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บทคดัย่อ 
 การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสียประเภทฝาไม่ตรงศูนยท่ี์เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตข้ึนรูป

ฝาปิดผนึกขวดผลิตภณัฑ์ชนิดฝาแมกซ่ี โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ในการคน้หาสาเหตุ และ
เพื่อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือน พฤษภาคม พ.ศ. 2561 ถึงเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2561
โดยเก็บขอ้มูลจากใบตรวจ (Check sheet) และวิเคราะห์ขอ้มูลจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตโดย
แจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) พร้อมแสดงความถ่ีของปัญหา เพื่อแยกความส าคัญ
ตามล าดบัด้วยกฎพาเรโต 80:20 ส่วนการเลือกแก้ไขในส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุดโดยการใช้แผนผงัก้างปลา 
(Fish-bone diagram) เพื่อเลือกส่วนท่ีจะน ามาวิเคราะห์ จากผลการศึกษาพบว่าของเสียท่ีเกิดมากสุด คือ ฝาไม่
ตรงศูนย ์ไลน์เนอร์เลอะ, ฝาสกปรก ฝาเบ้ียว ฝาเป็นรอยขดูขีด ฝาเลอะน ้ายา ฝาแตก เศษไลน์เนอร์ติดขอบฝา 

 ผลการด าเนินการปรับปรุงของเสีย ในช่วงเดือนสิงหาคม ถึงเดือนตุลาคม 2561 สามารถลดลงไดถึ้ง 
841,684 ฝา โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์จากเดิม 4.177 % ลดลง 2.582% ลดลงจากเดิมได ้38.161 % เม่ือน าของเสียท่ี
ลดลงมาเปรียบเทียบเพื่อหาค่าการสูญเสียของผลิตภณัฑ ์เม่ือผลิตเป็นสินคา้ส าเร็จรูปจะมีโอกาสจ าหน่ายสู่ลูกคา้
ต่อฝาในราคา 0.75 บาท ผลท่ีไดจ้ากกระบวนการน้ีสามารถลดการสูญเสียของมูลค่าผลิตภณัฑ์ จากเดิมท่ีสูญเสีย
ไป 2,205,648 ฝาลดลงเป็นจ านวนท่ีสูญเสียไป 1,363,964 ฝา สามารถลดมูลค่าการแกไ้ขสินคา้ได ้631,236 บาท 
ในรอบ 3 เดือน ถา้คิดเป็นปริมาณการสูญเสียรายไดต่้อปี จะเท่ากบั 2,525,052 บาท 
 

ค าส าคญั : ฝาแมก็ซ่ี , การลดของเสีย , 7 QC Toots 
 
 

* นกัศึกษาหลกัสูตรวศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาการจดัการทางวศิวกรรม มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย ์ 
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ABSTRACT 
 The purpose of this research was to reduce wastes from cap out of center alignment by using the 

quality control tool to analyze the data from May 2018 to July 2018. The check sheet and Pareto was employed 
in the inspection and data collection of wastes from the production department. In this process, the frequency 
of problem occurrence was indicated by using the 80:20 Theory to solve the problem in the part with largest 
number of wastes. The outcome data was analyzed by using the Fishbone Diagram. From the results of the study 
found that the most waste is : Cap out of center alignment dirty lines, dirty cap crooked lid cap is scratche Cap 
smear liquid cracked cap scraps on the edge of the cap 

 Waste improvement results In August Until October 2018, can be reduced by 841,684 cap By 
percentage from 4.177%, down 2.582%, down from the original 38.161% when the waste is reduced Compare 
to find the loss value of the product. When manufactured as a finished product, there will be an opportunity to 
sell to customers per cap at the price. 0.75 baht. The result of this process can reduce the loss of product value. 
From the original loss of 2,205,648 cap Reduced to a loss of 1,363,964, the cap can reduce the value of product 
revision by 631,236 baht in 3 months If the amount of annual income loss is equal to 2,525,052 Million baht. 
 

บทน า 

 ในสภาวการณ์ปัจจุบนัท่ีธุรกิจอุตสาหกรรมทุกแขนงมีการแข่งขนัทางการคา้ท่ีรุนแรงและขอ้มูลทาง
การตลาดท่ีแสดงวา่ลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้ท่ีมีความหลากหลายในเวลาท่ีรวดเร็ว การเพิ่มอตัราการผลิตและ
การปรับปรุงการท างานนั้นจึงเป็นหัวใจท่ีส าคญัของการอยู่รอดทางธุรกิจและการเติบโตทางอุตสาหกรรม 
เพื่อให้สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งขนัรายอ่ืนๆ ผูป้ระกอบการจึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพ
เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยมีตน้ทุนต ่าดว้ยประสิทธิภาพท่ีสูงสุดและตอ้งลดเวลาในการผลิตเพื่อให้
สามารถส่งสินคา้ไดภ้ายในระยะเวลาท่ีเร็วข้ึน อุตสาหกรรมงานฝาปิดผนึกขวดก็ไดรั้บผลกระทบในปัจจยัต่างๆ 
โดยปัจจยัหลกัท่ีส่งผลต่อการตดัสินใจของผูบ้ริโภคมีสองปัจจยั คือราคาและคุณภาพท าให้อุตสาหกรรมฝาปิด
ผนึกขวด ตอ้งท าการปรับตวัอย่างมากจ าเป็นตอ้งอาศยัเทคนิคท่ีเหมาะสม มาท าการปรับปรุงสภาพการผลิตให้
ตน้ทุนสินคา้ต ่าและมีคุณภาพท่ีสามารถแข่งขนัในตลาดได ้ บริษทั ฝาจีบ จ ากดั (มหาชน) เป็นอุตสาหกรรมท่ี
ประกอบการเก่ียวกบั ฝาปิดผนึกขวด ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตและจ าหน่าย ฝาจีบ ฝาเกลียวกนัปลอม ฝาแม็กซ่ี ฝาพลาสติก 
และฝาคอมโพสิต ส าหรับปิดผนึกขวดบรรจุเคร่ืองด่ืมหลากหลายประเภท เช่น น ้ าอดัลม นมถัว่เหลือง เบียร์ 
โซดา เคร่ืองด่ืมบ ารุงก าลงั น ้ าผลไม ้สุรา ชา น ้ าด่ืม ซุปไก่สกดั รังนก ปัจจุบนับริษทัฯ ประสบปัญหาท่ีเก่ียวกบั
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การควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ์ฝาแม็กซ่ี จากการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนพฤษภาคม ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ.
2561 พบวา่จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตโดยมีลกัษณะบกพร่องของผลิตภณัฑ์ เช่น ฝาไม่ตรง
ศูนย ์ไลน์เนอร์เลอะ ฝาเบ้ียว ฝาเป็นรอยขูดขีด ฝาเลอะน ้ ายา เศษไลน์เนอร์ติดขอบฝา ฝาแตก สัดส่วนของเสีย
ทั้งหมดแสดงในรูปภาพท่ี 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปภาพท่ี 1 ลกัษณะบกพร่องของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการข้ึนรูปฝาแมก็ซ่ี 
  
 ตน้ทุนค่าใชจ่้ายท่ีเสียโดยใช่เหตุและดา้นคุณภาพของสินคา้ จึงมีความจ าเป็นอยา่งมากท่ีทางผูว้จิยัจะท าการวจิยั
คน้หาและแกไ้ขปัญหาดงักล่าวเพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

 ดังนั้ น ผูว้ิจ ัยจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษา หาวิธีด าเนินการแก้ไขปรับปรุงของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตท่ีเกิดของเสียมากเป็นอนัดบัหน่ึง คือ ของเสียท่ีเกิดจากฝาไม่ตรงศูนย ์มาท าการแกไ้ขปรับปรุง
เพื่อลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนข้ึนรูปฝาแมก็ซ่ี 
 

วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
1. การศึกษากระบวนการผลิต และศึกษาขอ้มูลการลดของเสียในกระบวนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษา 
 2. ใชเ้คร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ 7 อยา่ง (QC 7 Tools) เขา้มาช่วยในการเก็บขอ้มูล และ

วเิคราะห์การลดของเสีย เพื่อเป็นแนวทางการลดของเสียในกระบวนการ 
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ขอบเขตการศึกษา 
1. การวจิยัคร้ังน้ีท าการศึกษาขอ้มูลเฉพาะ บริษทั ฝาจีบ จ ากดั (มหาชน) เท่านั้น 
2. ใชเ้คร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ เพื่อลดของเสีย ท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการข้ึนรูปฝา             

แมก็ซ่ี ของโรงงานในกรณีศึกษา 
3. การวจิยัครอบคลุมถึงการประยกุตโ์ดยใชเ้ทคนิคและเคร่ืองมือต่างๆ ดา้นทฤษฎีการควบคุม

คุณภาพโดยท าการเปรียบเทียบก่อนและหลงัท าการวจิยั 
 4. ระยะเวลาในการศึกษาวจิยัระหวา่งเดือนพฤษภาคม ถึง เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2561 

 

กรอบแนวทางการด าเนินงาน 
 1. ศึกษาขอ้มูลมาวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีก่อให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
 2. หาสาเหตุปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในระบบการข้ึนรูปฝาแมก็ซ่ี 
 3. ศึกษาผลกระทบเพื่อท าการแกไ้ข 
 4. เสนอแนวทางการแกไ้ขท่ีเหมาะสม 

 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1. ลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
 2. ลดระยะเวลาในการท างานและตน้ทุนการผลิต 
 3. สามารถน างานวจิยัมาพฒันาต่อให้ดียิง่ข้ึนได ้
 4. สามารถน าแนวคิดงานวจิยัน้ีมาประยกุตใ์ชใ้นส่วนอ่ืนๆ ของบริษทัได ้ 

 
ทฤษฎ ีและผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 อนนัตชยั จนัทรสถาพรจิต (2559) ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่างๆ แฝงอยูไ่ม่
มากก็นอ้ยซ่ึงเป็นเหตุใหป้ระสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น เช่น ใชเ้วลานานใน
การผลิต สินคา้คุณภาพต ่าตน้ทุนสูง ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย 
แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 
production system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสียทั้ง 7 ประการ ไดแ้ก่ 

1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
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3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 อนันตชัย จันทรสภาพรจิต (2559)  (7 QC Tools) ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese 
Scientists and Engineers ไดถู้กก่อตั้งข้ึนพร้อม กบัการจดัตั้งกลุ่ม Quality Control Research Group ข้ึน ต่อมาใน
ปี ค.ศ.1954 Dr. J.M. Juran ไดถู้กเชิญมายงัประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจ คน้ควา้ให้การศึกษาและ
เผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน์สินคา้
คุณภาพต ่าราคาถูก ออกจากสินคา้ท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลงัส่งออกไปพร้อมๆ กนั หลงัจากนั้นมาตรฐาน
อุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) marking system ไดถู้กก าหนดเป็น
กฎหมายในปี ค.ศ. 1950 พร้อม ๆ กบัการเช้ือเชิญ Dr. W.E. Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC ใหแ้ก่ผูบ้ริหารระดบั
ต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ นบัเป็นการจุดประกายของการตระหนกัถึงการพฒันาคุณภาพ อนัตามมาดว้ยการ
ก่อตั้งรางวลั Deming Prize อนัมีช่ือเสียง เพื่อมอบให้แก่โรงงานซ่ึงมีความกา้วหน้าในการพฒันาคุณภาพดีเด่น
ของประเทศ ผูบ้ริหารระดบัสูงภายในองค์กรในการน าเทคนิคเหล่าน้ีมาใช้งาน โดยได้รับความร่วมมือจาก
พนักงานทุก ๆ คน นับเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพรวม 7 
ชนิด ท่ีเรียกวา่ QC 7 Tools มาใช ้ส าหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557) ได้ท าการทดลองลดของเสียประเภทจุดด าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีด

พลาสติก โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ในการคน้หาสาเหตุและเพื่อปรับปรุงคุณภาพตั้งแต่เดือน
เมษายน พ.ศ.2556 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2556 ซ่ึงไดใ้ชใ้บตรวจสอบ (Check Sheet) ท าการตรวจสอบและเก็บ
รวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อน ามาแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต (Pareto 
Diagram) และแสดงความถ่ีของปัญหาเพื่อแยกความส าคญัตามล าดบัดว้ยกฏพาเรโต 80:20 ในการเลือกแกไ้ข
ส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด สามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าจากเดิม 0.23% ลดลงเป็น 0.07% ลดลงจาก
เดิม 69.56% และคิดเป็นมูลค่าท่ีลดลงได ้1,175,906.16 บาทต่อปี 

 กีรติศกัด์ิ กีรติอศัมเดช (2555) ไดท้  าการทดลองลดของเสียในกระบวนการผลิตฝากระป๋องโดยใช้
เทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ มาช่วยในการควบคุมการผลิตและใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 
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อยา่งมาช่วยวเิคราะห์ปัญหาเพื่อคน้หาแนวทางแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน สามารถลดปัญหาผลิตภณัฑท่ี์มีรอยขีดข่วน
บนช้ินงานให้มีจ  านวนลดลงเม่ือเปรียบเทียบกบัปัญหาก่อนปรับปรุงอยูท่ี่ 63.27% สามารถลดการสูญเสียมูลค่า
สินคา้ไดเ้ป็นจ านวน 127,519 ช้ิน ซ่ึงมีมูลค่าการขายทางการตลาดเป็นจ านวน 223,158.25 บาท และสามารถเพิ่ม
ความมัน่ใจให้กบัลูกคา้ในการจดัส่งของท่ีมีคุณภาพตรงตามความตอ้งการและเพิ่มผลประกอบการโดยรวมให้
สูงข้ึนดว้ย 

 อนนัตชยั จนัทรสถาพรจิต (2559) ไดท้  าการทดลองลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตสินคา้
แบบตามสั่งของโรงงานกรณีศึกษา โดยการใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (QC 7 Tools) ในการคน้หา
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา และระดมความคิดกบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อแกไ้ข
ปัญหา จึงไดใ้ช้แผนภูมิพาเรโตในการเลือกหน่วยงานท่ีมีปัญหามากสุดมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วย
แผนภูมิกา้งปลา เพื่อวางมาตรการแกไ้ขปัญหาจากการระดมความคิดสามารถลดของเสียลงไดเ้หลือ 1.53 % 

 ไพสิฐ ชยัชาญ (2556) ไดท้  าการทดลองลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหัวปากกาลูกล่ืน 
กรณีศึกษาบริษทัผลิตหวัปากกาในจงัหวดัระยอง ผลการวิจยัพบวา่ สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงานมีปัจจยั
มาจาก คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วธีิการ และสภาพแวดลอ้มการท างาน ซ่ึงเป็นตวัแปรตน้ท่ีจะใหเ้กิดความผดิพลาด
ต่างๆ จากการปรับปรุงกระบวนการเพื่อท าการลดของเสียพบว่าอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนจากระบวนการลดลง
เหลือร้อยละ 5.29 หลังจากมีการปรับปรุงซ่ึงลดลงถึงร้อยละ 2.89 ของจ านวนหัวปากกาลูกล่ืนท่ีเสียใน
กระบวนการผลิต 

 ขวญัเพชร อบอุ่น(2550) ไดท้  าการศึกษาปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งในการลดของเสียในอุตสาหกรรมการ
ผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปจากการศึกษาพบว่า ปัจจยัหลกัท่ีท าให้เกิดของเสียจากการขาดความรู้ความเข้าใจของ
ผูป้ฏิบติังาน เคร่ืองจกัร วิธีการท างาน และวตัถุดิบ จึงท าการแกไ้ขโดยการใช ้KAIZEN การใชว้งจรบริหารและ
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง หรือวงจรเดมม่ิง (Deming Cycle) เพื่อก าหนดเป็นแนวทางในการด าเนินงาน การใช ้
Why-Why Analysis เพื่อท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและเป็นแนวทางในการก าหนดวิธีแกไ้ข การใช้ 
QC Technique เพื่อเป็นเคร่ืองมือในการเก็บและเสนอขอ้มูลการใช้หลกัการ 5W1H ในการสร้างมาตรฐานการ
ปฏิบติังานจากการปรับปรุงการด าเนินงานตามขั้นตอน การวิจยัไดเ้ปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงเดิม
ปริมาณการผลิต 13,000 ตวั / เดือน ตรวจพบของเสีย 414 ตวั คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์3.2 % หลงัท าการแกไ้ข ปริมาณ
การผลิต 13,000 ตวั / เดือน พบของเสียเพียง 231 คิดเป็นเปอร์เซ็นตไ์ด ้1.8 % สามารถลดของเสียจากเดิมได ้1.4 
% ลดตน้ทุนการผลิตได ้47,750 บาท/เดือน  

 วรรณา ทองสุข (2551) ไดท้  าการศึกษาการลดตน้ทุนการผลิตส าหรับการผลิตชุดประกอบสายไฟ 
จากการศึกษาพบวา่ของเสียจากกระบวนการทดสอบแบบท าลายสูงเป็นอนัดบัแรกร้อยละ 85 จากนั้นจึงได้
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ออกแบบการทดลองพบวา่ปัจจยัค่าความสูงในการย  ้าลวด ปลายลวดไม่โผล่และลวดขาด มีผลกระทบอยา่งมี
นัยส าคญัต่อค่ารับแรงดึงบกพร่อง จากนั้นได้ใช้เคร่ืองมือ Why-Why Analysis ในการก าหนดมาตรการ
ควบคุมและเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพเพื่อก าหนดการแกไ้ข หลงัจากนั้นจึงไดอ้อกแบบแผนในการ
ควบคุมใหม่และท าการลดแรงดึงในเหมาะสม สามารถลดขอ้บกพร่องไดร้้อยละ 83.51 หรือ 133,632 บาท/ปี 
 

วธิีการด าเนินการศึกษา 
 1. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมูล 

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็นแบบ Check Sheets ท่ีผูว้ิจยัไดใ้ช้ในการปฏิบติังาน
จริงในบริษทั โดยเป็นการเก็บขอ้มูลอยา่งง่าย โดยมีรายการของการเกิดของเสียท่ีเกิดข้ึน และน าขอ้มูลของการ
เก็บขอ้มูลมาใชร่้วมกบัโปรแกรมคอมพิวเตอร์ จะท าให้เห็นขอ้มูลของๆ เสียออกมาจากการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจน
ดงัรูปภาพท่ี 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปภาพท่ี 2 ตวัอยา่งใบ Check Sheets  
 
 2. ขั้นตอนและวธีิการท าวจัิย 

 ส าหรับงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) มาท าการศึกษาการเก็บขอ้มูล 
หาสาเหตุ ศึกษาผลกระทบเพื่อปรับปรุงคุณภาพ และเสนอแนวทางการปรับปรุงคุณภาพท่ีเหมาะสมเพื่อลดของ
เสียในกระบวนการข้ึนรูปฝาแม็กซ่ี ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการก าหนดขั้นตอนในการด าเนินการแกไ้ขกระบวนการผลิต
ซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัรูปภาพท่ี 3 
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รูปภาพท่ี 3 แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 3.การวเิคราะห์ข้อมูล 

 เม่ือวเิคราะห์ตามทฤษฎีของแผนภูมิพาเรโตตามรูปภาพท่ี 1 พบวา่เปอร์เซ็นตข์องสัดส่วนของเสีย ฝา
ไม่ตรงศูนย ์จดัอยูใ่นอนัดบัแรกของปัญหาเท่า 45.0% ซ่ึงในส่วนของลกัษณะขอ้บกพร่อง ฝาไม่ตรงศูนย ์ท่ีจะเขา้
ไปท าการศึกษาเพื่อปรับปรุงแกไ้ขเน่ืองจากมีจ านวนเสียเสียมากเป็นอนัดบัท่ี 1 ดงัรูปภาพท่ี 4 
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รูปภาพท่ี 4 ล าดบัความส าคญัของเสียท่ีเกิดข้ึนจากมากไปหานอ้ย 
 

ผลการศึกษา 
 1. วเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุง  

 การระบุสาเหตุท่ีมีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑ์บกพร่องประเภทฝาไม่ตรงศูนย ์โดยการ
ระดมสมองจากผูมี้ประสบการณ์การผลิต เพื่อรวบรวมสาเหตุต่างๆท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑ์
บกพร่องให้ได้มากท่ีสุดโดยน าเสนอผ่านทางผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) ซ่ึงโดยทัว่ไป
สาเหตุท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจะเกิดจาก 4M คือ คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวธีิการ ท่ีคาดวา่จะมีอิทธิพล
ต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑท่ี์บกพร่อง ดงัรูปภาพท่ี 5 
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รูปภาพท่ี 5 ผงัแสดงเหตุและผลหรือแผนผงักา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุของผลิตภณัฑบ์กพร่องประเภทฝาไม่ตรง
ศูนย ์
 

 การวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีมีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑ์บกพร่อง เพื่อรวบรวมสาเหตุต่างๆท่ี
ส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหาผลิตภณัฑบ์กพร่องใหไ้ดม้ากท่ีสุดโดยน าเสนอผา่นทางผงัแสดงเหตุและผล หรือ
แผนผงักา้งปลา ซ่ึงโดยทัว่ไปสาเหตุท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจะเกิดจาก 4M คือ คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ 
และวิธีการ เน่ืองจากในการผลิต ฝาแม็กซ่ี นั้นจะข้ึนรูปดว้ยเคร่ืองจกัรตอ้งใชค้นในการปรับตั้งค่า ให้เหมาะสม
ตามสภาวะการควบคุมการผลิตความคลาดเคล่ือนจึงมีอยูบ่า้ง ของเสีย  
 จากการวเิคราะห์ถึงสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต คณะผูว้จิยัไดส้ามารถสรุปสาเหตุท่ีท าให้เกิด
ขอ้บกพร่องในกระบวนการข้ึนรูปฝาแมก็ซ่ี ของเสียประเภทฝาไม่ตรงศูนยแ์ละแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงไดด้งั 
ตารางท่ี 1 
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ตารางที ่1 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงข้อบกพร่องในกระบวนการขึน้รูปฝาแม็กซ่ี 
 

แนวทางการ
ปรับปรุง 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

เพิ่มความรู้พื้นฐาน
ดา้นการท างาน 
ทกัษะการท างาน  

Press Tools ท่ีรอปรับตั้งค่า การอบรมใหค้วามรู้ในการท างาน 

ตรวจสอบ
เคร่ืองจกัรทุกๆ 2 
ชัว่โมง เพื่อตรวจดู

วา่ค่าท่ีตั้งไว้
คลาดเคล่ือน
หรือไม่ เคร่ืองไม่มีการดูแลและตรวจสอบ การตรวจเช็คเคร่ืองจกัร 

บนัทึก Check 
Sheets ทุกคร้ัง 
ก าหนดค่า Score 
ใหอ้ยูใ่นค่าท่ี
ก าหนด 

ไม่มีการตรวจสอบความถ่ี Score การบนัทึก Check Sheets ก่อนและหลงั 

พื้นท่ีจดัเก็บไม่เป็น
ระบบ 

วาง Material ท่ีเสียในพื้นท่ีผลิต จดัเก็บ Material ใหช้ดัเจน 
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 2. สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 สรุปผลการด าเนินงานหลงัการแกไ้ขปรับปรุงตามแผนการแกไ้ขพบวา่มีของเสียประเภทฝาไม่ตรง

ศูนย ์ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต ฝาแม็กซ่ี เรียงตามล าดับตั้งแต่เดือนพฤษภาคม พ.ศ.2561 ถึงเดือนตุลาคม 
พ.ศ.2561 แสดงไดใ้นรูปภาพท่ี 6 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
รูปภาพท่ี 6 ขอ้มูลสรุปจ านวนการเกิดของเสียประเภท ฝาไม่ตรงศูนย ์ในช่วงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2561ถึงเดือน
ตุลาคม พ.ศ.2561 
 

 จากการเปรียบเทียบการเกิดของเสียประเภท ฝาไม่ตรงศูนย ์จากกระบวนการผลิตฝาแม็กซ่ี พบว่า
ในช่วงเดือนพฤษภาคมถึงเดือนตุลาคมคม พ.ศ. 2561 ก่อนท าการปรับปรุง มีของเสียประเภทฝาไม่ตรงศูนย ์
เกิดข้ึนทั้งหมดเท่ากบั 2,205,648 ฝา และในช่วงเดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2561 หลงัท าการปรับปรุง มี
ของเสียประเภทฝาไม่ตรงศูนย ์เกิดข้ึนทั้งหมดเท่ากบั 1,363,964 ฝา ซ่ึงเม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบกนัพบวา่การ
เกิดของเสียในช่วงเดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2561 หลงัท าการปรับปรุง ของเสียลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั 
ซ่ึงสามารถลดลงไดถึ้ง 841,684 ฝา โดยคิดเฉล่ียเป็นเปอร์เซนต ์จากเดิม 4.177% ลดลงเป็น 2.583% ลดลงไดถึ้ง 
1.594% ลดลงจากเดิม 38.161% 

 จากผลท่ีได ้จ  านวนผลิตภณัฑท่ี์บกพร่องส่วนใหญ่ไดข้อ้มูลจากการตรวจสอบโดยใชใ้บรายงานการ
ผลิตท่ีแสดงให้เห็นวา่ กระบวนการควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑ์อยูใ่นขอบเขตท่ีควบคุมไดแ้ละเป็นช้ินงานท่ีผ่าน
การตรวจสอบจากฝ่าย Production และ Quality Control การน ากราฟมาใช้เพื่อแสดงให้เห็นการแสดงผลของ
ขอ้มูลไดช้ดัเจนและเขา้ใจมากยิง่ข้ึน ง่ายต่อการควบคุมกระบวนการผลิต ยอ่มหมายถึงกระบวนการควบคุมการ
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ข้อมูลสรุปจ านวนการเกดิของเสียประเภท ฝาไม่ตรงศูนย์ 
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ผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตฝาบรรจุภณัฑ์ของบริษทัฯ ตวัอยา่งในงานวิจยัน้ีมีประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่ม
มากข้ึนและสามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตไดม้ากข้ึนอีกดว้ย 

 
สรุปผลการศึกษา 

 จากการการศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต โดยได้ไปท าการศึกษากระบวนการผลิต 
ฝาแมก็ซ่ี พร้อมทั้งใหค้วามร่วมมือในการปรับปรุงขบวนการผลิตจากการศึกษาสภาพปัญหาและการเกิดลกัษณะ
ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์เพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาโดยใชผ้งัแสดงเหตุและผล ซ่ึงจากการด าเนินการดงักล่าว
สามารถลดเปอร์เซ็นตข์องเสียในกระบวนการผลิตฝาแมก็ซ่ี ไดด้งัรูปภาพท่ี 7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพท่ี 7 กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์การเกิดของเสียประเภทฝาไม่ตรงศูนย ์ก่อนปรับปรุงและหลงัการ
ปรับปรุง 
 

 เม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบพบว่าการเกิดของเสียในช่วง เดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2561 
หลังท าการปรับปรุง ของเสียลดลงอย่างเห็นได้ชัด ซ่ึงสามารถลดลงได้ถึง 841,684 ฝา โดยคิดเฉล่ียเป็น
เปอร์เซนตจ์ากเดิม 4.177% ลดลงเป็น 2.582% ลดลงไดถึ้ง 1.594% ลดลงจากเดิม 38.161% ของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
เดือนพฤษภาคมถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2561 เม่ือน าของเสียท่ีลดลงมาเปรียบเทียบเพื่อหาค่าการสูญเสียของ
ผลิตภณัฑ์ เม่ือผลิตจนเป็นสินคา้ส าเร็จรูปจะมีโอกาสจ าหน่วยสู่ลูกคา้ต่อฝาในราคา 0.75 บาท ผลท่ีได้จาก
กระบวนการน้ีจะสามารถลดการสูญเสียมูลค่าของผลิตภณัฑ์ จากเดิมท่ีสูญเสียไป 2,205,648 ฝา ลดลงเป็น
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จ านวนท่ีสูญเสียไป 1,363,964 ฝา สามารถลดมูลค่าการแกไ้ขสินคา้ได ้631,263 บาทในรอบ 3 เดือนถา้คิดเป็น
ปริมาณการสูญเสียรายปี จะเท่ากบั 2,525,052 บาท 

 
ข้อเสนอแนะ 

 1. ควรท าการศึกษาหาสาเหตุของปัญหางานเสียท่ีหน่วยงานอ่ืนดว้ยเพื่อลดของเสียให้ไดต้าม
เป้าหมาย 

 2. ในการน าเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด นั้นบุคลากรทุกคนมีความส าคญั จ าเป็นตอ้งมีการ
พฒันาความรู้ เพื่อท่ีสามารถปรับปรุง และแกไ้ขปัญหาต่างๆ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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