 และจดัเก็บในรูปแบบของถุงพลาสติก ถุงละ 15 กิโลกรัม ดงัแสดงในภาพท่ี 
2.28 เม่ือมีค าสั่งในการผลิตพนกังานบด-ผสมจะน าถุงท่ีบรรจุเม็ดพลาสติกบริสุทธิและถุงพลาสติก
เม็ดสแครปมาผสมกนัดว้ยเคร่ืองผสมเม็ดพลาสติก ดงัแสดงในภาพท่ี 2.29 เพื่อพร้อมผลิตดงักล่าว
เข้าสู่กระบวนการผลิต ทั้ งน้ีหากเม็ดพลาสติกต้องมีการใส่สีก็จะใช้เคร่ืองผสมพลาสติกเคร่ือง
เดียวกนัน้ีผสมเช่นกนั 
 

 
 

ภาพที ่2.27  เคร่ืองบดเม็ดสแครป 

 

 
 

ภาพที ่2.28  ถุงพลาสติกท่ีบรรจุเม็ดพลาสติกสแครป 
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ภาพที ่2.29  เคร่ืองผสมเมด็พลาสติก 

 จากขั้นตอนกิจกรรมการผลิตขวดพลาสติกของบริษัทตั้ งแต่การจดัซ้ือวตัถุดิบ เตรียม
วตัถุดิบเพื่อเข้าสู่กระบวนการผลิต กิจกรรมต่าง ๆ ในการผลิต การน าส่งสินค้า และโลจิสติกส์
ยอ้นกลบั จะสามารถเห็นไดว้า่มีวตัถุดิบหน่ึงเดียวท่ีมีความส าคญัต่อการด าเนินธุรกิจของบริษทัเป็น
ท่ีสุดคือเม็ดพลาสติกซ่ึงถือได้ว่าเป็นตวัแปรท่ีส าคญัในการผลิตสินคา้ออกสู่ตลาด นอกจากนั้น
บริษทัยงัตอ้งใชแ้รงงานจากคนเพื่อขบัเคล่ือนเคร่ืองจกัรท าให้เกิดเป็นสินคา้ซ่ึงถือไดว้า่เป็นอีกหน่ึง
ตวัแปรท่ีส าคญั โดยผูว้ิจยัแบ่งขั้นตอนในการใช้แรงงานในการปฏิบติังานตลอดโซ่อุปทานเป็น 2 
รูปแบบได้แก่ (1) การใช้แรงงานส าหรับการผลิต (2) ใช้แรงงานส าหรับงานตรวจสอบและซ่อม
บ ารุง ท าให้ผูว้ิจยัมีความสนใจในการพิจารณาการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของบริษทั โดย
มุ่งเนน้ในดา้นการบริหารวตัถุดิบและแรงงาน ซ่ึงหากมีศึกษาในดา้นการจดัการโซ่อุปทานและโลจิ
สติกส์ทั้งสองตวัแปรส าคญัอย่างมีประสิทธิภาพจะท าให้การจดัการของบริษทัมีศกัยภาพในการ
แข่งขนัมากข้ึน โดยผูว้จิยัเลือกพิจารณาจากรายงานผลการด าเนินการของบริษทัเป็นล าดบัแรก 

 
2.3  การวเิคราะห์และสกดัปัญหาการจัดการของบริษทั FI 

 ในการวิเคราะห์ปัญหาการจดัการของบริษทัผูว้ิจยัได้วิเคราะห์โซ่อุปทานการผลิตเพื่อดู
กิจกรรมต่าง ๆ ในแต่ละขั้นตอนตามล าดบั จากหัวขอ้ก่อนหน้าน้ีผูว้ิจยัจึงไดเ้ลือกจ ากดัจุดสนใจท่ี
ล าดบัขั้นตอนของการผลิตในโซ่อุปทานชั้นกลางน ้ าของของบริษทัซ่ึงเป็นส่วนท่ีใช้เม็ดพลาสติก
และแรงงานพร้อมกัน โดยผู ้วิจ ัยเลือกวิเคราะห์ปัญหาในการด าเนินงานจากรายงานผลการ
ด าเนินงานของบริษทัไดด้งัน้ี 
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 2.3.1  การวเิคราะห์ปัญหาจากสถานการณ์ปัจจุบัน 
 ตลอดการด าเนินงานในปี พ.ศ. 2557 บริษทัมีตน้ทุนเม็ดพลาสติกสูงเป็นอนัดบั 1 คิดเป็น
สัดส่วนร้อยละ 56.17 ของต้นทุนรวมทั้ งหมด หรือ 24,131,079.08 บาทในหน่ึงปี ซ่ึงเกิดจาก 2 
สาเหตุปัจจัยคือปัจจัยภายในและภายนอก นอกจากนั้ นบริษัทยงัมีต้นทุนอ่ืน ๆ อีก 5 อันดับ 
เรียงล าดบักนัดงัน้ี อนัดบั 2 ตน้ทุนบริหาร คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 15.83 ของตน้ทุนรวมทั้งหมด 
หรือ 6,801,191.52 บาทในหน่ึงปี โดยในตน้ทุนบริหารเป็นการรวมค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ของบริษทัไว้
ได้แก่ ค่าช าระเงินกู้ ค่าน ้ า ค่าโทรศพัท์ ค่าพิมพ์สีขวดพลาสติกขุ่น ค่าซ้ือสินคา้อ่ืนมาเพื่อขายต่อ 
และเงินเดือนกรรมการผูจ้ดัการ อนัดบั 3 ตน้ทุนค่าแรง คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 13.85 ของตน้ทุน
รวมทั้งหมด หรือ 5,952,567 บาทในหน่ึงปี โดยตน้ทุนน้ีคือเงินเดือนของพนักงานและผูจ้ดัการ 
อนัดบั 4 ตน้ทุนค่าไฟฟ้า คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 9.49 ของตน้ทุนรวมทั้งหมด หรือ 4,076,882.15 
บาทในหน่ึงปี ในล าดบัท่ี 5 ตน้ทุนค่าซ่อมบ ารุง คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 3.49 หรือ 1,497,482.24 บาท
ในหน่ึงปี และตน้ทุนในล าดบัสุดท้ายคือตน้ทุนการขนส่ง คิดเป็นสัดส่วนอยู่ท่ีร้อยละ 1.17 ของ
ตน้ทุนรวมทั้งหมด หรือ 504,540.68 บาทในหน่ึงปี ดงัแสดงในตารางท่ี 2.2  
 จากผลการด าเนินงานของบริษทั ผูว้ิจยัจึงไดจ้  ากดัจุดสนใจเฉพาะไปท่ีตน้ทุนเม็ดพลาสติก
ท่ีสูงเป็นอนัดบัหน่ึงของตน้ทุนรวม โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาท่ีมาและรากสาเหตุของปัญหา ดงันั้น
ผูว้ิจยัจึงเลือกวิเคราะห์และสกดัปัญหาดว้ยทฤษฏีเพื่อให้ไดม้าซ่ึงท่ีมาของรากสาเหตุท่ีแทจ้ริง ผูว้ิจยั
ได้เลือกใช้ทฤษฏี Why Why Analysis เพื่อวิเคราะห์ถึงรากปัญหา ประกอบกบัหลกัการให้เหตุผล
ตามกฎของธรรมชาติ 5 Gen เพื่อเพิ่มหลกัเหตุผลในการคน้หารากปัญหาเพื่อเขา้แกไ้ขปัญหาอยา่ง
ถูกจุด ประกอบกับในการวิเคราะห์ทฤษฏีให้สมบูรณ์ผู ้วิจ ัยจึงต้องเข้าไปสังเกตการในการ
ด าเนินงานจากสถานท่ีจริงประกอบ เพื่อให้เห็นและทราบถึงขอ้เท็จจริงในการให้เหตุผล โดยผูว้ิจยั
จะวิเคราะห์หารากของปัญหาจากปัญหาบริษทัมีตน้ทุนเม็ดพลาสติกสูงร้อยละ 56.17 ซ่ึงผูว้ิจยัได้
วเิคราะห์และสกดัปัญหาดว้ยแผนภูมิภาพ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.30 
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ตางรางที ่2.2  ผลการด าเนินงานประจ าปี 2557 บริษทั FI  

เดือน 
ต้นทุน 

เม็ดพลาสติก (บาท) บริหาร (บาท) ค่าแรง (บาท) ค่าไฟฟ้า (บาท) 

มกราคม 940,021.75      711,662.85      521,377.00      350,316.45  
กุมภาพนัธ์ 2,229,682.05      569,512.73      514,242.00      299,388.18  
มีนาคม 2,027,521.60      509,423.94      492,866.00     298,330.93  
เมษายน 2,943,853.55      551,700.60      560,756.00      402,550.24  
พฤษภาคม 2,616,444.25      543,480.41      567,092.00      370,891.84  
มิถุนายน 1,927,005.80      544,487.79      537,370.00      362,337.41  
กรกฎาคม   1,463,722.55     587,080.64      401,410.00      359,336.02  
สิงหาคม 2,163,138.75      567,954.79      411,322.00      298,785.93  
กนัยายน 1,838,634.90     481,836.98      490,979.00      333,847.29  
ตุลาคม 1,900,836.25   546,319.91     442,125.00      304,196.92  

พฤศจิกายน 2,549,868.85   591,369.19      508,929.00      329,001.95  
ธันวาคม 1,530,348.78  596,361.69      504,099.00      367,898.99  
รวม 24,131,079.08  6,801,191.52   5,952,567.00   4,076,882.15  

สัดส่วนต่อ
ต้นทุนรวม 

56.17 15.83 13.85 9.49 
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ตารางที ่2.2  (ต่อ)  

เดือน 
ต้นทุน 

ยอดขาย (บาท) 
ซ่อมบ ารุง (บาท) ขนส่ง (บาท) รวมต้นทุน (บาท) 

มกราคม         65,126.37       29,206.61    2,617,711.03     3,300,366.57  
กุมภาพนัธ์       143,225.58       50,145.45     3,806,195.99     3,503,429.13  
มีนาคม       173,258.00       32,616.66     3,534,017.13     3,900,709.39  
เมษายน       229,751.76      42,065.58     4,730,677.73     4,171,309.43  
พฤษภาคม       108,777.38       59,776.28     4,266,462.16     3,708,784.27  
มิถุนายน       196,629.85       35,520.57     3,603,351.42    3,561,834.68  
กรกฎาคม       100,956.37       43,470.88     2,955,976.46     3,346,197.37  
สิงหาคม       120,098.24       35,247.74     3,596,547.45     3,351,941.34  
กนัยายน       129,953.04       44,629.03    3,319,880.24     3,212,940.08  
ตุลาคม       133,026.99       63,725.41     3,390,230.48     3,733,715.73  

พฤศจิกายน         56,043.67      49,276.43     4,084,489.09    3,748,675.92  
ธันวาคม       40,634.99       18,860.04     3,058,203.49     3,801,288.40  
รวม    1,497,482.24      504,540.68   42,963,742.67   43,341,192.31  

สัดส่วนต่อ
ต้นทุนรวม 

3.49 1.17 
 

  

  

 2.3.2  การสกดัปัญหาด้วยทฤษฏี 
 ในการสกัดปัญหาในขั้นตอนการสกัดปัญหาด้วยทฤษฏีน้ี ผูว้ิจยัจะพิจารณาปัญหาท่ี
ต้องการสกัดจากสถานการณ์ปัจจุบันของบริษัท และน าหลักทฤษฏี Why Why Analysis และ
หลักการให้เหตุผลตามกฎของธรรมชาติ 5 Gen มาใช้ในการวิเคราะห์สกัดปัญหาท่ีได้จากการ
พิจารณาสถานการณ์ปัจจุบนั โดยผูว้ิจยัสามารถคน้หารากสาเหตุออกมาได ้3 สาเหตุ ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 2.30 
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ภาพที ่2.30  วเิคราะห์ปัญหาตน้ทุนเมด็พลาสติกสูงดว้ยทฤษฏี Why Why Analysis และ 5 Gen 

 จากการวิเคราะห์รากของปัญหาดังแสดงในภาพข้างต้น ผูว้ิจยัได้จ  ากัดจุดสนใจไปยงั
ความสัมพันธ์ของปัญหาสาเหตุท่ี  3 “บริษัทมองข้ามในการให้ความรู้แก่พนักงานเพื่อลด
ขอ้ผิดพลาดในการผลิต” โดยรากสาเหตุน้ีมีตน้เหตุเกิดจากบริษทัตอ้งใชเ้ม็ดพลาสติกในการผลิตท่ี
สูงกวา่ก าหนด เน่ืองจากในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกมีงานเสียมาก (Defect) จึงท าให้พนกังาน
บด-ผสมเม็ดพลาสติกตอ้งเติมเม็ดพลาสติกผสมเพิ่มในกระบวนการผลิตนอกเหนือจากการค านวณ 
ซ่ึงสาเหตุของงานเสียส่วนมากนั้นเกิดจากเม็ดพลาสติกท่ีพนกังานบด-ผสมเม็ดพลาสติกใช้เติมลง
ในเคร่ืองจกัรมีเศษวสัดุแข็งหรือเศษเหล็กช้ินเล็ก ๆ และเศษฝุ่ นปะปนอยู ่โดยเศษวสัดุแข็งหรือเศษ
เหล็กช้ินเล็ก ๆ ปะปนในระหวา่งขั้นตอนการแยกเก็บส่วนพลาสติกรีไซเคิลในกระบะของพนกังาน 
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.31 ในขณะท่ีส่วนของเศษฝุ่ นนั้นเกิดจากการบดเม็ดพลาสติกรีไซเคิล ดงัแสดง
ในภาพท่ี 2.32 ซ่ึงขอ้ผิดพลาดท่ีเป็นสาเหตุให้ตอ้งใช้เม็ดพลาสติกในการผลิตเกินกว่าก าหนดน้ี 
พนกังานบด-ผสมเมด็พลาสติกไม่ทราบถึงตน้เหตุของขอ้ผดิพลาดนั้นเกิดจากการปฏิบติัในส่วนงาน
ความรับผดิชอบของตน นอกจากสาเหตุงานเสียในการผลิตท่ีเกิดจากเม็ดพลาสติกมีส่ิงแปลกปลอม
ปะปนดงักล่าวแลว้ ยงัเกิดจากพนกังานในสายงานผลิตไม่สามารถสืบหาความเช่ือมโยงของปัญหา
ได ้แมว้า่พนกังานปฏิบติัหนา้เคร่ืองและช่างซ่อมบ ารุงจะทราบวา่สาเหตุของงานเสียนั้นเกิดจากเศษ
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วสัดุและเศษฝุ่ นก็ตาม แต่ก็ไม่สามารถเช่ือมโยงกบัตน้เหตุของขอ้ผิดพลาดได ้และในขณะเดียวกนั
พนกังานเองก็ไม่ไดมี้การปรึกษากบัผูจ้ดัการหรือกรรมการผูจ้ดัการเพื่อสืบหาความเป็นไปไดข้อง
ขอ้ผดิพลาด 
 ดงัจะเห็นไดว้า่จากเพียงสาเหตุการมองขา้มในการให้ความรู้ในการปฏิบติังานแก่พนกังาน
ของบริษทัสามารถสร้างความสูญเสียในการปฏิบติังานได้หลายส่วน (การเตรียมวตัถุดิบ การผลิต 
และการซ่อมบ ารุง) อีกทั้งยงัสร้างความเส่ียงทั้งในดา้นการส่งต่อสินคา้แก่บริษทัลูกคา้ท าให้บริษทั
ถูกลดความน่าเช่ือถือ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาจากการศึกษาในเบ้ืองตน้ได ้     
2 แนวทางดงัน้ี  

1. บริษทัให้ความรู้แก่พนักงานเพื่อลดข้อผิดพลาดในการปฏิบัติงาน เน่ืองจากเม่ือ
บริษทัให้ความรู้แก่พนักงานเก่ียวกบัการปฏิบติังาน การซ่อมบ ารุงเบ้ืองตน้ พนักงานจะสามารถ
แกไ้ขตลอดจนเช่ือมโยงปัญหากบัสาเหตุได ้

2. บริษัทและพนักงานมีการส่ือสารภายในองค์กรอย่างมีประสิทธิภาพ กล่าวคือ
พนักงานสามารถส่ือสารและถ่ายทอดความรู้ ข้อควรปฏิบติัให้แก่พนักงานในส่วนอ่ืนตลอดจน
พนักงานใหม่ได้ มากไปกว่านั้นพนักงานสามารถเช่ือมโยงสาเหตุของปัญหาเพื่อเสนอแนะแก่
ผูจ้ดัการโรงงานเน่ืองจากพนกังานปฏิบติังานเป็นผูพ้บเห็นปัญหาและเป็นจะผูป้ฏิบติัในการแกไ้ข
ต่อช้ินงานโดยตรง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของบริษทั 

ดงันั้นผูว้ิจยัยงัตอ้งการศึกษาเพิ่มเติมถึงความเสียหายท่ีเกิดข้ึนจากรากสาเหตุดงักล่าว 
เพื่อป้องกนัและสร้างขอ้ควรปฏิบติัเพื่อน าเสนอแก่บริษทัเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในดา้นต่าง ๆ 
 
 

 
 

ภาพที ่2.31  กระบะเก็บส่วนพลาสติกรีไซเคิล 
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ภาพที ่2.32  เศษฝุ่ นท่ีไดจ้ากการบดพลาสติกรีไซเคิล 

2.4  ผลการวเิคราะห์ปัญหา 

 จากการศึกษารวบรวมขอ้มูลความสูญเสียในการปฏิบติังานท่ีเกิดจากรากสาเหตุ “บริษทั
มองข้ามในการให้ความรู้แก่พนักงานเพื่อลดข้อผิดพลาดในการผลิต” ผูว้ิจยัสามารถวิเคราะห์
สถานการณ์และแบ่งความสูญเสียของขอ้ผิดพลาดในการปฏิบติังานของพนกังานท่ีท าให้ส่งผลเสีย
โดยตรงต่อบริษทัออกเป็น 2 รูปแบบไดแ้ก่  

1. ความสูญเสียท่ีส่งผลต่อเคร่ืองจกัรคือ ความสูญเสียจากการปฏิบติังานของพนกังาน
ท าให้มีเหตุขดัขอ้งและตอ้งแกไ้ขเคร่ืองจกัร เน่ืองจากในการปฏิบติังานดา้นการผลิตของบริษทั มี
ความสูญเสียท่ีเกิดต่อเคร่ืองจกัรในด้านการซ่อมบ ารุง เน่ืองด้วยบริษทัมีแผนการผลิตตลอด 24 
ชัว่โมงทั้งสัปดาห์ โดยในแผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรของบริษทัจะมีแผนการซ่อมบ ารุงเม่ือเกิด
เหตุขดัขอ้ง ดว้ยเหตุผลท่ีว่าบริษทัมีขนาดเล็กจึงมีก าลงัในการผลิตท่ีจ ากดั ก าลงัในการผลิตของ
เคร่ืองจักรบางเคร่ืองไม่อ านวยกับบางผลิตภัณฑ์  ซ่ึงการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 
Maintenance) ตอ้งใชก้  าลงัคนและเวลา ท าให้บริษทัเลือกวธีิการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรเฉพาะคร้ังเม่ือ
เคร่ืองจกัรมีปัญหา  และเน่ืองดว้ยรากสาเหตุท่ีผูว้ิจยัไดส้กดัปัญหาพบ ท าให้พนกังานแกไ้ขปัญหา
ตามวิธีการซ่อมบ ารุงเบ้ืองตน้ท่ีเคยไดป้ฏิบติั กล่าวคือ พนักงานแกไ้ขปัญหาอย่างหละหลวม ไม่
ค านึงถึงผลกระทบจากการด าเนินงานนั้น ๆ จึงท าให้การแกไ้ขปัญหาเคร่ืองจกัรไม่ไดรั้บการแกไ้ข
อยา่งถูกตอ้งและถาวรอีกทั้งยงัเกิดความผิดพลาดในการผลิตสินคา้จึงก่อเกิดเป็นงานเสีย ยิง่กวา่นั้น
งานเสียท่ีถูกผลิตยงัท าให้เคร่ืองจกัรเกิดเหตุขดัขอ้ง ท าให้พนกังานตอ้งหยุดปฏิบติังานเคร่ืองจกัร
เพื่อแกไ้ขปัญหา ดงันั้นผูว้จิยัจึงตอ้งการศึกษาปัญหางานงานเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งคน้หา
สาเหตุท่ีท าให้เกิดงานเสีย จ านวนคร้ังท่ีเกิดเหตุขดัขอ้ง และจ านวนชัว่โมงท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหา 
รวมถึงค่าใชจ่้ายท่ีสามารถสร้างมูลค่าและไม่สร้างมูลค่า 
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2. ความสูญเสียท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบ คือ ความสูญเสียจากการปฏิบติังานท าให้สร้างงาน
เสียและใช้วตัถุดิบอย่างไม่คุม้ค่า โดยนอกจากความสูญเสียท่ีสร้างความเสียหายแก่เคร่ืองจกัร ยงั
สร้างงานเสียในการผลิตอีกดว้ย เน่ืองด้วยบริษทัมองขา้มการให้ความรู้ท่ีเหมาะสมแก่พนักงานผู ้
ปฏิบติั ท าให้สามารถสร้างงานเสียในขณะปฏิบติังานผลิต และเม่ือเกิดงานเสียในการผลิตจึงท าให้
พนักงานตอ้งใช้เม็ดพลาสติกผสมมากกว่าท่ีก าหนดไว ้เพื่อผลิตสินคา้ให้ตรงตามจ านวนตามค า
สั่งซ้ือของลูกคา้ ดงันั้นจึงเกิดเป็นความสูญเสียท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบ (Material) แมด้้วยคุณลกัษณะ
พิเศษของพลาสติกท่ีสามารถน ากลบัมาใช้ผลิตใหม่ได้ และบริษทัได้น าพลาสติกท่ีเป็นงานเสีย
น ากลบัมาบดเป็นเม็ดพลาสติกสแครปและน าไปผสมกบัเม็ดพลาสติกบริสุทธิเพื่อใช้วตัถุดิบอยา่ง
คุม้ค่า แต่กระนั้นงานเสียบางลกัษณะท่ีเกิดข้ึนในการผลิตขวดพลาสติกของบริษทัก็ไม่สามารถ
น ากลบัมาบดเป็นเม็ดพลาสติกสแครปได้ ดังนั้นผูว้ิจยัจึงได้ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลงานเสียท่ี
สามารถน ากลบัมาบดเป็นเม็ดพลาสติกสแครปและงานเสียท่ีไม่สามารถน ากลับมาบดเป็นเม็ด
พลาสติกรีไซเคิลได ้ซ่ึงจากลกัษณะงานเสียดงัท่ีผูว้ิจยัไดล้งพื้นท่ีส ารวจจากบริษทักรณีศึกษา ผูว้ิจยั
จึงไดนิ้ยามงานเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตขวดบรรจุภณัฑ์พลาสติกของบริษทัเป็น 2 ประเภท
ไดแ้ก่ 

1) งานเสียท่ีไม่ ถือว่าเป็นของเสีย คือพลาสติกท่ีสามารถน ากลับเข้ามาใน
กระบวนการผลิตได้อีกคร้ัง โดยน าพลาสติกหรือขวดพลาสติกเขา้เคร่ืองบดพลาสติกให้เป็นช้ิน  
เล็ก ๆ ให้มีขนาดเท่ากับเม็ดพลาสติกบริสุทธ์ิ ดังแสดงในภาพท่ี 2.33 เพื่อหลอมละลายท่ีจุด
หลอมเหลวท่ีเท่ากนัในขณะอยู่ในท่อบาเรล ซ่ึงพลาสติกท่ีสามารถน ากลบัมาบดไดมี้ลกัษณะดงัน้ี  
(1) ส่วนครีบหวัและทา้ยของขวดพลาสติก (2) ขวดพลาสติกท่ีไม่ผา่นคุณภาพเบ้ืองตน้ไดแ้ก่ ขวดมี
จุดด า ขวดเป่าไม่เป็นใบ ขวดติดโมลด์ ขวดติดสายพาน ขวดตดัปากขวดเสีย ซ่ึงทั้งหมดน้ีสามารถ
น ากลบัมาบดเป็นเมด็พลาสติกสแครปได ้
 

 
 

ภาพที ่2.33  เมด็บดสแครป 
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2) งานเสียท่ี ถือว่าเป็นของเสีย คือพลาสติกท่ีไม่สามารถน ากลับเข้ามาใน
กระบวนการผลิตได้อีกคร้ังซ่ึงพลาสติกท่ีไม่สามารถน ากลบัมาบดได ้โดยจะมีลกัษณะขนาดใหญ่ 
ซ่ึงเกิดจากการเปล่ียนไลน์การผลิตสินคา้ ทั้งน้ีสินคา้จะมีความจ าเพาะคือสินคา้จะมีความแตกต่าง
ดา้นสีท่ีใช ้ซ่ึงทั้งหมดน้ีถือวา่เป็นของเสียท่ีไม่สามารถน ากลบัเขา้มาสู่กระบวนการผลิตได ้บริษทัจึง
ขายงานเสียท่ีเป็นของเสียเป็นขยะพลาสติกใหแ้ก่อุตสาหกรรมพลาสติกรีไซเคิลในล าดบัถดัไป  

ทั้ งน้ีเพื่อให้เห็นภาพของเสียโดยรวม ผูว้ิจยัจึงได้รวบรวมและจ าแนกงานเสีย
พร้อมทั้งขอ้มูลสาเหตุของการเกิดงานเสียต่าง ๆ พร้อมภาพประกอบ ดงัแสดงในตารางท่ี 2.4 
 
ตารางที ่2.3  งานเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกของบริษทั 

งานเสียทีไ่ม่ถือว่าเป็นของเสีย 

ปัญหา ภาพงานเสีย สาเหตุ 

ขวดติดโมลด ์

 

มีดตดัร้อนขาด ท าใหโ้มลดท่ี์มีพลาสติกติดอยูไ่ป
ประกบพาริสนัซ ้ าและเกิดการทบักนัของขวด 

ขวดติดสายพาน 

 

สายพานขวดพลาสติกไหลไม่สมัพนัธ์กบัระดบั
ใบมีดตดัอตัโนมติั 

งานตดัแต่งขวด
เสีย 

 

พนกังานหนา้เคร่ืองตดัแต่งขวดพลาสติก 
ดว้ยมือพลาด 
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ตารางที ่2.3  (ต่อ) 

งานเสียทีไ่ม่ถือว่าเป็นของเสีย 

ปัญหา รูปภาพ สาเหต ุ

ขวดมีจุดด า 

 

มีเศษฝุ่ นของผงเม็ดพลาสติกบดปะปนในเม็ด
พลาสติกท่ีเขา้สู่กระบวนการหลอมพลาสติกและ
เศษฝุ่ นน้ีเองมีจุดหลอมท่ีต ่ากว่าเม็ดพลาสติกอยู่
มาก เม่ือเขา้สู่กระบวนการผลิตท าให้เกิดการไหม้
และติดอยูก่บัพาริสนัท าใหเ้กิดเป็นงานจุดด า 

ขวดแตก 

 

มีเศษเหล็กหรือเศษวสัดุแข็งช้ินเล็ก ๆ ติดท่ีพิน
และดายท าใหเ้ป็นขวดพลาสติกมีเสน้บาดยาว 

ขวดกน้ร่ัว 

 

ความบางของพลาสติกท่ีบางเกินไปท าให้เม่ือ
บรรจุน ้ ากน้ของขวดพลาสติกร่ัว 

ขวดเป็นตะเขบ็
ใหญ่ 

 

มีเศษวสัดุแขง็หรือเศษเหลก็ติดท่ีพินและดาย 
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ตารางที ่2.3  (ต่อ) 

งานเสียทีไ่ม่ถือว่าเป็นของเสีย 

ปัญหา รูปภาพ สาเหตุ 

ขวดติดกนั 

 

มีดตดัไม่ท างาน, มีดตดัร้อนขาดท าใหข้วด 
พลาส ติกติดกนั 

กน้ขวดไม่ขาด ไม่มี โมลดต์ดัส่วนทา้ยไม่ไดรู้ป 

ขวดเป่าไม่เป็น
ใบ 

 

แรงดันแกนลมไม่สม ่ าเสมอ หรือ แกนลมไม่
สมัพนัธ์ 

ขวดปากไม่เรียบ 

 

พนักงานหน้าเคร่ืองตัดแต่งไม่สมบูรณ์, เคร่ือง 
จักรตัดปากขวดอัตโนมัติตัดปากขวดได้ไม่
สมัพนัธ์กบัระดบัของมีดตดั 

งานเสียทีถ่ือว่าเป็นของเสีย 

การไล่สี 

 

พลาสติกท่ีมีขนาดใหญ่มีสาเหตุจากเปล่ียนสินคา้
ในการผลิต 
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ตารางที ่2.3  (ต่อ) 

งานเสียทีถ่ือว่าเป็นของเสีย 

ปัญหา รูปภาพ สาเหตุ 

การทดสอบ
ประสิทธิภาพ 

 

ทดสอบประสิทธิภาพของขวดพลาสติก ดว้ยการ
บรรจุน ้ า ทดสอบแรงกดทบั และปล่อยจากท่ีสูง 
ขณะปิดบรรจุภณัฑ ์

 
 ดั้ งนั้ นผู ้วิจ ัยจึงต้องการศึกษาและวิเคราะห์ ถึงความสูญเสียของข้อผิดพลาดในการ
ปฏิบติังานของพนกังานท่ีท าให้ส่งผลเสียโดยตรงต่อบริษทัทั้งสองดา้นคือ ความสูญเสียท่ีส่งผลต่อ
เคร่ืองจกัรและความสูญเสียท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบ โดยผูว้จิยัจะวิเคราะห์และค านวณมูลค่าท่ีสูญเสียเป็น
มูลค่าเงินท่ีสามารถสร้างมูลค่าเพิ่มให้แก่บริษทั โดยผูว้ิจยัมีวตัถุประสงคเ์พื่อสร้างแนวทางในการ
ตดัสินใจแก่ผูป้ระกอบการ ทั้งน้ีผูว้ิจยัจะวิเคราะห์ร่วมดว้ยกบัแนวทางของทฤษฏีและวรรณกรรม
ต่าง ๆ ท่ีมีความเก่ียวเน่ืองกนั เพื่อสร้างแนวทางการพฒันาประสิทธิภาพในการจดัการโซ่อุปทานใน
การผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติกของบริษัท FI ประกอบกับความรู้ความสามารถและแนวทางการ
ตดัสินใจของกรรมการผูจ้ดัการของบริษทักรณีศึกษา พร้อมทั้งยงัรวบรวมความเห็นจากพนกังานใน
ล าดบัชั้นปฏิบติังาน ไดแ้ก่ช่างซ่อมบ ารุง พนกังานบดผสม พนกังานหนา้เคร่ือง 



บทที ่3 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

3.1  แนวคดิและทฤษฏทีี่เกีย่วข้อง 

 3.1.1  ความหมายและความส าคัญเบือ้งต้นของบรรจุภัณฑ์ 
บรรจุภณัฑ์ หมายถึง ศาสตร์และศิลป์ท่ีใช้ในการบรรจุสินคา้ซ่ึงใช้เทคโนโลยีท่ีทนัสมยั

และเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้ม เพื่อการคุม้ครองปกป้องสินคา้จากผูผ้ลิตจนถึงมือลูกคา้อยา่งปลอดภยั 
(สถาบนัการศึกษานอกโรงเรียนภาคกลาง, 2555) จากความหมายของบรรจุภณัฑ์ผูว้จิยัสามารถแบ่ง
หนา้ท่ีของบรรจุภณัฑไ์ดจ้ากความสัมพนัธ์ระหวา่งบรรจุภณัฑแ์ละสินคา้ได ้2 ประเภท ไดแ้ก่ 

1. ด้านทางการค้าการตลาด ซ่ึงหน้าท่ีของบรรจุภัณฑ์ตามความสัมพันธ์ระหว่าง    
บรรจุภัณฑ์และสินค้าในมุมมองด้านน้ี มีวตัถุประสงค์ประกอบดังน้ี (1) การบ่งช้ีผลิตภัณฑ ์
(Identification) โดยบรรจุภณัฑมี์หนา้ท่ีแสดงช่ือทางการคา้ เคร่ืองหมายทางการค้า ประเภทของ
สินคา้ เพื่อใหเ้ป็นท่ีจดจ าแก่ผูบ้ริโภคไดง่้าย (2) การอ านวยความสะดวก (Convenience) บรรจุภณัฑ์
ตอ้งมีขนาดและรูปทรงในขนาดพอเหมาะ เพื่อเอ้ือประโยชน์ในดา้นการน าไปใช้งานของผูบ้ริโภค 
(3) การดึงดูดความน่าสนใจจากผูบ้ริโภค (Consumer Appeal) นั่นเพราะบรรจุภณัฑ์เป็นส่ิงแรกท่ี
สามารถดึงดูดความสนใจของผูบ้ริโภค ซ่ึงจะเกิดข้ึนก่อนผูบ้ริโภคจบัตอ้งสินคา้ภายใน โดยบรรจุ
ภณัฑมี์องคป์ระกอบท่ีสร้างความน่าดึงดูดหลาย ๆ ดา้น เช่นสีสัน ขนาด รูปทรง หรือวสัดุท่ีน ามาใช้
ดงันั้นนกัออกแบบนั้นจะถูกมอบหมายหนา้ท่ีให้ค  านึงถึงเร่ืองการส่ือสารของบรรจุภณัฑ์ให้ตรงกบั
ความต้องการของผู ้บริโภคมากท่ีสุดเพื่อ ประสิทธิภาพทางการค้าท าและการตลาดมากข้ึน            
(4) เศรษฐกิจ (Economy) บรรจุภณัฑ์ถือเป็นตน้ทุนการผลิตท่ีสามารถสร้างคุณค่าของผลิตภณัฑ์ให้
มีความน่าสนใจมากข้ึน หากมีการจดัการและควบคุบรรจุภณัฑ์ให้มีความเหมาะสมจะท าให้เกิดผล
ก าไรใหก้บัสถานประกอบการไดอ้ยา่งดี (ประชิด ทิณบุตร, 2531) 

2. หน้ าท่ี ของบรรจุภัณฑ์ทางด้านโลจิส ติก ส์  ซ่ึ งหน้ าท่ี ของบรรจุภัณฑ์ ตาม
ความสัมพนัธ์ระหวา่งบรรจุภณัฑ์และสินคา้ในมุมมองดา้นน้ี มีวตัถุประสงคป์ระกอบดงัน้ี (1) การ
บรรจุและการคุม้ครองป้องกนั (Containment and Protection) หมายถึง บรรจุภณัฑ์มีหน้าท่ีเป็นทั้ง
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ภาชนะเพื่อบรรจุสินคา้และให้การปกป้องสินคา้ในระหว่างการขนส่ง รวมทั้งป้องกนัการเน่าเสีย
และถูกคุกคามจากส่ิงท่ีไม่พึงประสงค์ต่าง ๆ ท่ีจะมาท าลายสินค้าในบรรจุภัณฑ์  (ประจวบ          
เพิ่มสุวรรณ และพฒัน์ พิสิษฐเกษม, 2555) ซ่ึงถือได้ว่าเป็นวตัถุประสงค์หลักของบรรจุภัณฑ ์       
(2) ดา้นการจดัเก็บ (Storage) ขนาดของบรรจุภณัฑ์หากมีขนาดท่ีเหมาะสม บรรจุภณัฑ์จะสามารถ
จดัเรียง รวบรวม ให้อยูใ่นเน้ือท่ีซ่ึงจ ากดัเพื่อให้มีปริมาตรการใชพ้ื้นท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด ดงัน้ีจะ
ส่งผลต่อการสนับสนุนต่อกิจกรรมต่าง ๆ ในระบบโลจิสติกส์ให้มีประสิทธิภาพสูงสุดต่อตน้ทุน   
โลจิสติกส์ (ประชิด ทิณบุตร, 2531) 
 บรรจุภัณฑ์ในปัจจุบันใช้หลากหลายวสัดุในการผลิต แต่ละวสัดุมีวตัถุประสงค์เพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการในการใชง้านของผูบ้ริโภคให้เกิดความพึงพอใจสูงสุด วสัดุท่ีใชใ้นการท า
บรรจุภณัฑ์ท่ีใช้ผลิตอย่างแพร่หลายมี 4 ชนิด ได้แก่ (1) บรรจุภณัฑ์ประเภทเคร่ืองแก้ว โดยการ
หลอมทรายหรือซิลิกาท่ีอุณหภูมิ 2,800 องศาเซลเซียสแลว้น าไปข้ึนเป็นรูป (2) บรรจุภณัฑ์ประเภท
กระป๋อง ผลิตจากวสัดุโลหะและมีหลากหลายรูปทรง (3) บรรจุภณัฑ์ประเภทไม ้เป็นบรรจุภณัฑ์ท่ี
ถูกเลือกใชต้ั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนัเพราะเป็นวสัดุท่ีหาไดง่้าย (4) บรรจุภณัฑ์ประเภทพลาสติก เป็น
วสัดุสังเคราะห์ท่ีเกิดจากการกลัน่น ้ามนัดิบในอุตสาหกรรมปิโตรเลียม  
 โดยการใช้ความร้อนกลั่นน ้ ามันดิบให้ได้ซ่ึงปิโตรเคมีและเคมีภัณฑ์หลายชนิด วสัดุ
พลาสติกสามารถใช้ทดแทนทรัพยากรธรรมชาติ และสามารถใช้งานท่ีสะดวกและสามารถ
ตอบสนองตามความต้องการของผูบ้ริโภคได้อย่างหลากหลาย โดยพลาสติกคือสารประกอบ
ไฮโดรคาร์บอน ซ่ึงเป็นสารตั้ งต้นในการผลิตเม็ดพลาส ติก  (National Metal and Materials 
Technology Center, 2007) ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1 
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ทีม่า  National Metal and Materials Technology Center (MTEC) (2007) 

ภาพที ่3.1  การแยกส่วนประกอบต่าง ๆ ในอุตสาหกรรมปิโตรเลียม 

วสัดุพลาสติกมีสามารถในตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคไดอ้ยา่งหลากหลาย เน่ือง
ดว้ยคุณลกัษณะของวสัดุพลาสติกท่ีมีความทนทานยดืหยุน่ทั้งทางดา้นอุณหภูมิและแรงกดทบัท าให้
ผูบ้ริโภคเห็นถึงความคุม้ค่าจึงเลือกใช้บรรจุภณัฑ์พลาสติกอย่างแพร่หลาย แต่ทว่าพลาสติกเป็น
เคมีภณัฑ์ชนิดหน่ึง หากผูผ้ลิตละเลยมาตรฐานความปลอดภยัในการผลิต อีกทั้งผูบ้ริโภคละเลยใน
การให้ความส าคญักบัลกัษณะในการใช้งานท่ีถูกตอ้งจะสร้างโทษมากกว่าคุณประโยชน์ กระนั้น
ผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคจึงควรทราบถึงคุณสมบติัของพลาสติกในแต่ละชนิดเพื่อท่ีจะสามารถสร้าง
มาตรฐานและความปลอดภยัในการใช้งานอย่างถูกต้อง ซ่ึง Society of The Plastics Industry ได้
นิยามชนิดของพลาสติกพลาสติกออกเป็น 7 ชนิด เพื่อผูผ้ลิตไดบ้รรจุภณัฑส์ าหรับการบรรจุสินคา้ท่ี
ถูกประเภท ซ่ึงประกอบไปดว้ยดงัน้ี 

1. พลาสติกชนิด PET หรือ PETE (Polyethylene Terephthalate) มีลักษณะใสเหมือน
แกว้ ป้องกนัน ้ า ไขมนั ก๊าซออกซิเจน ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ไดดี้ โดยทัว่ไปจะนิยมใชบ้รรจุ น ้ า
ด่ืม น ้าผลไม ้และน ้ายาช าระลา้ง  

2. พลาสติกชนิด HDPE (High Density Polyethylene) มีลักษณะขุ่น ใช้บรรจุ นม น ้ า 
น ้ายาซกัลา้ง และแชมพ ู 

3. พลาสติกชนิด PVC หรือ V (Polyvinylchloride) มีวตัถุสงค์เพื่อใช้ในการห่อเพื่อ
ถนอมอาหาร ขวดน ้ามนัปรุงอาหาร น ้ายาช าระลา้งและน ้ายาลา้งกระจก  
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4. พลาสติกชนิด LDPE (Low Density Poly) ใช้ในการผลิตถุงซิปล๊อคและขวดบาง
ประเภท 

5. พลาสติกชนิด PP (Poly Propylene) ใช้ผลิตถาดอาหาร แผงไข่ ถ้วยชามท่ีใช้เพียง
คร้ังเดียวแลว้ทิ้ง 

6. พลาสติกชนิด PS (Poly Styrene) ใชผ้ลิต โฟม ถาดอาหาร แผงไข่ ถว้ยและแกว้ท่ีใช้
เพียงคร้ังเดียวแลว้ทิ้งและ 

7. พลาสติกชนิดอ่ืน ๆ ใช้ผลิตภาชนะบรรจุอาหาร ขวดน ้ ามะเขือเทศ ขวดน ้ าส้ม น ้ า
มะนาวและเม่ือขวดบรรจุภณัฑ์ดงักล่าวน ากลบัมาเขา้สู่กระบวนการผลิตใหม่สามารถเปล่ียนแปลง
บรรจุภณัฑเ์ป็นท่อนไมพ้ลาสติก ผลิตภณัฑพ์ลาสติกอ่ืน ๆ ดงัแสดงในตารางท่ี 1.1 
 
ตารางที ่3.1  สัญลกัษณ์พลาสติกท่ีถูกก าหนดโดย Society of The Plastics Industry 

สัญลกัษณ์ ช่ือชนิดพลาสติก ประโยชน์ ผลติภัณฑ์รีไซเคิล 
 
 โพลิเอทิลีนเทเรฟ

ทาเลด (Polyethylene 
Terephthalate) 

ภาชนะส าหรับใส่เคร่ืองด่ืมใส่
อาหารร้อน 

ผลิตเส้นใยโพลิเอ
สเตอร์ เช่นเส้ือกนั

หนาว พรม 
 
 

โพลิเอทิลีนความ
หนาแน่นสูง (High 

Density Polyethylene) 

ขวดใส่นม ขวดแชมพู 
ขวดน ้ายาซกัผา้ 

เฟอร์นิเจอร์ เช่น 
ศาลา มา้นัง่ 

 
 โพลิไวนิลคลอไรด์

(Polyvinylchloride) 

แผน่ฟิลม์ถนอมอาหาร 
ฉลวนหุม้สายไฟ สายยางใส 

ท่อน ้าประปา 

กรวยจราจร  
ท่อน ้าประปาส าหรับ

การเกษตร 
 
 

โพลิเอทิลีนความ
หนาแน่นต ่า (Low 

Density Polyethylene) 

ฟิลม์ห่ออาหาร ถุงพลาสติก 
แผน่ฟิลม์ 

ถุงด าใส่ขยะ ถงัขยะ 
ตูจ้ดหมาย 

 
โพลิโพรพิลีน 
(Polypropylene) 

ถุงใส่ของช า  
กล่องบรรจุอาหาร  
ภาชนะห่ออาหาร 

กล่องแบตเตอร่ี
รถยนตก์นัชนรถยนต ์
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ตารางที ่3.1  (ต่อ)  

สัญลกัษณ์ ช่ือชนิดพลาสติก ประโยชน์ ผลติภัณฑ์รีไซเคิล 
 
 

โทลิสไตรีน 
(Polystyrene) 

ชอ้น โฟมกนักระแทก  
ถว้ยไอศกรีม 

ไมแ้ขวนเส้ือ ไม้
บรรทดั 

 
 

อ่ืน ๆ 
ภาชนะบรรจุอาหาร เช่น 

ขวดน ้าผลไม ้

ท่อนไมพ้ลาสติก 
ผลิตภณัฑพ์ลาสติก

อ่ืน ๆ 

 

ทีม่า  ระบบเครือข่ายสารสนเทศดา้นพลงังานและส่ิงแวดลอ้มแห่งประเทศไทย 

 3.1.2  วเิคราะห์โครงสร้างโซ่อุปทานเบือ้งต้น 
 3.1.2.1  Supply Chain Analysis 
 การวิเคราะห์โซ่อุปทาน (Supply Chain Analysis) ประกอบด้วยการวิเคราะห์เชิง
ปริมาณจากหลายปัจจยัน าเขา้ (Inputs) และหลายปัจจยัน าออก (Outputs) ระหวา่งบริษทั ราคาสินคา้
และมูลค่าเพิ่มของสินคา้ตลอดทั้งโซ่อุปทานผ่านไปยงับญัชีตวัแทน โดยปัจจยัน าเข้าและปัจจยั
น าเอาเหล่าน้ีจะถูกแสดงออกมาในรูปแบบของการไหลทางกายภาพ (Physical Flow) ของวตัถุดิบ
และการบริการท่ีจ าเป็นต่อกระบวนการผลิตของสินค้าเช่นเดียวกับความสมดุลทางการเงิน      
(Food and Agriculture Organization of the United Nation, 2005) 
 ในดา้นขอบเขตุของการวิเคราะห์โซ่อุปทานจะถูกใช้ส าหรับในกล่าวถึงภาพรวมของ
กลุ่มตวัแทนทางเศรษฐศาสตร์ (ทางบุคคล ยกตวัอยา่งเช่น เกษตรกร ผูท้  าการคา้ (Trader) หรือลูกคา้ 
เช่นเดียวกบัหน่วยงานท่ีจดัตั้งในทางกฎหมาย ยกตวัอยา่งเช่นภาคธุรกิจ ภาคราชการ หรือหน่วยงาน
พฒันากิจการ ท่ีช่วยเหลือ สนบัสนุนโดยตรงต่อการก าหนดความแน่นอนของสินคา้ส าเร็จ ดงันั้น
ห่วงโซ่ไดร้วมไปดว้ยการต่อเน่ืองสมบูรณ์ของการด าเนินการท่ีเร่ิมตน้จากวตัถุดิบ หรือ สินคา้ก่ึง
ส าเร็จ และส้ินสุดในขั้นปลายน ้ า หลงัจากท่ีผ่านหลาย ๆ ขั้นตอนในการเปล่ียนรูปลกัษณ์หรือการ
เพิ่ มมูลค่าหน่ึงห รือหลาย ๆ  สินค้าส าเร็จในล าดับขั้ นของผู ้บ ริโภค (Food and Agriculture 
Organization of the United Nation, 2005) 
 การวิเคราะห์โซ่อุปทานคือการศึกษาของแม่แบบเชิงปริมาณท่ีแบ่งแยกการค้าทาง
เศรษฐศาสตร์อยา่งหลากหลายในโซ่อุปทานโดยขอ้มูลถูกสร้างให้มีความส าคญัในการไหลทั้งทาง
ทฤษฏีและการน าไปใช้ ในทางทฤษฏี การวิเคราะห์โซ่อุปทานเป็นแม่แบบส าหรับการน ามา
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วิ เคราะห์ ในงานวิจัยใหม่  ๆ  ท่ี รวมการวิจัยทางการปฏิบัติการ  (Operation) ทฤษฏี เกม ส์            
(Game theory) และเศรษฐศาสตร์เชิงอนุภาค (Microeconomic) โดยหลกัการวิเคราะห์น้ีมีผลลพัธ์
อยา่งท่ีคาดไม่ถึงการรวมกนัของค าแนะน า การอธิบาย และการคาดการณ์แม่แบบในลกัษณะต่าง ๆ 
ตามสาขายอ่ยนั้น ๆ ส่วนในเชิงการน าไปปฏิบติั การวเิคราะห์โซ่อุปทานน าเสนอพื้นฐานท่ีเขม้แข็ง
ส าหรับการวางต าแหน่งทางสถิติ นโยบาย และการสร้างตวัเลือกในการตดัสินใจ (Devid, Wu & 
Shen, 2004) 
 3.1.2.2  SIPOC Model 

SIPOC Model เป็นหลักการท่ีอธิบายความสัมพันธ์ของห่วงโซ่ในกระบวนการ
ด าเนินงานต่าง ๆ ขององค์การ โดยตอ้งอาศยัปัจจยัตน้เพื่อส่งมอบคุณค่าไปยงัปลายน ้ าอย่างเป็น
ระบบ อนัได้แก่ ผูส่้งมอบ (Supplier) ปัจจยัน าเขา้ต่าง ๆ (Input) ท่ีจ  าเป็นต่อการท า กระบวนการ
ท างาน (Process) เพื่อผลิตใหไ้ด ้ผลผลิต (Output) ในสินคา้บริการแลว้ส่งมอบให้ลูกคา้ (Customer) 
ผูรั้บบริการในล าดบัต่อไป (ศุภชยั เมืองรักษ,์ 2556) 

เพื่อให้ได้การจดัการองค์กรท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดนั้นควรมีการบูรณาการหลกัการ
เหล่าน้ีมาใช้ร่วมกันอย่างเป็นระบบ คือ (1) SIPOC Model (2) PDCA Cycle (3) TQA Framework 
(4) Human Being Factors (Mind & Soul) หรืออาจกล่าวโดยย่อว่า เป็นการใช้หลักการทั้ ง ศิลปะ
ท่ีว่าด้วยเร่ืองจิตใจคนคู่กบัวิทยาการท่ีเป็นหลกัทฤษฏีการจดัการสมยัใหม่ 3 ประการเขา้ด้วยกนั
อยา่งสอดคลอ้งเพราะเป็นความจริงท่ีว่าการใชว้ิทยาการทั้งหลายแต่ดา้นเดียวนั้นไม่สามารถท าให้
องคก์ารบรรลุเป้าหมายไดโ้ดยง่าย (ศุภชยั เมืองรักษ,์ 2556) 

แม่แบบ SIPOC หรือ SIPOC Model คือเคร่ืองมือท่ีใช้สรุปปัจจยัน าเข้าและปัจจยัน า
ออกต่าง ๆ ของกระบวนการหน่ึงหรือมากกว่าในรูปแบบตาราง ค าว่า SIPOC ย่อมาจาก S คือ 
Supplier ผูส่้งมอบ  I คือ Input ปัจจยัน าเขา้ P คือ Process กระบวนการท างาน O คือ Output ผลผลิต 
C คือ Customer ลูกคา้ เคร่ืองมือน้ีถูกใชใ้นสมยัแรกของโปรแกรม Total Quality Management ในปี 
1980 และถูกใชเ้ร่ือยมาในปัจจุบนัซ่ึงเป็นเคร่ืองมือหน่ึงใน Six Sigma และการผลิตแบบลีน (Lean) 
(Improvement Skills Consulting, 2009)   
 3.1.2.3  การจดัการโซ่อุทาน 
 CSCMP ไดนิ้ยามการจดัการโซ่อุปทานไวด้งัน้ี การจดัการโซ่อุปทาน เป็นการรวบรวม
ระหว่างการวางแผนและการจัดการกิจกรรมโดยรวม อันประกอบด้วย การจัดซ้ือและจัดหา        
การแปรสภาพ (การผลิต) การและการจดัการกิจกรรมต่าง ๆ ของโลจิสติกส์ ในประการท่ีส าคญั 
ปัจจยัท่ีเพิ่มเสริมเติมแต่งเพื่อการร่วมกนัท างานคือช่องทางของคู่หูท าธุรกิจท่ีสามารถเป็นผูจ้ดัหา 
พ่อค้าคนกลาง การให้บริการของบริษทัท่ีสาม และลูกคา้ ซ่ึงจุดหัวใจท่ีส าคญัคือการจดัการโซ่
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อุปทานคือการผสานรวมกนัของการจดัการอุปสงคแ์ละอุปทานทั้งระหวา่งบริษทัและภายในบริษทั 
(The Council of Supply Chain Management Professionals, 2013) 

การจดัการโซ่อุปทานในหวัขอ้ขอบเขตและความสัมพนัธ์ CSCMP ยงัไดใ้หค้  านิยามวา่ 
การจดัการโซ่อุปทานคือการประสานหน้าท่ีด้วยความรับผิดชอบเบ้ืองตน้ส าหรับการเช่ือมโยง
หนา้ท่ีหลกัของธุรกิจและกระบวนการธุรกิจทั้งในและนอกบริษทัเพื่อเขา้ถึงการท างานร่วมกนัและ
การท างานอย่างเป็นเลิศในแม่แบบธุรกิจ ส่ิงเหล่าน้ีรวมดว้ยการจดัการกิจกรรมโลจิสติกส์ทั้งหมด
เช่นเดียวกนักบัการปฏิบติัการในการผลิต และเป็นตวัขบัเคล่ือนการท างานประสานกนัของการ
ปฏิบัติการและกิจกรรมทั้ งในและร่วมกันระหว่างองค์กรไม่ว่าจะเป็น การตลาด การขาย             
การออกแบบ สินค้า  ก ารเงิน  และสารสน เทศ  (The Council of Supply Chain Management 
Professionals, 2013) 

3.1.2.4  การจดัการโลจิสติกส์ 
การจดัการโลจิสติกส์เป็นส่วนหน่ึงในการจดัการโซ่อุปทานในขั้นตอนวางแผน การ

น ามาใช ้และการควบคุมประสิทธิภาพ เพื่อการไหลของกระบวรการอยา่งมีประสิทธิผล ทั้งการไป
ข้างหน้า ยอ้นกลับและการเก็บสินค้า การบริการและข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกันระหว่างจุดเร่ิมต้น     
(Point of Origin) และจุดหมายสุดท้ายยงัผู ้บ ริโภค  (Point of Consumption) โดยมีจุดมุ่งหมาย
เพื่ อ ท่ี จะ รอง รับ ความต้อ งก ารของผู ้บ ริ โภค  (The Council of Supply Chain Management 
Professionals, 2013) 

การจดัการโลจิสติกส์ในดา้นขอบเขตและความสัมพนัธ์ การจดัการกิจกรรมโลจิสติกส์
เป็นการรวมกันอย่างเป็นแบบฉบบัระหว่างกิจกรรมโลจิสติกส์ขาเข้า-ขาออก การจดัการขนส่ง     
การเคล่ือนท่ีอย่างรวดเร็ว การจัดการคงคลังสินค้า การจัดการวตัถุดิบ การเติมเต็มค าสั่งซ้ือ          
การออกแบบเครือข่ายโลจิสติกส์ การจดัการสินคา้คงคลงั การวางแผนอุปสงค์อุปทาน และการ
จดัการบริษัทผูใ้ห้บริการโลจิสติกส์  ซ่ึงในแต่ละระดับท่ีหลากหลายหน้าท่ีของโลจิสติกส์นั้ น
ประกอบด้วยการจัดซ้ือจัดหา การวางแผนการผลิตและการตารางการผลิต  การบรรจุภัณฑ์          
การประชุมและการบริการลูกคา้ นอกจากนั้นขอบเขตและความสัมพนัธ์ของการจดัการโลจิสติกส์
ยงัรวมถึงการวางแผนในทุกระดบัชั้นตลอดจนก าหนดแนวทางการปฏิบติั การน าไปใชแ้ละเทคนิค 
โดยสรุปแล้วการจดัการโลจิสติกส์คือการรวมหน้าท่ีในการท างานร่วมกันกับการควบคุมทุก
กิจกรรมโลจิสติกส์ เช่นเดียวกนักบักิจกรรมโลจิสติกส์ท่ีเป็นการรวมกนัของหน้าท่ีของส่วนอ่ืน ๆ 
ซ่ึงร่วมด้วยการตลาด การขาย การผลิต การบญัชี และขอ้มูลสารสนเทศ (The Council of Supply 
Chain Management Professionals, 2013) 
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3.1.3  วเิคราะห์ปัจจัยน าเข้า 

3.1.3.1  การจดัการจดัซ้ือ-จดัหา Procurement Management 
ขั้นตอนการจดัการจดัซ้ือ หรือ ขั้นตอนการจดัซ้ือ คือ หลกัการท่ีพิจารณาถึงวตัถุดิบท่ี

ไดเ้ลือกซ้ือจากซัพพลายเออร์ภายนอก โดยขั้นตอนการจดัการจดัซ้ือไดร้วมถึงการจดัการค าสั่งซ้ือ 
ใบเสร็จ การทวนค าสั่งและการยินยอมวตัถุดิบนั้น ๆ จากซพัพลายเออร์ ทั้งน้ีขั้นตอนการจดัซ้ือยงั
เจาะจงไปท่ีความสัมพนัธ์ของซัพพลายเออร์ว่าจะสามารถจดัการอย่างไร เพื่อท่ีจะท าให้มัน่ใจว่า
ได้รับการบริการในระดับท่ีเป็นเลิศ  ซ่ึงถือได้ว่าน่ีเป็นหน้าท่ีท่ีมีความจ าเป็นและต้องใช้ความ
ระมดัระวงัในการจดัการจดัซ้ือจดัหา ท่ีส าคญัขั้นตอนการจดัซ้ือนั้นช่วยบริษทัไดรั้บส่ิงท่ีคุม้ค่ากบั
ส่ิงท่ีไดจ่้ายไป (Project Management, 2006) 

มนัเป็นความจ าเป็นท่ีตอ้งน าขั้นตอนการจดัซ้ือเขา้มาใช้ในทุก ๆ คร้ังท่ีตอ้งการจดัซ้ือ
วสัดุจากซัพพลายเออร์ดา้นนอก ดว้ยการใช้ขั้นตอนการจดัการจดัซ้ือ-จดัหานั้นตอ้งท าให้แน่ใจว่า
วสัดุนั้น ๆ ตรงกบัความตอ้งการท่ีจ าเป็น อีกทั้งน่ียงัสามารถช่วยยืนยนัความสัมพนัธ์ของซพัพลาย
เออร์จากความรวดเร็วในการแก้ไขปัญหาต่าง ๆ ให้แก่ผูซ้ื้อ ในการน าขั้นตอนการจดัซ้ือมาใช้
ส าม ารถท าให้ แ น่ ใจได้ว่ าได้ รับ ความสั มพัน ธ์ของซัพพลาย เออ ร์อย่าง มีมู ลค่ า ท่ี สุ ด                  
(Project Management, 2006)  

“การจดัซ้ือ คือ การจดัการหนา้ท่ีทางธุรกิจท่ีเก่ียวกบัการรับประกนัในการระบุเจาะจง 
หาแหล่งท่ีมา การเขา้ถึงและจดัการวตัถุดิบจากภายนอกท่ีองคก์รตอ้งการอยา่งจ าเป็นหรือแมแ้ต่การ
เติมเตม็ความตอ้งการในวตัถุประสงคท่ี์เป็นสถิติ” ดงัท่ีกลุ่ม CIPS ประเทศออสเตรเลียไดจ้  ากดัความ
ตามการหารือเป็นท่ีตกลงกนัของกลุ่มการคิดคน้การจดัซ้ือนั้นเพื่อส ารวจโอกาสของตลาดอุปทาน
และวิธีการหาแหล่งท่ีมาเชิงกลยุทธ์เพื่อส่งมอบความเป็นไปได้มากท่ีสุดของปัจจยัน าออกของ
อุปทานไปยงับริษทั หรือผูไ้ดรั้บผลประโยชน์ และลูกคา้ การจดัซ้ือนั้นเป็นการน าเอาวิทยาการและ
ศิลปะในการหาแหล่งท่ีมาของวตัถุดิบจากภายนอกและการจดัการโซ่อุปทาน มาผา่นความรู้ในการ
อธิบายดว้ยความสามารถของผูป้ฏิบติัและความเป็นมืออาชีพ (Chartered Institute Procurement and 
Supply Chain Australasia, 2013) 

 3.1.4  วเิคราะห์การปฏิบัติการ 

3.1.4.1  เคร่ืองมือวดัคุณภาพ Quality Control Tools 

เคร่ืองมือวดัคุณภาพถูกพฒันาในปี ค.ศ. 1946 โดยกลุ่ม Union of Japanese Scientists 
and Engineers ซ่ึงก่อตั้งกลุ่ม Quality Control Research Group เพื่อคน้ควา้และศึกษาในเร่ืองระบบ
การควบคุมคุณภาพทัว่ประเทศ โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อสร้างภาพลกัษณ์ใหม่ให้แก่ประเทศญ่ีปุ่นใน
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ด้านคุณภาพของอุตสาหกรรม หรือ Japanese Industrial Standard (JIS) Marking System ซ่ึงใน
จุดประสงคเ์พื่อพฒันาคุณภาพดงักล่าวเป็นการพฒันาจากแนวคิดของ Dr. J. M. Juran ซ่ึงไดอ้อกมา
เป็นเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด ไดแ้ก่ (1) แผนภูมิกา้งปลา (2) แผน่ตรวจสอบ (3) แผนภูมิ
ควบคุม (4) แผนภูมิฮิสโตรแกรม (5) แผนภูมิภาพพาเรโต้ (6) แผนผงักระจายและ (7) กราฟ 
(Tsutsui, 2006; กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

1. แผนภูมิก้างปลา Fishbone Diagram เป็นเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพในเชิงการ
บ่งช้ีถึงหลาย ๆ สาเหตุท่ีมีความเป็นไปไดใ้นการเกิดเพื่อประสิทธิผลหรือปัญหาและเพื่อจดัเรียง
ความคิดในหมวดหมู่ท่ีเป็นประโยชน์ (Tague, 2005) 

แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์อย่างมีระบบระหวา่งผลท่ีแน่นอนประการหน่ึง
และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง เม่ือตอ้งการเลือกปัญหาตอ้งมีการระดมสมองและช่วยคิดเสนอแนวความคิด
ออกมาโดยแจกแจงสาเหตุของปัญหาโดยพื้นฐาน 4 ประการ ได้แก่ คน เคร่ืองจกัร วิธีการ และ
วตัถุดิบ หรือ 4 M ดงัแสดงในภาพท่ี 3.2 (กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550, หนา้ 288). 

 

 
 

ทีม่า  กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550 

ภาพที ่3.2  แผนภูมิกา้งปลา 

2. แผนภูมิภาพพาเรโต ้หรือ Pareto 
เป็นเคร่ืองมือส าหรับการวิเคราะห์ความมีเสถียรภาพของข้อมูลท่ีมีการจ าแนก

ประเภทดว้ยแผนภาพ ซ่ึงเรียงล าดบัตามมูลค่าความส าคญั อีกทั้งยงัเป็นเคร่ืองมือวดัคุณภาพแสดง
ในรูปแบบกราฟแท่งท่ีมีปัจจยัต่าง ๆ มีความเฉพาะ (Tague, 2005) 
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แผนภูมิท่ีใช้ส าหรับตรวจสอบปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในองค์การวา่ปัญหาใดเป็น
ปัญหาท่ีส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดบั จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้นมาจดัหมวดหมู่หรือ
แบ่งแยกประเภทแลว้เรียงล าดบัความส าคญัจากนอ้ยไปหามากดว้ยกราฟแท่ง โดยกราฟแท่งท่ีสูงสุด
คือปัญหาท่ีเกิดมากท่ีสุด องคก์ารจึงมีความจ าเป็นท่ีตอ้งสนใจและแกไ้ข โดยตามหลกัการแลว้เช่ือ
ว่าร้อยละ 80 ของปัญหามาจากสาเหตุหลกัของร้อยละ 20 หรือในทางกลบักนัหากสามารถแกไ้ข
ปัญหาอย่างแท้จริงได้ร้อยละ 20 ผลของปัญหาจะถูกก าจดัไปถึงร้อยละ ดังแสดงในภาพท่ี 3.3    
(กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550, หนา้ 270) 

 

 
 

ทีม่า  กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550 

ภาพที ่3.3  แผนภูมิพาเรโต ้

3. กระบวนการท่ีมุ่งลดความสูญเปล่า LEAN 
กระบวนการท่ีมุ่งลดความสูญเปล่า ด้วยวิธีการวิเคราะห์สาเหตุหลักเพื่อหา

แนวทางปรับปรุง ซ่ึงจะท าให้เกิดการลดตน้ทุนและรอบเวลาการผลิตท่ีสั้ นลง โดยมีวตัถุประสงค์
เพื่อสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้ โดย Womack and Jones (1996) ไดก้ล่าวสนับสนุนวา่ ลีน คือ
กระบวนการท่ีท าให้ไดผ้ลลพัธ์ของผลผลิตท่ีมากข้ึน โดยใชแ้รง เวลา อุปกรณ์ และพื้นท่ีลดลงและ
ใชอ้ยา่งคุม้ค่าเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
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  ใน ปี ค .ศ . 1990 Womack ได้ก ล่ าวว่ า  Toyota Production System (TPS) เป็ น
รากฐานของระบบการผลิตแบบลีน  เม่ือแนวคิด Lean และระบบการผลิตแบบลีน  (Lean 
Manufacturing) ขอ้ดีของ Lean Production หรือ Lean Manufacturing ประกอบดว้ย  

1) มีตน้ทุนท่ีต ่าลง (Cost Reduction) โดยมีจุดประสงค์เพื่อเพิ่มความสามารถ
ในการแข่งขนั อีกทั้งเพิ่มความสามารถในการรักษาส่วนแบ่งทางการตลาด 

2) เพิ่มความสามารถในการผลิต (Increased Productivity) โดยมีวตัถุประสงค์
เพื่อการจัดส่งสินค้าท่ีดีข้ึนและรักษาหรือเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาดด้วยการผลิตสินค้า ท่ีมี
ประสิทธิภาพ 

3) ลดระยะเวลาในการปฏิบัติงาน (Lead Time) โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อลด
ระยะเวลาการผลิตและจดัส่งสินคา้ให้ตรงเวลา (On Time Delivery) และเหนือส่ิงอ่ืนใดเพื่อเพิ่ม
ความพึงพอใจแก่ลูกคา้ (Customer Satisfaction) 

4) มี ระบบการผ ลิ ต ท่ี มี ป ระ สิ ท ธิภ าพ ในระดับส ากล  (World Class 
Manufacturing) โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อพฒันาระบบการผลิตตลอดจนการท างานท่ีมีมาตรฐาน
เดียวกบัระดบัสากลอีกทั้งเพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัขององค์กร ทั้งน้ีเพื่อตอบสนองต่อ
ความเช่ือมัน่ของลูกคา้ (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ีไทย-ญ่ีปุ่น) 

เป้าหมายของการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) คือ มุ่งเน้นการก าจดัความ
สูญเปล่า 8 ประการ (8 Wastes) ท่ีมักเกิดข้ึนในแต่ละพื้นท่ี ไม่ว่าจะเป็นการบริหารลูกค้า การ
ออกแบบผลิตภณัฑ์ การติดต่อกบัผูผ้ลิต หรือ การบริหารภายในโรงงานเอง ซ่ึงการลดความสูญ
เปล่าเป็นปัจจยัท่ีส าคญัอย่างยิ่งในการลดตน้ทุนในการด าเนินการของธุรกิจใด ๆ เพื่อสร้างก าไร
ให้กบัองค ์การโดยไม่ส่ง ผลกระทบต่อความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ การด าเนินการเพื่อลดความสูญเปล่า
น้ีจ าเป็นอยา่งยิ่ง ท่ีตอ้งฝึกอบรมพนกั งานให้มีความเขา้ใจอยา่งแทจ้ริงวา่ ซ่ึงกิจกรรมในการท างาน
ต่าง ๆ ท่ีปฏิบติักนัอยูส่ามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ 
 1) กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (Value-Added Activities) คือ กิจกรรมใด ๆ ก็ตามท่ี
ท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบหรือขอ้มูลข่าวสาร โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ 
 2) กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non-Value-Added Activities) คือ กิจกรรมใด ๆ 
ก็ตามท่ีใชท้รัพยากรเช่น เวลา พนกังาน เคร่ืองจกัร พื้นท่ี เป็นตน้ แต่ไม่ไดมี้ส่วนในการสร้างความ
พึงพอใจแก่ลูกคา้ ซ่ึงเรียกกิจกรรมประเภทน้ีว่า ความสูญเปล่า (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี ไทย
ญ่ีปุ่น) ซ่ึงความสูญเปล่าน้ีเป็นมุมมองท่ีเกิดจากลูกคา้ หากส่ิงคา้หรือบริการนั้น ๆ ไม่เพิ่มความพึง



49 

พอใจ หรือสร้างมูลค่ามากพอกบัส่ิงท่ีจะเสียไป ลูกคา้จึงไม่มีความตอ้งการท่ีจะแลกส่ิงนั้น ๆ ดว้ย
เงินเน่ืองจากไม่เห็นมูลค่าเพิ่มท่ีเหมาะสม 
 ในกระบวนการผลิตมักเกิดความสูญเปล่าโดยทั่วไป โดย Toyota Production 
system ผู ้คิดค้น เค ร่ืองมือส าหรับการวิ เคราะห์  สภาพแวดล้อมของบริษัทหรือโครงสร้าง
อุตสาหกรรม โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์และหาปัญหาของความสูญเสีย ซ่ึงสามารถจ าแนก
ออกเป็น 8 ประการ ดงัต่อไปน้ี (สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2546) 
 1) ผลิตมากเกินไป (Over Production) 
 2) มีกระบวนการมากเกินไป (Over Processing) 
 3) การขนยา้ย (Conveyance) 
 4) สินคา้คงคลงั (Inventory) 
 5) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Motion) 
 6) การรอคอย (Waiting) 
 7) การเกิดของเสียและการแกไ้ขช้ินงานเสีย (Defect & Rework) 
 8) ศกัยภาพหรือความคิดสร้างสรรค์ของพนกังานท่ีไม่ถูกน ามาใชป้ระโยชน์
อยา่งเตม็ท่ี (Underutilized People) 
 3.1.4.2  เคร่ืองมือในการปรับปรุงการผลิตให้เป็น Lean Production 
 1. MUDA (ความสูญเปล่า) ความสูญเปล่า คือทุก ๆ ส่ิง ทุก ๆ ขั้นตอนในกระบวน 
การผลิตท่ีไม่เพิ่มมูลค่าจากมุมมองของลูกคา้ (Lean Production) 
 Muda คือ ความสูญเปล่า Mura คือ ความไม่สม ่าเสมอ และ Muri คือการฝืนท าทั้ง 
3 ส่ิงน้ี คือปัญหาท่ีซ่อนเร้นอยูเ่บ้ืองหลงัการท างานท่ีไม่ประสบความส าเร็จ หากสามารถก าจดั 3 ส่ิง
น้ีไดจ้ะสามารถลดเวลาท่ีไม่ท าให้เกิดผลงานได ้และในทางกลบักนัก็สามารถเพิ่มเวลาท่ีท างานให้
เกิดผลงานไดม้ากข้ึนโดยท่ีค าวา่ Muda Mura Muri เป็นค าภาษาญ่ีปุ่น  
 2. Why Why Analysis หรือ Root cause Analysis 
 โดยแรกเร่ิมแล้ว 5 Why ถูกพัฒนาโดยผู ้ก่อตั้ งโตโยต้า Sakichi Toyoda และ
หลงัจากนั้นได้ถูกน ามาใช้ในการพฒันาระบบ TPS ในบริษทัโตโยตา้ ซ่ึงกล่าวไดว้่าในบริษทัโต
โยตา้ 5 Why ยงัคงเป็นส่วนประกอบท่ีส าคญัในการฝึกแก้ไขปัญหา อีกทั้งวิธีการก็ยงัถูกน าไปใช้
อย่างแพร่หลายในทุก ๆ ส่วนของบริษทัเม่ือเกิดปัญหาต่าง ๆ ดัง่สถาปนิกของระบบ TPS ของโต
โยตา้ Taiichi Ohno ไดอ้ธิบายไวว้า่ “ 5 Why...เป็นวิธีการขั้นพื้นฐานทางวทิยาศาสตร์ของโตโยตา้...
และด้วยตามธรรมชาติแล้วการถามว่าท าไมซ ้ า ๆ กนัห้าคร้ังจะเกิดความชัดเจนของแนวทางการ
แกไ้ขข้ึน” 
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 การแก้ไขปัญหาหมายถึงการระบุถึงรากสาเหตุของปัญหา และหลังจากนั้นก็
พฒันาและน าวิธีการตอบท่ีไดอ้อกแบบไปใช้อย่างเหมาะสม เพื่อก าจดัรากสาเหตุและป้องกนัการ
เกิดสาเหตุนั้น ๆ ซ ้ าอีก 
 รากสาเหตุคือการช่วยสังเกตจากปัจจยัท่ีเป็นมูลเหตุ ปัจจยัท่ีเป็นมูลเหตุคือ ปัจจยั
ใด ๆ ท่ีมีส่วนท าให้เกิดปัญหา แต่ไม่จ  าเป็นว่าสาเหตุของปัญหาแรกจะเป็นของรากสาเหตุ ทั้งน้ี
ปัจจยัท่ีเป็นมูลเหตุและห่วงโซ่จ าเป็นท่ีจะตอ้งถูกวิเคราะห์เพิ่มเติมก่อน เพื่อก าหนดถึงรากสาเหตุ 
โดยวิธีการแกไ้ขปัญหาท่ีเขม้แข็งนั้นควรเป็นการน ามาประยุกต์ใช้ไม่ใช่เพียงแค่ปัจจยัปัญหาท่ีได้
ระบุวา่เป็นมูลเหตุ แต่เป็นการประยกุตใ์ชอ้ยา่งเท่าเทียมกนักบัรากสาเหตุทัว่ไปท่ีก่อจากขา้งล่างของ
ปัจจยัท่ีเป็นมูลเหตุ (Dennis and Shook, 2002) 
 ประโยชน์หลัก ๆ ของเทคนิค 5 Why คือมันง่ายต่อการใช้และประยุกต์อย่าง
เก่ียวเน่ืองกนั และมนัง่ายในต่อการน ามาประยุกต์ใช้เพื่อสร้างเคร่ืองมือส าหรับแนวทางในการ
วเิคราะห์รากสาเหตุในการแกไ้ขปัญหา ภายใตว้ิธีการห้าวายคือความเป็นไปไดใ้นการทราบถึงราก
สาเหตุท่ีซ่ึงเก่ียวเน่ืองกนัในระยะเวลาสั้น ๆ อยา่งไรก็ดีความรวดเร็วน้ีก็ตอ้งมีการสมดุลกนัระหวา่ง
ความเส่ียงของการเกิดขอ้ผิดพลาดจากการเกิดซ ้ าของปัญหาซ่ึงหากขอ้ผิดพลาดนั้นเกิดซ ้ าแสดงว่า
การท าหา้วายนั้นผดิพลาด เพราะปัจจยันั้น ๆ ไม่ใช่รากสาเหตุจริง ๆ 
 แมแ้ต่บริษทั โตโยตา้ เองก็ยอมรับในบางขอ้ผิดพลาดในการวิเคราะห์รากปัญหา
ดว้ยวิธีการ 5 Why ซ่ึง Terukuki Minoura ผูก่้อตั้งบริษทั โตโยตา้ และผูบ้ริหารการจดัซ้ือโลก ไดใ้ห้
ความเห็นในปี 2003 ว่า ในการคน้หาแนวทางการแก้ไขปัญหาของช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศ
ญ่ีปุ่นนั้น การจะใช้ทฤษฏี 5 Why นั้นตอ้งวิเคราะห์จากความเช่ียวชาญท่ีดี โดยมีประการท่ีส าคญั
ท่ีสุดก็คือ การคน้หารากสาเหตุให้ตรงจุดนั้นควรเป็นการเร่ิมตน้จากพื้นฐานดว้ยการสังเกต ไม่ใช่
เป็นเพียงการอนุมาน (Dennis and Shook, 2002) 
 3. หลกัการใหเ้หตุผลตามกฎของธรรมชาติ 5 Gen  
 “ปรากฏการธรรมชาติท่ีเกิดข้ึนล้วนเป็นผลมาจากกฎของธรรมชาติ” Tomoza 
Kobata 2005 การวิเคราะห์ดว้ยหลกัการน้ีจะสามารถท าให้ผูว้ิเคราะห์ วเิคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา
ไดโ้ดยลงไปสัมผสัพื้นท่ีจริง ของจริง สภาพการณ์จริง ในขณะเกิดการปฏิบติังานจะท าให้เราได้
วเิคราะห์สาเหตุไดถู้กจุด (Anan Derochanawong, 2015) โดยมีหลกัการตามขั้นตอน 5 ขั้นตอนดงัน้ี 
  1) Genba สถานท่ีจริงหรือหน้างานจริง หมายถึง การมองเห็นถึงปัญหาและ
แนวทางแก้ไขจะไม่สามารถเกิดข้ึนไดเ้ลยหากไม่มีการเขา้ส ารวจจากสถานท่ีจริง เพราะขอ้มูลท่ี
จ  าเป็นลว้นแลว้แต่อยูท่ี่หนา้งาน ไม่วา่จะเป็นปัญหาการท างาน แนวทางการปฏิบติังานต่าง ๆ 
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  2) Genbutsu ของจริงหรือช้ินงานท่ีเป็นตวัปัญหาจริง หมายถึง การไดเ้ห็นและ
รับรู้ถึงปัญหาท่ีแทจ้ริงจากการลงส ารวจ ซ่ึงจะสามารถท าให้เขา้ใจถึงปัญหาของช้ินงานท่ีเกิดข้ึนได้
อยา่งแทจ้ริง 
  3) Genjitsu สถานการณ์จริง หมายถึง สถานการณ์ท่ีก่อให้เกิดปัญหาท่ีเกิดข้ึน
จริงจากสภาพแวดลอ้มหรือกระบวนการ ขั้นตอนการท างานหรือช่วยเวลาท่ีผลิตปัญหาไดบ้่อย ๆ 
  4) Genri ทฤษฏีท่ีเก่ียวข้องจริง หมายถึง หลักการท่ีใช้ในการท างานหรือ
มาตรฐานการผลิตท่ีผลิตในปัจจุบนั สมมติฐานในการแกไ้ขปัญหาหรือตรวจสอบ สูตรการผลิตหรือ
ส่วนประกอบในการผลิตท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั 
  5) Gensoku เง่ือนไขประกอบท่ีเก่ียวขอ้งจริง หมายถึง ขอ้จ ากดั ขอ้ตกลงหรือ
กฎบงัคบัท่ีบงัคบัใชอ้ยูใ่นสถานการณ์ปัจจุบนัจริง 

 

 
 

ทีม่า  Anan Derochanawong (2015) 

ภาพที ่3.4  หลกัการใหเ้หตุผลตามธรรมชาติ 5 Gen 

 4. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) คือ การวิเคราะห์ลกัษณะของความ
เสียหายและผลกระทบท่ีตามมา (สมภพ ตลบัแกว้, 2553) โดยเคร่ืองมือน้ีสามารถในไปใช้ในการ
ปรับปรุงวิธีการท างานตั้งแต่การออกแบบ การผลิตและ การบริการ ซ่ึงหลักการดังกล่าวได้ถูก
พฒันาโดยหน่วยงานอากาศยานทางทหารของประเทศสหรัฐอเมริกา ซ่ึงได้แก่กองทัพอากาศ 
กองทพัเรือ หรือแมแ้ต่องค์กร NASA ตั้งแต่ปี ค.ศ. 1960 จากนั้นบริษทัผูผ้ลิตยานยนต์ชั้นน าของ
โลกอยา่ง Ford GM และ Chrysler ไดก้  าหนดการวเิคราะห์เคร่ืองมือดงักล่าวเป็นมาตรฐาน QS-9000 
จนถึงในปัจจุบนัเคร่ืองมือ FMEA ไดก้ลายมาเป็นขอ้ก าหนดพื้นฐานท่ีส าคญัของอุตสาหกรรมยาน
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ยนต์ท่ีผูผ้ลิตในแต่ละค่ายต้องปฏิบัติตามภายใต้ระบบคุณภาพ TS-16949 โดยเคร่ืองมือ FMEA 
มุ่งเน้นช้ีให้เห็นถึงคุณลักษณะของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะน าไปสู่ความเสียหายท่ีอาจจะ
เกิดข้ึน อนัเน่ืองมาจากการออกแบบ การผลิต หรือการบริการ จากนั้นจึงวิเคราะห์ผลกระทบของ
ความเสียหายท่ีคาดวา่จะเกิดข้ึนและในล าดบัสุดทา้ยเพื่อการน าไปสู่การหาวิธีป้องกนัการเกิดความ
เสียหายท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึนได ้ซ่ึงวิธีการปรับปรุงถูกแบ่งออกเป็น 3 วิธีการไดแ้ก่ (1) การปรับปรุง
วธีิการออกแบบดว้ยเคร่ืองมือ FMEA (Design FMEA) (2) การปรับปรุงวิธีการปฏิบติัดว้ยเคร่ืองมือ 
FMEA (Process FMEA) (3) วิธีการปรับปรุงการให้บริการด้วยเคร่ืองมือ FMEA (Service FMEA) 
(สมภพ ตลบัแกว้, 2553) 
 เคร่ืองมือ FMEA คือการวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ เป็นเทคนิคส าหรับ
การเพิ่มความไวว้างใจแก่ผลิตภณัฑ์ อีกทั้งยงัสามารถลดอตัราการขดัขอ้งของผลิตภณัฑ์ในระยะ
เร่ิมแรกและระยะใชง้านปกติ โดยเคร่ืองมือจะเนน้ท่ีการคาดการณ์ปัญหาโดยวธีิการวเิคราะห์หนา้ท่ี
ของกระบวนการ กล่าวคือจะท าการวิเคราะห์หนา้ท่ี ของกระบวนการในทุกขั้นตอนเพื่อพิจารณาวา่
กระบวนการมีหน้าท่ีประการใดแล้วจึงคาดการณ์ถึงปัญหา หรือลักษณะข้อบกพร่อง (Failure 
Mode) ซ่ึงหมายถึงความไม่สอดคล้องกบัหน้าท่ีของกระบวนการท่ีก าหนดไว ้(Decision Support 
System for Selecting Management Tools, 1999) 
 โดยวตัถุประสงคข์อง FMEA คือการวิเคราะห์ลกัษณะคุณสมบติัของกระบวนการ 
เพื่อให้แน่ใจว่าผลิตภัณฑ์ท่ีได้จะเป็นไปตามความต้องการและความคาดหมายของลูกค้า เม่ือ
รูปแบบของการหลกัไดถู้กก าหนดกิจกรรมข้ึนเพื่อสามารถแกไ้ขขอ้ผิดพลาดออกไป หรือท าให้ส่ิง
เหล่านั้นลดลงอยา่งต่อเน่ือง นอกจากน้ี FMEA ถือเป็นเคร่ืองมือท่ีเป็นประโยชน์ส าหรับการพฒันา 
กระบวนการผลิต กระบวนการประกอบ หรือโรงงานอีกด้วย (Decision Support System for 
Selecting Management Tools, 1999) 
 เม่ือท าการวิเคราะห์หน้าท่ีของกระบวนการแล้ว จึงสามารถก าหนดถึงสาเหตุ
ลกัษณะขอ้บกพร่อง ตลอดจนผลกระทบท่ีเกิดข้ึนแลว้ ผูว้ิเคราะห์ตอ้งท าการประเมินค่าความเส่ียง 
(Risk) โดยอาศยัตวัเลขประเมินล าดบัก่อนหลงัของความเส่ียง (Risk Priority Number; RPN) โดย
ถูกก าหนดค่า โดย Automotive Industry Action Group (AIAG)  
 S คือ ความรุนแรง (Severity) ซ่ึงพิจารณาจากผลกระทบท่ีเกิดข้ึน 
 O คือโอกาสท่ีเกิดข้ึน (Occurrence) ซ่ึงพิจารณาจากความเป็นไปได้ในสาเหตุของ
การเกิดขอ้บกพร่อง 
 D คือ ความสามารถในการตรวจจบั (Detection) ซ่ึงพิจารณาไดจ้ากคุณสมบติัดา้น
ความสามารถของระบบการควบคุมท่ีใชใ้นปัจจุบนั (Ericson, 2015) 
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 ซ่ึงค่า RPN หรือ Risk Priority Number จากการก าหนดค่าทั้ง 3 ชนิดคือ (1) ความ
รุนแรง (Severity) (2) โอกาสท่ีเกิดข้ึน (Occurrence) (3) ความสามารถในการตรวจสอบ (Detection) 
โดยมีหลกัเกณฑต์ามตารางของแต่ละชนิด ดงัแสดงในภาพ 3.1-3.3 
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ตารางที ่3.2  เกณฑก์ารประเมินความรุนแรงของขอ้บกพร่อง (Severity) 

ผลกระทบจากข้อบกพร่อง ความรุนแรงของผลกระทบทีม่ต่ีอผู้ใช้ผลติภัณฑ์ ความรุนแรงของผลกระทบต่อกระบวนการภายใน คะแนน 
เกิดอนัตรายโดยไม่มีการเตือน มีผลกระทบต่อความปลอดภยัของผูใ้ชห้รือขดัขอ้งต่อ

กฎหมายโดยไม่มีการเตือนล่วงหนา้ 
มีผลกระทบต่อการเกิดอนัตรายต่อพนกังาน(หรือเคร่ืองจกัร) 
โดยไม่มีการเตือนล่วงหนา้ 

10 

เกิดอนัตรายโดยมีการเตือน มีผลกระทบต่อความปลอดภยัของผูใ้ชห้รือขดัขอ้งต่อ
กฎหมายโดยมีการเตือนล่วงหนา้ 

มีผลกระทบต่อการเกิดอนัตรายต่อพนกังาน(หรือเคร่ืองจกัร)
โดยมีการเตือนล่วงหนา้ 

09 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภณัฑ์ไม่สามารถใชง้านไดเ้น่ืองจากสูญเสียหน้าท่ี
หลกั 

ผลิตภัณฑ์ทั้ งหมด(100%)อาจต้องถูกท าลายหรือส่งเข้า
ซ่อมแซมท่ีแผนกซ่อมบ ารุงโดยใชเ้วลามากกวา่ 1 ชัว่โมง 

08 

ผลกระทบสูง ผลิตภณัฑ์น าไปใชง้านไดแ้ต่ระดบัสมรรถนะลดลงจน
ท าใหลู้กคา้ไม่พอใจมาก 

อาจจะมีการตรวจสอบผลิตภณัฑ์แบบคดัเลือก(Sorting)และ
ผลิตภณัฑ์บางส่วน(น้อยกวา่100%)อาจจะถูกท าลายหรือส่ง
เขา้ซ่อมแซมท่ีแผนกซ่อมบ ารุงระหวา่งคร่ึงถึงหน่ึงชัว่โมง 

07 

ผลกระทบปานกลาง ผลิตภณัฑ์น าไปใชง้านได้ แต่ขาดความสะดวกและท า
ใหลู้กคา้ไม่พอใจ 

ผลิตภณัฑบ์างส่วน(นอ้ยกวา่100%)อาจถูกท าลายและไม่ตอ้ง
ตรวจสอบแบบคดัเลือก(Sorting)หรือส่งเขา้ซ่อมแซมท่ีแผนก
ซ่อมบ ารุงใชเ้วลาต ่ากวา่คร่ึงชัว่โมง 

06 

ผลกระทบต ่า ผลิตภัณฑ์น าไปใช้งานได้ด้วยความสะดวกสบายแต่
ระดบัสมรรถนะลดลง 

ผลิตภณัฑท์ั้งหมด(100%)อาจตอ้งไดรั้บการรีเวิร์คหรือไดรั้บ
การซ่อมแซมนอกสายการผลิตท่ีฝ่ายผลิต 

05 

 
 ทีม่า  Automotive Industry Action Group (AIAG) (2001) 
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ตารางที ่3.2  (ต่อ) 

ผลกระทบจากข้อบกพร่อง ความรุนแรงของผลกระทบทีม่ต่ีอผู้ใช้ผลติภัณฑ์ ความรุนแรงของผลกระทบต่อกระบวนการภายใน คะแนน 
ผลกระทบต ่ามาก ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก อาจมีเสียงดังบ้าง

ลูกคา้ส่วนใหญ่ (>75%) สามารถสงัเกตเห็นขอ้บกพร่องได ้
ผลิตภณัฑ์อาจใชไ้ดรั้บการตรวจสอบแบบคดัเลือก(Sorting)โดย
ไม่มีผลิตภัณฑ์ท่ีต้องถูกท าลายแต่บางส่วน(ต ่ากว่า100%)อาจ
ไดรั้บการรีเวร์ิค 

4 

ผลกระทบเลก็นอ้ย ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก อาจมีเสียงดังบ้าง 
ลูกคา้ประมาณคร่ึงหน่ึงสามารถสงัเกตเห็นขอ้บกพร่องได ้

ผลิตภัณฑ์บางส่วน (ต ่ากว่า100%)อาจต้องได้รับการรีเวิร์คใน
สายการผลิตแต่นอกจุดปฏิบติังานท่ีตอ้งถูกท าลาย 

3 

เกือบไม่มีผลกระทบ ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดีนักอาจมีเสียงดังบ้าง 
ลูกคา้ส่วนนอ้ย(ต ่ากวา่25%)สามารถสังเกตเห็นขอ้บกพร่อง
ได ้

ผลิตภัณฑ์บางส่วน(ต ่ากว่า100%)อาจต้องได้รับการรีเวิร์คใน
สายการผลิตท่ีจุดปฏิบติังานโดยไม่มีผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งถูกท าลาย 

2 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบท่ีสงัเกตเห็นได ้ อาจมีความไม่สะดวกสบายเล็กน้อยต่อการปฏิบัติงานหรือ
พนกังานหรือไม่มีผลกระทบใด ๆ 

1 
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ตารางที ่3.3  เกณฑก์ารประเมินโอกาสท่ีเกิดข้ึนของขอ้บกพร่อง (Occurrence) 

โอกาสในการเกดิขึน้ของสาเหตุหนึ่ง ๆ อตัราข้อบกพร่องทีเ่ป็นไปได้ (ppm) Ppk คะแนน 

สูงมาก:เกิดขอ้บกพร่องเป็นประจ า 100,000 (หรือ 10%) <0.55 10 
50,000 (หรือ 5%) ≥0.55 09 

สูง:เกิดขอ้บกพร่องบ่อย 20,000 (หรือ 2%) ≥0.78 08 
10,000 (หรือ 1%) ≥0.86 07 

ปานกลาง:เกิดขอ้บกพร่องเป็นคร้ังคราว 5,000 (หรือ 0.5%) ≥0.94 06 
2,000 (หรือ 0.2%) ≥1.00 05 

ต ่า:เกิดขอ้บกพร่องค่อนขา้งนอ้ย 1,000 (หรือ 0.01%) ≥1.10 04 
500 ≥1.20 03 

ห่างไกล:เกือบไม่มีโอกาสเกิดขอ้บกพร่อง 100 ≥1.30 02 
≤10 ≥1.67 01 
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ตารางที ่3.4  เกณฑก์ารประเมินความสามารถในการตรวจสอบของขอ้บกพร่อง (Detection) 

การตรวจจบั กฎเกณฑ์ 

ประเภทการตรวจสอบ 

ขอบเขตวธีิการตรวจจบั คะแนน การป้องกนั
ข้อผดิพลาด 

การใช้
อุปกรณ์วดั 

ตรวจสอบโดย
อาศัยบุคคล 

เกือบเป็นไป
ไม่ได ้

ไม่มีระบบการตรวจจบัใด ๆ  
 x 

ไม่สามารถตรวจจบัหรือตรวจสอบได ้ 10 

ห่างไกลมาก มีระบบควบคุม แต่ไม่สามารถตรวจจบั
ขอ้บกพร่องได ้

 
 x 

การควบคุมกระท าไดโ้ดยทางออ้มหรือเป็นเพียงการ
สุ่มตรวจเท่านั้น 

09 

ห่างไกล มีระบบควบคุม แต่มีโอกาสนอ้ยมากท่ี
จะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

 
 x 

การควบคุมกระท าไดด้ว้ยการตรวจสอบดว้ยตาเปล่า
(Visual Inspection) เท่านั้น 

08 

ต ่ามาก มีระบบควบคุม แต่มีโอกาสนอ้ยมากท่ี
จะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

 
 x 

การควบคุมกระท าไดด้ว้ยการตรวจสอบดว้ยตาเปล่า
สองคร้ัง(Double Visual Inspection) เท่านั้น 

07 

ต ่า มีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจบั
ขอ้บกพร่องได ้

 
x x 

การควบคุมกระท าไดโ้ดยแผนภูมิ SPC 06 
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ตารางที ่3.4  (ต่อ) 

การ
ตรวจจบั 

กฎเกณฑ์ 
ประเภทการตรวจสอบ 

ขอบเขตวธีิการตรวจจบั คะแนน การป้องกนั
ข้อผดิพลาด 

การใช้
อุปกรณ์วดั 

ตรวจสอบโดย
อาศัยบุคคล 

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจบั
ขอ้บกพร่องได ้

 
x 

 มีการควบคุมโดยใชเ้คร่ืองมือวดั วดัช้ินงานก่อนออกจากจุด
ปฏิบติัหรือใชเ้กจแบบ Go/NoGo ก่อนออกจากจุดปฏิบติังาน 

5 

ค่อนขา้งสูง มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

x x 
 มีการตรวจจบัความผิดพลาดในกระบวนการถดัไปหรือมีการ

ใชเ้คร่ืองมือวดังานช้ินแรกในขั้นตอนการปรับตั้ง 
4 

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้ x x 

 มีการตรวจจบัความผิดพลาดท่ีจุดปฏิบติังาน หรือมีการ
ตรวจจบัความผิดพลาดในกระบวนการถดัไปโดยการ
ตรวจสอบเพื่อการยอมรับ 

3 

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบจะมัน่ใจ
ไดว้า่สามารถจบัขอ้บกพร่องได ้

x x 
 มีการตรวจจบัความผิดพลาดท่ีจุดปฏิบติังานดว้ยเคร่ืองมือ

อตัโนมติั ช้ินงานบกพร่องไม่สามารถผา่นไปได ้
2 

สูงมากมาก มีระบบการควบคุม และมัน่ใจไดว้า่
สามารถตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

x  
 ไม่มีโอกาสเกิดผลิตภณัฑบ์กพร่อง เพราะใช ้Poka-Yoke ใน

ขั้นตอนการออกแบบผลิตภณัฑก์ระบวนการ 
1 
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5. Poka-Yoke (Error Proofing) 
 คือการการร่างการป้องกันการเกิดการรวนและแนวทางก่อนการป้องกันใน
ขั้นตอนการผลิต โดยมีวตัถุประสงคคื์อการก าจดัของเสียให้เป็นศูนย ์ มนัเป็นการยากและแพงท่ีจะ
หาของเสียผา่นการตรวจจบั และการรวบรวมของเสีย มนัสร้างความจ าเพาะท่ีแพงในแต่ละขั้นตอน
ของการผลิต (Lean Production, 2014) 

 3.1.4  การเพิม่ผลผลติ (Productivity) 
 การเพิ่มผลผลิต (Productivity) คือกิจกรรมและความพยายามท่ีท าให้เกิดการเพิ่มพูน
คุณภาพและปริมาณของผลผลิต อีกทั้งเป็นการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต การ
เพิ่มประสิทธิภาพนั้นจะท าใหมี้ประสิทธิภาพจ าเป็นตอ้งใชก้ารจดัการบริหารท่ีดี โดยการด าเนินการ
ตอ้งมีการวางระบบแบบแผนและก าหนดเป้าหมายท่ีชดัเจนแลว้ท าอยา่งต่อเน่ืองซ่ึงจะเกิดจากการ
กระท าของบุคคลากรในองคก์ร (มาโนช ริทินโย, 2551, หนา้ท่ี 1-4) 

การเพิ่มผลผลิต Productivity ประกอบดว้ยแนวคิด 2 แนวคิดซ่ึงใช้อยา่งแพร่หลายในการ
เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต (สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 
2546) เน่ืองจากทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากดั จึงท าให้ผูป้ระกอบหลาย ๆ สาขา โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
ผูป้ระกอบการประเภทอุตสาหกรรมการผลิต ซ่ึงมีกระบวนการผลิตท่ีตอ้งใชว้ตัถุดิบอยา่งมาก โดย
มีการวิเคราะห์ถึงความสามารถในการใชว้ตัถุดิบหรือตน้ทุนท่ีคุม้ค่าเพื่อเกิดประโยชน์สูงสุด อีกทั้ง
เน่ืองจากการแข่งขันท่ี สูงข้ึนจึงท าให้การค้นหาแหล่งว ัตถุดิบไปเป็นอย่างล าบาก ดังนั้ น
ผูป้ระกอบการจึงต้องมีแนวคิดเพื่อตอบสนองต่อความเปล่ียนแปลงน้ี ได้แก่ (1) แนวคิดทาง
วิทยาศาสตร์ หมายถึง การเพิ่มผลผลิตดว้ยอตัราส่วนระหวา่งมูลค่าของสินคา้และบริการท่ีผลิตต่อ  
มูลค่าของทรัพยากรท่ีใชไ้ป (2) แนวคิดดา้นสังคม หมายถึง การเพิ่มผลผลิตทางจิตส านึกหรือเจตคติ
ท่ีมัง่แสวงหาทางปรับปรุงและสร้างสรรค์ส่ิงต่าง ๆ ให้ดีข้ึนเสมอ (สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 
2546) 

 
3.2  งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 ผูว้ิจยัได้รวบรวมงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกับการศึกษาน้ีได้ดังน้ี อีกทั้ งผูว้ิจยัได้สรุป ทฤษฏี 
แนวคิดและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งในรูปแบบตาราง ดงัแสดงในตารางท่ี 3.4 
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 3.2.1  การออกแบบการทดลองแก้ไขปัญหาการฉีดช้ินงานพลาสติกในงานผลิตช้ินส่วน
รถจกัรยานยนต ์
 ชัยยา ฉุยฉาย (2552) ได้ศึกษาเพื่อแก้ไขปัญหาท่ีสร้างงานเสียท่ีเกิดจากการฉีดช้ินงาน
พลาสติกของงานผลิตรถจกัรยานยนต์ โดยเป็นการศึกษาตวัแปร 4 ตวัแปรไดแ้ก่ อุณหภูมิ แรงดนั 
ความเร็ว และเวลา ซ่ึงเป็นตวัแปรท่ีมีความส าคญัในการผลิตของเคร่ืองจกัร โดยผูว้ิจยัได้น าเอา
ขอ้มูลทั้ง 4 ปัจจยัมาจดัเรียงล าดับความส าคญัด้วยแผนภูมิพาเรโต้ และได้สร้างการทดลองด้วย 
DOE (Design of Experiment เพื่อหาปัจจัยท่ีให้ เกิดเป็นงานเสีย ซ่ึงจากการสร้างแบบทดลอง
ดงักล่าวผูว้ิจยัสามารถลดช้ินงานเสียลง อีกทั้งยงัสามารถควบคุมปริมาณของช้ินงานเสียในการฉีด
ไดอี้กดว้ย 
 3.2.2  การลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์
 จุฑารัตน์ นิตยานนท์ (2558) ไดศึ้กษากระบวนการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วน
รถยนต์ด้วยการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือ QA Network พร้อมทั้งการใช้ Shop Floor Management ใน
การปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้เหมาะสม ซ่ึงในวิธีการศึกษาของงานวจิยัน้ี ผูว้ิจยัไดใ้ชเ้คร่ืองมือ 
2 เคร่ืองมือใน 7 QC Tools ได้แก่ แผนภูมิก้างปลาและเทคนิค 5 Why และ 1 เคร่ืองมือใน New 7 
QC Tools คือ เทคนิค PDCA เพื่อก าหนดการปฏิบติังานในการผลิตอย่างเป็นล าดบัขั้น และในผล
ของการศึกษาสามารถลดความสูญเสียของช้ินงานไดถึ้งร้อยละ 51.83 ของงานเสียท่ีลดลง 
 3.2.3  การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียโดยใช้หลักการ  ซิกซ์  ซิกม่า: 
กรณีศึกษา บริษทั เล็นตสั เทคโนโลยีส์่ (ไทย) จ ากดั 
 จกัริน ยิ้มย่อง (2555) ได้ศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการท างานและระบบการผลิตใน
กระบวนการชุบโลหะเพื่อลดของเสีย โดยคน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตตลอดจน
สร้างของเสียด้วยหลกัการ ซิกซ์ ซิกม่า และในการวิเคราะห์ด้วยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 QC 
Tools ซ่ึงผูว้จิยัไดว้เิคราะห์ปัญหาจากการด าเนินงานและพบวา่ปัญหาของเสียท่ีถูกผลิตคือการผลิตท่ี
ไม่มีประสิทธิภาพส่งผลใหอ้ตัราผลผลิตต ่า ซ่ึงมีสาเหตุมาจากความไม่ชดัเจนของเอกสารตรวจสอบ 
(Check Sheet) ท่ีไม่มีมาตรฐานท าให้กระทบกับปัญหาด้านคุณภาพ ดังนั้ นผู ้วิจ ัยจึงปรับปรุง
กระบวนการผลิต ซ่ึงจากการประยุกต์ใชห้ลกัการ ซิกซ์ ซิกม่าท าให้สามารถลดปริมาณของเสียได้
ร้อยละ 79.3 อีกทั้งยงัไม่เพิ่มกระบวนการหรือการใช้ทรัพยากรอ่ืน ๆ ท่ีท าให้เกิดตน้ทุนเพิ่มข้ึนอีก
ดว้ย 
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 3.2.4  การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษา ของเสียประเภทจุดด า 
 ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557) ไดศึ้กษากระบวนการฉีดพลาสติกเพื่อลดของเสียประเภทจุดด าท่ี
เกิด ข้ึนโดยผู ้วิจ ัยได้ใช้ เค ร่ืองมือ QC Tools ในการค้นหาสาเหตุและปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิต ซ่ึงในวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดใ้ช้เคร่ืองมือใบตรวจสอบ (Check Sheet) ท าการตรวจสอบ
ของเสียและเก็บรวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต หลงัจากนั้นเพื่อแจกแจง
ปัญหาเพื่อให้แสดงความถ่ีของปัญหานั้น ๆ ดว้ยแผนภูมิพาเรโต ้(Pareto) และเลือกส่วนของปัญหา
ท่ีต้องการแก้ไขมาวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิก้างปลาเพื่อวางมาตรการณ์ในการแก้ไข ซ่ึงผลการ
ด าเนินงานปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าได้ร้อยละ 69.56 หรือคิดเป็นมูลค่า 
1,175,906.16 บาทต่อปี 
 3.2.5  การปรับปรุงคุณภาพกระบวรการฉีดพลาสติกดว้ยเทคนิค ซิกส์ ซิกม่า: กรณีศึกษา 
บริษทัโคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จ ากดั 
 สมยศ วงษ์น้อย (2555) ได้ศึกษากระบวนการผลิตท่ีก่อให้เกิดปัญหาจุดด าและการฉีดไม่
เต็ม โดยในกระบวนการผลิตฉีดพลาสติก ผูว้ิจยัไดน้ าหลกัการบริหารคุณภาพตามแนวทาง ซิกส์ 
ซิกม่ามาประยุกต์ใชแ้ละพบวา่มีปัญหาดา้นการผลิตท าให้เกิดขอ้ผิดพลาดจึงไดรั้บขอ้ร้องเรียนจาก
ภายนอกอีกด้วย โดยสาเหตุของปัญหาท่ีก่อให้เกิดงานเสียจุดด านั้นท าให้ตอ้งมีการปรับปรุงการ
ผลิตเพื่อลดขอ้ผิดพลาดในการผลิตของเสียอีกทั้งเพื่อป้องกนัการถูกร้องเรียนทั้งจากภายในและ
ภายนอก 
 3.2.6  Black dot defect reduction in plastic injection moulding process 
 Itthiwat Rattanabunditsakun (2012) ไดศึ้กษากระบวนการผลิตขวดพลาสติกแบบเป่าด้วย
แม่พิมพ ์(Injection Moulding) ซ่ึงจากสถานการณ์ก่อนปรับปรุงของบริษทัพบวา่มีการผลิตของเสีย
ในแต่ละชนิดอยูม่าก ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดร้วบรวมขอ้มูลและน าขอ้มูลมาวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิพาเรโต้
เพื่อจ าล าดบัความส าคญัและพบวา่ของเสียจุดด าเป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานมากท่ีสุด ซ่ึงงานเสีย
จุดด าถือวา่เป็นช้ินงานท่ีไม่ผา่นคุณภาพและตอ้งน าไปบดเป็นเม็ดสแครปใหม่ ซ่ึงหากจ ากดัปัญหา
ของเสียจุดด าได้จะสามารถลดจ านวนช้ินงานท่ีถูกตีกลบัในระบบการผลิตซ่ึงเป็นอีกทางท่ีเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต พร้อมกันน้ีผูว้ิจยัยงัได้ใช้แนวทาง ซิกส์ ซิกม่าและ 
DMAIC มาใช้ในการพฒันาคุณภาพและลดของเสียจุดด า ซ่ึงหลกัจากการปรับปรุงตามแนวทาง
วเิคราะห์แลว้สามารถสร้างแนวทางการจ ากดัปัญหาของเสียจุดด าไดถึ้งร้อยละ 46.69 
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 3.2.7  การลดของเสียในการผลิตขวดพลาสติกชนิดเป่าข้ึนรูป 
 ธนกร มาณะวิท (2553) ไดศึ้กษากระบวนการผลิตขวดพลาสติกชนิดเป่าข้ึนรูปเพื่อลดของ
เสียท่ีเกิดข้ึน เน่ืองจากในงานวิจยัดงักล่าวมีงานเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตอยูม่ากหลายประเภท ผูว้จิยั
จึงเร่ิมจากการเก็บรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ด้วยเคร่ืองมือแผนผงัความคล้ายคลึง (Affinity 
Diagram) เพื่อจดักลุ่มของเสียให้เป็นหมวดหมู่แล้วจึงใช้แผนภูมิพาเรโต้ Pareto เพื่อหาคดัเลือก
ปัญหาหลักท่ีก่อให้เกิดงานเสีย นอกจากนั้ นยงัใช้แผนผงัแสดงเหตุและผล Cause and Effect 
Diagram เพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหา พร้อมกนันั้นการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ
ด้านคุณภาพอย่าง FMEA หรือ Failure Mode and Effects Analysis ได้เข้ามาวิเคราะห์เพื่อค้นหา
ปัจจยัท่ีมีผลกระทบ ซ่ึงจากการปรับปรุงตามการวิเคราะห์ขอ้มูลผ่านเคร่ืองมือวดัคุณภาพเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตน้ีสามารถลดของเสียชนิดต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตไดช้นิดละร้อยละ 
70 
 3.2.8  การปรับปรุงสายการผลิต ผลิตภณัฑซ์องพลาสติก 
 ยอดนภา เกษเมือง และ สมจินต์ อกัษรธรรม (2552) ได้ศึกษาเพื่อปรับปรุงสายการผลิต 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาและระยะทางการขนถ่ายล าเลียงวสัดุ เพื่อเพิ่มผลผลิตในสายการผลิต
เน่ืองจากการวางแผนผงัสายการผลิตไม่เหมาะสมท าให้สายการผลิตมีความซบัซ้อนและขาดความ
ต่อเน่ือง ซ่ึงผูว้ิจยัไดใ้ชห้ลกัการมอแกนเสน ECRS และหลกัการวางแผนผงัโรงงานมาประยุกตใ์ช้
ท าให้ทราบได้ว่าสาเหตุของการสูญเสียเวลาในกระบวนการเน่ืองจาการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบมาก
เกินไปท าให้สายการผลิตไม่ไหลต่อเน่ืองซ่ึงหลงัจากการปรับปรุงแกไ้ขสามารถลดระยะเวลาใน
กระบวนการไดร้้อยละ 28.26  
 3.2.9  การประยุกต์ใช้ FMEA และ AHP เพื่อปรับปรุงกระบวนการฟอกยอ้มในโรงงาน
ตวัอยา่ง  
 ธนิต จนัทสม (2553) ไดศึ้กษากระบวนการผลิตในการฟอกยอ้มเพื่อลดสัดส่วนงานซ่อม
โดยการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือ Failure Mode Effect Analysis และ Analytic Hierarchy Process เพื่อ
วิเคราะห์ถึงปัญหาคุณภาพเน่ืองจากเกิดงานเสีย 3 งานซ่อม โดยผูว้ิจยัใช้แผนภาพสาเหตุและผลใน
การวิเคราะห์เพื่อให้ไดม้าซ่ึงลกัษณะของขอ้บกพร่องของผลกระทบในกระบวนการผลิต ซ่ึงผูว้ิจยั
ตอ้งการประเมินผลความส าเร็จจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศยัหลกัการ ถดถอยเชิง
เส้นและสหสัมพนัธ์ (Linear Regression and Correlation) ซ่ึงผลการศึกษาพบวา่สามารถลดของเสีย
ไดท้  าใหเ้พิ่มคุณภาพการผลิตตามท่ีไดต้ั้งวตัถุประสงคไ์ด ้ณ ระดบัร้อยละ 95 
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 3.2.10  การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเน้ือปลาทูน่าน่ึงสุกแช่เย็น: 
กรณีศึกษา 
 สุวิชาญ เตียวสกุล (2556) ได้ศึกษาความสมดุลและประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยในงานวจิยัไดศึ้กษาถึงปัญหาคอขวดในการผลิตท่ีท าใหผ้ลิตไดต้  ่ากวา่
เป้าหมาย ซ่ึงสามารถศึกษาแนวทางการแกไ้ขได ้2 แนวทางคือ 1 การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใต้
ทรัพยากรท่ีมีอยู่ ซ่ึงสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพด้วยการวางผงัแผนของแผนกบรรจุใหม่ซ่ึง
สามารถเพิ่มก าลังผลิตจาก 2,534.22 กิโลกรัมวัตถุดิบต่อชั่วโมงเป็น 2,948.71 กิโลกรัมและ             
2 การปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตท้รัพยากรท่ีเปล่ียนแปลงด้วยการปรับปรุงระบบการผลิตซ่ึง
สามารถท าใหก้ าลงัการผลิตในขั้นตอนละลายปลาและขั้นตอนท าให้ปลาเยน็มีประสิทธิภาพมากข้ึน
เป็น ร้อยละ 55.10 ซ่ึงทั้งสองแนวทางการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตอีกทั้งยงั
สามารถใชท้รัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งคุม้ค่า 
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ตารางที ่3.5  สรุปแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

ทฤษฏ ี ช่ือผู้แต่ง/ปี กรอบแนวการศึกษา ประเดน็ทีเ่กีย่วข้อง วตัถุประสงค์ 

ความสูญเสีย 8 
ประการ 
 
 

ชยัยา ฉุยฉาย 
(2552) 

ศึกษาเพ่ือแกไ้ขปัญหาท่ีสร้างงานเสียท่ี
เกิดจากการฉีดช้ินงานพลาสติกของ
งานผลิตรถจกัรยานยนต ์

การจ ากดัจุดสนใจตามความส าคญัของ
ขอ้มูล ดว้ยพาเรโตเ้พื่อเลือกปัญหาในการ
แกไ้ข 

เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและควบคุมปริมาณช้ินงานเสียใน
กระบวนการผลิตและสร้างแบบทดลองเพื่อท าให้
เห็นภาพการปฏิบติัชดัเจนข้ึน 

จุฑารัตน์       
นิตยานนท ์(2558) 

ศึกษากระบวนการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนตด์ว้ย
การประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือ QA Network 
พร้อมทั้งการใช ้Shop Floor 
Management 

การประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือ 7 QC Tools 
ไดแ้ก่ แผนภูมิกา้งปลาและเทคนิค 5 Why 
และ เคร่ืองมือใน New 7 QC Tools คือ 
เทคนิค PDCA 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการจดัการและก าหนดการ
ปฏิบติังานในการผลิตอยา่งเป็นล าดบัขั้น และในผล
ของการศึกษาสามารถลดความสูญเสียของช้ินงาน
ได ้

การปรับปรุง
กระบวนการผลิต
เพื่อลดของเสีย 

จกัริน ยิม้ยอ่ง 
(2555) 

ศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการ
ท างานและระบบการผลิตใน
กระบวนการชุบโลหะเพื่อลดของเสีย 

วเิคราะห์ดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 
QC Tools และการลดของเสียในการผลิต
แบบ ซิกซ์ ซิกม่า 

ปัญหาของเสียท่ีถูกผลิตคือการผลิตท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพส่งผลใหอ้ตัราผลผลิตต ่า ซ่ึงมีสาเหตุ
มาจากการตรวจสอบ  (Check Sheet) ท่ีไม่มี
มาตรฐานท าใหก้ระทบกบัปัญหาดา้นคุณภาพ 
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ตารางที ่3.5  (ต่อ) 

ทฤษฏ ี ช่ือผู้แต่ง/ปี กรอบแนวการศึกษา ประเดน็ทีเ่กีย่วข้อง วตัถุประสงค์ 

การลดของเสียใน
กระบวนการฉีด
พลาสติก 

ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง 
(2557) 

ศึกษากระบวนการฉีดพลาสติกเพือ่ลด
ของเสียประเภทจุดด า 

ใชเ้คร่ืองมือ QC Tools ในการคน้หา
สาเหตุและปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิต รวมทั้งแจกแจงปัญหา
ดว้ยแผนภูมิพาเรโต ้(Pareto) และเลือก
ส่วนของปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ขมา
วเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 

ลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าดว้ยการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

การปรับปรุง
คุณภาพ
กระบวนการฉีด
พลาสติกดว้ย
เทคนิค ซิกส์ 
ซิกม่า 

สมยศ วงษน์อ้ย 
(2555) 

ศึกษากระบวนการผลิตท่ีก่อใหเ้กิด
ปัญหาจุดด าและการฉีดไม่เตม็ ใน
กระบวนการผลิตฉีดพลาสติก 

สร้างแนวทางการปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิตดว้ยเทคนิคลดความสูญ
เปล่า 

สร้างแนวทางการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการ
ผลิต 
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ตารางที ่3.5  (ต่อ) 

ทฤษฏ ี ช่ือผู้แต่ง/ปี กรอบแนวการศึกษา ประเดน็ทีเ่กีย่วข้อง วตัถุประสงค์ 

Black dot defect 
reduction in plastic 
injection moulding 
process 
เพ่ิมประสิทธิภาพใน
การผลิตดว้ยการลดงาน
เสีย 

Itthiwat 
Rattanabunditsakun 
(2012) 

ศึกษากระบวนการผลิต
ขวดพลาสติกแบบเป่าดว้ย
แม่พิมพ ์(Injection 
Moulding) ซ่ึงพบวา่ในการ
ผลิตมีของเสียในแต่ละ
ชนิดอยูม่าก 

รวบรวมขอ้มูลและน าขอ้มูลมาวเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิพาเรโต้
เพื่อจ าล าดบัความส าคญั พร้อมกนันั้นยงัไดใ้ชแ้นวทางการลด
ความสูญเปล่า ซิกส์ ซิกม่าและ DMAIC มาใชใ้นการพฒันา
คุณภาพและลดของเสียจุดด า 

เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ผลิตดว้ยการลดของเสียจากการ
ผลิต 

การลดของเสียในการ
ผลิตขวดพลาสติก   
ชนิดเป่าข้ึนรูป 

ธนกร มาณะวทิ 
(2553) 

ศึกษากระบวนการผลิต
ขวดพลาสติกชนิดเป่าข้ึน
รูปเพ่ือลดของเสียท่ีเกิดข้ึน 

วเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยเคร่ืองมือแผนผงัความคลา้ยคลึง (Affinity 
Diagram) เพ่ือจดักลุ่มของเสียใหเ้ป็นหมวดหมู่ แลว้จึงใช้
แผนภูมิพาเรโต ้Pareto คดัเลือกปัญหาหลกัท่ีก่อใหเ้กิดงาน
เสีย แผนผงัแสดงเหตุและผล Cause and Effect Diagram เพื่อ
คน้หาสาเหตุของปัญหา พร้อมกบัวเิคราะห์ลกัษณะ
ขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ Failure Mode and 
Effects Analysis เพื่อคน้หาปัจจยัท่ีมีผลกระทบ 

คน้หาปัจจยัท่ีมีผลกระทบ เพื่อ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตและ
ลดของเสียชนิดต่าง ๆ 
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ตารางที ่3.5  (ต่อ) 

ทฤษฏ ี ช่ือผู้แต่ง/ปี กรอบแนวการศึกษา ประเดน็ทีเ่กีย่วข้อง วตัถุประสงค์ 

การปรับปรุงสาย 
การผลิตผลิต      
ภณัฑซ์อง
พลาสติก 

ยอดนภา เกษเมือง 
และ                   
สมจินต ์อกัษร
ธรรม (2552) 

ศึกษาเพื่อปรับปรุงสายการผลิต โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาและระยะ
ทางการขนถ่ายล าเลียงวสัดุ 

การศึกษากระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเสีย เพ่ิมผลผลิตในสายการผลิต 

การประยกุตใ์ช ้
FMEA และ AHP 
เพื่อปรับปรุง   
กระบวนการผลิต 

ธนิต จนัทสม 
(2553) 

ศึกษากระบวนการผลิตในการฟอก
ยอ้มเพ่ือลดสดัส่วนงานซ่อม 

ประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือ Failure Mode Effect 
Analysis เพื่อวเิคราะห์ถึงปัญหาคุณภาพเน่ืองจาก
เกิดงานเสีย และประเมินผลกระบวนการผลิตโดย
อาศยัหลกัการ ถดถอยเชิงเสน้และสหสมัพนัธ์ 
(Linear Regression and Correlation) 

เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 
 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต 

สุวชิาญ เตียวสกลุ 
(2556) 

ศึกษาความสมดุลและประสิทธิภาพ
ในการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การผลิต 

ศึกษาถึงปัญหาคอขวดในการผลิตท่ีท าใหผ้ลิตได้
ต ่ากวา่เป้าหมาย โดยปรับปรุงประสิทธิภาพ
ภายใตท้รัพยากรท่ีมีอยู ่

เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตใหมี้ประสิทธิ 
ภาพมากยิง่ข้ึน 

 



 

บทที ่4 

ระเบียบวธีิวจิยั 

 ในงานวิจยัคร้ังน้ีเป็นการศึกษาแนวทางพฒันาการจดัการโซ่อุปทานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิตโดยมีกรณีศึกษาคือ บริษทั FI ต าบลคลองสาม อ าเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี โดย
ผูว้จิยัจะเก็บรวบรวมขอ้มูลในงานวจิยัดงัน้ี 
 4.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยั 
 4.2 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

4.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่างทีใ่ช้ในการวจิัย 

 รูปแบบการสุ่มตัวอย่างประชากรในงานวิจัยน้ี จะเป็นรูปแบบไม่ใช้ความน่าจะเป็น 
(Nonprobability Sampling Method) ซ่ึงในการเก็บข้อมูล จะเป็นการเก็บขอ้มูล การเลือกตวัอย่าง
โดยเจาะจง (Purposive Sampling) ซ่ึงใชค้วามรู้ความสามารถในการปฏิบติังานเป็นตวัช้ีวดั โดยการ
เก็บขอ้มูลจากตวัอย่างจะใชก้ารสัมภาษณ์กบัเจา้ของกิจการผูซ่ึ้งด ารงต าแหน่งกรรมการผูจ้ดัการ 1 
ท่าน เพื่อทราบถึงแนวทางการตดัสินใจในการด าเนินงาน ตลอดจนแนวทางการปฏิบติังานท่ีถูกตอ้ง 
และพนกังานฝ่ายปฏิบติัการจ านวน 3 ท่านไดแ้ก่ พนกังานบด-ผสมเม็ดพลาสติก พนกังานปฏิบติั
หน้าเคร่ืองจกัร และพนักงานซ่อมบ ารุง เพื่อทราบถึงความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงานของ
พนกังาน ตลอดจนความสามารถในการแกไ้ขขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดจากการผลิต  
 

4.2  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 เพื่อให้ได้ขอ้มูลตามความเป็นจริงในสถานการณ์การปฏิบติัจริงนั้น ผูว้ิจยัจ  าต้องเขา้ไป
ศึกษา ณ สถานท่ีปฏิบัติงานจริง คือ บริษัท FI เพื่อทราบถึงรูปแบบการด าเนินงานของบริษัท 
รูปแบบการปฏิบติังานของพนักงาน ตลอดจนขอ้ผิดพลาดในการด าเนินงานในขั้นตอนการผลิต 
โดยผูว้ิจยัจะวิเคราะห์ขอ้มูลจาก 2 แหล่งขอ้มูล คือ ขอ้มูลท่ีได้เก็บรวบรวมโดยบริษทัไวแ้ลว้ คือ 
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ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) และ ขอ้มูลท่ีผูว้ิจยัตอ้งการวิเคราะห์จึงเก็บรวบรวมเพิ่ม คือ ขอ้มูล
ปฐมภูมิ (Primary Data) ดงัน้ี 

4.2.1  ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) 
ในการศึกษาการจดัการโซ่อุปทาน จ าเป็นตอ้งใชข้อ้มูลท่ีเป็นจริงและน่าเช่ือถือ ในการเก็บ

ข้อมูลดังนั้ นผูว้ิจยัจึงต้อง ลงพื้นท่ีสัมภาษณ์ผูป้ระกอบการณ์เชิงลึก (In – depth Interview) โดย
สัมภาษณ์เจา้ของสถานประการณ์ซ่ึงด ารงต าแหน่งกรรมการผูจ้ดัการ 1 คน พนักงานฝ่ายผลิต
จ านวน 2 คนได้แก่ พนักงานฝ่ายผลิตหน้าเคร่ือง 1 คนและพนกังานผสมเม็ดพลาสติก 1 คน เพื่อ
ทราบถึงขอ้มูลเชิงลึกของบริษทั รวมถึงความคิดเห็นต่าง ๆ ของพนักงาน โดยจะก าหนดค าถาม
ปลายเปิดท่ีเก่ียวข้องกับบริษทัและการด าเนินงานของพนักงาน เพื่อให้พนักงานได้แสดงความ
คิดเห็นอย่างอิสระ รวมทั้ งการสังเกตแบบมีส่วนร่วม Participatory Observation ลงพื้นท่ี เพื่อ
สังเกตการณ์ขณะพนกังานปฏิบติังาน 

4.2.2  ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data)  
ข้อมูลในส่วนน้ีเป็นข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับการด าเนินงานของบริษัท FI โดยข้อมูลจะ

ประกอบดว้ย สถิติจากรายงานบริหารยอ้นหลงั รายงานประจ ากะเวลาของผูป้ฏิบติังาน จ านวนส่วน
ครีบหัว-ท้ายในแต่ละวนั จ านวนกิโลกรัมการบดเม็ดสแครป และศึกษาเพิ่มเติมจาก เอกสาร 
บทความ งานวิจยั และเว็บไซต์ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้อง เพื่อท าการศึกษาและวิเคราะห์กิจกรรมการ
ด าเนินงานในขั้นต่อไปผูว้ิจยัไดจ้ากการศึกษา คน้ควา้ และรวบรวมขอ้มูลจากการด าเนินงานของ
ธุรกิจท่ีผา่นมา และเอกสารท่ีเผยแพร่จากหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
4.3  เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวิจัย 

ผูว้ิจยัจะใช้วิธีการศึกษาขอ้มูลโดยการสัมภาษณ์แบบก่ึงโครงสร้าง (Semi-Structure) เพื่อ
ศึกษาโครงสร้างขององค์กรในอนัดับแรก และสัมภาษณ์หัวหน้าสถานประกอบการณ์ซ่ึงด ารง
ต าแหน่งกรรมการผูจ้ดัการ เพื่อทราบถึงแนวทางการตดัสินใจ พร้อมทั้งสัมภาษณ์พนกังานในส่วน
ปฏิบติั ทั้งพนักงานปฏิบติั หนักงานบด-ผสม และพนักงานซ่อมบ ารุง เพื่อทราบถึงความรู้ความ
เขา้ใจในการปฏิบติังาน อีกทั้งการตดัสินใจแกไ้ขปัญหาเม่ือเกิดปัญหาในการผลิต 
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4.4  การศึกษาและวเิคราะห์ข้อมูล 

4.4.1  การศึกษาข้อมูล 
การศึกษาของงานวิจยัน้ีมีรูปแบบของงานวิจยัท่ีผสมผสานกนั (Mix Research) ระหว่าง

การศึกษาแบบเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) และเชิงปริมาณ (Quantitative Research) ซ่ึง
สามารถแบ่งการศึกษาขอ้มูลไดด้งัน้ี 

4.4.1.1  การศึกษาแบบเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) 
 1. การระดมความคิดและการสัมภาษณ์ไดแ้ก่ 

  1) กรรมการผูจ้ดัการ 
  2) พนกังานปฏิบติัการ 
  3) พนกังานบด-ผสม 
  4) พนกังานซ่อมบ ารุง 
 2. การไหลของกระบวนการ 
 3. แผนภูมิภาพแสดงเหตุและผล (Fishbone) 

4.4.1.2  การศึกษาแบบเชิงปริมาณ (Quantitative Research) 
 1. แผน่ตรวจสอบการปฏิบติังานของพนกังาน 
 2. แผนภูมิภาพพาเรโต ้
 3. กราฟแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งแกน X และแกน Y 
 4. FMEA 
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4.5  กรอบแนวคดิวเิคราะห์ (Analysis Framework)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1  กรอบแนวคิดวิเคราะห์ (Analysis Framework)

OU
TP

UT
 ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลในการผลติบรรจุภณัฑ์พลาสติกของบริษทั FI 

แนวทางการจัดการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์เพือ่เพิม่ประสิทธิภาพในการผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติก กรณศึีกษา บริษัท FI 

แนวทางการปรับปรุงความเสียหายที่เกิดแก่เคร่ืองจักร 
แนวทางการปรับปรุงความเสียหายที่เกิดแก่วตัถุดบิ 

งานเสียที่ไม่ถือว่าเป็นของเสีย 

1. ข้อมูลการประกอบกจิการเบือ้งต้นของบริษทั 2. การบริหารการจัดการจัดซ้ือ-จัดหาของบริษทั 3. การบริหารจัดการ การผลติบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

4. การบริหารจัดการน าส่ง และบริการลูกค้า 5. ปัญหาการด าเนินการของกจิการ 6. การวดัประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลติ 

IN
PU

T 

7. แนวทางการตัดสินในการประกอบกิจการของผู้ประกอบการ 

PR
OC

ES
S -Lean Production 

-Waste Management 
- การเพิม่ประสิทธิภาพ 
  ในการผลติ 

-Why Why Analysis 
- 5 Gen        - พาเรโต้ 
- แผนภูมิก้างปลา    
- โลจิสติกส์ย้อนกลบั 

 
- โลจิสติกส์ย้อนกลบั 

 
- การจัดการจัดซ้ือ-จัดหา 
- การจัดการโซ่อุปทาน 

 
- การจัดการโซ่อุปทาน 

S    I                         P                          O   C 
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ER
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4.6  ตารางออกแบบงานวจิัย 

ตารางที ่4.1  ออกแบบงานวจิยั 

วตัถุประสงค์ ค าถามวจัิย เคร่ืองมือทีใ่ช้ การวเิคราะห์ข้อมูล ประโยชน์ทีไ่ด้ 

1. ศึกษาโซ่อุปทานและการ

จดัการโลจิสติกส์ใน

อุตสาหกรรมพลาสติกของบริษทั 

FI  

1.สถานการณ์การด าเนินงานใน
ปัจจุบนัของบริษทั FI เป็น
อยา่งไร 
 

1. Supply Chain Analysis 
2. SIPOC 

สถานการณ์การด าเนินงาน

ปัจจุบนัของบริษทั 

ปัญหาในการด าเนินงานของ

บริษทัในปัจจุบนั 

2. การจดัการโซ่อุปทานของ

บริษทั FI เป็นอยา่งไร 

1. Supply Chain Analysis 

2. Procurement Management 

การจดัซ้ือของบริษทั บริษทัจดัซ้ือวตัถุดิบกบัซพัพลาย

เออร์จ านวน 5 ราย เน่ืองจาก

ความแตกต่างของผลิตภณัฑใ์น

แต่ละรายมีความแตกต่างกนั 

1. Supply Chain Analysis 
2. SIPOC 

กระบวนการผลิตของบริษทั ปัญหาในกระบวนการผลิตสร้าง

ของเสีย 

Supply Chain Analysis กระบวนการจดัส่งภายในของ

บริษทั 

บริษทัมีรูปแบบการจดัส่ง 2 

รูปแบบ 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

วตัถุประสงค์ ค าถามวจัิย เคร่ืองมือทีใ่ช้ การวเิคราะห์ข้อมูล ประโยชน์ทีไ่ด้ 

 3. การจดัการโลจิสติกส์ของบริษทั 

FI เป็นอยา่งไร 

นิยามความหมาย Logistics 

Management ของ CSCPM 

การวางแผนการด าเนินการใน

การผลิตเป็นอยา่งไร 

มีการผลิตตลอดทั้งวนั ทุกวนั ใน

สปัดาห์ 

การน าแผนการท่ีวางไวม้าใช้

เป็นอยา่งไร 

มีการตรวจสอบคุณภาพและทดสอบ

คุณภาพอยูต่ลอด 

การไหลของกิจกรรมโลจิสติกส์

ยอ้นกลบัเป็นอยา่งไร 

การน าช้ินงานพลาสติกเสียกลบัมา

บดงาน 

2. ศึกษากิจกรรมท่ีสามารถลด

ความสูญเปล่าในโซ่อุปทาน 

และสามารถปรับปรุง

ประสิทธิภาพการด าเนินงาน

ของบริษทั FI  

1. ตลอดทั้งโซ่อุปทานมีการ

ด าเนินการท่ีสร้างงานเสียในการ

ประกอบกิจการณ์ของบริษทั  FI มี

อะไรบา้ง 

1. Lean Manufacturing 
2. Defect of wastes 
3. Why Why analysis 

การด าเนินงานท่ีสร้างงานเสีย งานเสียท่ีสร้างเกิดข้ึนสองลกัษณะ  
1. งานเสียท่ีไม่ถือวา่เป็นของเสีย 
2. งานเสียท่ีถือวา่เป็นของเสีย 

2. แนวทางการปรับปรุงหรือพฒันา

เพ่ือลดงานเสียในโซ่อุปทานเพ่ือ

เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของ

บริษทั FI มีอะไรบา้ง 

1. Fishbone 
2. Pareto 
3. FMEA 
 

แนวทางการลดงานเสีย 1. ความสูญเสียท่ีส่งผลเคร่ืองจกัร 

(ปัญหามีดตดัร้อนขาด) 

2. ความสูญเสียท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบ 

(ปัญหาขวดมีจุดด า) 

 



 

บทที ่5 

 ผลการด าเนินงาน  

5.1  ขั้นตอน และกระบวนการ 

 จากการวิเคราะห์และสกดัปัญหาในการจดัการโซ่อุปทานของบริษทั ท่ีผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์
จากขอ้มูลการด าเนินงานในดา้นการจดัซ้ือ กระบวนการผลิต และการน าส่งสินคา้ ผูจึ้งวจิยัไดจ้  ากดั
จุดสนใจไปท่ี ขั้นตอนกลางน ้ าคือกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นกระบวนการตน้เหตุท่ีสร้างความสูญ
เปล่าต่อบริษทั ดงันั้นผูว้จิยัจึงตอ้งการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของตน้ทุนต่อยอดขายของบริษทั โดย
เลือกกราฟเส้นเพื่ออธิบายความสัมพนัธ์ดา้นประสิทธิภาพของตน้ทุนต่อยอดขายในกระบวนการ
การผลิตของบริษทั โดยขอ้มูลท่ีใชคื้อขอ้มูลตน้ทุนต่าง ๆ ของบริษทัท่ีน าเขา้สู่กระบวนการผลิตและ
ขอ้มูลในของผลผลิตใน 1 ปี ดงัแสดงในภาพท่ี 5.1 

 

 
 

ภาพที ่5.1  ความสัมพนัธ์เชิงเส้นของตน้ทุนต่อยอดขาย
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 จากภาพขา้งตน้แสดงการใช้ตน้ทุนต่อยอดขายในกระบวนการผลิตของบริษทั โดยเส้นสี  
น ้ าเงิน แสดงถึง ตน้ทุนรวมท่ีบริษทัใชใ้นการผลิตในแต่ละเดือน และ เส้นสีส้ม แสดงถึงยอดขายท่ี
บริษทัไดรั้บในแต่ละเดือน ซ่ึงสามารถอธิบายไดว้า่ในปี 2557 บริษทัมีการใชต้น้ทุนรวมในการผลิต 
ท่ีสูงกวา่ยอดขาย เป็นจ านวน 6 เดือนไดแ้ก่เดือนกุมภาพนัธ์  เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน สิงหาคม 
กนัยายน และพฤศจิกายน ซ่ึงสามารถแสดงได้ว่าในการด าเนินงานของบริษทัมีจ านวนเดือนท่ี
ขาดทุนอยู่สูงกว่าเดือนท่ีท าก าไรได้ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงตอ้งการวิเคราะห์ถึงผลิตภาพในการผลิตของ
บริษทั ดว้ยกราฟความสัมพนัธ์เชิงเส้น เพื่อทราบถึงผลิตภาพของบริษทัจากการใช้ตน้ทุนรวมใน
การผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 5.2 

 

 
 

ภาพที ่5.2  ผลิตภาพในการผลิตต่อตน้ทุนและยอดขายของบริษทั 

 จากภาพขา้งตน้แสดงถึงผลิตภาพในการผลิตต่อตน้ทุนและยอดขายของบริษทั โดยเส้นสี
น ้าเงิน แสดงถึงประสิทธิภาพในการผลิตของผลผลิตในแต่ละเดือน และ เส้นประสีน ้ าเงิน แสดงถึง
ค่าแนวโนม้ของประสิทธิภาพในการผลิตของบริษทั ซ่ึงอธิบายสอดคลอ้งกบักราฟเส้นแสดงตน้ทุน
และยอดขายก่อนหน้าไดว้่าในช่วงเดือนกุมภาพนัธ์ถึงเดือนพฤษภาคมมีผลิตภาพต ่า และจากการ
วเิคราะห์ขอ้มูลประกอบกบัการสัมภาษณ์ผูป้ระกอบการยงัสอดคลอ้งกบักราฟเส้นแสดงผลผลิตใน
การผลิตต่อต้นทุนและยอดขายของบริษทัได้ว่าเดือนท่ีมีประสิทธิภาพผลผลิตของบริษทัมากมี
จ านวน 5 เดือน ไดแ้ก่เดือน มกราคม มีนาคม กรกฎาคม ตุลาคมและธนัวาคม 
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 ซ่ึงจากการลงส ารวจพื้นท่ีและท าการสัมภาษณ์กรรมการผูจ้ดัการเพื่อหาสาเหตุ พบว่า 
สาเหตุท่ีเส้นตน้ทุนในบางเดือนสูงกว่าเส้นยอดขายนั้นเกิดจาก ในช่วงเดือนกุมภาพนัธ์ถึงเดือน
พฤษภาคมมีความต้องการของสินค้าจากบริษัทลูกค้ามาก ท าให้ในช่วงเดือนดังกล่าวมีการใช้
วตัถุดิบในการผลิตสูง และดว้ยเหตุผลในการท าธุรกิจโดยธรรมชาติคือบริษทัผูผ้ลิตตอ้งผลิตสินคา้
เสร็จเพื่อส่งมอบใหถึ้งมือลูกคา้ก่อนจึงจะไดรั้บรายไดซ่ึ้งเป็นอีกสาเหตุหน่ึงท่ีความสัมพนัธ์ของเส้น
ต้นทุนและยอดขายไม่สัมพนัธ์กัน แม้ว่าบริษัทจะมีการพยากรณ์ล่วงหน้าแล้วว่าในช่วงเดือน
ดงักล่าวจะมีความตอ้งการของสินคา้มาก แต่เน่ืองจากก าลงัการผลิตท่ีตอ้งใชค้นงานเป็นผูข้บัเคล่ือน
มีนอ้ยกวา่ความตอ้งการจึงท าใหบ้ริษทัเลือกท่ีจะผลิตตามค าสั่งซ้ือมากกวา่การผลิตเพื่อเก็บสินคา้ไว้
ในคงคลงัสินคา้ 
 ดงันั้นผูว้จิยัจึงตอ้งการรวมกลุ่มของขอ้มูลเพื่อจดัหมวดหมู่ตามความมีประสิทธิภาพในการ
ผลิตในแต่ละเดือนของบริษทั ซ่ึงผูว้ิจยัเลือกใช้กราฟแสดงการกระจาย เพื่อจ ากดัจุดสนใจในการ
เลือกแกไ้ขขอ้มูล ดงัแสดงในภาพท่ี 5.3  

 

 

 
ภาพที ่5.3  การกระจายตวัของประสิทธิภาพในการผลิตในแต่ละเดือนของบริษทั 

 จากภาพแสดงการกระจายตวัของประสิทธิภาพในการผลิตในแต่ละเดือนของบริษัท       
โดยแกน X ท่ีอยู่ในแนวนอน แสดงถึง ค่าผลผลิตท่ีบริษัทได้ท าการผลิต และ แกน Y ท่ีอยู่ใน
แนวตั้ง แสดงถึง ค่าตน้ทุนท่ีบริษทัใชใ้นการผลิต ซ่ึงจากการกระจายตวัของขอ้มูลสามารถเห็นไดว้า่
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เดือนท่ีมีประสิทธิภาพในการผลิตสูงจะกระจายตวัอยู่ต  ากว่าเส้นแนวโน้มได้แก่เดือน มกราคม 
กรกฎาคม ตุลาคม และธนัวาคม ส่วนการกระจายตวัของขอ้มูลเดือนท่ีไม่มีประสิทธิภาพในการผลิต
คือเดือนต่าง ๆ ท่ีอยู่เหนือเส้นแนวโน้ม ซ่ึงได้แก่เดือน กันยายน สิงหาคม กุมภาพนัธ์ มิถุนายน 
พฤษภาคม และเมษายน เพื่อวเิคราะห์ถึงศกัยภาพท่ีบริษทัสามารถน ามาเป็นแนวทางการผลิตเพื่อให้
มีประสิทธิภาพได ้คือเดือน มีนาคม ท่ีมีประสิทธิภาพในการผลิตสูงสุด กล่าวคือ ในเดือนมีนาคมมี
การใชต้น้ทุนในการผลิตท่ีต าแหน่ง 3.53 ซ่ึงในจุดเดียวกนัน้ีสามารถผลิตและสร้างยอดขายไดท่ี้จุด 
3.90 ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบักราฟเส้นทั้งสองก่อนหน้าน้ีจะสามารถเห็นไดว้่า เดือนเส้นตน้ทุนต่อ
ยอดขายของเดือนมีนามีความสัมพนัธ์กนั 
 ดงันั้นเพิ่มเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของเดือนต่าง ๆ ท่ีกระจายอยู่เหนือเส้นแนวโน้ม 
(เดือนท่ีไม่มีประสิทธิภาพในการผลิต) การตอ้งลดตน้ทุนในการผลิตจึงเป็นส่ิงท่ีไดรั้บการจ าจดัจุด
สนใจเพื่อแก้ไข และในขณะเดียวกันเดือนท่ีกระจายตัวอยู่ด้านล่างเส้นแนวโน้ม (เดือนท่ีมี
ประสิทธิภาพในการผลิต) บริษทัควรจ ากดัจุดสนใจในการสร้างยอดขายเพื่อเพิ่มขีดความสามารถ 
ในการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 
 

5.2  การเกบ็ตัวอย่าง 

 ในการเก็บตวัอย่างผูว้ิจยัได้จ  ากดัจุดสนใจเดือนท่ีไม่มีประสิทธิภาพในการผลิต ผูว้ิจยัได้
รวบรวมข้อมูลการด าเนินงานของบริษัท ร่วมด้วยกับการลงพื้นท่ีจริงเพื่อให้ทราบถึงความ
สอดคล้องของการใช้ตน้ทุนในการผลิต ซ่ึงผูว้ิจยัพบว่าบริษทัมีตน้ทุนเม็ดพลาสติกสูงถึงร้อยละ 
56.17 ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการประเมินประสิทธิภาพในการด าเนินงานของบริษทัผ่านกราฟเส้นและ
กราฟกระจายตวัขา้งตน้ ทั้งน้ีผูว้ิจยัไดจ้  ากดัจุดสนใจเพื่อหาสาเหตุของตน้ทุนเม็ดพลาสติกสูงดงัท่ี
ไดว้ิเคราะห์ในบทท่ี 2 ดว้ยทฤษฏีการให้เหตุผล Why Why Analysis พบว่า บริษทัมองขา้มในการ
ให้ความรู้แก่พนกังานเพื่อลดขอ้ผิดพลาดในการผลิต ซ่ึงจากสาเหตุดงักล่าวท าให้ในระหว่างการ
ปฏิบัติงานของพนักงานสามารถสร้างความสูญเสียได้ 2 ประการคือ (1) ความสูญเสียท่ีส่งผล
เคร่ืองจกัร และ (2) ความสูญเสียท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดร้วบรวมขอ้มูลความสูญเสีย
ดงักล่าว จาก Check Sheet ของบริษทั และรายงานขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีบริษทัได้ท าไวแ้ล้ว แล้วผูว้ิจยั    
มาวเิคราะห์ไดด้งัน้ี  
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5.3  ความสูญเสียในการปฏบัิติงาน 

 5.3.1  ความสูญเสียจากการปฏิบัติงานของพนักงานทีส่่งผลต่อเคร่ืองจักร  
 ความสูญเสียจากการปฏิบติังานของพนกังานท่ีส่งผลต่อเคร่ืองจกัร คือ การปฏิบติังานของ
พนกังานท่ีขาดความรู้ท่ีเหมาะสมในการปฏิบติังาน เน่ืองจากการมองขา้มของบริษทัท าให้ระหวา่ง
พนักงานปฏิบติังานกบัเคร่ืองจกัรมีเหตุขดัขอ้งและตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรเพื่อท าการแก้ไขปัญหาซ่ึง
สร้างความสูญเสียต่าง ๆ ดงันั้นผูว้จิยัไดร้วบรวมรายงานปัญหาท่ีท าให้พนกังานตอ้งหยุดเคร่ืองจกัร
ใน 1 เดือน ดงัแสดงในตารางท่ี 5.1  
 
ตารางที ่5.1  ปัญหาท่ีท าใหพ้นกังานตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรเพื่อแกไ้ข ประจ าเดือนพฤษภาคม 2557 

ล าดบั ปัญหา สาเหตุ 
จ านวน
คร้ัง 

เวลาทีใ่ช้แก้ไข 
(ช่ัวโมง) 

1 มีดตดัร้อนขาด พนกังานพนัสายทองแดงหลวมท าให้
เกิดการอาร์ค (Arc) ของไฟส่งผลใหมี้
ความร้อนสูง 

16 08 

2 ขวดติดโมลด ์ มีดตดัร้อนขาด 06 03 
3 ขวดแตก มีเศษเหลก็ช้ินเลก็ ๆ ปะปนเมด็พลาสติก

ติดท่ีพินและดาย 
04 02 

4 แกนลมไม่อ านวย ขนาดของแกนลมไม่เหมาะสมกบัโมลด ์ 02 01 
5 เปล่ียนสายน ้ าหล่อโมลด ์ ซ่อมบ ารุงตามอายกุารใชง้าน 01 0.5 
6 ลมเล้ียงพาริสนัไม่คงท่ี แรงดนัลมไม่คงท่ี 07 3.5 
7 ชีลเลอร์ไฟช๊อต หมอ้แปรงมีความร้อนสูง 01 0.5 
8 ขวดติดสายพาน สายพานเคล่ือนไม่ไดร้ะดบั 04 02 
9 เติมน ้ ามนัไฮโดรลิค ซ่อมบ ารุงตามอายกุารใชง้าน 01 0.5 
10 ตั้งปากกา พาริสนัไหลเอียง 05 2.5 
11 เปล่ียนน ้ ามนัพินและดาย ซ่อมบ ารุงตามอายกุารใชง้าน 01 0.5 
12 เป่าไม่เป็นใบ แรงดนัแกนลมไม่สม ่าเสมอ 04 02 

  รวม 52 26 

  ช่ัวโมงหยุดปรับปรุงคดิเป็นร้อยละ 3.61 
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 จากการรวบรวมข้อมูลของสาเหตุของปัญหาท่ีท าให้พนักงานต้องหยุดเคร่ืองจกัรใน
ระหว่างการผลิตของบริษัทตามตารางข้างต้น ผู ้วิจ ัยพบว่าสาเหตุท่ีท าให้พนักงานต้องหยุด
เคร่ืองจกัรเพื่อแกไ้ขปัญหานั้นมีทั้งหมด 12 ปัญหาไดแ้ก่  
 ปัญหาท่ี 1 มีดตดัร้อนขาด มีสาเหตุเกิดจากพนักงานพนัสายทองแดงหลวมท าให้เกิดการ
อาร์ค (Arc) ของไฟส่งผลใหมี้มีดตดัร้อนมีความร้อนสูงจนขาดและไม่สามารถตดัพาริสันให้ขาดได ้
ดงัแสดงในภาพท่ี 5.4 เกิดข้ึนจ านวน 16 คร้ังในหน่ึงเดือน ใช้เวลาในการแก้ไขรวม 8 ชั่วโมงใน
เดือน อีกทั้ งปัญหามีดตดัร้อนขาดยงัเป็นอีกสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาท่ี 2 ขวดติดโมลด์ ซ่ึงเป็น
ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร เกิดข้ึนจ านวน 6 คร้ังในหน่ึงเดือน ใชเ้วลาในการแกไ้ขรวม 3 ชัว่โมงใน
เดือน  

 

 
 

ภาพที ่5.4  มีดตดัร้อน 

 ปัญหาท่ี 3 ขวดแตก มีสาเหตุจากเศษเหล็กหรือเศษวสัดุแข็งท่ีมีขนาดเล็กติดท่ีขวดพลาสติก
ท าให้ขวดพลาสติกท่ีผลิตออกมาจากโมลด์มีเส้นขาดบนขวดพลาสติก ซ่ึงมีสาเหตุจากวตัถุดิบท่ีใส่
เขา้เคร่ือง เกิดข้ึนจ านวน 4 คร้ังในหน่ึงเดือน ใชเ้วลาในการแกไ้ขรวม 2 ชัว่โมงในเดือน  
 ปัญหาท่ี 4 แกนลมไม่อ านวย มีสาเหตุเกิดจากแกนลมท่ีใช้เป่าขวดพลาสติกมีขนาดไม่
เหมาะสมกบัโมลด์ ท าให้แกนลมไม่สามารถเขา้สอดไปเป่าลมได ้ซ่ึงเป็นสาเหตุจากการติดตั้งของ
พนกังาน เกิดข้ึนจ านวน 2 คร้ังในหน่ึงเดือน ใชเ้วลาในการแกไ้ขรวม 1 ชัว่โมงในเดือน  
 ปัญหาท่ี 5 เปล่ียนสายน ้ าหล่อโมลด์เพื่อท าให้โมลด์มีความเย็นอยู่ตลอดเวลาเพื่อคงรูป
พลาสติก เป็นการซ่อมบ ารุงตามอายกุารใชง้านของอุปกรณ์เคร่ืองจกัร เกิดข้ึนจ านวน 1 คร้ังในหน่ึง
เดือน ใชเ้วลาในการแกไ้ขรวม 30 นาทีในเดือน  
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 ปัญหาท่ี 6 ลมเล้ียงพาริสันไม่คงท่ี เกิดจากสาเหตุแรงดันลมเล้ียงพาริสันในท่ออนัเดอร์ 
สแครปมีแรงดนัไม่สม ่าเสมอ ซ่ึงมีสาเหตุจากการตั้งค่าของพนกังาน เกิดข้ึนจ านวน 7 คร้ังในหน่ึง
เดือน ใชเ้วลาในการแกไ้ขรวม 3 ชัว่โมง 30 นาทีในหน่ึงเดือน  
 ปัญหาท่ี 7 ชีลเลอร์ไฟช๊อต มีสาเหตุเกิดจากการดึงไฟไปใช้ในการท าความเย็นให้แก่แม่
โมลด ์ซ่ึงมีสาเหตุเกิดจากโมลด์มีความร้อนมากเกินไป เกิดข้ึนจ านวน 1 คร้ังในหน่ึงเดือนใชเ้วลาใน
การแกไ้ขรวม 30 นาทีในหน่ึงเดือน  
 ปัญหาท่ี 8 ขวดติดสายพาน มีสาเหตุเกิดจากการไหลของขวดพลาสติกไม่สัมพนัธ์กับ
สายพานของเคร่ืองตดัอตัโนมติั ซึงมีสาเหตุเกิดจากการตั้งค่าของเคร่ืองจกัร เกิดข้ึนจ านวน 4 คร้ังใน
หน่ึงเดือน ใชเ้วลาในการแกไ้ขรวม 2 ชัว่โมงในหน่ึงเดือน  
 ปัญหาท่ี 9 เติมน ้ ามนัไฮโดรลิค เพื่อความคล่องตวัในการยกข้ึน-ลงของโมลดด์ว้ยไฮโดรลิค 
เป็นการซ่อมบ ารุงตามอายุการใชง้าน เกิดข้ึนจ านวน 1 คร้ังในหน่ึงเดือน ใช้เวลาในการแกไ้ขรวม 
30 นาทีในหน่ึงเดือน  
 ปัญหาท่ี 10 ตั้งปากกา มีสาเหตุเกิดจากตวัจบัโมลด์มีการเคล่ือนท่ีข้ึน-ลงอยูต่ลอดท าใหเ้กิด
การเคล่ือนท่ีได ้เกิดข้ึนจ านวน 5 คร้ังในหน่ึงเดือน ใชเ้วลาในการแกไ้ขรวม 2  ชั่วโมง 30  น าที ใน
หน่ึงเดือน 
 ปัญหาท่ี 11 เปล่ียนน ้ ามนัพินและดาย เพื่อความคล่องตวัในการท างานเป็นการซ่อมบ ารุง
ตามอายุการใช้งาน เกิดข้ึนจ านวน 1 คร้ังในหน่ึงเดือน ใช้เวลาในการแก้ไขรวม 30 นาทีในหน่ึง
เดือน 
 ปัญหาท่ี 12 เป่าไม่เป็นใบ มีสาเหตุเกิดจากแรงดนัแกนลมไม่สม ่าเสมอ ซ่ึงมีสาเหตุเกิดจาก
การตั้งค่าของพนักงานเกิดข้ึนจ านวน 4 คร้ังในหน่ึงเดือน ใช้เวลาในการแก้ไขรวม 2 ชั่วโมงใน   
หน่ึงเดือน 
 ทั้งน้ีผูว้ิจยัตอ้งการทราบถึงมูลค่าความเสียหายจากสาเหตุการหยุดเคร่ืองจกัรเพื่อแกไ้ขเป็น
มูลค่าเวลา มูลค่าเงิน ซ่ึงสามารถสรุปไดต้ามราง ดงัแสดงในตารางภาพท่ี 5.2 
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ตารางที ่5.2  ค่าใชจ่้ายท่ีสามารถน าไปเพิ่มมูลค่าได ้

อธิบาย จ านวน  
บริษทัใชเ้วลาในการผลิตขวด 1 ใบ 00012 วนิาที 
เวลาใน 1 ชัว่โมง 03,600 วนิาที 
การหยดุปฏิบติังานเคร่ืองจกัร 26 ชัว่โมงบริษทัจะสูญเสียเวลา 93,600 วนิาที 
บริษทัจะสามารถผลิตขวดได ้ 07,800 ขวด 
ก าไรต่อขวด 0.95 บาท 

Total Lost ต่อเดือน 7,410.00 บาท 

Total Lost ต่อปี  88,920.00 บาท 

  

 โดยจากตารางข้างต้นสามารถวิเคราะห์ได้ว่า ในการด าเนินงานผลิต บริษัทได้เดิน
เคร่ืองจกัรเพื่อผลิตสินคา้ตลอด 30 วนัโดยคิดเป็น 720 ชัว่โมง ซ่ึงจากปัญหาท่ีท าให้พนกังานตอ้ง
หยุดเคร่ืองจกัรในระหว่างการผลิตทั้ง 12 ปัญหา มีเวลาโดยรวมส าหรับการแกไ้ขคือ 52 คร้ัง หรือ
คิดเป็น 26 ชั่วโมงในหน่ึงเดือน มีสัดส่วนร้อยละ 3.61 ของปัญหาทั้งหมด โดยในระยะเวลาขวด
พลาสติกท่ีบริษทัผลิต ใช้ระยะเวลา 12 วินาทีต่อขวดพลาสติก 1 ใบ ซ่ึงจากระยะเวลาในการหยุด
เคร่ืองจกัรเพื่อแกไ้ขปัญหาของพนักงานนั้นใช้ระยะเวลา 26 ชั่วโมงในหน่ึงเดือน คิดเป็น 93,600 
วนิาที ซ่ึงสามารถสรุปไดว้า่จากระยะเวลาหยุดเคร่ืองจกัรนั้น เคร่ืองจกัรสามารถผลิตขวดพลาสติก
ได ้7,800 ขวด ถือไดว้า่ในตลอดทั้งเดือนบริษทัสูญเสียมูลค่าเงินท่ีไม่เพิ่มมูลค่าน้ีเป็นจ านวน 88,920 
บาทต่อปี ซ่ึงมูลค่าน้ีสามารถน ามาเทรนพนักงานซ่อมบ ารุง เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจในการ
ปฏิบติังานกบัเคร่ืองจกัรอยา่งเฉพาะได ้ 
 จากความสูญเสียขา้งตน้ผูว้ิจยัสามารถวิเคราะห์ได้ว่า สาเหตุของปัญหาความสูญเสียจาก
การปฏิบติังานของพนกังานท่ีส่งผลต่อเคร่ืองจกัรสามารถสร้างความเสียหายได ้3 ประการไดแ้ก่ 

1. ตน้ทุน (Cost) บริษทัมีตน้ทุนดา้นการซ่อมบ ารุงเพิ่ม โดยตอ้งจดัหาเคร่ืองมืออุปกรณ์
เพื่อปรับปรุงเคร่ืองจกัร และบริษทัเสียโอกาสในการท ารายไดต่้อปีเป็นมูลค่า 88,920 บาท 

2. เวลา (Time) บริษัทสูญเสียโอกาสในการผลิตจากการหยุดซ่อมบ ารุงถึง 93,000 
วนิาที หรือ 26 ชัว่โมง ซ่ึงสามารถคิดเป็น 1 วนัและ อีก 2 ชัว่โมง ท่ีไม่ไดท้  าการผลิต 

3. ความน่าเช่ือถือ (Reliability) บริษทัไม่สามารถส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ไดท้นัเวลา 
ดงันั้นผูว้ิจยัตอ้งการวิเคราะห์ถึงการจ ากดัค่าใช้จ่ายท่ีไม่สร้างเป็นมูลค่าน้ี เพื่อสามารถ

เพิ่มศกัยภาพตลอดจนประสิทธิภาพให้แก่บริษัทได้ดียิ่งข้ึน โดยมุ่งหวงัว่าผูว้ิจยัและบริษัทจะ
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สามารถหาความเช่ือมโยงและแกไ้ขปัญหาได้ ผูว้ิจยัได้น าขอ้มูลความสูญเสียขา้งตน้มาจดัล าดบั
ความส าคญัของขอ้มูลดว้ยแผนภูมิพาเรโต ้เพื่อจ าจุดสนในในการหาปัญหาหลกัจากปัญหาอ่ืน ๆ อีก
ทั้งเพื่อหาวธีิแกไ้ขปัญหาพร้อมวธีิป้องกนัปัญหา ดงัแสดงในภาพท่ี 5.5 

 

 

 
ภาพที ่5.5  ล าดบัความส าคญัของปัญหาเหตุการณ์หยุดการปฏิบติังาน 

 จากการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาดว้ยแผนภูมิภาพพาเรโตแ้สดงให้เห็นวา่ปัญหามีด
ตดัร้อนขาดเป็นปัญหาท่ีมีการเกิดและมีความส าคญัท่ีสุด ดงันั้ นผูว้ิจยัจึงตอ้งการหาสาเหตุของ
ปัญหาเพื่อทราบถึงสาเหตุของปัญหาพร้อมทั้งแนวทางการป้องกนัตลอดจนวธีิแกไ้ข โดยผูว้จิยัเลือก
วเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา ดงัแสดงในภาพท่ี 5.6 
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ภาพที ่5.6  การวเิคราะห์ปัญหามีดตดัร้อนขาด 

 จากภาพการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนภูมิก้างปลา ปัญหามีดตดัร้อนขาดมีสาเหตุจาก      
2 ปัจจยัคือ พนกังานและวธีิการ ดงัแสดงในตารางภาพท่ี 5.3  
 
ตารางที ่5.3  ผลการวเิคราะห์หาสาเหตุปัญหามีดตดัร้อนขาดดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 

ปัจจยั ผลทีเ่กดิขึน้ สาเหตุ 

วธีิการ พนกังานปฏิบติัแกไ้ขปัญหาอยา่ง

หละหลวม 

1. ขาดความเขา้ใจถึงผลของสาเหตุ 

2. ขาดการแนะน าวธีิการปฏิบติัโดยเฉพาะ ในการ

ท างานกบัเคร่ืองจกัรจากบริษทั 

คน เกิดการอาร์คของไฟฟ้า ท าใหมี้ดตดัร้อน 

มีความร้อนสูงและขาดเร็ว 

เน่ืองจากพนกังานพนกังานพนัสายทองแดงรอบมีด

ตดัร้อนเพ่ือใหค้วามร้อนแก่มีดตดัร้อนอยา่งหลวม

เพ่ือง่ายต่อการเปล่ียนใบมีด 

  

 ซ่ึงจากการลงพื้นท่ีและสัมภาษณ์พนกังานปฏิบติัหนา้เคร่ืองและพนกังานซ่อมบ ารุง ผูว้ิจยั
สามารถทราบถึงความสูญเสียจากสาเหตุปัญหามีดตดัร้อนขาดไดแ้ก่  
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1. เคร่ืองจกัร เน่ืองจากบริษทัจะตอ้งเสียซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรให้มีสภาพความพร้อมใน
การปฏิบติังาน 

2. ค่าไฟฟ้า เน่ืองจากพนกังานซ่อมบ ารุง แกไ้ขปัญหาอยา่งหละหลวมดว้ยการพนัสาย
ทองแดงไม่แน่นท าให้เกิดการอาร์คของไฟฟ้า ท าให้มีดตดัร้อนมีอุณหภูมิร้อนสูงและท าให้มีดตดั
ร้อนขาดเร็วข้ึนจากการใชง้านปกติ 

3. ค่าใช้จ่ายอุปกรณ์ เน่ืองจากพนักงานตอ้งแก้ไขดว้ยการน ามีดตดัร้อนใหม่มาติดตั้ง
แทนท่ีมีดตดัร้อนเก่าท่ีขาด พร้อมทั้งพนัสายทองแดงเพื่อท าอุณหภูมิแก่มีดตดัร้อน 

4. โอกาสทางการคา้ เน่ืองจากการผลิตตอ้งหยดุชะงกัท าให้การส่งมอบสินคา้มีโอกาส
ในการเล่ือนวนัก าหนดส่งสูง 

5. ต้นทุนวตัถุดิบ เน่ืองจากเม่ือแก้ไขอย่างไม่เหมาะสมเคร่ืองจกัรจะสร้างงานเสียท่ี
ก่อใหเ้กิดการสูญเสีย 

 5.3.2  ความสูญเสียจากการปฏิบัติงานของพนักงานทีส่่งผลต่อเคร่ืองจักร 
 ซ่ึงจากการศึกษาและวเิคราะห์ปัญหาในบทท่ี 2 ผูว้ิจยัไดจ้  ากดัความของงานเสียท่ีผูว้ิจยัพบ
ออกเป็น 2 ประเภทคือ งานเสียท่ีไม่ถือวา่เป็นของเสียและงานเสียท่ีถือวา่เป็นของเสีย 

5.3.2.1  งานเสียท่ีไม่ถือวา่เป็นงานเสีย 
ผูว้ิจยัไดร้วบรวมขอ้มูลลกัษณะและจ านวนงานเสียท่ีไม่ถือว่าเป็นของเสียของบริษทั 

ดงัแสดงในตารางภาพท่ี 5.4  
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ตารางที ่5.4  งานเสียท่ีไม่ถือวา่เป็นของเสีย 

ล าดบัที ่ งานเสียทีเ่กดิขึน้ กโิลกรัม ค่าใช้จ่ายทีสู่ญเสีย(บาท) สัดส่วนร้อยละ 

1 ติดโมลด/์ติดสายพาน 238.2 11,852.83 0.60 
2 ตดัเสีย 0055 2,736.80 0.14 
3 จุดด า 139.6 6,946.50 0.35 
4 เปิดเคร่ืองใหม่ 019.3 960.37 0.05 
5 กน้ร่ัว 008.5 422.96 0.02 
6 เป็นตะเขบ็ใหญ ่ 0001 49.76 0.00 
7 เทสขวด 0044 2,189.44 0.11 
8 ขวดติดกนั 0001 49.76 0.00 
9 กน้เด็ดไม่ขาด 02.4 119.42 0.01 
10 ไม่เป็นใบ/ขวดแตก 0004 199.04 0.01 
11 ปากไม่เรียบ 0001 49.76 0.003 
  รวม 0514 25,576.64 1.29 
  บริษทัใชเ้มด็พลาสติก   39,705  1,975,720.80   
  ค่าเมด็พลาสติกต่อกิโลกรัม     49.76    
 ค่าไฟฟ้าท่ีใชใ้นการบด   4,535.01  

 

จากตารางภาพงานเสียท่ีไม่ถือว่าเป็นของเสียข้างต้นแสดงถึงจ านวนงานเสียทั้ง 11 
ปัญหา ซ่ึงมีสาเหตุเกิดจากทั้งเคร่ืองจกัรและการปฏิบติังานของพนกังาน โดยปัญหาทั้ง 11 ปัญหา
สร้างงานเสียท่ีซ่ึงมีรูปลกัษณ์ของงานเสียท่ีแตกต่างกนัโดยผูว้จิยัจ  าแนกได ้2 กรณี ดงัน้ี  

กรณีท่ี 1 มีรูปลักษณะท่ีสามารถแยกออกได้ชัดเจน ได้แก่ปัญหา (1) ติดโมลด์และ    
ติดสายพาน (2) ตดัปากขวดพลาสติกเสีย (3) เปิดเคร่ืองใหม่ (4) เป็นตะเข็บใหญ่ (5) เทสขวด            
(6) ขวดติดกนั (7) กน้เด็ดไม่ขาด (8) ไม่เป็นใบหรือขวดแตก และ (9) ปากไม่เรียบ  
 กรณีท่ี 2 รูปลกัษณะท่ีไม่สามารถแยกออกไดช้ดัเจนคือ (1) ขวดพลาสติกมีจุดด าและ 
(2) กน้ร่ัว เน่ืองจากปัญหากน้ร่ัวพนกังานทราบก็ต่อเม่ือทดสอบคุณภาพของขวด 

 ในขอ้มูลตารางภาพสามารถสรุปไดว้่าบริษทัมีงานเสียท่ีไม่ถือวา่เป็นงานเสียเกิดรวม 
514 กิโลกรัม คิดเป็นสัดส่วนอยู่ท่ีร้อยละ 1.29 ของงานเสียรวม คิดเป็นค่าใช้จ่ายเม็ดพลาสติก 
25,576.64 บาทภายในหน่ึงเดือน ซ่ึงสามารถคิดเป็นมูลค่าเงินต่อปีได้ 306,919.68 ทั้งน้ีในการน า
พลาสติกมาบดเม็ดเป็นพลาสติกสแครปน้ีมีต้นทุนเพิ่มคือค่าไฟฟ้า ซ่ึงคิดเป็นค่าใช้จ่ายอยู่ท่ี 
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4,535.01 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็นมูลค่าเงินต่อปีได ้54,420.12 บาท กล่าวคือหากบริษทัสามารถ
จ ากัดงานเสียท่ีเกิดข้ึนได้ในการผลิตสินค้าตั้ งแต่ในคร้ังแรก จะสามารถประหยดัค่าไฟฟ้าและ
ค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ ท่ีไม่สร้างมูลน้ีได ้

ทั้ งน้ีผูว้ิจยัได้น าข้อมูลความสูญเสียข้างต้นมาจดัล าดับความส าคัญของข้อมูลด้วย
แผนภูมิพาเรโต ้เพื่อจ าจุดสนในในการหาปัญหาหลกัจากปัญหาอ่ืน ๆ อีกทั้งเพื่อหาวิธีแกไ้ขปัญหา
พร้อมวธีิป้องกนัปัญหา ดงัแสดงในภาพท่ี 5.7 

 

 

 
ภาพที ่5.7  ล าดบัความส าคญัของปัญหางานเสียท่ีไม่ถือวา่เป็นของเสีย 

จากการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาดว้ยแผนภูมิภาพพาเรโตแ้สดงให้เห็นวา่ปัญหา
ติดโมลดห์รือติดสายพานเป็นปัญหาท่ีมีการเกิดและมีความส าคญัท่ีสุด แต่กระนั้นผูว้ิจยัเลือกปัญหา
รองลงมาคือปัญหาจุดด า เน่ืองจากปัญหาจุดด ามีลักษณะท่ีปรากฏท่ีไม่ชัดเจน ท าให้ระหว่างท่ี
พนกังานท าการตรวจสอบตอ้งใชค้วามช านาญในการตรวจสอบมากกวา่ปกติ ซ่ึงหากไม่เป็นเช่นนั้น
แลว้ปัญหาจุดด าจะสร้างความเสียหายแก่บริษทัอย่างยิ่งยวด ดงันั้นผูว้ิจยัจึงตอ้งการหาสาเหตุของ
ปัญหาเพื่อทราบถึงสาเหตุของปัญหาพร้อมทั้งแนวทางการป้องกนัตลอดจนวธีิแกไ้ข โดยผูว้จิยัเลือก
วเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา ดงัแสดงในภาพท่ี 5.8  
 



87 

  

 
ภาพที ่5.8  การวเิคราะห์ปัญหาขวดพลาสติกมีจุดด า 

จากภาพการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนภูมิก้างปลาปัญหาขวดพลาสติกมีจุดด ามี
สาเหตุจาก 3 ปัจจยัคือ คน วตัถุดิบและวธีิการซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาจุดด าบนขวดพลาสติก 
ดงัแสดงในตารางภาพท่ี 5.5 
 
ตารางที ่5.5  ผลการวเิคราะห์หาสาเหตุปัญหาขวดพลาสติกมีจุดด าดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 

ประเภท สาเหตุ ค าอธิบาย 
คน พนกังานบด-ผสมเมด็พลาสติกมีความรู้

ความเขา้ใจกบังานท่ีปฏิบติัไม่เพียงพอ 
1. ขาดความเขา้ใจในการปฏิบติังาน 
2. ขาดการเทรนจากบริษทั 

วตัถุดิบ เมด็พลาสติกผสมไม่มีบริสุทธิเพียงพอ มีเศษฝุ่ นปะปนกบัเมด็พลาสติกผสม 
วธีิการ ไม่มีการท าความสะอาดทนัทีหลงัใชง้าน 1. พนกังานไม่เห็นความส าคญัในการท าความ

สะอาดเคร่ืองบดหลงัท างานเสร็จ เน่ืองจากไม่
สามารถเช่ือมโยงกบัปัญหาได ้
2. พนกังานถูกมอบหมายใหป้ฏิบติังานโดยตกั
เมด็พลาสติกสแครปโดยพยายามไม่ใหติ้ดเศษฝุ่ น
มาดว้ย 
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ซ่ึงจากการลงพื้นท่ีและสัมภาษณ์กรรมการผูจ้ดัการ เพื่อทราบถึงความสูญเสียจาก
สาเหตุปัญหาขวดพลาสติกมีจุดด าท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบผูว้จิยัสามารถจ าแนกได ้3 ประการ ไดแ้ก่ 
  1. ตน้ทุน (Cost) บริษทัมีตน้ทุนดา้นการบดเพิ่ม โดยบริษทัตอ้งเสียค่าไฟฟ้าในการ
น าขวดพลาสติกท่ีมีจุดด ากลับบดเป็นพลาสติดเม็ดสแครป โดยสามารถคิดเป็นมูลค่าเงินอยู่ท่ี 
54,420.12 บาทต่อปี 
  2. เวลา (Time) บริษทัสูญเสียโอกาสในการผลิตเพื่อส่งมอบ และตอ้งน าขวดท่ีมีจุด
ด าน ามาตดัและเข้าเคร่ืองบด ซ่ึงเป็นการสร้างการท างานเพิ่มจากเดิมท าให้พนักงานตอ้งปฏิบัติ
หนา้ท่ีเพิ่ม 
  3. ความน่าเช่ือถือ (Reliability) หากงานเสียจุดด าไม่สามารถจ ากดัอยู่ในบริเวณ
โรงงานได้ กล่าวคืองานเสียจุดด าเล็ดลอดการตรวจสอบสินคา้ของบริษทั จะสามารถสร้างความ
สูญเสียดา้นความน่าเช่ือถือทั้งในสายตาบริษทัลูกคา้ และผูบ้ริโภค 

5.3.2.2 งานเสียท่ีถือวา่เป็นงานเสีย 
นอกจากผูว้ิจยัยงัไดร้วบรวมขอ้มูลงานเสียท่ีถือว่าเป็นของเสียในหน่ึงเดือน โดยงาน

เสียในประเภทน้ีจะไม่สามารถน ากลบัมาบดเป็นเม็ดพลาสติกสแครปได ้ซ่ึงแตกต่างจากงานเสียท่ี
ไม่ถือวา่เป็นของเสีย เน่ืองจากมีการปนเป้ือนท่ีเป็นอนัตราย หากน ามาบดเป็นเม็ดพลาสติกสแครป
จะสามารถเป็นพิษต่อผูบ้ริโภคหากบรรจุสินคา้อุปโภคได ้ทั้งน้ีผูว้ิจยัไดร้วบรวมจ านวนงานเสียน้ีทั้ง
ขอ้มูลทางการเงินและขอ้มูลท่ีไม่ใช่การเงิน ไดแ้ก่ปริมาณงานเสีย สาเหตุของงานเสีย และมูลค่าของ
เงินดงัแสดงในตารางภาพท่ี 5.6  
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ตารางที ่5.6  งานเสียท่ีถือวา่เป็นของเสีย 

ล าดบั
ที ่

งานเสียทีเ่กดิขึน้ สาเหตุ กโิลกรัม 
มูลค่าเงนิ 

(บาท) 
สัดส่วน
ร้อยละ 

รายได้ 

1 ทดสอบแม่พิมพ ์ การทดสอบแม่พิมพ์
ดว้ยการผลิต 

0011.5 572.24 0.03   

2 ไล่สี เปล่ียนรูปแบบการผลิต
สินคา้, สีเพ้ียน 

00036 1,791.36 0.09   

3 ทดสอบ
ประสิทธิภาพ
ขวด 

การทดสอบคุณภาพ
ขวดพลาสติก 

0058.1 2,891.06 0.15   

รวม 0105.6 5,254.66  0.27   
บริษทัใชเ้มด็พลาสติก 39,705        
ค่าเมด็พลาสติกต่อกิโลกรัม 49.76      
บริษทัขายพลาสติกต่อกิโลกรัม  7.08    747.65  

  

 จากตารางท่ี 5.6 ผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์พร้อมทั้งสัมภาษณ์ผูป้ระกอบการถึงความจ าเป็น
ในการสร้างงานเสียท่ีถือว่าเป็นของเสีย โดยสามารถสรุปไดว้่างานเสียประเภทน้ีเป็นงานเสียท่ีมี
ความจ าเป็นในการสร้าง เน่ืองจากเป็นการทดสอบคุณภาพของขวดพลาสติกตามมาตรฐานสากล 
แต่ในขณะเดียวกนังานเสียประเภทน้ีก็เกิดจากความผิดพลาดในการปฏิบติังาน กล่าวคือช้ินงานท่ีมี
ลกัษณะพิเศษของช้ินงานคือ สีท่ีเพี้ยน ดงัแสดงในภาพท่ี 5.9 แต่เม่ือผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์ขอ้มูลในการ
ผลิตพร้อมทั้งมีการระดมสมองระหวา่งกรรมการผูจ้ดัการและผูจ้ดัการโรงงานไดข้อ้สรุปวา่งานเสีย
ท่ีถือวา่เป็นงานเสียน้ีไม่เก่ียวเน่ืองกบัสาเหตุของปัญหา บริษทัมองขา้มในการให้ความรู้แก่พนกังาน
เพื่อลดขอ้ผดิพลาดในการผลิต 
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ภาพที ่5.9  สีช้ินงานเพี้ยน 

 เม่ือผูว้ิจยัรวมขอ้มูลงานเสียทั้ง 2 ลกัษณะคือความสูญเสียท่ีส่งผลเคร่ืองจกัร และ ความ
สูญเสียท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบ ซ่ึงสามารถคิดเป็นมูลค่าเงินได ้11,945.01 บาทต่อเดือน หรือมูลค่าเงิน 
143,340.12 บาทต่อปี ดงัแสดงในตารางภาพท่ี 5.7 ซ่ึงค่าใชจ่้ายในส่วนน้ีสามารถน าไปเพิ่มมูลค่าใน
ค่าใชจ่้ายส่วนอ่ืน ๆ ได ้และเม่ือผูว้ิจยัไดล้งพื้นท่ีส ารวจการปฏิบติังานของบริษทั ผูว้ิจยัเห็นถึงการ
ผลิตท่ีมีของเสียจากการผลิต โดยมีสาเหตุหลกัจากพนกังานท่ีขาดความช านาญและความใส่ใจใน
การปฏิบติังาน อีกทั้งความสามารถของพนักงานท่ีปฏิบติัหน้าท่ีจ  าเพาะยงัไม่สอดคลอ้งกบัวิธีการ
ปฏิบัติงาน ดังนั้ นผู ้วิจ ัยจึงเล็งเห็นว่าหากมีการศึกษาถึงผลกระทบท่ีเกิดจากข้อจ ากัดในการ
ปฏิบติังานของพนกังานว่ามีผลกระทบใด ๆ ส่งผลเก่ียวเน่ืองถึงค่าใช้จ่ายตน้ทุนท่ีสูงได ้บริษทัจะ
สามารถปรับปรุงตลอดจนถึงลดค่าใช้จ่ายในการจดัซ้ือวตัถุดิบลงได ้อีกทั้งยงัเพิ่มประสิทธิผลใน
การด าเนินงานสูงสุดไดอี้กดว้ย 
 
ตารางที ่5.7  มูลค่าความสูญเสียโดยรวมของบริษทั 

ปัญหา 
มูลค่า/เดอืน 

มูลค่า(บาท) 
อืน่ ๆ 
(บาท) 

สูญเสีย (บาท) หมายเหตุ 

หยุดเคร่ืองจกัร                7,410.00  -   7,410.00    
งานเสียทีไ่ม่ถือว่าเป็นของเสีย  25,576.64 4,535.01 - ค่าไฟฟ้า 

มูลค่าทีสู่ญเสียต่อเดอืน 11,945.01  บาท 

มูลค่าทีสู่ญเสียต่อปี 143,340.12 บาท 
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5.4  การด าเนินการปรับปรุง และเพิม่ประสิทธิภาพ 

 จากวิธีการเก็บตวัอยา่งของผูว้จิยัขา้งตน้ ผูว้ิจยัเลือกวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดจาก
การปฏิบติังานท่ีสร้างงานเสียในซ่ึงมีสาเหตุท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการสกดัปัญหา บริษทัมองขา้มในการให้
ความรู้แก่พนกังานเพื่อลดขอ้ผิดพลาดในการผลิต โดยผูว้ิจยัเลือกใช้เคร่ืองมือ FMEA หรือ Failure 
Mode and Effect Analysis เพื่อคัดเลือกสาเหตุของข้อบกพร่องท่ีจ าเป็นต้องแก้ไขเร่งด่วนก่อน
เน่ืองจากของเสียจากการผลิตท าใหมี้ผลกระทบต่อประสิทธิภาพในการผลิตและความน่าเช่ือถือของ
บริษทั ซ่ึงในการวิเคราะห์เคร่ืองมือ FMEA นั้นมีการประเมินค่าการให้คะแนนของ RPN หรือ Risk 
Priority Number ซ่ึงถูกก าหนดจากค่าทั้ง 3 ชนิด คือ (1) ความรุนแรง (Severity) (2) โอกาสท่ีกดข้ึน 
(Occurrence) (3) ความสามารถในการตรวจสอบ (Detection) ซ่ึง AIAG หรือ Automotive Industry 
Action Group ได้เป็นผูก้  าหนดไวใ้นอุตสาหกรรมการผลิตยานยนต์ โดยผูว้ิจ ัยจะใช้เคร่ืองมือ
ดังกล่าวประเมินความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในข้อบกพร่องในการผลิตของบริษทั จ านวน 2 สาเหตุ       
คือ ความสูญเสียท่ีส่งผลเคร่ืองจกัร และความสูญเสียท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบ 

 5.4.1  การประเมินความรุนแรงของข้อบกพร่อง (Severity: S) 
 ในล าดับแรกผูว้ิจ ัยต้องประเมินความรุนแรงของผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่อง 
(Severity : S) ซ่ึงข้อมูลวิเคราะห์นั้นได้จากการระดมสมองหาสาเหตุของการเกิดของเสียแต่ละ
ประเภทแลว้จึงร่วมกนัระบุผลกระทบของลกัษณะขอ้บกพร่องแลว้ประเมินตวัเลขความรุนแรงตาม
เกณฑก์ารประเมินค่าความรุนแรง ซ่ึงเกณฑท่ี์ใชป้ระเมินค่านั้นผูว้า่ใจไดป้รับใชจ้าก AIAG ร่วมดว้ย
กับงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องของธนิตพล จนัทสม เน่ืองจากเกณฑ์การประเมินมีความคล้ายคลึงกับ
ลกัษณะขอ้บกพร่องของบริษทั ดงัแสดงในตารางภาพท่ี 5.8 นอกจากน้ีการสอบถามความคิดเห็น
ของกรรมการผู ้จ ัดการ ผูซ่ึ้งช านาญการผลิตและแนวทางการปฏิบัติการด าเนินงานผลิตขวด
พลาสติกจึงเป็นผูร่้วมการวเิคราะห์ท่ีดีอีกทางหน่ึง 
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ตารางที ่5.8  เกณฑป์ระเมินความรุนแรงของขอ้บกพร่อง (Severity) 

ระดบัความรุนแรง ความรุนแรงของผลกระทบทีม่ต่ีอผู้ใช้ผลติภัณฑ์ คะแนน 
สูงมาก ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ความปลอดภยั ความเสียหายของ

เคร่ืองจกัร 
10 
09 
08 

สูง ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ท าใหก้ารปฏิบติังานในบางขั้นตอน
หยดุชะงกั 

07 
06 

ปานกลาง ส่งผลต่อกระบวนการผลิตบางส่วนท าใหก้ารปฏิบติังานขดัขอ้ง 05 
04 

ต ่า ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต แต่ไม่ท าใหเ้กิดการปฏิบติังานขดัขอ้ง 03 
02 

นอ้ย ไม่มีเหตุผลท่ีคาดวา่ส่วนเลก็นอ้ยในธรรมชาติของขอ้บกพร่องนั้น จะเป็น
สาเหตุใหเ้กิดผลกระทบอยา่งจริงจงัต่อกระบวนการผลิต 

01 
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 5.4.2  การประเมินโอกาสของข้อบกพร่อง (Occurrence: O)  
 หลงัจากการประเมินความรุนแรงของผลกระทบของลกัษณะขอ้บกพร่องในขั้นตอนก่อน
หนา้น้ีแลว้ ผูว้จิยัและกรรมการผูจ้ดัการไดร้ะบุความถ่ีในการเกิดขอ้บกพร่อง เพื่อประเมินโอกาสใน
การเกิดออกมาเป็นจ านวนคร้ัง แต่ทวา่เพื่อความเหมาะสมกบัลกัษณะการเกิดขอ้บกพร่องของบริษทั 
ผูว้ิจยัจึงไดน้ าวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งของธนิตพล จนัทสม มาปรับใช ้เน่ืองจากเกณฑ์การประเมินมี
ความคลา้ยคลึงกบัลกัษณะขอ้บกพร่องของบริษทั ดงัแสดงในตารางภาพท่ี 5.9 นอกจากน้ีผูว้ิจยัยงั
ไดก้ารสอบถามความคิดเห็นของกรรมการผูจ้ดัการเพื่อเป็นผูร่้วมการวิเคราะห์อีกทางหน่ึง 
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ตารางภาพที ่5.9  เกณฑก์ารประเมินโอกาสท่ีเกิดข้ึนของขอ้บกพร่อง (Occurrence) 

โอกาสในการเกดิขึน้
ข้อบกพร่อง 

ความถี่ในการเกดิอย่างน้อย คะแนน 

สูงมาก มีความสูญเสียเกิดข้ึนไดบ่้อยมากท่ีสุด (มีค่าอยูใ่นช่วงร้อยละ 81-
100 ของจ านวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึน) 

10 
09 

สูง มีมีความสูญเสียเกิดข้ึนไดบ่้อย (มีค่าอยูใ่นช่วงร้อยละ 61-80 ของ
จ านวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึน) 

จ8 
07 

ปานกลาง มีความสูญเสียเกิดข้ึนค่อนขา้งบ่อย (มีค่าอยูใ่นช่วงร้อยละ 41-60 
ของจ านวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึน) 

06 
05 
04 

นอ้ย มีความสูญเสียเกิดข้ึนนานๆคร้ัง (มีค่าอยูใ่นช่วงร้อยละ 21-40 
ของจ านวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึน) 

03 
02 

นอ้ยมาก มีความสูญเสียเกิดข้ึนนอ้ยมากหรือไม่เคยเกิดข้ึนเลย (มีค่าอยู่
ในช่วงต ่ากวา่ร้อยละ 20 ของจ านวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึน) 01 
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 5.4.3  การประเมินความสามารถในการตรวจสอบของข้อบกพร่อง (Detection: D) 
 หลงัจากการระดมสมองเพื่อประเมินความถ่ีในการเกิดขอ้บกพร่อง แล้ว ผูว้ิจยัและกรรม
การณ์ผูจ้ดัการจึงไดท้  าการประเมินค่าความสามารถในการตรวจพบขอ้บกพร่อง หรือ Detection เพื่อ
ประเมินความสามารถในการตรวจพบ ซ่ึงในการประเมินคร้ังน้ีผูว้ิจ ัยได้น าเอาวรรณกรรมท่ี
เก่ียวขอ้งของ ธนิตพล จนัทสม มาปรับใช ้เน่ืองจากเกณฑ์การประเมินมีความคลา้ยคลึงกบัลกัษณะ
ข้อบกพร่องของบริษัท ดังแสดงในตารางภาพท่ี 5.8 ทั้ งน้ีผูว้ิจยัยงัได้ท าการการสอบถามความ
คิดเห็นของกรรมการผูจ้ดัการเพื่อเป็นแนวทางในการวเิคราะห์ร่วมดว้ย 
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ตารางที ่5.10  เกณฑก์ารประเมินความสามารถในการตรวจสอบของขอ้บกพร่อง (Detection) 

ความสามารถ
ในการ

ตรวจสอบ 
การตรวจจบั คะแนน 

สูงมาก สามารถตรวจจบัไดใ้นระหวา่งการออกแบบ, การทดสอบและการ
ตรวจสอบ : ก่อนการผลิต 

1-2 

สูง สามารถตรวจจบัไดใ้นระหวา่งการผลิต : ตรวจจบัไดก่้อนหรือตรวจจบั
ไดแ้น่นอน 

3-4 

ปานกลาง สามารถตรวจจบัไดใ้นระหวา่งการผลิต : ตรวจจบัไดช้า้หรือตรวจจบัได้
ไม่แน่นอน 

5-6 

ต ่า สามารถตรวจจบัไดใ้นระหวา่งการผลิต : ตรวจจบัไดง่้ายจากหนา้งาน
หรือตรวจจบัไดจ้ากการดูแลรักษาประจ า 

7-8 

ต ่ามาก มีโอกาสนอ้ยมากท่ีจะถูกตรวจจบัไดจ้ากหนา้งาน 9-10 
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5.4.4  ตารางประเมินลกัษณะของข้อบกพร่องทีเ่กดิในกระบวนการผลติ (FMEA) 
ผูว้จิยัร่วมและผูเ้ช่ียวชาญในดา้นการผลิตของบริษทั FI ไดป้ระเมินคุณลกัษณะของขอ้ผิดพลาดในการปฏิบติังานของพนกังานดว้ยเคร่ืองมือ FMEA ได้

การประเมิน ดงัแสดงในตารางท่ี 5.8 
 

ตารางที ่5.11  การประเมินคุณลกัษณะขอ้บกพร่องในการปฏิบติังานของพนกังานท่ีสร้างความสูญเสีย 

หน้าทีข่อง
กระบวน 
การ 

แนวโน้มของ
ข้อบกพร่อง 

แนวโน้มของผล
จากข้อบกพร่อง 

S 
จ าแนก
ประเภท 

แนวโน้มของ
สาเหตุ 

O 

การควบคุมการออกแบบใน
ปัจจุบัน 

D 

RPN 
(S+O+D) 

ต่อ 
1,000 

ข้อเสนอ 
แนะปรับปรุง 

ผู้รับผดิ 
ชอบ 

การป้องกนั การตรวจจบั 

ลดปัญหา

มดีตดั   

พาริสัน

ร้อนขาด 

ขวดติดโมลด์

ท าใหเ้กิด

ของเสีย 

มีตดัร้อนมีอุณภูมิ

สูงมากและง่าย

ต่อการขาด ท าให้

ไม่สามารถตดัพา

ริสนัได ้จึงท าให้

เกิดงานเสียขวด

ติดโมลด ์

7 

ส่งผลกระทบ

ต่อกระบวน 

การผลิตสูงท า

ใหก้าร

ปฏิบติังานตอ้ง

หยดุชะงกั 

เกิดการอาร์ค

ของ

สายไฟฟ้าท า

ใหมี้ดตดัร้อน

มีอุณหภูมิสูง 

3 

พนกังาน

เปล่ียนสาย

ทองแดงท่ี

พนัมีดตดั

พาริสนั 

1. พนกังาน

หนา้เคร่ือง

เป็นผูพ้บเห็น 

2. พนกังาน

ซ่อมบ ารุง

เป็นผูแ้กไ้ข 

10 168 

ใหค้วามรู้

พนกังานซ่อม

บ ารุง เพื่อพนั

สายทองแดง

อยา่งเหมาะสม

เพื่อลดการ

อาร์คของไฟ 

พนกั 

งานซ่อม

บ ารุง 
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ตารางที ่5.11  (ต่อ) 

 

 

หน้าทีข่อง
กระบวน 
การ 

แนวโน้ม
ของ

ข้อบกพร่อง 

แนวโน้มของ
ผลจาก

ข้อบกพร่อง 
S จ าแนกประเภท 

แนวโน้มของ
สาเหตุ 

O 

การควบคุมการออกแบบใน
ปัจจุบัน D 

RPN 
(S+O+D) 
ต่อ 1,000 

ข้อเสนอ 
แนะปรับปรุง 

ผู้รับผดิ 
ชอบ 

การป้องกนั การตรวจจบั 

ลดปัญหา

จุดด า 

มีจุดด า ตอ้งน าขวด

พลาสติกท่ีมี

ปัญหาจุดด า 

กลบัมาบดใหม่ 
3 

ปัญหาจุดด า

ส่งผลกระทบ

ต่อการบวนการ

ผลิตต ่าไม่ท าให้

การปฏิบติังาน

ขดัขอ้ง 

เมด็พลาสติกผสม

มีความบริสุทธิ

ไม่เพียงพอให้

เกิดการไหมใ้น

ท่อพาเนลเกิด

เป็นจุดด าบน

ช้ินงาน 

3 

บริษทัให้

พนกังาน

ปฏิบติัตกั

เมด็

พลาสติก

โดยเวน้

ส่วนท่ีเป็น

ฝุ่ น 

แยกช้ินงาน

เสียดว้ย

พนกังาน

ตรวจสอบ

คุณภาพ

สินคา้ 

9 81 

ใหค้วามรู้แก่ 

พนกังานบด-

ผสม เพื่อท า

ความสะอาด

เคร่ืองบด

พลาสติกส

แครปทุกคร้ัง

หลงัท าการบด 

พนกั งาน

บด-ผสม

เมด็

พลาสติก 
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5.5  ผลการด าเนินการปรับปรุง และเพิม่ประสิทธิภาพ 

 จากการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องท่ีเกิดในกระบวนการผลิตด้วยตารางประเมินขอ้บกพร่อง 
Failure Mode and Effect Analysis ข้างต้น  ท าให้ผู ้วิจ ัยสามารถทราบได้ถึ งคุณลักษณะของ
ขอ้ผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิบติัของพนักงาน โดยเป็นการให้คะแนน Risk Priority Number จาก
ผูเ้ช่ียวชาญดา้นการผลิตท่ีมองต่อปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงมีปัจจยัประกอบดว้ยเกณฑก์ารประเมิน 3 ปัจจยั
คือ (1) ความรุนแรง (Severity) (2) โอกาส ท่ี เกิด ข้ึน  (Occurrence) (3) ความสามารถในการ
ตรวจสอบ (Detection) 
 ซ่ึงในการด าเนินการปรับปรุงปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของบริษทั จากคะแนนประเมิน 
RPN ซ่ึงค านวณจากการคูณกนัของค่า S, O, D โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบแนวทางการป้องกนั
ขอ้ผิดพลาดในการปฏิบติังานของพนักงานท่ีจะสร้างความสูญเสียในการผลิต (FMEA) โดยใน
เกณฑ์ท่ีใช้ในการประเมิน ผูว้ิจยัไดป้รับใช้จากเกณฑ์การประเมินขั้นพื้นฐานของ AIAG ร่วมดว้ย
กบัเกณฑก์ารประเมินในงานวิจยัของธนิตพล จนัทสม เน่ืองจากเกณฑ์การประเมินมีความคลา้ยคลึง
กบัลกัษณะขอ้ผิดพลาดของบริษทั FI ซ่ึงในการประเมินดงักล่าวจะเป็นการให้คะแนนตามความ
คิดเห็นของผู ้เช่ียวชาญด้านการผลิต ผู ้วิจ ัยสามารถสรุปคุณลักษณะของข้อผิดพลาดในการ
ปฏิบติังานของพนกังานจึงท าใหเ้กิดความสูญเสียไดด้งัน้ี 

1. ปัญหามีดตดัร้อน (ความสูญเสียท่ีส่งผลต่อเคร่ืองจกัร) (1) ไดค้่าประเมิน S คือ 7 จาก
คะแนนเต็ม 10 (2) ไดค้่าประเมิน O คือ 3 จากคะแนนเต็ม 10 (3) ไดค้่าประเมิน D คือ 8 จากคะแนน
เต็ม 10 รวมการประเมินความเสียหายจากขอ้ผิดพลาดคือ 168 จากจ านวนเต็ม 1,000 หรือคิดเป็น
สัดส่วนร้อยละ 16.8 

ซ่ึงหมายถึง ปัญหามีดตัดร้อนส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตสูง ท าให้การ
ปฏิบัติงานในบางขั้นตอนต้องหยุดชะงกั แม้ความสูญเสียนั้นจะเกิดข้ึนนาน ๆ คร้ัง เน่ืองจากมี
ค่าความถ่ีของเสียอยู่ท่ีร้อยละ 30.77 ของงานเสียทั้งหมด แต่ทว่าพนักงานมีความสามารถในการ
แกไ้ขและควบคุมไดบ้า้งเล็กน้อย เน่ืองจากแมว้่าพนกังานจะทราบวิธีการแกไ้ขแต่ไม่ไดมี้วิธีการ
ควบคุมกระบวนการในการตรวจจบัขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึน 

โดยผูเ้ช่ียวชาญด้านการผลิตได้สร้างแนวทางการแก้ไข โดยมุ่งเน้นให้ความรู้แก่
พนกังานซ่อมบ ารุง ให้มีการพนัสายทองแดงให้แน่นข้ึนเพื่อลดการอาร์คของไฟฟ้า โดยส่งผลให้
อุณหภูมิของมีดตดัร้อนมีอุณหภูมิร้อนปกติและมีส้ินสภาพตามอายุการใชง้าน ซ่ึงก็เห็นพอ้งกบัแนว
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ทางการลดปัญหาการเกิดมีดตดัร้อนในงานวิจยัของกลุ่ม Back up โดยบริษทั พลาสติกและหีบห่อ
ไทยจ ากดั (มหาชน) 

2. ปัญหาจุดด า (ความสูญเสียท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบ) (1) ได้ค่าประเมิน S คือ 3 จาก 10    
(2) ไดค้่าประเมิน O คือ 3 จาก 10 (3) ไดค้่าประเมิน D คือ 9 จาก 10 รวมการประเมินความเสียหาย
จากขอ้ผดิพลาดคือ 81 จากจ านวนเตม็ 1,000 หรือคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 8.1 

ซ่ึงหมายความว่า ปัญหาจุดด าแม้จะส่งผลกระทบต่อการบวนการผลิตในระดับต ่า 
เน่ืองจากไม่ท าให้การปฏิบติังานขดัขอ้ง และแมค้วามสูญเสียน้ีจะเกิดนานๆคร้ัง โดยมีค่าความถ่ีอยู่
ท่ี 27.16 แต่พนกังานไม่มีความสามารถในการแกไ้ขและควบคุม เน่ืองจากไม่มีแนวทางการแกไ้ขใน
ล าดบัตน้เหตุ อีกทั้งไม่มีกระบวนการตรวจจบัขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึน อีกทั้งเป็นการเพิ่มภาระงานและ
ความสูญเสียทางดา้นตน้ทุนค่าไฟฟ้า ดา้นเวลาในการน างานเสียไปบด และความน่าเช่ือถือ เม่ือหาก
งานเสียจุดด าไม่สามารถถูกก าจดัได้ภายในโรงงาน จะสามารถสร้างความเสียหายด้านความ
น่าเช่ือถือของบริษทัไดอ้ยา่งประเมินค่าเป็นมูลค่าเงินไม่ได ้

โดยผูเ้ช่ียวชาญดา้นการผลิตไดส้ร้างแนวทางการแกไ้ข โดยมุ่งเน้นให้ความรู้แก่พนกังาน
บด-ผสม ในการท าความสะอาดเคร่ืองบดเม็ดพลาสติกสแครปหลงัท าการบดทุกคร้ัง เพื่อลดความ
ไม่บริสุทธิของเม็ดบดสแครปท่ีจะปนเป้ือน ซ่ึงเห็นพอ้งกบัแนวทางการลดปัญหาการเกิดจุดด าบน
ช้ินงานในงานวิจัย Black Dot Defect Reduction In Plastic Injection Moulding Process; Itthiwat  
Rattanabunditsakun, 2555 Chulalongkron University 
 ทั้งน้ีในแนวทางการแกไ้ขของผูว้ิจยัไดร่้วมวิเคราะห์กบัผูเ้ช่ียวชาญดา้นการผลิต เป็นการ
แก้ไขท่ีใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่ของบริษทัอย่างคุม้ค่า โดยเป็นการให้ความรู้เก่ียวกบัปัญหาท่ีมีความ
เก่ียวเน่ืองกันทั้ งห่วงโซ่ซ่ึงสร้างข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนในการผลิตให้แก่พนักงานได้รับทราบ 
นอกจากนั้นจากการศึกษาของผูว้ิจยัยงัสามารถแสดงให้กรรมการผูจ้ดัการไดเ้ห็นถึงขอ้ผดิพลาดใน
การมองขา้มการให้ความรู้ในการปฏิบติังานของพนกังาน ท่ีซ่ึงสร้างความสูญเสียเป็นมูลค่าจ านวน
เงินต่อปีเป็นมูลค่า ซ่ึงมูลค่าน้ีสามารถสร้างประโยชน์ในดา้นการให้ความรู้เพื่อป้องกนัขอ้ผิดพลาด
ในการปฏิบติังานในขั้นต่อไปไดอี้ก 



บทที ่6 

สรุปผล และข้อเสนอแนะ 

6.1  สรุปผลการด าเนินการ และข้อเสนอแนะ 

 จากเกณฑ์การประเมินท่ีผูว้ิจยัและผูเ้ช่ียวชาญดา้นการผลิตของบริษทั FI ไดใ้ช้เพื่อสร้าง
แนวทางการป้องกนัขอ้ผดิพลาดในการปฏิบติัของพนกังานท่ีสร้างความสูญเสียในการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต (PFMEA) โดยมีเกณฑ์การประเมินขั้นพื้นฐานของ AIAG ร่วมด้วยกบั
เกณฑ์การประเมินของงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งของ ธนิตพล จนัทสม ซ่ึงผูว้ิจยัสามารถสร้างแนวทางการ
ป้องกนัขอ้ผิดพลาดในการปฏิบติัของพนกังานท่ีสร้างความสูญเสียในการผลิต โดยในแนวทางการ
แกไ้ขปัญหานั้นเป็นการบริหารจดัการทรัพยากรท่ีมีอยูข่องบริษทัให้เกิดความคุม้ค่า โดยให้ความรู้
ในหนา้ท่ีรับผดิชอบต่อผูป้ฏิบติัอยา่งเหมาะสม ตามปัญหาท่ีสร้างความสูญเสีย ดงัน้ี  

 6.1.1  ความสูญเสียทีส่่งผลเคร่ืองจักร (ปัญหามีดตัดร้อนขาด)  
 ปัญหามีดตดัร้อนส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตสูง ท าให้การปฏิบติังานในบางขั้นตอน
ตอ้งหยุดชะงกั แมค้วามสูญเสียนั้นจะเกิดข้ึนนาน ๆ คร้ัง เน่ืองจากมีค่าความถ่ีของเสียอยู่ท่ีร้อยละ 
30.77 ของงานเสียทั้งหมด แต่ทวา่พนกังานมีความสามารถในการแกไ้ขและควบคุมไดบ้า้งเล็กนอ้ย 
เน่ืองจากแมว้า่พนกังานจะทราบวธีิการแกไ้ขแต่ไม่ไดมี้วิธีการควบคุมกระบวนการในการตรวจจบั
ขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึน  

 6.1.2  ความสูญเสียทีส่่งผลต่อวตัถุดิบ (ปัญหาขวดมีจุดด า)  
 ปัญหาจุดด าแม้จะส่งผลกระทบต่อการบวนการผลิตในระดบัต ่า เน่ืองจากไม่ท าให้การ
ปฏิบติังานขดัขอ้ง และแมค้วามสูญเสียน้ีจะเกิดนาน ๆ คร้ัง โดยมีค่าความถ่ีอยูท่ี่ 27.16 แต่พนกังาน
ไม่มีความสามารถในการแกไ้ขและควบคุม เน่ืองจากไม่มีแนวทางการแกไ้ขในล าดบัตน้เหตุ อีกทั้ง
ไม่มีกระบวนการตรวจจบัข้อผิดพลาดท่ีเกิดข้ึน อีกทั้ งเป็นการเพิ่มภาระงานและความสูญเสีย
ทางดา้นตน้ทุนค่าไฟฟ้า ดา้นเวลาในการน างานเสียไปบด และความน่าเช่ือถือ เม่ือหากงานเสียจุดด า
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ไม่สามารถถูกก าจดัไดภ้ายในโรงงาน จะสามารถสร้างความเสียหายดา้นความน่าเช่ือถือของบริษทั
ไดอ้ยา่งประเมินค่าเป็นมูลค่าเงินไม่ได ้
 

6.2  แนวทางการพฒันาการจัดการโซ่อปุทานเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพในการผลติ 

 จากการวิเคราะห์ขอ้ผดิพลาดในการปฏิบติัของพนกังานท่ีสร้างความสูญเสียในการผลิตทั้ง 
2 ปัญหา บริษทัมีจ านวนเงินท่ีสูญเปล่าจากของเสียถึง 143,340.12 บาทต่อปี ดงัแสดงในตารางท่ี 6.1  
ซ่ึงจ านวนเงินน้ีบริษทัสามารถน าไปเพิ่มประสิทธิภาพในการให้ความรู้แก่พนกังานในการผลิตได ้
ซ่ึงในแนวทางการแกไ้ขของผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์ร่วมกบัผูเ้ช่ียวชาญ เป็นการแกไ้ขท่ีใช้ทรัพยากรท่ีมี
อยู่ของบริษทัอย่างคุม้ค่าโดยเป็นการให้ความรู้เก่ียวกบัปัญหาท่ีมีความเก่ียวเน่ืองกนัทั้งห่วงโซ่ซ่ึง
สร้างขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในการผลิตใหแ้ก่พนกังานไดรั้บทราบ 
 
ตารางที ่6.1  มูลค่าความสูญเสียโดยรวมของบริษทั 

ปัญหา 
มูลค่า/เดอืน 

มูลค่า(บาท) อืน่ๆ (บาท) สูญเสีย (บาท) หมายเหตุ 

หยุดเคร่ืองจกัร 7,410.00  - 7,410.00    
งานเสียทีไ่ม่ถือว่าเป็นของเสีย 25,576.64           4,535.01 - ค่าไฟฟ้า 

มูลค่าทีสู่ญเสียต่อเดอืน 11,945.01  บาท 

มูลค่าทีสู่ญเสียต่อปี 143,340.12 บาท 

 

 ดงันั้นผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์และสร้างแนวทางการแก้ไขร่วมดว้ยกบัผูเ้ช่ียวชาญดา้นการผลิต
จากการประเมินคุณลกัษณะของขอ้ผิดพลาดในการปฏิบติังานของพนกังานท่ีสร้างผลกระทบต่อ
บริษทัโดยตรง ทั้งน้ีผูว้ิจยัไดศึ้กษาแนวทางการแกไ้ขและผลของแนวทางการแกไ้ขวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง
มาพิสูจน์ขอ้เทจ็จริง ดงัน้ี 

 6.2.1  ปัญหามีดตัดร้อน (ความสูญเสียทีส่่งผลต่อเคร่ืองจักร)  
 ปัญหามีดตดัร้อน (ความสูญเสียท่ีส่งผลต่อเคร่ืองจกัร) มีแนวทางการแกไ้ขโดยมุ่งเน้นให้
ความรู้แก่พนกังานซ่อมบ ารุง ให้พนักงานมีความเขา้ใจในการปฏิบติังานต่อเคร่ืองจกัรซ่ึงมีความ
แตกต่างกันในแต่ละเคร่ือง และให้ความรู้เก่ียวกับผลกระทบท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานอย่างไม่
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เหมาะสม ในแนวทางแก้ไขท่ีได้สร้างให้เป็นแนวทางปฏิบติัคือ ให้พนักงานซ่อมบ ารุงพนัสาย
ทองแดงใหแ้น่นข้ึนเพื่อลดการอาร์คของไฟฟ้าซ่ึงจะส่งผลให้อุณหภูมิของมีดตดัร้อนมีอุณหภูมิร้อน
ปกติและหมดสภาพตามอายุการใช้งาน อีกทั้ งจากแนวทางการแก้ไขจะช่วยลดการงานเสีย         
ขวดติดโมลด์ เน่ืองจากมีดตดัร้อนไม่สามารถท างานได ้และยิ่งไปกวา่นั้นบริษทัสามารถผลิตสินคา้
ได้อย่างต่อเน่ืองโดยไม่ต้องหยุดเคร่ืองจักรเพื่อแก้ไขปัญหามีดตัดร้อน ส่งผลให้บริษัทเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตทั้งในดา้นการผลิตตรงตามจ านวน และน าส่งไดต้ามเวลา อีกทั้งยงัสามารถ
ใชร้ะยะเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่าในการหยดุเคร่ืองจกัร เป็นการเพิ่มผลผลิตในการผลิตไดอี้กดว้ย 

 6.2.2  ปัญหาจุดด า (ความสูญเสียทีส่่งผลต่อวตัถุดิบ)  
 ปัญหาจุดด า (ความสูญเสียท่ีส่งผลต่อวตัถุดิบ) มีแนวทางการแกไ้ข โดยมุ่งเนน้ใหค้วามรู้แก่
พนักงานบด-ผสมให้มีความเขา้ใจในการปฏิบติังาน อีกทั้งยงัเพิ่มความรู้เก่ียวกบัผลกระทบท่ีเกิด
จากการปฏิบติังานอยา่งไม่เหมาะสม โดยในแนวทางแกไ้ขท่ีไดส้ร้างใหเ้ป็นแนวทางปฏิบติัคือให้มี
การท าความสะอาดเคร่ืองบดเม็ดพลาสติกสแครปหลงัท าการบดทุกคร้ัง เพื่อลดความไม่บริสุทธิ
ของเม็ดบดสแครปท่ีจะปนเป้ือน จากแนวทางการปฏิบติัท่ีไดส้ร้างข้ึนจะสามารถท าให้เมด็พลาสติก
มีความบริสุทธิมากข้ึน ส่งผลให้งานเสียท่ีเกิดจากการผลิตลดน้อยลง ท าให้บริษทัสามารถใช้เม็ด
พลาสติกอย่างคุ้มค่าตั้ งแต่คร้ังแรกในการผลิต โดยไม่ต้องใช้เม็ดพลาสติกเพิ่มเพื่อผลิตให้เกิด
ช้ินงานใหม่ ยิ่งไปกว่านั้ นบริษัทสามารถลดค่าใช้จ่ายเพิ่ม คือค่าไฟฟ้า ในการน างานเสียขวด
พลาสติกมีจุดด ากลบัมาบด  อีกทั้งยงัสามารถสร้างความน่าเช่ือถือจากการน าส่งสินค้าไปยงัมือ
ลูกคา้ไดต้รงตามเวลาและตามจ านวนอีกดว้ย 
 

6.3  อภิปรายผลงานวจิัย  

 6.3.1  เคร่ืองมือ Why Why Analysis 

 ในการศึกษาค้นควา้อิสระน้ีได้มีการใช้เคร่ืองมือการค้นหารากสาเหตุของปัญหาด้วย
เคร่ืองมือ Why Why Analysis โดยสามารถวิเคราะห์รากสาเหตุไดจ้ากการส ารวจพื้นท่ีจริงและการ
ปฏิบติังานจริง ท าให้ผูป้ระกอบการสามารถทราบไดถึ้งสาเหตุขอ้ผิดพลาดในการด าเนินงานของ
บริษทั ซ่ึงเกิดจากการมองข้ามในการให้ความรู้ในการปฏิบติังานของบริษทัแก่พนักงานเพื่อลด
ข้อผิดพลาดในการผลิต โดยมีวิจยัการลดของเสียในการผลิตขวดพลาสติกชนิดเป่าข้ึนรูปของ      
ธนกร มาณะวทิ (2553) เป็นแม่แบบในการวเิคราะห์หารากสาเหตุ 
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 6.3.2  เคร่ืองมือ FMEA 

 ในการศึกษาคน้ควา้อิสระเล่มน้ีไดมี้การวิเคราะห์ถึงขอ้ผิดพลาดในการปฏิบติัของพนกังาน

ท่ีสร้างความสูญเสียในการผลิต ด้วยเคร่ืองมือ FMEA ซ่ึงสามารถอธิบายถึงผลกระทบของ

ขอ้ผิดพลาดให้แก่ผูป้ระกอบการทราบ อีกทั้งยงัสามารถสร้างแนวทางการแกไ้ขไดอี้กประการหน่ึง 

โดยมีเกณฑ์การประเมินขั้นพื้นฐานของ AIAG ร่วมด้วยกับเกณฑ์การประเมินของงานวิจัยท่ี

เก่ียวขอ้งของ ธนิตพล จนัทสม (2555) 

 

6.4  ข้อเสนอแนะในงานวจิัยต่อไป 

 จากการศึกษา นอกจากผูว้ิจยัจะสามารถวิเคราะห์ไดถึ้งปัญหาในการด าเนินงานของบริษทั

ผา่นทฤษฏีต่าง ๆ ไดแ้ลว้ เพื่อความสมบูรณ์ของงานวจิยัท่ีเพิ่มมากข้ึน ผูว้จิยัจึงมีขอ้เสนอแนะดงัน้ี 
 6.4.1  ในการศึกษาคน้ควา้ในเล่มต่อไปควรมีการฝึกปฏิบติัจริงจากการวิเคราะห์ของผูว้ิจยั

ในเล่มน้ีเพื่อพิสูจน์ขอ้เทจ็จริงของขอ้ทฤษฏีและการวเิคราะห์ 

 6.4.2  น าเคร่ืองมือวดัประสิทธิภาพความรู้ของพนักงานหรือสร้างเคร่ืองมือเพื่อใช้วดั

ประสิทธิภาพความรู้ของพนกังานในการผลิต เพื่อพิสูจน์ขอ้เทจ็จริงของการวเิคราะห์และทฤษฏี 
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