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พอลีคาร์บอเนต จากการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลาและเทคนิคการวเิคราะห์ขอ้บกพร่อง
และผลกระทบ พบสาเหตุหลกั ไดแ้ก่ ท่อท่ีเช่ือมต่อระหวา่งเคร่ืองตดัเมด็พลาสติก และเคร่ืองคดั
แยกขนาดมีช่องวา่ง และถงัรองรับพลาสติกมีขนาดไม่เหมาะสม ส่งผลใหเ้มด็พลาสติกกระเด็นออก
จากเคร่ืองจกัร จากการระดมสมองของทีมงานและการประยกุตห์ลกัการการออกแบบ ไดก้ าหนด
แนวทางแกไ้ขปัญหา โดยการออกแบบปลอกกนัเม็ดพลาสติกกระเด็นออก และปรับระยะช่องวา่ง
ระหวา่งท่อท่ีเช่ือมต่อระหวา่งเคร่ืองตดัเมด็และเคร่ืองคดัขนาด ใหมี้ระยะห่าง 3 มิลลิเมตร  
ผลจากการแกไ้ขปัญหาพบวา่ เมด็พลาสติกมีการสูญเสียต ่ากวา่ 300 กิโลกรัมต่อเดือน เปรียบเทียบ
กบัการสูญเสียเมด็พลาสติกก่อนการแกไ้ขซ่ึงมีปริมาณเฉล่ีย 1,975 กิโลกรัมต่อเดือน 
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 The objective of this research is to reduce waste of the plastic grain in cutting process 
of polycarbonate. The problem analysis with fishbone diagram and Failure mode and effects 
analysis technique was found that main causes of the problems were a gap between the cutter 
machine and the screener machine, and inappropriate size of the container causing plastic grains 
spilled out of the machine. To solve this problem, the team brainstormed ideas and applied 
principles of design to discover solving methods which were the design of cover pipe for 
protecting plastic grains spilled out, and adjusting gap between the cutter and screener machine  
to 3 mm. Results of the problem solving showed that waste of the plastic grain was lower than 
300 kg/month comparing with before the improvement which was 1,975 kg/month. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 

ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

 ในสภาวะการแข่งขนัทางธุรกิจในปัจจุบนัอุตสาหกรรมไดใ้หค้วามส าคญักบัปัจจยัท่ีมีผล
ต่อการด าเนินธุรกิจต่าง ๆ ไดแ้ก่ 
 1.  ดา้นตน้ทุน (Cost) ท าอยา่งไรใหก้ารด าเนินการผลิตสินคา้ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุดไม่มี
ของเสียไม่ตอ้งแกไ้ข สินคา้ท่ีเสียใหเ้ป็นสินคา้ท่ีดีนั้น หมายถึง ไม่มีค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนในเร่ืองของ
ค่าแรงพนกังาน ค่าพลงังานต่าง ๆ และเร่ืองของเวลาท่ีสูญเสียไป 
 2.  ดา้นคุณภาพ (Quality) ท าอยา่งไรใหก้ารผลิตสินคา้มีคุณภาพไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการ
และไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ท าอยา่งไรใหก้ารผลิตสินคา้เป็นไปตามแผนการผลิตท่ีวางไว ้
 3.  การจดัส่งสินคา้ใหลู้กคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็ว (Delivery speed) การท่ีเราสามารถส่งสินคา้
ใหก้บัลูกคา้ไดท้นัตามก าหนดหรือการส่งสินคา้ออกสู้ตลาดไดก่้อนคู่แข่งขนัท าใหมี้โอกาสในการ
ท าตลาด การเขา้ถึงลูกคา้ไดม้ากกวา่คู่แข่งขนัทางธุรกิจนั้น คือ โอกาสในการท าก าไรและโอกาสใน
การอยูร่อดของบริษทั 
 4.  ความยดืหยุน่ (Flexibility) คือ การท่ีมีสินคา้หลากหลายชนิดและมีกระบวนการผลิต 
ท่ียดืหยุน่ท าใหเ้กิดทางเลือกหลายทางในการผลิตสินคา้เม่ือสินคา้น้ีมีความตอ้งการนอ้ย ก็สามารถ
ไปผลิตสินคา้ชนิดอ่ืนทดแทนในขณะท่ียงัคงใชเ้คร่ืองจกัรเดิม 
 โดยทัว่ไปอุตสาหกรรมก าหนดเป้าหมายท่ีชดัเจน คือ การท าก าไรสูงสุด แต่ปัจจุบนั 
การท าก าไรดว้ยวธีิการก าหนดราคาของสินคา้นั้นท าไดย้าก เพราะมีการแข่งขนัสูง และมีวธีิการท า
ก าไรจากการเพิ่มยอดขายไม่ใชว้ธีิการท่ีชดัเจนมากนกั เพราะการเพิ่มยอดขายจ าเป็นท่ีจะตอ้งเพิ่ม
ก าลงัการผลิตในการเพิ่มก าลงัผลิตตอ้งเพิ่มวตัถุดิบ เพิ่มแรงงาน เพิ่มการใชพ้ลงังานไม่วา่จะเป็น 
ไฟฟ้า น ้า ลม ต่าง ๆ ซ่ึงทุกอยา่งท่ีกล่าวมาลว้นมีค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึน ดงันั้น การท่ีจะท าใหบ้ริษทั 
มีก าไรจึงข้ึนอยูก่บัตวัแปรทางดา้นค่าใชจ่้าย ถา้หากก าลงัการผลิตเท่าเดิม แต่สามารถลดค่าใชจ่้ายได ้
ก็สามารถท าใหบ้ริษทัมีก าไรเพิ่มข้ึนอยา่งชดัเจน ดงันั้น หลายบริษทัจึงหนัมาใหค้วามสนใจในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตและควบคุมกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง เพื่อลดการค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน
ในทุกกระบวนการ ตั้งแต่การซ้ือวตัถุดิบ การจดัเก็บ แรงงาน ระยะเวลาในการผลิต ผลิตสินคา้แลว้
ตอ้งไดสิ้นคา้ท่ีมีคุณภาพดีเท่านั้น ลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ลดการแกไ้ขงานเสีย 
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ต่าง ๆ จนถึงการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดต้ามก าหนดเวลา ตลอดจนการใหบ้ริการหลงัการขาย 
เหล่าน้ี เป็นตน้ ท่ีจะท าใหบ้ริษทัมีก าไรมากข้ึน  
 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผูผ้ลิตเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต ไดท้  าการก าหนด
เป้าหมายของบริษทัและทุกแผนกจะก าหนดเป้าหมายของตวัเองเพื่อสนบัสนุนเป้าหมายของบริษทั 
บริษทักรณีศึกษาไดก้ าหนด KPI เร่ืองการสูญเสียเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตมากกวา่ 2,000 
กิโลกรัม ตอ้งนอ้ยกวา่ 3 คร้ังต่อปี ฝ่ายผลิตเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตจึงไดท้  าการก าหนด KPI 
ของแผนก เร่ืองการสูญเสียเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตมากกวา่ 2,000 กิโลกรัม ตอ้งนอ้ยกวา่ 1 
คร้ัง ต่อปี จากกระบวนการผลิตเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต พบวา่มีการสูญเสียเมด็พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนตจากกระบวนการตดัเมด็เดือนละประมาณ 1,000 กิโลกรัมถึง 2,000 กิโลกรัมต่อ
สายการผลิต ผูว้จิยัจึงไดรั้บมอบหมายจากผูจ้ดัการแผนกใหท้ าการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการสูญเสีย
เมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตดงัท่ีกล่าวมาแลว้ เพื่อสนบัสนุน KPI ของแผนกและ KPI ของบริษทั 
 งานวจิยัฉบบัน้ีจะท าการศึกษากระบวนผลิตเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนต บริษทั
กรณีศึกษาซ่ึงมีสายการผลิตอยู ่4 สายการผลิต คือ Line 1, Line 2, Line 8, และ Line 9 ทุก
สายการผลิตมีปัญหาเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตร่ัวออกนอกระบบเหมือนกนั เพื่อท าการลด 
การสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตออกนอกระบบท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการตดัเม็ดโดย 
จะมุ่งเนน้ในดา้นลดการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตไม่ใหอ้อกนอกระบบจนกลายเป็น 
ของเสียและของเสียท่ีตกลงสู่พื้นแลว้ไม่สามารถน ากลบัมารีไซเคิลได ้ตอ้งขายออกไปในรูปของ 
ของเสียเท่านั้นซ่ึงมีราคาถูกมากเม่ือเทียบกบัสินคา้ท่ีไดต้ามมาตรฐาน ซ่ึงสินคา้ท่ีไดต้ามมาตรฐาน 
จะมีราคา 70 บาทต่อกิโลกรัม แต่สินคา้ท่ีเป็นของเสียท่ีตกลงสู่พื้นดินจะมีราคากิโลกรัมละ 5 บาท 
ท าใหบ้ริษทัสูญเสียโอกาสในการสร้างรายได ้
 

วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 
 เพื่อลดการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตในกระบวนการตดัเมด็พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนต 
 

ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 1.  เมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีออกนอกระบบมีจ านวนลดลง 
 2.  บริษทัไดผ้ลสัมฤทธ์ิค่า KPI เร่ืองการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต มากกวา่ 
2,000 กิโลกรัม นอ้ยกวา่ 3 คร้ังต่อปี 
 3.  เพิ่มก าไรใหก้บับริษทั จากการลดของเสียใหน้อ้ยลง 



3 

 

 4.  ใชเ้ป็นมาตรฐานในการควบคุบกระบวนการกบัสายการผลิตอ่ืน ๆ 
 

ขอบเขตของกำรวจิัย 
 1.  ปรับปรุงแกไ้ขเฉพาะสายการผลิตท่ี 8 ในบริษทักรณีศึกษาเท่านั้นไม่รวมสายการผลิต
อ่ืน ๆ ท่ีมีอยูท่ ั้งหมด 4 สายการผลิต 
 2.  ลดปริมาณการสูญเสียเมด็พลาสติกใหมี้ปริมาณไม่เกิน 300 กิโลกรัมต่อเดือน 
 

 
 

ภาพท่ี 1-1  แผนการด าเนินงานในการท างานวิจยัเพื่อแกปั้ญหาการสูญเสียเมด็พลาสติก 

  พอลีคาร์บอเนตจากกระบวนการตดัเมด็ 
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บทที ่2 
ทฤษฏีและงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

พอลคีำร์บอเนต (Polycarbonate, PC) 
 

 
 
ภาพท่ี 2-1  เมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
 

คุณสมบัติของพอลคีำร์บอเนต 
 ไบเออร์ไทย (2553) พอลีคาร์บอเนตมีอุณหภูมิของการหลอมเหลว (Melting 
temperature) 267 องศาเซลเซียส มีสีใสอุณหภูมิใชง้านตั้งแต่ -100 องศาเซลเซียส ถึง 145 
องศาเซลเซียส คุณสมบติัท่ีเด่นท่ีสุดของพอลีคาร์บอเนต คือ ความเหนียว ความใสและมีอุณหภูมิ
การอ่อนตวัภายใตแ้รงกดสูง การประยกุตใ์ชง้านจะใชค้วามเด่นเหล่าน้ีเป็นเกณฑ ์ขอ้ดอ้ยของ 
พอลิเมอร์น้ีมีหลายประการ เช่น ไม่ทนทานต่อการเส่ือมสภาพจากแสงยวู ีซ่ึงจะเปล่ียนเป็นสีเหลือง 
และสูญเสียคุณสมบติัเชิงกล นอกจากน้ีช้ินงานจะเกิดรอยขีดข่วนไดง่้าย ซ่ึงจะมีผลต่อการน าไป
ประยกุตใ์ชง้านท่ีเก่ียวขอ้งกบัความใส เช่น ท ากระจกนาฬิกา หรือเลนส์แวน่ตา ในทางอุตสาหกรรม
มีการผลิตพอลิคาร์บอเนตหลายเกรด เช่น เกรดท่ีใชง้านทัว่ไปเกรดท่ีใชใ้นการท าบรรจุภณัฑอ์าหาร 
เกรดท่ีมีการผสมผสาน (Blend) กบัพอลิเมอร์ชนิดอ่ืน และเกรดผสมเส้นใยแกว้เพื่อใชใ้นงานท่ี
ตอ้งการ การหดตวัของช้ินงานต ่า 
 
 
 

 



5 

 

ผลติภัณฑ์ทีท่ ำจำกพลำสติกชนิดพอลคีำร์บอเนต 
 1.  เป็นส่วนประกอบของอุปกรณ์ไฟฟ้าและอิเล็กโทรนิกส์ เช่น สวติซ์ไฟฟ้า ปลัก๊ไฟฟ้า 
โคมไฟส่องสวา่ง กล่องฟิวส์ กล่องจ่ายไฟฟ้า เคร่ืองมือในบา้น และอุปกรณ์ส่ือสารต่าง ๆ 
 2.  เป็นส่วนประกอบของเคร่ืองใชใ้นครัวเรือน เช่น ไดร์เป่าผม เคร่ืองป้ิงขนมปัง เตารีด
ไอน ้า เคร่ืองตม้กาแฟ อ่างลา้งจาน 
 3.  เป็นส่วนหน่ึงของอุปกรณ์การแพทย ์เช่น เคร่ืองแยกประจุ ขวดรองรับของเสีย เคร่ือง
เติมออกซิเจนในเลือด 
 4.  เป็นส่วนหน่ึงของอุปกรณ์ประกอบการมองเห็น เช่น แวน่ตานิรภยั และแวน่สายตา 
 5.  เป็นส่วนหน่ึงของอุปกรณ์ยานยนต ์เช่น ไฟหนา้รถยนต ์ไฟทา้ยรถยนต ์
 6.  เป็นส่วนหน่ึงของอุปกรณ์ประเภทขวด เช่น ขวดน ้าขนาด 5 ลิตร 20 ลิตร และเหยอืก
น ้า 
 7.  เป็นส่วนหน่ึงของอุปกรณ์สันทนาการ เช่น ของเด็กเล่น หมวกกนัน๊อค และอุปกรณ์
กีฬา 
 8.  ใชท้  าถว้ย จาน ชาม ขวดนมเด็ก และขวดบรรจุอาหารเด็ก 
 9.  ท าเป็นแผน่ CD และส่วนประกอบของโทรทศัน์ 
 

แผนผงัต้นไม้ (Tree diagram) 
 วฑูิรย ์ศิมะโชคดี (2541) กล่าวไวว้า่ วธีิน้ีเร่ิมตน้ตอ้งตั้งเป้าหมาย ตามดว้ยกลยทุธ์ 
วตัถุประสงค ์กลยทุธ์ การสร้างแผนผงัน้ีเกิดข้ึนเป็นการเฉพาะส าหรับการแกปั้ญหา ท าใหมี้ 
การแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ แผนผงัท าใหก้ารท าขอ้ตกลงกนัของสมาชิกในกลุ่มสะดวกข้ึนและ
มีเป้าหมายท่ีชดัเจน ท าใหม้ัน่ใจวา่จะสามารถแกปั้ญหาไดช้ดัเจน 
 

ใบตรวจสอบ 
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกุล (2541) กล่าวไวว้า่ ใบตรวจสอบ (Check sheet) หรือรายการ
ตรวจสอบ คือ ตารางหรือแผนผงัท่ีไดรั้บการออกแบบไวล่้วงหนา้เพื่อความสะดวกในการบนัทึก
ขอ้มูลหรือตวัเลขเพื่อใหส้ามารถเก็บขอ้มูลหรือตวัเลขไดง่้ายและถูกตอ้งท าใหส้ามารถวเิคราะห์
ขอ้มูลหรือสถานการณ์ต่าง ๆ ไดง่้ายและสามารถน าไปใชใ้นการตดัสินใจท่ีถูกตอ้ง ใบตรวจสอบ 
ถือเป็นเคร่ืองมือแรก ๆ ท่ีใชใ้นการแกปั้ญหา ใชใ้นการเก็บขอ้มูลท่ีเราสนใจ ณ เวลาท่ีเราตอ้งการ
ศึกษา หรือใชเ้ก็บขอ้มูลในการท างานโดยผูท่ี้จะบนัทึกขอ้มูลจะเป็นผูท่ี้ควบคุมกระบวนการหรือ
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ผูป้ฏิบติังานใบตรวจสอบมีหลายประเภท เราตอ้งเลือกใหเ้หมาะสมกบังาน ตั้งแต่การบนัทึกรับส่ง
สินคา้ การตรวจสอบวตัถุดิบ กระบวนการผลิต ตลอดจนถึงผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
ขั้นตอนแรกในการเก็บขอ้มูล คือ การออกแบบแผน่บนัทึกขอ้มูล (Data sheet) ไวใ้ชใ้นการเก็บ
ขอ้มูลทั้งท่ีเป็นตวัเลขและไม่เป็นตวัเลข แผน่บนัทึกขอ้มูลท่ีไดจ้ะมาจากประสบการณ์ท างานจริง 
จากนั้นจึงท าการออกแบบเป็นใบตรวจสอบ (Check sheet) ซ่ึงตอ้งมีองคป์ระกอบ คือ รายละเอียด
ของผลิตภณัฑ ์ผูต้รวจสอบ วนัเวลาท่ีตรวจสอบ จ านวนตวัอยา่งท่ีตอ้งตรวจสอบ ตารางหรือ
รูปแสดงขอ้มูล ใบตรวจสอบท่ีดีตอ้งสามารถเก็บขอ้มูลไดร้วดเร็ว ง่าย ไม่ยุง่ยาก ง่ายต่อการ
วเิคราะห์ขอ้มูล แสดงผลไดอ้ยา่งชดัเจน การออกแบบตอ้งค านึงถึงกระบวนการเพื่อท่ีจะสามารถ
เก็บขอ้มูลไดต้ามความประสงคท่ี์แทจ้ริง ตามท่ีแสดงในตารางท่ี 2-1 ใบตรวจสอบในการเก็บขอ้มูล
การส่งคืนกระดาษจากลูกคา้แสดงดงัตวัอยา่งภาพท่ี 2-2 
 
ตารางท่ี 2-1  ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
 

Process 
Day Night  

08.00 14.00 20.00 02.00 
A     
B     
C     
D     
E     
F     
G     

 
 1.  ประโยชน์ของใบตรวจสอบ (Check sheet) 
  1.1  ช่วยใหผู้ต้รวจสอบบนัทึกผลการตรวจสอบไดส้ะดวก ท าใหไ้ม่เสียเวลา 
ในการบนัทึกขอ้มูล 
  1.2  ช่วยใหก้ารตรวจสอบหรือการสรุปผลการตรวจสอบไดร้วดเร็วข้ึน เพราะ 
ใบตรวจสอบจะท าใหรู้้วา่ตอ้งตรวจสอบอะไร ล าดบัขั้นในการตรวจสอบ อะไรตอ้งตรวจสอบก่อน
อะไรตอ้งตรวจสอบหลงั 
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  1.3  ท าใหก้ารส่ือขอ้ความและน าไปสู่การตดัสินใจในการด าเนินงานควบคุมคุณภาพ
ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เพราะใบตรวจสอบช่วยลดการใชถ่้อยค าท่ียดืยาวอนัจะน าไปสู้การสับสนได ้
  1.4  ท าใหก้ารตรวจสอบเป็นไปอยา่งมีระบบ เน่ืองจากใบตรวจสอบจะช่วยก าหนด
ประเด็นท่ีจะตรวจสอบได ้ซ่ึงผูต้รวจสอบตอ้งตรวจสอบตามรายการท่ีก าหนดไวต้ามตาราง
ตรวจสอบ 
 

ตัวอย่ำงใบตรวจสอบ 
ใบตรวจสอบการส่งคือกระดาษจากลูกคา้ แผนกการห่อกระดาษ 

 เลขท่ี    292911 
 ผลิตภณัฑ ์ กระดาษ A4 ขนาด 70 แกรม  
 วนัท่ี  29/9/2015 จ านวนหน่วยการตรวจสอบ  100   แพค็ 
 ผูต้รวจสอบ นาย วิเศษ หาวงศ ์ ก าลงัการผลิต 1000 แพค็ 
 

ชนิดของเสีย จ านวน 

พลาสติกเกิดรู      16 

พลาสติกขาด      11 

กระดาษห่อขั้นท่ี 1 ขาด -     - 

กระดาษมีรอยด า      6 

รวม 33 
 
ภาพท่ี 2-2  ใบตรวจสอบการส่งคืนกระดาษจากลูกคา้ 
 
 ขอ้แนะน าในการใชใ้บตรวจสอบ 
 1.  ก าหนดและใชใ้บตรวจสอบใหต้รงกบัวตัถุประสงคข์องการตรวจสอบ 
 2.  ใบตรวจสอบตอ้งใหร้ายละเอียดมากพอเพื่อช่วยในการตดัสินใจเก่ียวกบัคุณภาพ 
 3.  ตอ้งแบ่งหมวดหมู่ของขอ้มูลท่ีตอ้งการศึกษา เช่น ตามกลุ่มงาน วตัถุดิบ วนั เวลา  
รุ่นการผลิต 



8 

 

 4.  ใชง้านง่าย ไม่ยุง่ยาก ไม่ซบัซอ้นมีความเป็นระเบียบในการใชใ้บตรวจสอบเพื่อไม่ไห้
เกิดความสับสน 
 

แผนภูมก้ิำงปลำ (Fishbone diagram) 
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกุล (2541) กล่าวไวว้า่ แผนภูมิกา้งปลาหรือเรียกอยา่งเป็นทางการ
วา่ แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) แผนภูมิกา้งปลาแสดงถึงความสัมพนัระหวา่ง
ปัญหา คือ หวัปลา และปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดของปัญหา ก็คือ กา้งปลา หลายคนอาจจะรู้จกัในช่ือ 
แผนผงัชิกาวา่ (Ishikawa diagram) เพราะวา่ไดรั้บการพฒันา โดยศาสตราจารย ์คาโอรุ อิชิกาวา่ 
แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 
 เม่ือไรทีต้่องกำรใช้แผนภูมิก้ำงปลำ  
 1.  เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุของปัญหา วา่คืออะไร 
 2.  เป็นแนวทางในการระดมสมอง เพราะทุกคนจะใหค้วามสนใจท่ีหวัปลา ซ่ึงเป็น
ปัญหา 
 3.  เม่ือตอ้งการท าความเขา้ใจกระบวนการอ่ืน ๆ เพราะโดยส่วนใหญ่แลว้คนเรามกัจะรู้
เฉพาะในแผนกตวัเองเท่านั้น จะไม่รู้กระบวนการของแผนกอ่ืนแต่เม่ือมีการใชแ้ผนภูมิกา้งปลาแลว้
จะท าใหเ้ขา้ใจแผนภูมิของคนอ่ืนมากข้ึน 
 วธีิกำรสร้ำงแผนภูมิก้ำงปลำหรือ แผนภูมิเหตุและผล 
 ส่ิงท่ีส าคญัในการสร้างแผนภูมิกา้งปลา คือ ตอ้งท าเป็นกลุ่มและมีอยูด่ว้ยกนั 6 ขั้นตอน 
คือ 
 1.  การก าหนดปัญหาท่ีหวัปลา 
 2.  การก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น 
 3.  การระดมสมองเพื่อคน้หาสาเหตุของปัจจยั 
 4.  หาสาเหตุท่ีเป็นปัจจยัหลกัของปัญหา 
 5.  จดัล าดบัความส าคญั 
 6.  ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 กำรก ำหนดปัจจัยในกำรท ำแผนภูมิก้ำงปลำ 
 การก าหนดปัจจยันั้นเราสามารถก าหนดอะไรก็ไดท่ี้ท าให้การคิดเป็นระบบ แต่โดยส่วน
ใหญ่แลว้เรามกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E ในการก าหนดปัจจยั 
 1.  Man คือ คน พนกังาน 
 2.  Machine คือ เคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์ ต่าง ๆ 
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 3.  Material คือ วสัดุ วตัถุดิบต่าง ๆ 
 4.  Method คือ วธีิการท างาน หรือกระบวนการ 
 5.  Environment คือ ส่ิงแวดลอ้ม สภาพการท างานต่าง ๆ 
 การก าหนดหวัปลานั้นตอ้งอาศยัการระดมสมอง เพื่อใหไ้ดปั้ญหาท่ีชดัเจน เช่น ของเสีย 
การลดตน้ทุนในการผลิต อตัราการเกิดอุบติัเหตุ เป็นตน้ โดยการใชค้  าถาม 5 Why เขา้มาช่วยเพื่อได้
ความละเอียดของกา้งปลามากท่ีสุด 
 การท าแผนภูมิกา้งปลานั้นให้ส่ือของปัญหาทางดา้นซา้ยมือ หรือขวามือก็ไดจ้ากนั้นก็ให้
ลากเส้นไปทางตรงกนัขา้มกบัหวัปลาเป็นแนวกระดูกสันหลงัของตวัปลาจะใส่ปัญหายอ่ยอีก 3-4 
ปัญหา โดยการลากเส้นเป็นแนวแยงกบัแนวกระดูกสันหลงัเป็นระดบัของปัญหายอ่ยลงไปแต่ถา้ 
ยงัมีสาเหตุท่ีเป็นปัญหายอ่ยลงไปอีกก็ใหล้ากเส้นเป็นแนวเฉียงกบัเส้นปัญหายอ่ยอนัแรก ดงัภาพท่ี 
2-3 
 

 
 

ภาพท่ี 2-3  แผนผงักา้งปลา 
 

แผนภูมพิำเรโต (Pareto diagram) 
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกุล (2541) กล่าวไวว้า่ แผนภูมิพาเรโต คือ กราฟแท่งแสดงการ
จดัเรียงหมวดหมู่ของขอ้มูล โดยท าการเรียงจากมากไปนอ้ยและจากซา้ยไปขวา ส่วนชนิดของ
ขอ้มูลท่ีแสดงบนแผนภูมิพาเรโต คือ ปัญหา สาเหตุของปัญหาชนิดของความไม่สอดคลอ้งกนั และ
อ่ืน ๆ ทั้งน้ี ก็เพื่อศึกษาหาท่ีใหญ่ท่ีสุด หรือสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหามากท่ีสุด แลว้ท าการพิจารณา
แกปั้ญหาเรียงตามล าดบัมากนอ้ยต่อไป 



10 

 

 อลัเฟรโต พาเรโต (พ.ศ. 2391-2466) นกัเศรษฐศาสตร์ชาวตาเลียน เป็นผูท่ี้ริเร่ิมไดแ้สดง
ผลการวจิยัของเขาเก่ียวกบัการกระจายรายไดข้องประชากรในยโุรป พบวา่รายไดม้ากอยูใ่นคนกลุ่ม
นอ้ย ในขณะท่ีรายไดน้อ้ยอยูใ่นกลุ่มคนส่วนใหญ่ 
 โจเซฟ จูราน นกัเศรษฐศาสตร์ชาวอเมริกนั ยอมรับแนวคิดดงักล่าว วา่สามารถน าไป
ประยกุตใ์ชไ้ดใ้นหลายวชิา และจูรานไดส้ร้างวลีท่ีวา่ “ประเภทนอ้ยชนิดแต่มีผลมากกวา่ และ
ประเภทมากชนิดมีผลนอ้ยกวา่ (Vital few and trivial many)” 
 โจเซฟ จูราน แนะน าใหใ้ชต้วัเลขหยาบ ๆ ในการตดัสินใจในหลกัการของพาเรโต
(Pareto principle) คือ “80 : 20” หมายความวา่ ปัญหาหรือความสูญเสียท่ีมีความส าคญัมากกวา่ 
80% มกัมาจากปัญหาเพียง 20% ของสาเหตุทั้งหมด (The vital few) ในขณะท่ีอีกประมาณ 80% 
ของสาเหตุจะมีผลต่อปัญหาท่ีมีความส าคญัเพียงเล็กนอ้ย คือ 20% ของปัญหาเท่านั้น (The trivial 
many) เช่น ยอดขายกวา่ 80% เกิดจากยอดการสั่งซ้ือเพียงไม่ก่ีบญัชี ดงันั้น แผนภูมิพาเรโต จึงเป็น
เคร่ืองมือท่ีช้ีให้เห็นปัญหาส าคญัจริง ๆ ซ่ึงมาจากไม่ก่ีสาเหตุ ซ่ึงมาจากความส าคญันอ้ยแต่เกิดจาก
สาเหตุมากมาย คือ การแกปั้ญหาไม่จ  าเป็นท่ีจะตอ้งแกใ้ห้หมดทุกปัญหา สรุปไดว้า่ปัญหาใดเป็น
ปัญหาส าคญัมาก ก็ควรเร่งแกไ้ขก่อน และปัญหาใดส าคญันอ้ยก็ควรแกไ้ขทีหลงั ซ่ึงโจเซฟ แนะน า
ใหใ้ชต้วัเงินเป็นตวัวดั 
 ขั้นตอนกำรสร้ำงแผนภูมิพำเรโต  
 1.  ตดัสินใจวา่จะศึกษาปัญหาอะไร และแยกสาเหตุของการเกิดปัญหา  
 2.  ออกแบบใบบนัทึกขอ้มูล ขอ้มูลประกอบดว้ย การก าหนด ช่วงเวลา ระยะเวลา และ
วธีิการเก็บขอ้มูล 
 3.  ท าการจดบนัทึกในช่วงเวลาท่ีก าหนด จากสถานท่ีเก็บขอ้มูลท่ีตอ้งการวเิคราะห์
ปัญหาค านวณหายอดรวมและเปอร์เซ็นตส์ะสมท่ีไดจ้ากการจ าแนกขอ้มูล 
 4.  เขียนแกนนอนและแกนตั้ง แกนนอนเขียนจากสาเหตุท่ีมีความถ่ีสูงไวด้า้นซา้ยและ
สาเหตุท่ีมีความถ่ีต ่าไวด้า้นขวา ส่วนแกนตั้งเขียนแกนความถ่ีและแกนเปอร์เซ็นต ์
 5.  เขียนกราฟแท่งท่ีมีความกวา้งเท่ากนั (กราฟแท่งควรมี 6-10 แท่งเท่านั้น) และรากเส้น
ความถ่ีสะสมจากซา้ยไปขวา 
 การประยกุตแ์ผนภาพพาเรโต เลือกท่ีจะแกปั้ญหาหรือสาเหตุท่ีเปอร์เซ็นตส์ะสม 80%  
ดงัภาพจะท าการแกไ้ขท่ี Line 8 ก่อนเป็นล าดบัแรกแสดงดงัภาพท่ี 2-4 
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ภาพท่ี 2-4  แผนภาพพาเรโต 
 

เทคนิคกำรระดมสมอง (Brainstorming) 
 เทคนิคการระดมสมองเกิดข้ึนจาก อเล็กซ์ ออสบอร์ (Alex osbor) ซ่ึงเป็นผูบ้ริหารของ
บริษทัโฆษณาและพบวา่พนกังานในบริษทัเร่ิมคิดงานไดน้อ้ยลงและไม่ไดต้ามท่ีลูกคา้คาดหวงั 
จึงเร่ิมการใชว้ธีิใหพ้นกังานรวมกลุ่มกนัแลว้เสนอความคิดของตวัเองต่อกลุ่มโดยไม่จ  ากดัความคิด
ของทุกคนในกลุ่มและไดตี้พิมพข้ึ์นในปี ค.ศ. 1953 อเล็กซ์ ออสบอร์ ไดก้ล่าวไวว้า่ “การระดม
สมองมีประสิทธิภาพดีกวา่การท างานตามล าพงั” เทคนิคการระดมสมองใชไ้ดท้ั้งแบบเป็นกลุ่มและ
แบบท างานคนเดียวแสดงดงัภาพท่ี 2-5 
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ภาพท่ี 2-5  การระดมสมอง 
 
 อเล็กซ์ ออสบอร์ ไดอ้ธิบายไวว้า่มีหลกัการใหญ่ ๆ อยู ่2 หลกัการ คือ 
 อยา่ด่วนตดัสินใจ เพราะการด่วนตดัสินใจจะเป็นการปิดกั้นความคิดดี ๆ ท่ีจะเกิดข้ึน 
ท าใหพ้ลาดโอกาสท่ีจะไดค้วามคิดท่ีมีประสิทธิภาพ เพราะฉะนั้นยงัไม่ตอ้งคิดวา่ความคิดน้ีจะท า
ไดห้รือไม่ได ้หรือผิดหรือถูก 
 การเนน้ปริมาณความคิด คือ การท่ีมีปริมาณความคิดมาก ๆ ท าใหมี้โอกาสไดท้ราบ
แนวทางแกปั้ญหาท่ีหลากหลาย และมีโอกาสคดักรองเอาความคิดท่ีดีท่ีสุดดว้ย 
 กฎของกำรระดมสมอง คือ  
 1.  การเนน้ใหมี้ปริมาณความคิดมาก ๆ เขา้ไว ้เพราะการท่ีมีปริมาณความคิดมาก ๆ  
ท าใหโ้อกาสในการแกปั้ญหาก็มีมากตามไปดว้ย 
 2.  หยดุการวจิารณ์ กฎขอ้น้ีส าคญัมากทุกคนตอ้งไม่วจิารณ์วา่ความคิดน้ีไม่สามารถ 
ท าได ้ความคิดน้ีเป็นไปไม่ได ้ขั้นตอนน้ีตอ้งการผลิตความคิดน้ีใหไ้ดม้ากท่ีสุด เพื่อให้ทุกคนมี
ความคิดท่ีเป็นอิสระไม่มีความกดดนัอะไรทั้งนั้น 
 3.  เปิดรับความคิดแปลกใหม่ ตอ้งไม่ไปจ ากดัความคิดท่ีแปลกใหม่เพราะความคิดท่ี
แปลกใหม่อาจจะเป็นวธีิการแกปั้ญหาท่ีดีก็ได ้
 4.  รวบรวมความคิดท่ีไดม้าทั้งหมด แลว้ช่วยกนัเลือกน าไปต่อยอดผสมผสานกนัจนได้
วธีิการท่ีดีท่ีสุด เทคนิคการระดมสมองจะใชไ้ดดี้เม่ือมีการก าหนดปัญหาท่ีชดัเจนและจะท าใหไ้ด้
วธีิการแกปั้ญหาท่ีหลากหลาย 
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FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS (FMEA)  
 สมภพ ตลบัแกว้ (2555) การประยกุตใ์ชว้ธีิการ FMEA เพื่อการปรับปรุงความพึงพอใจ
ของลูกคา้จากอดีตท่ีผา่นมากระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑก่์อนส่งมอบใหก้บัลูกคา้นั้นจะใช้
วธีิการเก็บตวัอยา่งมาท าการตรวจสอบก่อน (Sampling) ในกระบวนการผลิตก่อนและเพื่อ 
ความมัน่ใจจะท าการตรวจสอบก่อนส่งมอบสินคา้ใหอี้กคร้ัง (Final inspection) แต่ต่อมา
กระบวนการผลิตเป็นแบบผลิตจ านวนมาก (Mass product) ซ่ึงการตรวจสอบถึงจะเป็นแบบ
ตรวจสอบ 100% ก็เป็นการแกปั้ญหาท่ีปลายเหตุ ไม่สามารถไปยบัย ั้งไม่ใหเ้กิดปัญหาดา้นคุณภาพ
ไดท้นัท่วงที ดงันั้น การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตนั้นส าคญักวา่ เม่ือกระบวนการผลิต 
มีความเสถียรแลว้ สินคา้ยอ่มมีคุณภาพสม ่าเสมอ จึงมีการน าเทคนิคการควบคุมคุณภาพโดย
หลกัการทางสถิติมาใช ้(Statistical process control: SPC) เช่น การใชเ้คร่ืองมือ 7 ประการ (7 Tool) 
 1.  ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
 2.  กราฟ (Graph) 
 3.  ฮีสโตแกรม (Histogram)  
 4.  แผนภูมิพาเรโต ้(Pareto chart) 
 5.  แผนผงัเหตุและผล (Cause and effect diagrams) 
 6.  ผงัการกระจาย (Scatter diagram) 
 7.  แผนภูมิควบคุม (Control chart) 
 ดงันั้น การท่ีจะวเิคราะห์ถึงรากของปัญหา (Root cause analysis) เพื่อการปรับปรุง
กระบวนการยอ่มส่งผลต่อการปรับปรุงคุณภาพไปดว้ย ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้วธีิท่ีจะ
วเิคราะห์ให้เขา้ถึงรากของปัญหาจริง ๆ คือ การใช ้ FMEA แสดงดงัภาพท่ี 2-6 
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ภาพท่ี 2-6  ล าดบัขั้นในการวิเคราะห์หารากของปัญหา 
 
 FMEA มาจากค าวา่ Failure mode and effect analysis แปลวา่ “การวเิคราะห์คุณลกัษณะ
ของความเสียหายและผลกระทบท่ีจะตามมา” หลายหน่วยงานไดน้ าระบบ FMEA เขา้ไปใชต้ั้งแต่
การออกแบบ ปรับปรุงและการบริการ 
 FMEA ไดถู้กพฒันาโดยหน่วยงานอากาศยานของกองทพัสหรัฐ เช่น กองทพัเรือ                  
กองทพัอากาศ NASA และต่อมาไดแ้พร่หลายเขา้ไปในอุตสาหกรรม รถยนต ์ไม่วา่จะเป็น Ford, 
GM, Chrysler โดยเป็นขอ้ก าหนดท่ีส าคญัของระบบ QS-9000 แมแ้ต่ผูท่ี้ผลิตช้ินส่วนยานยนตก์็ตอ้ง
ปฏิบติัตามภายใตร้ะบบคุณภาพ TS-16949 
 FMEA จะช้ีใหเ้ห็นลกัษณะของความเสียหายท่ีอาจจะเกิดข้ึน และมีผลกระทบกบั
คุณภาพและหาวธีิแกไ้ขป้องกนั 
 FMEA แบ่งเป็น 3 ประเภท คือ 
 1.  Design FMEA (DFMEA) คือ กระบวนการปรับปรุงการออกแบบตามแนวทางของ 
FMEA  

การตรวจสอบ การใชส้ถิติเพื่อ
ควบคุมคุณภาพ

การใชส้ถิติในการ
ควบคุมกระบวนการ

การวิเคราะห์ราก
ของปัญหา

Sampling plant 7 Tools FMEA 
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 2.  Process FMEA (PFMEA) คือ กระบวนการปรับปรุงกระบวนการผลตามแนวทาง
ของ FMEA 
 3.  Service FMEA (SFMEA) คือ กระบวนการปรับปรุงกระบวนการบริการตามแนวทาง
ของ FMEA 
 อยา่งเช่น การใชร้ถยนต ์แลว้ไดก้ล่ินไหมท่ี้มาจากหอ้งของเคร่ืองยนต ์แต่ไม่มีการ
ตรวจสอบหรือท าการแกไ้ข ยงัคงมีการใชง้านรถยนตต่์อไป สุดทา้ยเคร่ืองยนตก์็พงั (Failure) ถา้ท า
การแกไ้ขตั้งแต่เร่ิมมีสัญญาณเตือนท่ีอาจจะมาจากน ้ามนัเคร่ืองร่ัว (Mode) เคร่ืองจกัรก็ไม่พงั และ
ถา้เคร่ืองยนตพ์งัในขณะท่ีลูกคา้ก าลงัใชง้านอยูก่็อาจท าให้เกิดความสูญเสียตามมา (Effect)
 ส่วนการวเิคราะห์ (Analysis) คือ การวิเคราะห์อยา่งเป็นระบบเพื่อป้องกนัความเสียหาย
ท่ีจะเกิดข้ีนในอนาคต 
 ขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางของ FMEA 
 1.  ก าหนดแผนผงัการด าเนินงาน (Flow chart) เช่น การออกแบบ การผลิต การบริการ 
 2.  ก าหนดหนา้ท่ีหลกัของผลิตภณัฑ์ 
 3.  วเิคราะห์ความเสียหาย (Failure mode) ท่ีอาจเกิดข้ึนกบัผลิตภณัฑ์ 
 4.  หาสาเหตุของความเสียหาย 
 5.  พิจารณาวา่ลูกคา้จะรู้ไดอ้ยา่งไรถา้เกิดความเสียหายกบัผลิตภณัฑ์ (Effect) 
 6.  ก าหนดความรุนแรงเม่ือเกิดความเสียหาย Severity (S) 
 7.  พิจารณาถึงความถ่ีของสาเหตุของการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย Occurrence of 
cause of failure mode (O) 
 8.  พิจารณาวธีิการในปัจจุบนัท่ีท าการตรวจสอบการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย
Detectability of cause of failure mode (D) 
 9.  ค  านวณ Risk priority number (RPN) = S x O x D  
 ขั้นตอนแสดงดงัภาพท่ี 2-7 
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ภาพท่ี 2-7  ขั้นตอนของการปรับปรุงผลิตภณัฑโ์ดยการใช ้FMEA 
 
 ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนภูมิกา้งปลากบั FME แสดงดงัภาพท่ี 2-8 
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ภาพท่ี 2-8  ความสัมพนัระหวา่งแผนภูมิกา้งปลากบั FMEA 
 

งำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 จิระเดช เช้ือกุล (2552) การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตยางคอมปาวด ์เพื่อ
ลดของเสียในกระบวนการผลิต ไดท้  าการศึกษาการผลิตยางคอมปาวด ์ท่ีมีของเสียเกิดข้ึนโดยเฉล่ีย
2.06% มากกวา่ค่า KPI ของโรงงานท่ีตั้งไว ้คือ 1% ของการผลิตยางคอมปาวด ์งานวิจยัพบวา่ 
เกิดจากปัญหาค่า Mooney สูง ค่า Mooney ต ่า และเกิดจากปัญหาน ้าหนกัต ่ากวา่มาตรฐาน ไดท้  าการ
คน้หาปัญหาโดยใชเ้ทคนิคแผนผงักา้งปลา ท าใหท้ราบวา่เวลาท่ีใชใ้นการผสมวตัถุดิบของ 2 กะ 
ไม่เหมาะสม แกไ้ขโดยการก าหนดมาตรฐานในเร่ืองของเวลาในการควบคุมเคร่ืองผสมแทน 
การควบคุมเคร่ืองของอุณหภูมิใหเ้หมือนกนัทั้ง 2 กะ และปัญหาเร่ืองการก าหนดขอบเขตค่าของ 
Mooney และค่า Specific gravity เม่ือเป็นสูตรการผลิตใหม่ ๆ ตอ้งใหมี้การก าหนดค่ามาตรฐาน
ข้ึนมาควบคุมปัญหาช่วงเร่ิมตน้ของการผลิต แกไ้ขโดยการอุ่นเคร่ืองผสมยางคอมปาวดท่ี์ใชใ้น 
การลา้งระบบก่อนการผลิตทุกคร้ังส่วนปัญหาท่ีเกิดจากการเตรียมวตัถุดิบ คือ จะเตรียมวตัถุดิบ 
ก็ต่อเม่ือจบผลิตจบแบต็ไปแลว้ ช่วงท่ีเตรียมวตัถุดิบเคร่ืองจึงยงัมีความร้อนสะสมอยูเ่ม่ือเดินแบต็
ใหม่ท าใหค้วามร้อนมากเกินไปและปัญหาการเตรียมวตัถุดิบไวน้านเกินไปท าใหว้ตัถุดิบเปล่ียน
สภาพ กอ้นยางมีขนาดไม่เท่ากนั รวมถึงปริมาณการใส่แต่ละแบต็เพราะถึงจะมีน ้าหนกัเท่ากนัแต่
ปริมาณไม่เท่ากนัในขณะท่ีเคร่ืองจกัรมีความจุคงท่ี ปัญหาเหล่าน้ีท าการแกไ้ขโดยจดัท าเป็น
มาตรฐานของแต่ละสูตรท่ีแน่นอนและจะตอ้งท าการเบิกวตัถุดิบท่ีใชเ้ตรียมวนัต่อวนัไม่เบิก
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ล่วงหนา้หลายวนั จดัให้วตัถุดิบแบต็เดียวกนัอยูด่ว้ยกนั และใหเ้ตรียมวตัถุดิบก่อนท่ีจะผลิตจบแบต็ 
และปัญหาดา้นเคร่ืองจกัร คือ เคร่ืองชัง่ไม่ไดม้าตรฐาน แกไ้ขโดยการจดัท าแผนการบ ารุงรักษา 
Calibration ท าความสะอาดทุกเดือน ส่วนปัญหาดา้นของคนท่ีไม่ท าตามขั้นตอน ไม่เขา้ใจระบบ  
ไม่เห็นความส าคญั การส่ือสารแกไ้ขโดยการจดัใหมี้การอบรม เพื่อใหพ้นกังานมีความเขา้ใจของ 
แต่ละสถานีงาน ช่วงท่ีเปล่ียนกะตอ้งตรงกบัช่วงเปล่ียนแบ็ตเท่านั้น ประชุมสรุปปัญหาทุกสัปดาห์ 
จดัท าบอร์ดสรุปปัญหาให้เห็นชดัเจน และจดัท า KPI ความผดิผลาดตอ้งไม่เกินเดือนละคร้ัง หลงัท า
การปรับปรุงแกไ้ข พบวา่ของเสียลดลงจากก่อนท่ีจะท าการปรับปรุงแกไ้ข 2.06% เหลือ 1.16%  
คิดเป็นของเสียท่ีลดลง 56.1% 
 พงศกร เกียรติกิตติพงษ ์(2558) การปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑก่ึ์งส าเร็จรูปสี
อุสาหกรรม เพื่อมุ่งเนน้การลดระยะเวลาในการผลิตใหส้ั้นลงโดยคุณภาพไม่เสีย ผูว้จิยัไดท้  าการ
เลือกเกรดท่ีปริมาณการผลิต ระยะเวลาในการผลิต และจ านวนคร้ังในการผลิตมาใหค้ะแนน และ
เลือกผลิตภณัฑท่ี์มีคะแนนสูงสุดมาท าการวจิยั คือ ผลิตภณัฑ ์PASTE 050-T BENTON A และ 
PASTE 050-T BENTON B จากนั้นท าการคน้หาสาเหตุท่ีท าใหร้ะยะเวลาในการบดสีนานดว้ย
แผนผงักา้งปลา และเลือกปัจจยัท่ีเกิดจากวตัถุดิบมาท าการปรับปรุง และกระบวนการผลิต ท าให้
ทราบวา่ ความละเอียดท่ีมีค่านอ้ยกวา่ 10 µm นั้น ใชเ้วลาสั้นกวา่นอ้ยกวา่ 5 µm และในการใชง้าน
จริงผลิตภณัฑส่์วนใหญ่จะถูกใชง้านท่ีความหนามากกวา่ 10 µm ผูว้จิยัจึงเสนอใหเ้ปล่ียนค่า
มาตรฐานจากนอ้ยกวา่ 5 µm เป็นนอ้ยกวา่ 10 µm และท าการวเิคราะห์ดว้ยขอ้มูลท่ีเคยผลิตมา 5 
แบต็ ยอ้นหลงัดว้ยโปรแกรม Minitab 16 เพื่อหาความสัมพนัธ์ระหวา่งระยะเวลาในการผลิตและ
ความหนืด และวเิคราะห์ออกมาวา่ถา้ค่าความหนืดตอนเร่ิมตน้สูงจะท าใหร้ะยะเวลาท่ีใชใ้นการเพิ่ม
ค่าความหนืดไปสู่เป้าหมายสั้นลง จากนั้นไดใ้ชเ้ทคนิค 5 Why analysis เพื่อหาวา่ท าไม ความหนืด
เร่ิมตน้ในการผลิตถึงไดต้  ่า ท าใหท้ราบวา่การใชส้ารอะโรมาติกในปัจจุบนัไปท าใหค้วามหนืดต ่า
ไปจึงใหท้ าการลดปริมาณสารอะโรมาติกลงจาก 33.85% เป็น 33% จะท าใหไ้ดค้วามหนืดเร่ิมตน้สูง
โดยไม่กระทบกบักระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุงใชเ้วลาทั้งหมด 47 ชัว่โมง หลงัจากท่ีได้
เปล่ียนความละเอียดท่ีมีค่านอ้ยกวา่ 10 µm มาเป็นนอ้ยกวา่ 5 µm และลดสารอะโรมาติกจาก 
33.85% เป็น 33% ท าใหร้ะยะเวลาลดลงจาก 47 ชัว่โมงเป็น 29 ชัว่โมง  
 วนันบ แมน้พวก (2558) การปรับปรุงคุณภาพเมด็พลาสติกรีไซเคิลโดยประยกุตห์ลกัการ
ทางสถิติ ผูว้จิยัศึกษาปัญหาเร่ืองเมด็พลาสติกรีไซเคิล ปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนบริษทักรณีศึกษา 
มีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ผูว้จิยัจึงเลือกท่ีจะศึกษาเร่ืองขนาดของเมด็รีไซเคิลซ่ึงลูกคา้ คือ แผนก
ผลิตแผน่ฟิลม์ท่ีเป็นลูกคา้ภายในไดก้ าหนดขนาดมาให ้คือ 31-33 กรัมต่อหน่ึงเม็ดท่ีผา่นมายงั 
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ไม่เคยมีการตรวจสอบขนาดเมด็พลาสติกเลย จึงตอ้งท าการก าหนดขั้นตอนและวธีิการเก็บตวัอยา่ง
ข้ึนมาท าการวเิคราะห์ระบบการวดัดว้ย (MSA) โดยการใหพ้นกังาน 3 คนท าการชัง่น ้าหนกัของเม็ด
พลาสติก จ านวน 10 ชุด ชุดละ 2 คร้ัง แลว้วเิคราะห์ดว้ย Minitab ผลออกมาวา่สามารถเช่ือถือได ้
จากนั้นวเิคราะห์การเก็บตวัอยา่งตามแนวทางของ MIL-STD-1235C สามารถแบ่งยอ่ยตวัอยา่ง
ออกเป็น 330 ตวัอยา่ง แบ่งออกเป็น 33 กลุ่มยอ่ย กลุ่มยอ่ยละ 10 ขอ้มูล ท าใหท้ราบวา่ค่าเฉล่ียของ
เมด็พลาสติกรีไซเคิล อยูท่ี่ 34.3 กรัมต่อเมด็ ซ่ึงเป้าหมาย คือ 31-33 กรัมต่อเมด็ ผูว้ิจยัจึงไดใ้ช้
เทคนิคแผนผงักา้งปลาเพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหา จากนั้นเพื่อคดักรองหาล าดบัความส าคญัของ
ปัญหาดว้ยเทคนิค FMEA ท าใหส้ามารถสรุปไดว้า่ตอ้งปรับปรุงวธีิการท างาน คือ จดัท าคู่มือในการ
ท างาน เร่ืองการปรับปรุงการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร คือ ศึกษาอายกุารใชง้านของใบมีดค่าบ ารุงรักษา 
สรุปไดว้า่ควรใชใ้บมีดจากเยอรมนัเท่านั้น และการออกแบบการทดลองเพื่อหาค่าพาลามิเตอร์ท่ี
เหมาะสม จึงไดร้ะดมสมองเพื่อหาปัจจยัท่ีมีผลต่อขนาดของเมด็พลาสติกรีไซเคิล ซ่ึงมีอยู ่4 ปัจจยั 
คือ ความเร็วของใบมีด ความเร็วของเอก็ทรูเดอร์ อุณหภูมิของเอก็ทรูเดอร์ และอุณหภูมิของหวัดาย 
ไดท้  าการออกการทดลอง 2 ระดบั 4 ปัจจยั (24) แฟคทอเรียล ท าการทดลองแลว้ไดค้่าของ 
เอก็ทรูเดอร์ = 92 RPM ความเร็วใบมีดตดั = 50 RPM อุณหภูมิเอก็ทรูเดอร์ = 240 0C  และอุณหภูมิ
ของหวัดาย = 220 0C หลงัปรับปรุงแลว้ท าใหไ้ดข้นาดของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตรีไซเคิล 
เฉล่ียอยูท่ี่ 32.23 กรัมต่อหน่ึงเมด็ซ่ึงเป้าหมายอยูท่ี่ 31-33 กรัมต่อหน่ึงเมด็ซ่ึงเป็นไปตามเป้าหมาย 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินกำรวจิยั 

 
ขั้นตอนในการด าเนินงานวจิยัน้ีแบ่งออกเป็น 9 ขั้นตอน 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
ภาพท่ี 3-1  ขั้นตอนการท าวจิยั 
 
 

 

1.  ศึกษากระบวนการผลิตเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 

2.  เก็บรวบรวมขอ้มูลการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตคาร์บอเนต 

3.  ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

4.  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

5.  เสนอแนวทางในการแกปั้ญหา 

6.  ด าเนินการแกไ้ข 

 

8.  สรุปผลการด าเนินงาน 

. gxiy 9.  จดัท าเอกสารรายงาน 

7.  เปรียบเทียบ 

ผลการด าเนินงาน 
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ศึกษำสภำพทัว่ไปของบริษทักรณศึีกษำ 

 หน่วยงานกรณีศึกษามีหน่วยการตดัเมด็อยู ่4 สายการผลิต คือ 
 1.  สายการผลิตท่ี 1 มีก าลงัการผลิตอยูท่ี่ 7.5 ตนัต่อชัว่โมง 
 2.  สายการผลิตท่ี 2 มีก าลงัการผลิตอยูท่ี่ 16.0 ตนัต่อชัว่โมง 
 3.  สายการผลิตท่ี 8 มีก าลงัการผลิตอยูท่ี่ 7.5 ตนัต่อชัว่โมง 
 4.  สายการผลิตท่ี 9 มีก าลงัการผลิตอยูท่ี่ 5.0 ตนัต่อชัว่โมง 
 สายการผลิตของบริษทักรณีศึกษาแสดงดงัภาพท่ี 3-2 
 

 
 

ภาพท่ี 3-2  กระบวนการตดัเมด็ท่ีมีอยูท่ ั้งหมด 

 
 1.  Extruder ท าหนา้ท่ีพาสารละลายพลาสติกพอลีคาร์บอเนตไปท่ีหวัดาย หวัดายมีรู
ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 5 มิลิเมตร มีจ านวน 96 รู ท าใหส้ารละลายพลาสติกพอลีคาร์บอเนตออกมา
เป็นเส้นพลาสติก เส้นพลาสติกยงัมีความร้อนสะสมอยูท่ี่ 265 องศาเชียเซล จะตอ้งท าการลด
อุณหภูมิของเส้นพลาสติกให้ลดลง เพื่อใหเ้ส้นพลาสติกแขง็จนสามารถเป็นเมด็ได ้กระบวนการตดั
เส้นพลาสติกน้ี เคร่ืองจกัรประกอบไปดว้ย Water bath, Dewatering เคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) และ
เคร่ืองคดัขนาด (Screener) แสดงดงัภาพท่ี 3-3 
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ภาพท่ี 3-3  เคร่ืองจกัรของกระบวนการตดัเมด็พลาสติก 

 

 หลงัจากท่ีพลาสติกผา่นหวัดายออกมาแลว้ก็จะมีลกัษณะเป็นเส้น ๆ ตามจ านวนรูของ 
หวัดาย เส้นพลาสติกไปท่ี Water bath จะมีสายพาน 2 เส้น ประกบกนัพาเส้นพลาสติกลงไปในน ้า  
ท่ี Water bath จะถูกควบคุมอุณหภูมิไวท่ี้ 50 องศาเซลเซียส ท าหนา้ท่ีลดอุณหภูมิของเส้นพลาสติก
ไม่ใหร้้อนเกินไป เพราะถา้ร้อนเกินไปจะท าใหเ้มด็พลาสติกติดกนัเรียกวา่ Double pellet สินคา้ 
ไม่ตอ้งการใหมี้ Double pellet 
 เม่ือเส้นพลาสติกผา่น Water bath แลว้จะมีน ้าเกาะไปกบัเส้นพลาสติกดว้ย เส้นพลาสติก
จะเขา้ไปท่ีชุด Dewatering มีการเป่าลมจากดา้นบนของ Dewatering ผา่นเส้นพลาสติกเพื่อไล่น ้า 
ท่ีเกาะเส้นพลาสติกออกไป 
 เส้นพลาสติกจะไปเขา้เคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) ในเคร่ืองตดัเมด็จะมี Roller 2 ตวั ท าหนา้ท่ี
บีบเส้นพลาสติกพาไปท่ีใบมีด (Rotor cutter) เพื่อตดัเส้นพลาสติกใหเ้ป็นเมด็จุดน้ีจะตอ้งเปิดน ้า  
พน่ท่ีตวั Roller และท่ีใบมีด (Rotor cutter) เพื่อลดอุณหภูมิของเมด็พลาสติกลงเคร่ืองคดัขนาด
(Screener) มีลกัษณะเป็นตะแกรงเป็นรู ๆ แต่ละรูจะมีขนาดเท่ากบั 4.5 มิลลิเมตร และพื้นท่ีของ
ตะแกรงเท่ากบั 8 ตารางเมตร มีลกัษณะเอียงเป็นมุม 7 องศา และตะแกรงมี 2 ชั้น เมด็พลาสติก  
ท่ีโตเกินขนาดหรือจบักนัเป็นกอ้นใหญ่จะไหลไปท่ีดา้นปลายตะแกรงออกไปทางท่อของเมด็โต 
เกินมาตรฐาน (Over side) ส่วนเมด็ท่ีเหลือจะตกลงสู่ตะแกรงชั้นท่ี 2 ลงไปท่ีถงัเมด็ดี เมด็พลาสติก
พอลีคาร์บอเนตเหล่าน้ีจะถูกดูดดว้ยอุปกรณ์ท่ีเรียกวา่ Ejector ส่งไปท่ีอุปกรณ์ชัง่น ้าหนกั (Batch 
sender) และส่งไปเก็บตาม Silo แต่ละ Silo จะมีขนาดความจุท่ี 60 ตนั และ 120 ตนั และท าการ
บรรจุลงบรรจุภณัฑส่์งใหลู้กคา้ต่อไป 
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กำรเกบ็ข้อมูลกำรสูญเสียเมด็พลำสติกพอลคีำร์บอเนตทีก่ระบวนกำรตัดเมด็ 
 บริษทักรณีศึกษาตั้งค่า KPI เร่ืองการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตมากกวา่ 2,000 
กิโลกรัม นอ้ยกวา่ 3 คร้ังต่อปี ท่ีพา่นมาพบวา่ฝ่ายผลิตเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตยงัมีการสูญเสีย
เมด็พลาสติกอยา่งต่อเน่ืองจากขอ้มูลการตกัเมด็พลาสติกในรางระบายน ้าทุกวนัอาทิตย ์โดยการ
เวยีนตกัเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตไปทุกสายการผลิตทั้ง 4 สายการผลิต เฉล่ีย 1 สายการผลิต 
จะมีการตกัเมด็จากรางระบายน ้า 1 คร้ัง เมด็พลาสติกท่ีตกลงพื้นแลว้ตอ้งขายออกไปในรูปของ  
ของเสียเท่านั้นและมีการบนัทึกน ้าหนกัของเมด็พลาสติกท่ีตกัจากรางระบายน ้าแสดงดงัตารางท่ี 3-1  
 
ตารางท่ี 3-1  น ้าหนกัของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีตกัไดจ้ากรางระบายน ้า (กิโลกรัม) 
 

Line ตารางการตกัเมด็พลาสติกจากรางระบายน ้า (กิโลกรัม) 
Date Line 1 Line 2 Line 8 Line 9 รวม 
01/08/2558    1,504 1,504 
08/08/2558   6,501  6,501 
15/08/2558 950    950 
22/08/2558  830   830 
29/08/2558   1,693  1,693 
05/05/2558  990   990 
12/09/2558    1,220 1,220 
19/09/2559 1,100    1,100 
06/09/2559  580   580 
03/10/2559 1,200    1,200 
10/10/2559   2,170  2,170 
17/10/2559    1,038 1,038 
07/11/2559  2,778   2,778 
14/11/2559   1,080  1,080 
21/11/2559    950 950 
09/01/2559   1,680  1,680 
16/01/2559 794    794 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 

Line ตารางการตกัเมด็พลาสติกจากรางระบายน ้า (กิโลกรัม) 
Date Line 1 Line 2 Line 8 Line 9 รวม 
23/01/2559    1,020 1,020 
30/01/2559  1,610   1,610 
13/02/2559  650   650 
20/02/2559    863 863 
27/02/2559   705  705 

รวม 5,214 8,232 13,829 7,445 33,926 
 

 จากขอ้มูลการตกัเมด็พลาสติกจากรางระบายน ้าท าใหเ้รารู้วา่สายการผลิตท่ี 8  
มีการสูญเสียมากท่ีสุด ซ่ึงจะแสดงดว้ยพาเรโตต้ามภาพท่ี 3-4 
 

 
 

ภาพท่ี 3-4  พาเรโตแ้สดงการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตของกระบวนการตดัเม็ดแต่ละ 
  สายการผลิต 
 

ศึกษำปัญหำทีเ่กดิขึน้ 

 ผูว้จิยัไดรั้บมอบหมายจากผูจ้ดัการฝ่ายผลิตใหท้ าการแกไ้ขการสูญเสียเมด็พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนต จึงไดจ้ดัตั้งทีมงานข้ึนมาเพื่อแกไ้ขปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
 ทีมงานแกไ้ขปัญหาประกอบดว้ย  
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 1.  นางสาวญาณิศา ศกัด์ิสงวน Process engineer  
 2.  นายวเิศษ หาวงศ ์Shift production engineer 
 3.  นายวษิณุ นิยมเขต Supervisor technical  
 ทีมงานท าการระดมสมองเพื่อศึกษาการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตวา่มาจาก
สาเหตุใด ทีมงานไปดูงานพื้นท่ีการผลิตจริงพบวา่มีเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตออกมาบริเวณ
รอยต่อของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ดกบัเคร่ืองคดัขนาดและลงมากองท่ีพื้นใตเ้คร่ืองคดัขนาด
แสดงดงัภาพท่ี 3-5 
 อีก 1 จุดท่ีพบวา่มีเมด็พลาสติกออกมามาก ก็คือ บ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกินขนาด 
แสดงดงัภาพท่ี 3-6 

 

 
 
ภาพท่ี 3-5  การสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตบริเวณรอยต่อของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็ 
  ลงท่ีเคร่ืองคดัขนาด 
 

 
 

ภาพท่ี 3-6  การสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตจากบริเวณบ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกินขนาด 
 
 ผูว้จิยัและทีมงานท าการศึกษากระบวนการตดัเม็ดอยา่งละเอียด การท่ีมีเมด็พลาสติก 
ออกนอกระบบจนกลายเป็นของเสียนั้นเกิดจากจุดไหนของกระบวนการตดัเมด็ แสดงดงัภาพท่ี 3-7 
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ปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 

 

จุดท่ีอาจจะมีการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 

 

 

1.  Water 
bath  
 

2.  Dewatering  
 

3.  เคร่ืองตดั
เมด็ 

4.  บริเวณ
รอยต่อของท่อ
ทางออกจาก
เคร่ืองตดัเมด็
ต่อกบัเคร่ือง
คดัขนาด  
 
 

5.  จากเคร่ือง
คดัขนาด 
 

6.  บริเวณบ่อ
รองรับเมด็ท่ีโต
เกินมาตรฐาน 

 
ภาพท่ี 3-7  จุดท่ีอาจจะมีการสูญเสียเมด็พลาสติกจากกระบวนการตดัเมด็พลาสติก 
 
 1.  Water bath 
 เส้นพลาสติกจากหวัดายจะลงสู่ Water bath ใน Water bath มีระบบน ้าหมุนเวยีนอยู่
ตลอดเวลาและควบคุมอุณหภูมิท่ี 50 องศาเซลเซียส เพื่อลดอุณหภูมิของเส้นพลาสติกลง Water bath 
มีความเร็วรอบ 150 เมตรต่อนาที กระบวนการน้ีพลาสติกยงัเป็นเส้นอยูย่งัไม่มีการตดัเป็นเมด็
พลาสติก แสดงดงัภาพท่ี 3-8 
 

 
 

ภาพท่ี 3-8  การเดินทางของเส้นพลาสติกพอลีคาร์บอเนตใน Water bath 
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 2.  Dewatering 
 เส้นพลาสติกท่ีออกจาก Water bath แลว้จะผา่นชุด Dewatering จะมีลมจาก Blower เป่า
จากดา้นบนของ Dewatering เป่าผา่นเส้นพลาสติกเพื่อท าการไล่น ้าท่ีเกาะอยูต่ามเส้นพลาสติกออก 
ในขั้นตอนของ Dewatering เส้นพลาสติกยงัไม่ถูกตดัเป็นเมด็พลาสติกแสดงดงัภาพท่ี 3-9 
 

 
 

ภาพท่ี 3-9  ขั้นตอนการท างานของชุด Dewatering 
 
 3.  เคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) 
 เคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) ท าหนา้ท่ีตดัเส้นพลาสติกพอลีคาร์บอเนตใหเ้ป็นเมด็ ๆ เส้น
พลาสติกจะถูกดึงดว้ย Roller 2 ตวั ท่ีหมุนเขา้หากนัท่ีตวั Roller ตอ้งท าการเปิดน ้าพน่เอาไว ้
เพราะวา่เส้นพลาสติกพอลีคาร์บอเนต ยงัคงมีความร้อนสะสมอยูเ่ม่ือเส้นพลาสติกพอลีคาร์บอเนต
เขา้ไปท่ีตวัใบมีดก็ตอ้งมีการเปิดน ้าพน่ท่ีใบมีดดว้ย เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้มด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
ท่ีตดัออกมาติดกนัเป็นกอ้น การปรับความเร็วรอบของเคร่ืองตดัเม็ด (Cutter) เป็นการก าหนดขนาด
ของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต การเพิ่มรอบของเคร่ืองตดัเมด็พลาสติกจะท าใหเ้มด็พลาสติกมี
ขนาดเล็กลงหรือตอ้งการให้เมด็ของพลาสติกมีขนาดโตข้ึนก็ตอ้งปรับลดความเร็วของเคร่ืองตดัเม็ด
(Cutter) ลงมาโดยการดูน ้าหนกัของเมด็พลาสติก จากผลการวเิคราะห์ของแผนก Lab analysis 
เพื่อใหเ้ม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีไดอ้ยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน (มาตรฐานของโคเวสโตร คือ
น ้าหนกัเมด็พลาสติกอยูร่ะหวา่ง 17-22 มิลลิกรัม) หลงัจากท่ีตดัเส้นพลาสติกเป็นเมด็แลว้  
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เมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตยงัคงมีความช้ืนอยูด่ว้ย เม็ดพลาสติกจะออกไปท่ีท่อทางออกของเคร่ือง
ตดัเมด็ (Cutter) ไปท่ีเคร่ืองคดัขนาดต่อไป ส่วนประกอบหลกัของเคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) 
  3.1  Roller feed มี 2 ตวั มีทิศทางหมุนเขา้หากนั ท าหนา้ท่ีบีบเส้นพลาสติกเขา้ไปท่ี
ใบมีด 
  3.2  ใบมีดจะหมุนเพื่อตดัเส้นพลาสติกใหอ้อกมาเป็นเมด็ ๆ 
  3.3  น ้าท่ีใชพ้น่ Roller feed เพื่อลดอุณหภูมิของเส้นพลาสติกท่ีเขา้ Roller feed ไม่ให้
ร้อนเกินไปจนเส้นหลอมละลายติดกนั 
  3.4  น ้าท่ีใชพ้น่ใบมีดเพื่อลดอุณหภูมิใบมีดและเมด็พลาสติกท่ีผา่นการตดัใหเ้ป็นเมด็
แลว้ป้องกนัไม่ใหเ้มด็พลาสติกร้อนจนละลายติดกนั การปรับน ้าท่ีใชพ้น่ Roller feed และใบมีดเม่ือ
เปิดน ้ามากไปก็จะท าใหเ้มด็พลาสติกเปียก หรือเปิดน ้านอ้ยไปก็ท าใหเ้มด็พลาสติกร้อนจนหลอม
ติดกนัเป็นกอ้น พนกังานจะตอ้งปรับปริมาณน ้าท่ีใชพ้น่โดยอาศยัประสบการณ์ท่ีผา่นมาในการปรับ
น ้า เพราะวา่ Flow meter ของน ้ามีระยะท่ีมีขนาดเล็กท าให้อตัราการไหลท่ีอ่านไดเ้กินระยะของ 
Flow meter แสดงดงัภาพท่ี 3-10 
 

 
 

ภาพท่ี 3-10  การท างานของเคร่ืองตดัเม็ด (Cutter)  
 
 4.  เคร่ืองคดัขนาด (Screener) 
 เคร่ืองคดัขนาดแบ่งเป็น 2 ชั้น คือ 
 ชั้นท่ี 1 เม่ือเมด็พลาสติกออกจากเคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) จะลงตามท่อไปท่ีเคร่ืองคดัขนาด 
มีลมเป่าท่ีดา้นขา้งของเคร่ืองคดัขนาดทั้งสองดา้น เพื่อท าใหเ้มด็พลาสติกแหง้ เม็ดพลาสติกท่ีติดกนั 
หรือมีขนาดโตเกินมาตรฐาน (บริษทั โคเวสโตร (ประเทศไทย) จ ากดั) ออกไปทางดา้นปลายเคร่ือง
คดัขนาด เพราะตวัของเคร่ืองคดัขนาดจะเอียงเป็นมุม 7 องศา และตวัเคร่ืองคดัขนาดก็จะสั่น 
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อยูต่ลอดเวลา ส่วนเมด็พลาสติกท่ีไดข้นาดก็จะตกลงสู่ชั้นท่ี 2 ของเคร่ืองคดัขนาด 
 ชั้นท่ี 2 มีลมเป่าเมด็พลาสติกทั้งสองดา้น เหมือนกบัชั้นบน เมด็พลาสติกท่ีโตเกิน
มาตรฐาน ก็จะไหลไปท่ีดา้นปลายของเคร่ืองคดัขนาด ออกไปท่ีบ่อรองรับเม็ดพลาสติกท่ีโตเกิน
มาตรฐาน เมด็พลาสติกท่ีไดต้ามมาตรฐานจะถูกส่งไปท่ีเก็บท่ี Silo ต่อไป เคร่ืองคดัขนาด 
แสดงดงัภาพท่ี 3-11 
 

 
 

ภาพท่ี 3-11  รายละเอียดของ Screener 
 
 การศึกษาวธีิการท างานพบการสูญเสียของเมด็พลาสติกบริเวณทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ด
(Cutter) ท่ีต่อเขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด ซ่ึงจากการสังเกตพบวา่ ทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) จะ
อยูก่บัท่ี ส่วนเคร่ืองคดัขนาดจะมีการสั่นอยูต่ลอดเวลา ท าใหท้างออกจากเคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) กบั
เคร่ืองคดัขนาดไม่สามารถยดึติดเป็นช้ินเดียวกนัได ้จึงท าเป็นสองช้ินมาสวมเขา้ดว้ยกนัจึงท าใหเ้กิด
ช่องวา่งข้ึน เพื่อป้องกนัการเสียดสีกนัของทั้งสองช้ินจนเกิดผงเหล็กปนเป้ือนไปกบัสินคา้ได ้และ
ช่องวา่งน้ีท่ีมีเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตกระเด็นออกมาขา้งนอกระบบ จนกลายเป็นของเสีย และ
ยงัพบการสูญเสียเมด็พลาสติกอีก 1 จุด คือ บ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกินมาตรฐาน จากการสังเกตพบวา่ 
ขนาดของท่อทางออกมีขนาดพอดีกบับ่อรองรับเมด็พลาสติกท่ีโตเกินมาตรฐานแต่ลกัษณะของบ่อ
เป็นวงกลม ท าใหเ้มด็ท่ีออกมามีบางส่วนกระเด็นออกนอกบ่อ เพราะท่ีเคร่ืองคดัขนาดจะมีการเปิด
ลมเพื่อเป่าเม็ดพลาสติกใหแ้หง้ท่ีท่อทางออกของเมด็ท่ีโตเกินมาตรฐาน จึงมีลมพาเมด็พลาสติก
ออกมาดว้ย ท าให้เมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตกระเด็นเลยขอบบ่อรองรับแสดงดงัภาพท่ี 3-12 
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ภาพท่ี 3-12  จุดท่ีเกิดการร่ัวของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
 
 ทีมงานแกไ้ขปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท าการระดมสมอง เพื่อ
คน้หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดการสูญเสียเมด็พลาสติกในขั้นตอนการตดัเม็ด จากขอ้มูลท่ีศึกษาปัญหา 
ท าใหท้ราบไดว้า่จุดท่ีเกิดการร่ัวของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตมีอยู ่2 จุดใหญ่ ๆ คือ 
 1.  บริเวณรอยต่อของเคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) กบัเคร่ืองคดัขนาด (Screener) 
 2.  บ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกินมาตรฐาน 
 

วเิครำะห์สำเหตุทีท่ ำให้เกดิกำรสูญเสียเมด็พลำสติกพอลคีำร์บอเนตด้วยแผนภูมก้ิำงปลำ 
 ผูว้จิยัและทีมงานจึงไดใ้ชเ้ทนิดการระดมสมองคน้หาปัจจยัท่ีจะเป็นสาเหตุของปัญหา 
จากประสบการณ์ในการท างานในฝ่ายผลิตของผูว้จิยั และทีมงานจากฝ่ายเทคนิคอลท่ีมีความ
เช่ียวชาญดา้นเคร่ืองจกัรท าการระดมสมองวา่ท าไมถึงเกิดปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกออกนอก
ระบบท่ีบริเวณรอยต่อของเคร่ืองตดัเม็ด (Cutter) กบัเคร่ืองคดัขนาด (Screener) และอีกหน่ึงจุด คือ 
บ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกินมาตรฐาน 
 ทีมงานใชเ้ทคนิคแผนภูมิกา้งปลาหรือเรียกอีกอยา่งวา่ แผนผงัสาเหตุและผล                
(Cause and effect diagram) ท าการคน้หาสาเหตุท่ีเป็นไปได ้โดยผูว้ิจยัและทีมงานท าการก าหนด
ปัญหา คือ เมด็พลาสติกร่ัวบริเวณรอยต่อของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็ต่อกบัเคร่ืองคดัขนาด 
และปัญหาอีกหน่ึงจุด คือ เม็ดพลาสติกร่ัวบริเวณบ่อรองรับเมด็พลาสติกท่ีโตเกินมาตรฐาน 
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 โดยการก าหนดปัจจยัท่ีท าให้เกิดปัญหาออกเป็น 2 ปัจจยั คือ 
 1.  ปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัร 
 2.  ปัจจยัดา้นวธีิการท างาน 
 ผูว้จิยัและทีมงานไม่ไดน้ าปัจจยัเร่ืองส่ิงแวดลอ้ม คน และวตัถุดิบมาท าการวิเคราะห์ 
เน่ืองจากเห็นวา่ไม่มีส่วนเก่ียวขอ้ง จึงท าการก าหนดปัญหา คือ เมด็พลาสติกร่ัวบริเวณรอยต่อของ
ท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ดต่อกบัเคร่ืองคดัขนาด เป็นปัญหาแรก และเขียนแผนผงักา้งปลาออกมา
แสดงดงัภาพท่ี 3-13 
 

 
 
ภาพท่ี 3-13  แผนภูมิกา้งปลาแสดงปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกบริเวณรอยต่อของท่อทางออก 
    จากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาด  
 
 ทีมงานท าการรวบรวมออกมาเป็นขอ้ ๆ ดงัตารางท่ี 3-2 
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ตารางท่ี 3-2  ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตร่ัวบริเวณรอยต่อของท่อทางออก 
     จากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาด 
 
รวบรวมปัจจยัท่ีท าใหเ้ม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตร่ัวบริเวณรอยต่อของท่อทางออกจากเคร่ือง
ตดัเมด็ต่อกบัเคร่ืองคดัขนาด 
ปัจจยัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร 1.  ท่อทางออกของเคร่ืองตดัเมด็ท่ีต่อเขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด 

มีช่องวา่ง 
2.  เคร่ืองคดัขนาดเป็นระบบสั่น 
3.  เก่า 
4.  Flow meter ของลมเสีย 

ปัจจยัท่ีเกิดจากวธีิการท างาน 
 

1.  ไม่มีการก าหนดมาตรฐานในการปรับเคร่ืองจกัร 
2.  ไม่มีระบบ Training ใหก้บัพนกังาน 
3.  อตัราการผลิตไม่แน่นอน 
4.  ไม่มี WI ในการท างาน 

 
 ทีมงานจึงท าการคน้หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดการสูญเสียเมด็พลาสติกบริเวณบ่อรองรับเม็ด 
ท่ีโตเกินมาตรฐานดว้ยแผนภูมิกา้งปลาแสดงดงัภาพท่ี 3-14 
 

 
 
ภาพท่ี 3-14  แผนภูมิกา้งปลาปัญหาเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตร่ัวบริเวณบ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกิน 
    มาตรฐาน 
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 ทีมงานจึงท าการรวบรวมปัจจยัออกมาเป็นขอ้ ๆ ดงัตารางท่ี 3-3 

 

ตารางท่ี 3-3  ปัจจยัท่ีท าให้มีการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตบริเวณบ่อรองรับเมด็พลาสติก 
     ท่ีโตเกินมาตรฐานจากแผนภูมิกา้งปลา 
 
รวบรวมปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดการร่ัวของเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีบ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกินขนาด 
ปัจจยัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร 1.  ท่อทางออกของเม็ดท่ีมีขนาดโตเกินมาตรฐานสั้นเกินไป 

2.  เคร่ืองคดัขนาดเป็นระบบสั่น 
3.  Flow meter ของลมท่ีเป่าเมด็ในเคร่ืองคดัขนาดเสีย 
4.  Ejector ดูดเมด็ท่ีโตเกินขนาด อุดตนั 
5.  ปากบ่อรองรับเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตขนาดโตเกิน
มาตรฐานอยูต่  ่าเกินไป  

ปัจจยัท่ีเกิดจากวธีิการท างาน 
 

1.  มีการเพิ่ม-ลดก าลงัการผลิตไม่สม ่าเสมอ 
2.  ไม่มีระบบ Training ใหก้บัพนกังาน 
3.  การปรับลมเป่าเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตคดัขนาด ไม่มีค่า
มาตรฐานในการปรับลม 

 

กำรวเิครำะห์ปัจจัยทีท่ ำให้เกดิกำรสูญเสียเมด็พลำสติกมำกทีสุ่ดด้วย FMEA 

 ผูว้จิยัและทีมงานแกไ้ขปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกน าปัจจยัท่ีอาจจะเป็นสาเหตุของ
การสูญเสียเมด็พลาสติกมาท าการวเิคราะห์โอกาส และความเส่ียงท่ีจะท าใหเ้มด็พลาสติกร่ัวออกมา 
ตามหลกัการของ Process FMEA (Failure mode effect analysis)  
 คะแนนของความรุนแรงเม่ือเกิดเหตุการณ์ คะแนนของโอกาสในการท าใหเ้กิด
ขอ้บกพร่อง และคะแนนความสามารถในการตรวจจบัวา่จะเกิดเหตุการณ์ ผูว้ิจยัและทีมงานแกไ้ข
ปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตออกนอกระบบ ระบุตวัเลขล าดบัความส าคญัของค่า
ความเส่ียง (RPN) คือ ผลลพัธ์ของความรุนแรงต่อการใชง้าน โอกาสในการเกิดเหตุการณ์บ่อย  
ความสามารถในการตรวจจบัเหตุการณ์ไดง่้าย เพื่อใชใ้นการจดัล าดบัความส าคญัในการแกไ้ข
ปัญหา โดยการระบุคะแนนในช่องของความรุนแรง Severity (S) 
 ความถ่ีของสาเหตุในการท าใหเ้กิดความเสียหาย Occurrence of cause of failure mode 
(O) และพิจารณาความสามารถในการตรวจจบัเหตุการณ์ในปัจจุบนั Detectability of cause of 
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failure mode (D) เพื่อท าใหท้ราบวา่สาเหตุอนัไหนมีความเส่ียงมากมีความเส่ียงนอ้ย ทีมงานแกไ้ข
ปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกออกนอกระบบท าการใหค้ะแนน โดยประเมินสภาพของขอ้ขดัขอ้ง 
ท่ีเป็นไปได ้(Potential failure modes) คือ เม็ดพลาสติกร่ัวท่ีท่อทางออกของเคร่ืองตดัเม็ด (Cutter) 
ไปท่ีเคร่ืองคดัขนาด และค านวณหาค่า Risk priority number (RPN)  
 จากสมการ RPN = S × O × D 
 RPN = Risk priority number 
 ผูว้จิยัไดใ้ชเ้กณฑป์ระเมินของบริษทั โคเวสโตร (ประเทศ) จ ากดั ในการใหค้ะแนน 
ความรุนแรงแสดงดงัตารางท่ี 3-4 คะแนนโอกาสท่ีจะเกิดขอ้บกพร่องแสดงดงัตารางท่ี 3-5 คะแนน
ความสามารถในการตรวจจบัปัญหาแสดงดงัตารางท่ี 3-6 

 

ตารางท่ี 3-4  คะแนนของเกณฑค์วามรุนแรง  
 

ความรุนแรง (Severity) 
ระดบั ความรุนแรง คะแนน 

ต ่า 
ไม่มีผลกระทบกบัสินคา้ 1 
สินคา้สามารถน ากลบัมาผสมใหม่แลว้ขายได ้ 2 

กลาง 
สินคา้สามารถเปล่ียนเป็นอีกเกรดแลว้ขายได ้ 3 
สินคา้สามารถขายใหลู้กคา้ภายในได ้ 4 
สินคา้สามารถน ากลบัมารีไซเคิลได ้ 5 

สูง 
สินคา้ไม่สามารถน ากลบัมารีไซเคิลได ้ 6 
สินคา้ตอ้งขายไปในรูปของของเสียเท่านั้น 7 
สินคา้ตอ้งมีค่าใชจ่้ายในการก าจดั 8 
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ตารางท่ี 3-5  คะแนนของโอกาสในการเกิดของสาเหตุ 
 

โอกาสการเกิดของสาเหตุ (Occurrence of cause of failure) 

ต ่า 
Implaus ไม่น่าเช่ือวา่จะเกิดความลม้เหลว 1 
เป็นไปไดท่ี้จะเกิดความลม้เหลว 2 
เกิดหน่ึงคร้ังในช่วงหลายปี 3 

กลาง 
เกิดหน่ึงคร้ังต่อปี 4 
เกิดความลม้เหลว หลายคร้ังในหน่ึงปี 5 
เกิดความลม้เหลว หลายคร้ังในหน่ึงเดือน 6 

สูง 

เกิดความลม้เหลว หลายคร้ังในหน่ึงสัปดาห์ 7 
เกิดความลม้เหลว หลายคร้ังในหน่ึงวนั 8 
ความลม้เหลวท่ีเกิดข้ึนแลว้สามารถนบัได ้ 9 
ความลม้เหลวท่ีหลีกเล่ียงไม่ได ้ 10 

 
ตารางท่ี 3-6  เหตุผลของการใหค้ะแนนในเร่ืองของความสามารถในการตรวจจบัความลม้เหลว 
 

ความสามารถในการตรวจจบัสาเหตุของความลม้เหลว (Detectability of cause of failure) 

สูง 

ความสามารถในการตรวจพบความลม้เหลวไดต้ลอดเวลา 
จากอุปกรณ์ตรวจจบั เช่น ระบบ DCS, PI System   

1 

ความสามารถในการตรวจพบความลม้เหลวจากผลของการเก็บ
ตวัอยา่งตามระยะเวลา จากการท่ีพนกังานตรวจสอบทุกชัว่โมง 

2 

ความลม้เหลวท่ีจะพบตอ้งมีการร้องขอการใชอุ้ปกรณ์ ร้องขอให้
พนกังานไปตรวจสอบ หรือร้องขอให้ตรวจสอบตวัอยา่ง  

3 

ปานกลาง 
ความลม้เหลวท่ีจะพบตอ้งการใชเ้คร่ืองมือตรวจสอบแบบพิเศษ 4 
ความลม้เหลวท่ีจะพบเม่ือมีการตรวจสอบประจ า 6 เดือน 5 
ความลม้เหลวท่ีจะพบเม่ือมีการตรวจสอบประจ าปี 6 

ต ่า 
ยากมากท่ีจะพบความลม้เหลว 7 
ความลม้เหลวไม่สามารถตรวจสอบได ้ 8 
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ตารางท่ี 3-7  เหตุผลของการใหค้ะแนนในเร่ืองของความสามารถในการตรวจจบัความลม้เหลว 
 

ความสามารถในการตรวจจบัสาเหตุของความลม้เหลว (Detectability of cause of failure) 

สูง 

ความสามารถในการตรวจพบความลม้เหลวไดต้ลอดเวลาจาก
อุปกรณ์ตรวจจบั เช่น ระบบ DCS, PI System   

1 

ความสามารถในการตรวจพบความลม้เหลวจากผลของการเก็บ
ตวัอยา่งตามระยะเวลา จากการท่ีพนกังานตรวจสอบทุกชัว่โมง 

2 

ความลม้เหลวท่ีจะพบตอ้งมีการร้องขอการใชอุ้ปกรณ์ ร้องขอให้
พนกังานไปตรวจสอบ หรือร้องขอให้ตรวจสอบตวัอยา่ง  

3 

ปานกลาง 
ความลม้เหลวท่ีจะพบตอ้งการใชเ้คร่ืองมือตรวจสอบแบบพิเศษ 4 
ความลม้เหลวท่ีจะพบเม่ือมีการตรวจสอบประจ า 6 เดือน 5 
ความลม้เหลวท่ีจะพบเม่ือมีการตรวจสอบประจ าปี 6 

ต ่า 
ยากมากท่ีจะพบความลม้เหลว 7 
ความลม้เหลวไม่สามารถตรวจสอบได ้ 8 
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 ตารางคะแนน FMEA การประเมินปัจจยัท่ีท าใหเ้ม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตร่ัวบริเวณ
บ่อรองรับเมด็พลาสติกท่ีโตเกินมาตรฐาน แสดงอยูใ่นตารางภาคผนวก ข-2 
 จากการระดมสมองคน้หาปัจจยัท่ีอาจจะท าใหมี้การสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต
ออกมาจากช่องวา่งระหวา่งเคร่ืองตดัเม็ดกบัเคร่ืองคดัขนาด ทีมงานท าการใหค้ะแนนตามแนวทาง
ของ FMEA ท าใหเ้ราสามารถวเิคราะห์ปัจจยัท่ีท าให้มีการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
ออกจากระบบ จากกระบวนการตดัเมด็ปัจจยัท่ีมีผลกระทบนอ้ย คือ มีค่า RPN ไม่เกิน 100 คะแนน 
ไม่ตอ้งน ามาท าการปรับปรุงแกไ้ข ส่วนปัจจยัท่ีมีคะแนน RPN เกิน 100 คะแนน ตอ้งท าการ
ปรับปรุงแกไ้ขแสดงตามตารางท่ี 3-10 และตารางท่ี 3-11 
 
ตารางท่ี 3-10  ปัจจยัท่ีท าให้มีการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตบริเวณรอยต่อของเคร่ืองตดั 
   เมด็กบัเคร่ืองคดัขนาดท่ีมีคะแนนเกิน 100 คะแนน 
 

ปัญหา 
ปัจจยัท่ีท าให้
เกิดปัญหา 

ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิด
ปัญหา 

แนวหางแกไ้ขปัญหา 
คะแนน 

RPN 

ปัญหาเม็ด
พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนต
ร่ัวบริเวณรอยต่อ
ของท่อทางออก
จากเคร่ืองตดัเมด็
เขา้กบัเคร่ืองคดั
ขนาด 

เคร่ืองจกัร 

ท่อทางออกจาก          
เคร่ืองตดัเมด็
(Cutter) ท่ีต่อเขา้กบั
เคร่ืองคดัขนาด
(Screener) มี
ช่องวา่ง 

1.  ท าการก าหนดค่า
มาตรฐานในการปรับ
ช่องวา่งของทางออก
จากเคร่ืองตดัเมด็
(Cuter)ท่ีต่อกบัเคร่ือง
คดัขนาด  

105 

2.  หาวธีิการท าให้
ช่องวา่งของท่อ
ทางออกจากเคร่ืองตดั
เมด็มีนอ้ยท่ีสุด 
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ตารางท่ี 3-11  ปัจจยัท่ีท าให้สูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตบริเวณบ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกิน 
   มาตรฐานท่ีมีคะแนนเกิน 100 คะแนน 
 

ปัญหา 
ปัจจยัท่ีท าให้
เกิดปัญหา 

สาเหตุของปัจจยัท่ีท าให้
เกิดปัญหา 

แนวหางแกไ้ขปัญหา 
คะแนน 

RPN 

ปัญหาเม็ด
พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนต
ร่ัวบริเวณบ่อ
รองรับเมด็ท่ีโต
เกินมาตรฐาน 

เคร่ืองจกัร 
 

ท่อทางออกของเม็ดท่ีมี
ขนาดโตเกินมาตรฐาน 
สั้นเกินไป ท าใหเ้มด็
พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
ไม่ตกลงไปท่ีบ่อรองรับ 
เมด็ท่ีมีขนาดโตเกิน
มาตรฐานพอดี 

ขยายบ่อรองรับให้
กวา้งข้ึนสามารถ
รองรับเมด็พลาสติก
พอลีคาร์บอเนตท่ีตก
ลงมาไดท้ั้งหมด 

112 

ปัญหาเม็ด
พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนต
ร่ัวบริเวณบ่อ
รองรับเมด็ท่ีโต
เกินมาตรฐาน 
 

เคร่ืองจกัร 
 

ปากบ่อรองรับเม็ดท่ีมี
ขนาดโตเกินมาตรฐาน 
ต ่าเกินไปท าใหเ้ม็ด
พลาสติกพอลีคาร์บอเนต
กระเด็นออกนอกบ่อ
รองรับเมด็ 
พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 

ขยายบ่อรองรับให้
กวา้งข้ึนสามารถ
รองรับเมด็พลาสติก
พอลีคาร์บอเนตท่ีตก
ลงมาไดท้ั้งหมด 
 

126 

 
 หลงัจากท่ีทีมงานปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตออกนอก
ระบบและท าการวเิคราะห์ปัจจยัดว้ย FMEA พบปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติก      
พอลีคาร์บอเนตร่ัวท่ีท่อทางลงจากเคร่ืองตดัเมด็ (Cutter) ต่อเขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด (Screener) และ
ปัญหาอีกหน่ึงจุด คือ เม็ดร่ัวบริเวณบ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกินมาตรฐาน 
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เสนอแนวทำงกำรปรับปรุงแก้ไข 
 1.  ท าการก าหนดค่ามาตรฐานในการปรับช่องวา่งของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็ 
(Cuter) ท่ีต่อเขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด (Screener) และหาวธีิการท าใหช่้องวา่งของท่อทางออกจาก
เคร่ืองตดัเมด็มีนอ้ยท่ีสุด 
 2.  ขยายบ่อรองรับเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีโตเกินมาตรฐานใหก้วา้งข้ึนสามารถ
รองรับเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีตกลงมาไดท้ั้งหมด 
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บทที ่4 
ผลกำรวจิยั 

 
 การสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตจากกระบวนการตดัเมด็ ผูว้จิยัและทีมงาน 
ไดท้  าการศึกษาปัญหา เพื่อหาสาเหตุของปัญหาท าใหท้ราบวา่สาเหตุของการสูญเสียเมด็พลาสติก          
พอลีคาร์บอเนต จนสินคา้กลายเป็นของเสียไม่สามารถน ากลบัมาท าการรีไซเคิลได ้ตอ้งขาย
สินคา้ออกไปในรูปของเสียเท่านั้น ซ่ึงมีราคาถูกเม่ือเทียบกบัสินคา้ท่ีไดคุ้ณภาพ ผูว้จิยัและทีมงาน 
จึงศึกษากระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตอยา่งละเอียดท าใหท้ราบวา่จุดท่ีมีการสูญเสีย
เมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตเกิดข้ึนท่ีขั้นตอนการตดัเม็ดและคดัขนาด จากท่ีไดก้ล่าวไวใ้นบทท่ี 3 
ทีมงานไดเ้ขา้ไปศึกษาขั้นตอนการตดัเมด็และคดัขนาดอยา่งละเอียด ท าใหส้ามารถวเิคราะห์และ
สรุปปัญหาท่ีให้เกิดการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต และก าหนดแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหาเป็น 2 ขอ้ ตามหวัขอ้เสนอแนวทางการปรับปรุงแกไ้ข คือ 
 1.  ก าหนดค่ามาตรฐานในการปรับช่องวา่งของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็ (Cuter) ท่ี
ต่อเขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด (Screener) และหาวธีิการท าใหช่้องวา่งของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ด
กบัเคร่ืองคดัขนาดมีนอ้ยท่ีสุด 
 2.  ขยายบ่อรองรับเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีมีขนาดโตเกินมาตรฐานใหก้วา้งข้ึน 
สามารถรองรับเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีตกลงมาไดท้ั้งหมด 
 

ด ำเนินกำรแก้ไขปรับปรุง 
 ผูว้จิยัและทีมงานท าการระดมสมองพิจารณาแกไ้ขปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนตออกนอกระบบจนกลายเป็นของเสีย ตามแนวทางท่ีไดเ้สนอมาทั้ง 2 ขอ้ ทีมงาน 
ไดต้ดัสินใจเลือกขอ้ “ขยายบ่อรองรับเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตใหก้วา้งข้ึน สามารถรองรับเมด็
พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีตกลงมาไดท้ั้งหมด” มาท าการแกไ้ขปรับปรุงก่อนเป็นอนัดบัแรก เพราะ
สามารถท าไดโ้ดยไม่ตอ้งหยุดเคร่ืองจกัร แต่เสนอใหท้ าการก าหนดค่ามาตรฐานในการปรับช่องวา่ง
ของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็ (Cuter) ท่ีต่อกบัเคร่ืองคดัขนาด (Screener) และหาวธีิการท าให้
ช่องวา่งของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ดมีนอ้ยท่ีสุดจะท าไดเ้ม่ือมีการหยดุเคร่ืองจกัรเท่านั้น ซ่ึง 
การหยดุเคร่ืองจกัรจะมีการหยดุเม่ือมีความตอ้งการซ่อมบ ารุงเท่านั้น และในปี พ.ศ. 2559 มีก าหนด
หยดุระบบเพื่อซ่อมบ ารุง คือ วนัท่ี 10 ธนัวาคม พ.ศ. 2559 และจะท าการเดินเคร่ืองจกัรอีกคร้ัง คือ 
วนัท่ี 25 ธนัวาคม พ.ศ. 2559 ผูว้จิยัและทีมงานจะท าการทดสอบดงักล่าว 
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 1.  ข้ันตอนกำรแก้ไขปรับปรุงเร่ืองขยำยบ่อรองรับรองรับเม็ดพลำสติกพอลคีำร์บอเนต
ให้กว้ำงขึน้ 
 ผูว้จิยัและทีมงานไดท้ าการศึกษาเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีออกมาจากเคร่ืองคดั
ขนาดวา่มีลกัษณะอยา่งไรบา้ง มีขนาดเท่าไหร่ ท าใหท้ราบวา่เมด็พลาสติกท่ีไม่ไดต้ามขนาด
มาตรฐานนั้นจะมีลกัษณะเป็นกอ้น สองเมด็ติดกนั (Double pellet) สามเมด็ติดกนั (Triple pellet)
และเป็นเส้นยาวตดัไม่ขาด หรือตดัเส้นพลาสติกแลว้เอียงจะเรียกวา่ เป็นแบบเขม็ (Needle pellet)
และยงัพบวา่มีเมด็พลาสติกท่ีดีไดต้ามมาตรฐานหลุดออกมาดว้ย 
 จากการใชว้ธีิสัมภาษณ์พนกังานท่ีดูแลเคร่ืองจกัรท าใหท้ราบวา่เมด็พลาสติกท่ีโตเกิน
มาตรฐานจะมีมากหลงัจากการเปล่ียนหวัดายทุกคร้ัง เน่ืองจากการเปล่ียนหวัดายตอ้งท าการลด
ระดบัน ้าใน Water bath ลงเพื่อใหเ้ส้นพลาสติกเขา้ไปใน Water bath ได ้เม่ือระดบัน ้าต ่า ความร้อน
ของเส้นก็มากตามมาดว้ย ท าใหเ้มด็พลาสติกเกาะติดกนั กลายเป็นเมด็พลาสติกท่ีโตเกินมาตรฐาน 
หรือมีการผลิตสินคา้เกรดท่ีมีการเติมสารท่ีช่วยเพิ่มความล่ืนใหก้บัสินคา้ เม่ือเส้นพลาสติกล่ืน ท าให้
เกิดการแกวง่ของเส้นพลาสติก ท าใหเ้ส้นติดกนัเป็นคู่ ๆ จึงตอ้งมีการเปิดน ้าพ่นท่ีตวัใบมีดตดัเม็ด
พลาสติก เพื่อใหอุ้ณหภูมิของเมด็พลาสติกลดลง เมด็พลาสติกจะไดไ้ม่ร้อนจนติดกนั เม่ือเปิดน ้าพน่
เมด็มากก็ตอ้งเปิดลมเป่าเม็ดพลาสติกมากตามดว้ยเพื่อใหเ้มด็พลาสติกแหง้ การท่ีเมด็พลาสติกมีลม
พามาดว้ยท าใหเ้มด็พลาสติกกระเดน็เลยบ่อรองรับเมด็พลาสติก ท าใหก้ลายเป็นของเสีย หรือเม่ือ
ระดบัน ้าใน Water bath มีความผดิปกติจะท าใหเ้ม็ดพลาสติกท่ีออกมาจากเคร่ืองตดัเมด็พลาสติก
ร้อน และเกาะติดกนัเป็นกอ้นหรือเป็น Double pellet หรือ Triple pellet จะเกิดการลน้ท่ีบ่อรองรับ
เมด็พลาสติกท่ีมีขนาดโตเกินมาตรฐาน แสดงดงัภาพท่ี 4-1 
 

 

 
ภาพท่ี 4-1  การสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตออกนอกบ่อรองรับเม็ดพลาสติกท่ีโตเกิน 
  มาตรฐานก่อนการปรับปรุง 

 

 
ท่อทางออก  
ของเมด็ท่ีโต
เกินมาตรฐาน 
 

แผน่พลาสติก 

กนัเมด็วิง่เลยบ่อรองรับ 
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ภาพท่ี 4-2  ลกัษณะของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีโตเกินมาตรฐาน 
 
 ทีมงานจึงท าการระดมสมองเพื่อหาวธีิแกไ้ขไม่ใหมี้การสูญเสียเมด็พลาสติก 

พอลีคาร์บอเนตออกนอกบ่อท่ีใชร้องรับเมด็พลาสติกท่ีโตเกินมาตรฐาน จนกลายเป็นของเสีย  
จากการท่ีทีมงานไดไ้ปดูงานจากสถานท่ีปฏิบติังานจริงและใชว้ธีิสัมภาษณ์พนกังาน เพื่อจะได้
รับทราบสาเหตุท่ีแทจ้ริงสามารถรวบรวมได ้ดงัน้ี 

 1.  เมด็พลาสติกท่ีมีขนาดใหญ่ท่ีออกมาจากเคร่ืองคดัขนาดออกมาดว้ยการสั่นของเคร่ือง
คดัขนาดและจากการพาของลมซ่ึงเกิดจากการเปิดลมเป่าเมด็พลาสติกในเคร่ืองคดัขนาดท าใหเ้มด็
ออกมาดว้ยความเร็วและท าใหเ้มด็พลาสติกกระเด็นเลยบ่อรองรับเมด็พลาสติก และออกนอกบ่อ
กลายเป็นของเสีย 
 2.  มีการน าแผน่พลาสติกมากั้นบริเวณดา้นตรงขา้มกบัท่อทางออกของเม็ดพลาสติกท่ี 
โตเกินขนาด แต่การท่ีมีลมพาเมด็มาดว้ยท าใหเ้ม็ดพลาสติกชนแผน่พลาสติกกระเด็นออกนอกบ่อ
กลายเป็นของเสีย 
 3.  มีการน าแผน่พลาสติกมาป้องกนัไม่ใหเ้มด็พลาสติกกระเด็นออกนอกบ่อ ท าให้ 
การมองเห็นเม็ดพลาสติกในบ่อไม่ชดัเจนและเม่ือมีเมด็พลาสติกท่ีจบัตวักนัเป็นกอ้นเขา้ไปอุดท่ีตวั
ดูดเมด็ (Ejector) ท าใหเ้มด็พลาสติกท่ีออกมาจากเคร่ืองคดัขนาดลน้ออกนอกบ่อกลายเป็นของเสีย
แสดงดงัภาพท่ี 4-3 
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ภาพท่ี 4-3  การออกนอกบ่อรองรับ ของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
 
 มาตรการแกไ้ขและป้องกนัไม่ใหเ้มด็พลาสติกออกนอกบ่อรองรับเมด็โดยมีเง่ือนไข คือ 
 เง่ือนไขท่ี 1.  เมด็ตอ้งไม่ออกนอกบ่อรองรับเม็ด 
 เง่ือนไขท่ี 2.  การบ ารุงรักษาและการใชง้านตอ้งง่ายไม่ซบัซอ้นเม่ือมีความตอ้งการน า
กอ้นพลาสติกออกจากเคร่ืองคดัขนาดอยา่งรวดเร็ว 
 2.  เสนอวธีิกำรแก้ไขปัญหำกำรสูญเสียเม็ดพลำสติกบริเวณบ่อรองรับเม็ดพลำสติกทีม่ี 
ขนำดใหญ่ 
  2.1  การปรับลมท่ีเป่าเมด็พลาสติกในเคร่ืองคดัขนาดใหเ้หมาะสม เม่ือเปิดลมเป่า 
เมด็พลาสติกมากเกินไปก็ท าใหเ้มด็พลาสติกกระเด็นเลยบ่อท่ีรองรับเมด็พลาสติกท่ีมีขนาดเกิน
มาตรฐานท าใหเ้กิดการสูญเสียเมด็พลาสติกได ้แต่ถา้เปิดลมท่ีเป่าเมด็นอ้ยเกินไป ก็ท าใหเ้มด็
พลาสติกเปียก มีผลต่อคุณภาพจึงจ าเป็นตอ้งปรับลมท่ีเป่าเมด็พลาสติกใหเ้หมาะสม 
  2.2  ต่อปลายท่อทางออกจากเคร่ืองคดัขนาดใหล้งไปในบ่อรองรับเมด็พลาสติก  
ตามภาพท่ี 4-4 เพื่อไม่ใหเ้มด็พลาสติกมีโอกาสกระเด็นเลยบ่อรองรับเม็ดจนกลายเป็นของเสีย 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  การต่อปลายท่อใหล้งบ่อรองรับเมด็ในแนวด่ิง 
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  2.3  ปลอกกนัเมด็ คือ มีลกัษณะเป็นปลอกสามารถสวมเขา้กบับ่อรองรับเม็ดไดเ้ลย 
และตวัปลอกเองก็มีการเจาะรูท่ีมีขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางเท่ากบั 2 มิลลิเมตร โดยรอบเพื่อใหล้มท่ีมา
กบัเมด็สามารถผา่นปลอกกนัเมด็น้ีออกไปได ้แต่เมด็พลาสติกไม่สามารถผา่นรูระบายลมของปลอก
กนัเมด็น้ีออกไปไดต้ามภาพ 
 

 
 
ภาพท่ี 4-5  ปลอกกนัเมด็ 
 
 3.  ขั้นตอนกำรเลือกวธีิกำรแก้ปัญหำ 

 เม่ือมีการเสนอวธีิการแกไ้ขปัญหาเม็ดพลาสติกกระเด็นออกนอกบ่อรองรับเมด็ท่ีมีขนาด
โตเกินมาตรฐานมาถึง 3 วธีิ ผูว้จิยัและทีมงานจ าเป็นตอ้งท าการเลือกวธีิการแกไ้ขปัญหาท่ีดีท่ีสุด
เพื่อใหก้ารแกไ้ขปัญหาน้ีส าเร็จ ผูว้ิจยัและทีมงานจึงไดเ้ลือกใชว้ธีิ Pairwise comparison เพื่อ
ตดัสินใจเลือกวธีิการแกไ้ขปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตจาก 3 วธีิท่ีเสนอมา คือ 
  3.1  การปรับลมท่ีเป่าเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต เพื่อไล่ความช้ืนของเมด็พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนตในเคร่ืองคดัขนาดใหเ้หมาะสม  
  3.2  ต่อปลายท่อใหล้งไปในบ่อรองรับเมด็ 
  3.3  ปลอกกนัเมด็ 
 ทีมงานจึงท าการก าหนดโครงสร้างเพื่อการแกปั้ญหาการสูญเสียเมด็พลาสติก  
การคดัเลือกการแกไ้ขปัญหา ตอ้งท าการก าหนดเกณฑท่ี์เราตอ้งการ คือ ในเร่ืองของประสิทธิภาพ 
และเกณฑข์องการบ ารุงรักษาโดยการเขียนออกมาในรูปโครงสร้างแสดงดงัภาพท่ี 4-6 
 
 
 
 
 



47 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-6  โครงสร้างล าดบัชนิดการคดัเลือกแนวทางการแกปั้ญหา 
 
 การประเมินปัจจยัเกณฑแ์กไ้ขปัญหา 
 ทีมงานก าหนดค่าคะแนนความส าคญั เร่ืองประสิทธิภาพในการแกไ้ขปัญหาใหเ้ป็น 0.6 
คะแนน และการบ ารุงรักษาเป็น 0.4 คะแนน 
 1.  การประเมินวธีิแกปั้ญหาเก่ียวกบัประสิทธิภาพ 
  1.1  ตอ้งไม่มีเม็ดพลาสติกออกนอกระบบ 
 2.  การประเมินประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุง 
  2.1  ตอ้งสามารถถอด ประกอบไดง่้าย 
  2.2  สามารถมองเห็นขา้งในท่อไดง่้าย 
 3.  การก าหนดคะแนนรวม 
  3.1  วธีิการไหนท่ีไดค้ะแนนมากท่ีสุดจะไดรั้บการน าไปปฏิบติั  
 เกณฑก์ารใหค้ะแนน 
 1.  คือ มีผลเท่ากนัมีคะแนน = 1 
 2.  คือ มีผลเล็กนอ้ยมีคะแนน = 3 
 3.  คือ มีผลปานกลางมีคะแนน = 5 
 4.  คือ เห็นผลชดัเจนมีคะแนน = 7 
 5.  คือ มีผลมากสุด ๆ มีคะแนน = 9 
 ทีมงานตั้งเกณฑ ์เร่ืองเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต ตอ้งไม่ออกนอกบ่อรองรับเม็ด
พลาสติกจนกลายเป็นของเสีย โดยท าการใหค้ะแนนเพื่อเปรียบเทียบขอ้เสนอเพื่อการแกไ้ขทั้ง 3 
แบบ คือ การปรับลมเป่าเม็ดเพื่อไล่ความช้ืนของเมด็ในเคร่ืองคดัขนาดให้เหมาะสม การต่อปลายท่อ

การคดัเลือกการแกไ้ขปัญหา 

ประสิทธิภาพในการแกไ้ข การบ ารุงรักษา 

1.  การปรับลม 2.  ต่อปลายท่อ 3.  ปลอกกนัเมด็ 
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ใหล้งไปในบ่อและปลอกกนัเมด็และท าการเปรียบเทียบระหวา่งวธีิการท่ีเสนอโดยการเทียบกนัเป็น
คู่แสดงดงัตารางท่ี 4-1 
 
ตารางท่ี 4-1  การเปรียบเทียบน ้าหนกัของเกณฑป์ระสิทธิภาพ 
 
เมด็ตอ้งไม่ออกนอกบ่อรองรับ ปรับลม ต่อปลายท่อ ปลอกกนัเมด็ 
ปรับลม 1 1/7 1/5 
ต่อปลายท่อ 7 1 1 
ปลอกกนัเมด็ 5 1 1 
 13.00 2.14 2.20 

 
เมด็ตอ้งไม่ออกนอกบ่อรองรับเมด็ ปรับลม ต่อปลายท่อ ปลอกกนัเมด็ ผลรวม ล าดบั 
ปรับลม 0.07 0.06 0.09 0.23 0.07 
ต่อปลายท่อ 0.53 0.46 0.45 1.46 0.48 
ปลอกกนัเมด็ 0.38 0.46 0.45 1.30 0.43 
 1 1 1 3.00 1 

 
 เม่ือไดค้ะแนนออกมา คือ  
 1.  ต่อปลายท่อใหล้งไปในบ่อรองรับเมด็ = 0.48 คะแนน 
 2.  ปลอกกนัเมด็ = 0.43 คะแนน 
 3.  การปรับลมท่ีเป่าเม็ดเพื่อไล่ความช้ืนของเม็ดในเคร่ืองคดัขนาดให้เหมาะสม = 0.07 
คะแนน 
 ทีมงานยงัไดพ้ิจารณาเกณฑก์ารบ ารุงรักษาและการใชง้านจากการท่ีกระบวนการผลิต
ตอ้งท าการเปล่ียนหวัดายทุก 24 ชัว่โมง หลงัการเปล่ียนหวัดายจะมีเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
ท่ีติดกนัเป็นกอ้นออกมาทางท่อของเมด็ท่ีโตเกินมาตรฐาน หรือกรณีท่ี Water bath เคร่ืองตดัเม็ด 
เกิดความเสียหายก็จะมีพลาสติกท่ีจบัตวักนัเป็นกอ้นออกมาทางท่อของเมด็โตเกินมาตรฐาน 
บางคร้ังมีการจบัตวักนัเป็นกอ้นขนาดใหญ่ เกิดอุดตนัท่ีท่อทางออกของเม็ดท่ีโตเกินมาตรฐานเม่ือมี
การอุดตนัในท่อตอ้งรีบน ากอ้นพลาสติออกจากท่อโดยเร็วท่ีสุด เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้มด็พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนตท่ีมีขนาดโตเกินมาตรฐานไหลยอ้นกลบัไปผสมกบัเมด็พลาสติกท่ีดี หรือท าให้เมด็
พลาสติกลน้เคร่ืองคดัขนาดเน่ืองจากทางออกถูกปิดจนกลายเป็นของเสียได ้การน ากอ้นพลาสติก
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ออกจากท่อนั้นจะท าขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูเ่พราะกระบวนการผลิตเป็นแบบต่อเน่ืองการน า
กอ้นพลาสติกออกจะใชต้ะขอเหล็กเก่ียวกอ้นพลาสติกออกมาจากท่อทางออกของเม็ดโตเกินขนาด 
เพราะฉะนั้นท่อทางออกของเมด็พลาสติกท่ีโตเกินมาตรฐาน ตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางการท างานเพื่อ
เก่ียวเอากอ้นพลาสติกออกมา 
 ผูว้จิยัและทีมงานจึงน าเกณฑ์ของการบ ารุงรักษาและการใชง้านมาท าการใหค้ะแนน 
ท าการเปรียบเทียบกนัระหวา่งวธีิการท่ีเสนอมาเป็นคู่ ๆ ตามหลกัการของ Pairwise comparisons 
แสดงดงัตารางท่ี 4-2 
 
ตารางท่ี 4-2  การเปรียบเทียบน ้าหนกัของเกณฑก์ารบ ารุงรักษาและการใชง้าน 
 
บ ารุงรักษาและการใชง้าน ปรับลม ต่อปลายท่อ ปลอกกนัเมด็ 
ปรับลม 1 1/3 1/7 
ต่อปลายท่อ 3 1 1/9 
ปลอกกนัเมด็ 7 9 1 
 11.00 10.33 1.25 

 
บ ารุงรักษาและการใชง้าน ปรับลม ต่อปลายท่อ ปลอกกนัเมด็ ผลรวม ล าดบั 
ปรับลม 0.09 0.03 0.11 0.24 0.08 
ต่อปลายท่อ 0.27 0.10 0.09 0.46 0.15 
ปลอกกนัเมด็ 0.64 0.87 0.80 2.30 0.77 
รวม 1.00 1.00 1.00 3.00 1.00 

 
 คะแนนท่ีได ้คือ  
 1.  ปลอกกนัเมด็ = 0.77 
 2.  ต่อปลายท่อ = 0.15 
 3.  ปรับลม = 0.08 
 จากการท่ีไดใ้ช ้Pairwise comparison เขา้มาท าการเลือกในเกณฑข์องประสิทธิภาพและ
การบ ารุงรักษาปรากฏวา่ คะแนนของปลอกกนัเมด็ไดม้ากท่ีสุด คือ 0.77 ในขณะท่ีคะแนนของ 
ต่อปลายท่อได ้0.15 คะแนน 
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 เม่ือคะแนนออกมาไม่มีปัจจยัไหนท่ีไดค้ะแนนสูงสุดจากทั้งสองเกณฑ ์คือ เกณฑ์เมด็
พลาสติกตอ้งไม่ออกนอกบ่อรองรับเมด็พลาสติกและเกณฑก์ารบ ารุงรักษาและการใชง้าน ผูว้จิยั
และทีมงานจึงไดน้ าเกณฑข์องเมด็ตอ้งไม่ออกนอกบ่อรองรับเมด็โดยใหน้ ้าหนกัเท่ากบั 0.6 คะแนน
และเกณฑข์องการบ ารุงรักษาและการใชง้าน 0.4 คะแนน ตามท่ีไดก้ าหนดเอาแลว้ตั้งแต่การก าหนด
โครงสร้างเพื่อการแกปั้ญหาจึงน าวธีิการทั้ง 3 วธีิ มาเปรียบเทียบกบัเกณฑท่ี์ตั้งไวแ้สดงดงัตารางท่ี 
4-3 
 
ตารางท่ี 4-3  คะแนนการเลือกวธีิท่ีดีท่ีสุดจากทั้งสองเกณฑ ์
 

 เมด็ตอ้งไม่ออกนอกบ่อรองรับ
เมด็ใหน้ ้าหนกัเท่ากบั 0.6 

การบ ารุงรักษาง่าย 
ใหน้ ้าหนกัเท่ากบั 0.6 

คะแนน 

ปรับลม 0.07 0.08 0.07 
ต่อปลายท่อ 0.48 0.15 0.35 
ปลอกกนัเมด็ 0.43 0.77 0.56 

 
 คะแนนท่ีได ้คือ 
 1.  ปลอกกนัเมด็ไดค้ะแนน = 0.56 คะแนน 
 2.  ต่อปลายท่อไดค้ะแนน = 0.35 คะแนน 
 3.  ปรับลมไดค้ะแนน = 0.07 คะแนน 
 จากคะแนนปลอกกนัเม็ดไดม้ากสุด คือ 0.56 คะแนน ผูว้ิจยัและทีมงานจึงไดท้  า 
การออกแบบเพิ่มเติมปลอกกนัเมด็โดยท าการก าหนดวตัถุประสงคข์องปลอกกนัเม็ด คือ 
 1.  ปลอกกนัเมด็จะต่อเขา้กบับ่อรองรับเมด็เดิม 
 2.  สามารถถอดและใส่กลบัลงไปท่ีบ่อรองรับเม็ดไดง่้ายและรวดเร็ว 
 3.  ปลอกกนัเมด็เจาะรูเอาไวมี้ลกัษณะเป็นตะแกรง มีเส้นผา่นศูนยก์ลางของรู คือ 2 
มิลลิเมตร ลมท่ีออกมาพร้อมกบัเมด็จากเคร่ืองคดัขนาดสามารถผา่นออกไปไดแ้ต่เมด็พลาสติก 
พอลีคาร์บอเนตไม่สามารถผา่นรูเหล่าน้ีออกไปไดแ้ละตกลงสู่บ่อรองรับเมด็ 
 4.  ท าเป็นร่องใหท้่อทางออกของเมด็จากเคร่ืองคดัขนาดผา่นลงไปท่ีปลอกกนัเมด็ได ้
 5.  ระยะของปลอกและท่อทางออกของเมด็ท่ีโตเกินมาตรฐาน คือ 2 เซนติเมตร เผื่อระยะ
การสั่นของเคร่ืองคดัขนาด ไม่ใหเ้กิดการเสียดสีกบัปลอกกนัเมด็ 
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 ทีมงานใหฝ่้ายเทคนิคอลท าการสร้างปลอกกนัเม็ดโดยเลือกใชว้สัดุในการสร้างปลอก 
กนัเมด็เป็นสแตนเลสซ่ึงมีความแขง็แรงและน ้าหนกัเบากวา่การใชเ้หล็ก สามารถถอด ประกอบ 
ไดง่้ายตรงกบัความตอ้งการท่ีวางไว ้แสดงดงัภาพท่ี 4-7 
 

 
 

ภาพท่ี 4-7  ปลอกกนัเมด็ท่ีสร้างเสร็จแลว้ 
 
 เม่ือท าการสร้างปลอกกนัเมด็เสร็จแลว้ทีมงานไดท้ าการทดลองใชก้บับ่อรองรับเมด็ท่ี 
โตเกินมาตรฐานโดยไม่ตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรสามารถน าปลอกกนัเมด็สวมเขา้กบับ่อรองรับเมด็ไดเ้ลย
แสดงดงัภาพท่ี 4-8 
 

 
 

ภาพท่ี 4-8  การติดตั้งปลอกกนัเมด็ท่ีบ่อรองรับเมด็พลาสติกท่ีโตเกินมาตรฐานก่อนและหลงั 
  ปรับปรุง 
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 4.  ก ำหนดค่ำมำตรฐำนในกำรปรับช่องว่ำงของท่อทำงออกจำกเคร่ืองตัดเม็ด (Cuter)  
ทีต่่อกบัเคร่ืองคัดขนำด (Screener) และหำวธีิกำรท ำให้ช่องว่ำงของท่อทำงออกจำกเคร่ืองตัดเม็ด 
มีน้อยทีสุ่ด 
 เม่ือไดท้  าการแกไ้ขปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกบริเวณบ่อรองรับเมด็พลาสติกท่ีมี
ขนาดโตเกินมาตรฐานเรียบร้อยแลว้ ผูว้จิยัและทีมงานจึงท าการแกปั้ญหาการสูญเสียเม็ดพลาสติก
ออกนอกระบบ บริเวณท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็ลงไปท่ีเคร่ืองคดัขนาด ผูว้จิยัและทีมงานได้
ท าการศึกษาขนาดของเมด็พลาสติกและท่อทางออกของเคร่ืองตดัเม็ด (Cutter) ท่ีต่อเขา้กบัเคร่ือง 
คดัขนาด (Screener) อยา่งละเอียด 
 ผูว้จิยัและทีมงานไดศึ้กษาขนาดและลกัษณะของเมด็พลาสติกอยา่งละเอียดวา่มีลกัษณะ
อยา่งไร มีขนาดเท่าไหร่ โดยท าการเก็บตวัอยา่งของเมด็ท่ีไดข้นาดตามมาตรฐาน เพื่อศึกษารูปร่าง
และขนาดท าการวดัขนาดเม็ดพลาสติกดว้ยเคร่ืองมือวดั คือ เวอร์เนีย เมด็พลาสติกท่ีไดต้าม
มาตรฐานจะมีลกัษณะเป็นวงรี ทรงปริมาตรแสดงดงัภาพท่ี 4-9 
 

 
 

ภาพท่ี 4-9  รูปร่างของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
 
 เพื่อจะไดท้ราบวา่ช่องวา่งระหวา่งท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาดจะตอ้ง
มีระยะเท่าไร ถึงจะสามารถป้องกนัไม่ใหเ้มด็พลาสติกกระเด็นออกมาได ้จึงจ าเป็นตอ้งทราบขนาด
ของเมด็พลาสติก น าเมด็พลาสติกท่ีไดม้าตรฐานมาท าการวดัขนาดทุกดา้น จึงท าใหท้ราบวา่ขนาด
ของเมด็ คือ 3.85 x 2.85 x 2.85 มิลลิเมตรดงัภาพท่ี 4-10 
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ภาพท่ี 4-10  ขนาดของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
 
 เม่ือทราบขนาดและรูปร่างของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตอยา่งละเอียดแลว้ ทีมงาน 
จึงไดท้  าการศึกษาท่อทางออกของเคร่ืองตดัเม็ดท่ีต่อเขา้กบัเคร่ืองคดัขนาดอยา่งละเอียดอีกคร้ังวา่มี
การท างานอยา่งไร รูปร่างเป็นอยา่งไร โดยผูว้จิยัและทีมงานไดร่้วมกนัคน้หาหนา้ท่ีและการท างาน
ของเคร่ืองจกัรทั้งสองและท าการรวมรวบเป็นขอ้ ดงัน้ี 
 1.  เคร่ืองตดัเมด็จะอยูก่บัท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว 
 2.  ท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็จะอยูก่บัท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว 
 3.  ท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็จะต่อลงไปในตวัเคร่ืองคดัขนาด 
 4.  เคร่ืองคดัขนาดจะสั่นตลอดเวลาเพื่อคดัขนาดของเมด็พลาสติก 
 5.  ท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาดตอ้งไม่สัมผสักนั ป้องกนัการเสียดสี
กนั จนเกิดผงเหล็กปนเป้ือนไปกบัสินคา้ เป็นเหตุผลของการท าใหมี้ช่องวา่งระหวา่งท่อทางออก
จากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาด 
 6.  เคร่ืองตดัเมด็จะมีการเปิดน ้าเพื่อพน่เมด็พลาสติกเอาไว ้เพื่อลดอุณหภูมิของเมด็
พลาสติก ป้องกนัไม่ใหเ้มด็จบัตวักนัเป็นกอ้น 
 7.  เคร่ืองตดัเมด็จะมีการเปิดน ้า เปิดลมเพื่อลดอุณหภูมิของเมด็พลาสติก ป้องกนัเม็ด
พลาสติกจบักนัเป็นกอ้น ท าใหเ้มด็พลาสติกท่ีออกมาจากเคร่ืองตดัเม็ดพลาสติกมีความเร็วเม่ือ
กระทบกบัเคร่ืองคดัขนาดก็เกิดการกระเด็นออกไปทางช่องวา่งของท่อทางออกของเคร่ืองตดัเม็ด 
กบัเคร่ืองคดัขนาดได ้
 8.  เคร่ืองคดัขนาดจะท าการเปิดลมเป่าเมด็พลาสติกเพื่อไล่น ้าออกไป และท าใหเ้มด็
พลาสติกแหง้  
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 จุดท่ีมีเมด็พลาสติกออกมาจากรอยต่อของท่อจากเคร่ืองตดัเมด็กบัเร่ืองคดัขนาด 
แสดงดงัภาพท่ี 4-11 
 

 
 

ภาพท่ี 4-11  การร่ัวของเมด็พลาสติกตรงช่องวา่งของเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาดและจุดท่ีมี 
    การเปิดน ้า เปิดลม 
 
 เม่ือทราบหนา้ท่ีและการท างานของเคร่ืองจกัรทั้งสองแลว้ ผูว้จิยัและทีมงานจึงเสนอ 
การแกไ้ขปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกบริเวณรอยต่อของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็เขา้กบั
เคร่ืองคดัขนาดตามแนวทางท่ี 1 คือ 
 1.  ก าหนดค่ามาตรฐานในการปรับช่องวา่งของทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็ (Cuter) ท่ีต่อ
กบัเคร่ืองคดัขนาด (Screener) 
 2.  ท าใหช่้องวา่งของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็มีระยะนอ้ยท่ีสุด 
 ผูว้จิยัและทีมงานไดท้  าการระดมสมอง เพื่อแกปั้ญหาเม็ดพลาสติกออกมาตรงรอยต่อของ
เคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาด ใหผู้ท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสียมีส่วนร่วมในการออกแบบเพื่อใหต้รงกบั
ความตอ้งการท่ีแทจ้ริง 
 ผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสียจากกระบวนการน้ีมีใครบา้ง 
 1.  ฝ่ายผลิต 
 2.  ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
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 ศึกษาความตอ้งการของฝ่ายผลิตวา่ตอ้งการอะไรบา้งจากกระบวนการน้ี 
 1.  ไม่ใหมี้เมด็พลาสติกร่ัวออกมาจากระบบ 
 2.  ตอ้งไม่มีส่ิงเจือปนต่าง ๆ เช่น ผงเหล็ก ฝุ่ น ผสมไปกบัสินคา้ 
 3.  ควบคุม ดูแล เคร่ืองจกัรง่าย 
 4.  ท าความสะอาดง่าย 
 ศึกษาความตอ้งการของฝ่ายซ่อมบ ารุงวา่ตอ้งการอะไรจากกระบวนการน้ี 
 1.  ซ่อมบ ารุงง่าย 
 2.  สามารถถอด ประกอบ ไดร้วดเร็วเม่ือตอ้งการเปล่ียนเคร่ืองตดัเม็ดพลาสติก 
 เม่ือทราบความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสียแลว้ ผูว้จิยัและทีมงานแกไ้ขปัญหา  
ท าการระดมสมองร่วมกบัฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบ ารุง คิดหาแนวทางเพื่อไม่ใหมี้เมด็ร่ัวออกนอกระบบ 
ท าการก าหนดระยะของช่องวา่งท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็เขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด เพื่อไม่ใหมี้เมด็
พลาสติกออกมาไดต้อ้งอยูภ่ายใตเ้ง่ือนไขความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสียระยะของช่องวา่ง
ระหวา่งท่อจากเคร่ืองตดัเม็ดกบัเคร่ืองคดัขนาดแสดงดงัภาพท่ี 4-12 
 

 
 

ภาพท่ี 4-12  ช่องวา่งระหวา่งท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ดกบัเคร่ืองคดัขนาด 
 
 5.  กำรปรับระยะช่องว่ำงระหว่ำงท่อทำงออกจำกเคร่ืองตัดเม็ดกบัเคร่ืองคัดขนำด 
 ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุงท าการระดมสมองเพื่อจะก าหนดค่าของช่องวา่งระหวา่งท่อ
ทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็เขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด 
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  5.1  ฝ่ายผลิตเสนอใหป้รับช่องวา่งของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดั
ขนาดเป็น 2.5 มิลลิเมตร เพื่อใหมี้ระยะเล็กกวา่ขนาดของเมด็พลาสติก ฝ่ายซ่อมบ ารุงท าการปรับ
ช่องวา่งน้ีแต่ไม่สามารถปรับระยะ 2.5 มิลลิเมตร ไดเ้น่ืองจากติดปัญหาท่อจากเคร่ืองตดัเมด็ 
มีความเรียบไม่สม ่าเสมอ ท าใหมี้บางช่วงมีการสัมผสักนัของท่อจากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาด  
ฝ่ายซ่อมบ ารุงไม่แนะน าใหใ้ชค้่าน้ี เน่ืองจากจะท าใหมี้ผงเหล็กปนเป้ือนไปกบัสินคา้ได ้จะท าให้
สินคา้เสียหายได ้
  5.2  เปล่ียนระยะมาเป็น 2.8 มิลลิเมตร แต่ก็ยงัมีความเส่ียงท่ีจะเกิดการเสียดสีกนัของ
ท่อจากเคร่ืองตดัเม็ดกบัเคร่ืองคดัขนาด ฝ่ายซ่อมบ ารุงไม่รับประกนัวา่จะเกิดการเสียดสีกนัของท่อ
จากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาด 3.0 มิลลิเมตร ทางฝ่ายซ่อมบ ารุงรับประกนัวา่จะไม่มีการ 
เสียดสีกนัระหวา่งท่อจากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองดดัขนาดแต่เมด็พลาสติกมีขนาด 3.85 x 2.85 x 2.85
มิลลิเมตร ซ่ึงมีขนาดเล็กกวา่ระยะของช่องวา่งของเคร่ืองจกัร ผูว้จิยัและทางฝ่ายผลิตก็ยอมรับใหมี้
การร่ัวของเม็ดพลาสติกไดแ้ต่ไม่ยอมรับการท่ีมีส่ิงปนเป้ือนไปกบัสินคา้ได ้ผูว้จิยัและทีมงานจะท า
การหาวธีิการแกไ้ขต่อไป 
 6.  ข้ันตอนกำรตรวจสอบคุณภำพสินค้ำหลงักำรทดลองปรับระยะช่องว่ำงระหว่ำงท่อ
จำกเคร่ืองตัดเม็ดกบัเคร่ืองคัดขนำด 
 การตรวจสอบวา่มีส่ิงปนเป้ือนหรือไม่สามารถดูไดจ้ากผลการตรวจสอบคุณภาพเมด็
พลาสติกจากแผนกตรวจสอบ (Lab analysis) ซ่ึงจะมีการเก็บตวัอยา่งเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต
ทุก ๆ 6 ชัว่โมง และเม่ือมีสินคา้เตม็ไซโล จ านวน 60 ตนั ก็จะมีการเก็บตวัอยา่งเพื่อตรวจสอบ
คุณภาพอีกคร้ังก่อนท่ีจะส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ ซ่ึงถา้มีการเสียดสีกนัของท่อจากเคร่ืองตดัเมด็กบั
เคร่ืองคดัขนาดผลการตรวจสอบจะตอ้งพบค่าโลหะ (Metal) หลงัจากปรับระยะของช่องวา่งระหวา่ง
ท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ดกบัเคร่ืองคดัขนาดไม่พบค่าโลหะแสดงดงัภาพท่ี 4-13 
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ภาพท่ี 4-13  ผลการตรวจสอบคุณภาพของเม็ดพลาสติก 
 
 7.  หำวธีิกำรท ำให้ช่องว่ำงระหว่ำงท่อทำงออกจำกเคร่ืองตัดเม็ดกบัเคร่ืองคัดขนำดมีน้อย
ทีสุ่ด 
 หลงัจากท่ีไดท้  าการติดตั้งปลอกกนัเมด็และมีการปรับช่องวา่งของท่อจากเคร่ืองตดัเม็ด
กบัเคร่ืองคดัขนาดเป็น 3.0 มิลลิเมตร ไปแลว้ก็ยงัพบวา่ยงัมีการสูญเสียเมด็พลาสติกอยู ่แต่ก็ยงัอยูใ่น
เกณฑท่ี์ยอมรับได ้คือ ไม่เกิน 300 กิโลกรัมต่อเดือน ฝ่ายผลิตจึงหยดุท าการตกัเมด็พลาสติกจากราง
ระบายน ้า เพราะการตกัเมด็พลาสติกจากรางระบายน ้าตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมากและการเปิดฝา
รางระบายน ้าก็เป็นอนัตราย เน่ืองจากฝารางระบายน ้ามีน ้าหนกัมาก อาจท าให้เกิดการบาดเจบ็จาก
การท างานได ้
 ผูว้จิยัและทีมงานยงัคงหาวธีิการเพื่อจะแกปั้ญหาไม่ใหมี้การสูญเสียเมด็พลาสติกออกจาก
ระบบ โดยการระดมสมองของทางฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายวศิวกรร่วมกนัออกแบบและ
ประเมินปัญหาก่อนท่ีจะน าไปทดลองใช ้และแกไ้ขปรับปรุงใหดี้ข้ึน โดยทีมงามไดต้ั้งปัญหาท่ี
ตอ้งการแกไ้ขปรับปรุง คือ “ช่องวา่งของท่อจากเคร่ืองตดัเมด็ท่ีต่อเขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด” โดยใช้
แผนผงัตน้ไมเ้ขา้มาช่วย หาวิธีการปรับปรุง แกไ้ขปัญหาช่องวา่งระหวา่งท่อจากเคร่ืองตดัเมด็กบั
เคร่ืองคดัขนาด 
 



58 

 

 
 

ภาพท่ี 4-14  การระดมสมองเพื่อหาวธีิแกไ้ขใหช่้องวา่งของท่อจากเคร่ืองตดัเม็ดท่ีต่อเขา้กบัเคร่ือง 
    คดัขนาด 
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 จากการท าแผนภูมิตน้ไมท้  าใหไ้ดแ้นวทางแกปั้ญหามา 2 แนวทาง คือ  
 แนวทางท่ี 1  การต่อขอบของเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึน 
 แนวทางท่ี 2  การยา้ยขอบของปลายท่อจากเคร่ืองตดัเมด็ใหข้ึ้นมาอยูเ่หนือขอบของ
เคร่ืองคดัขนาด  
 8.  แนวทำงกำรปรับปรุงที่ 1 โดยกำรต่อขอบของเคร่ืองคัดขนำด ให้สูงขึน้ 
 ท าการออกแบบเพื่อสร้างแบบจ าลอง (Rapid prototype) ตามขอ้เสนอใหต่้อขอบจาก 
เคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึนแต่ตอ้งไม่สูงจนไปชนกบัท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็แลว้เสียดสีกนั 
จนเกิดเป็นผงเหล็กปะปนไปกบัสินคา้ได ้
 

 
 

ภาพท่ี 4-16  แนวคิดท่ีจะต่อขอบของเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึน 
 
 เม่ือผูว้ิจยัและทีมงานไดแ้นวคิดท่ีจะต่อขอบของเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึนและก็น า 
ความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย คือ ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง มาปรับปรุงเพื่อจะได้
ตอบสนองความตอ้งการของทั้งสองฝ่าย แสดงดงัตารางท่ี 4-4 
 
 
 



61 

 

ตารางท่ี 4-4  ความตอ้งการของฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 

ความตอ้งการของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย ปรับปรุง 

ตอ้งท าความสะอาดไดง่้าย ท าจากตะแกรงท่ีมีขนาดของรูเล็กกวา่ขนาด
ของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต สามารถ 
ท าความสะอาดโดยการเป่าดว้ยลมไดง่้าย 

ตอ้งถอด ประกอบไดง่้าย ท าเป็น 2 ช้ิน ประกบกนั ยดึดว้ยน็อต 4 ตวั 

ตอ้งมองเห็นไดง่้าย ท าจากตะแกรงท่ีมีพื้นท่ีของรูขนาดเล็ก 

ใหล้มผา่นออกมาได ้จะไดไ้ม่มีฝุ่ นพลาสติก
สะสม 

ท าจากตะแกรงท่ีมีพื้นท่ีของรูขนาดเล็ก 

 
 เม่ือทราบความตอ้งการของผูใ้ชง้านแลว้ ผูว้จิยัและทีมงานไดท้ าการออกแบบโดยใช้
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ Solidwokes ท าการออกแบบการต่อขอบของเคร่ืองคดัขนาดให้สูงข้ึนโดย
ท าเป็นแบบตะแกรงมีรูใหฝุ้่ นสามารถผา่นออกมาได ้แต่เม็ดพลาสติกตอ้งไม่สามารถผา่นออกมาได ้
ยดึตะแกรงติดกบัตวัเคร่ืองคดัขนาดและความสูงตอ้งสูงกวา่ขอบของเคร่ืองคดัขนาดตามภาพท่ี 4-17 
 

 
 

ภาพท่ี 4-17  การยกขอบเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึนโดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ Solid works 

 

 เม่ือไดแ้บบจากคอมพิวเตอร์แลว้ ผูว้จิยัและทีมงานไดท้ าการสร้างแบบจ าลอง 
(Prototype) เพื่อจะไดท้ราบปัญหาและท าการแกไ้ขก่อนท่ีจะไดท้  าการสร้างและใชง้านจริง  
แสดงดงัภาพท่ี 4-18 
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ภาพท่ี 4-18  แบบจ าลองการต่อขอบจากเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึน 
 
 9.  แนวทำงกำรปรับปรุงที ่2 เปลีย่นแบบให้ขอบของท่อจำกเคร่ืองตัดเม็ดไปอยู่ด้ำนบน
ของเคร่ืองคัดขนำด 
 ขั้นตอนการออกแบบเพื่อยา้ยปลายขอบของท่อจากเคร่ืองตดัเมด็จากท่ีเคยอยูใ่นเคร่ือง 
คดัขนาดใหข้ึ้นมาอยูเ่หนือขอบเคร่ืองคดัขนาดท าใหก้ารปรับระยะของช่องวา่งปลายท่อจากเคร่ือง
ตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาดไดง่้ายข้ึน โดยการใชเ้คร่ืองมือในการตรวจสอบระยะความห่าง คือ  
ฟิลเลอร์เกจ เม่ือไดร้ะยะ 2.5 มิลลิเมตร ซ่ึงมีระยะเล็กกวา่ขนาดของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต
แลว้ใหล้็อกดว้ยน๊อตเพื่อยดึขอบท่ีสร้างข้ึนมาใหม่ให้ติดกบัท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ดเดิมแสดง
ดงัภาพท่ี 4-19 
 



63 

 

 
 

ภาพท่ี 4-19  แนวคิดเพื่อการยา้ยขอบของเคร่ืองตดัเม็ดไปอยูด่า้นบนของเคร่ืองคดัขนาดแลว้ต่อปีก 
    ใหก้วา้งกวา่ระยะการสั่นของเคร่ืองคดัขนาด 
 
 ผูว้จิยัและทีมงานไดท้ าการออกแบบจากการใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ Solidworks เพื่อ
ช่วยในการออกแบบเป็นภาพสามมิติ แสดงดงัภาพท่ี 4-20 
 

 
 

ภาพท่ี 4-20  การออกแบบขอบปรับระยะจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ Solidworks 
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 ทีมงานไดท้ าการออกแบบและท าการสร้างแบบจ าลอง (Rapid prototype) ข้ึนมาเพื่อ 
ท าการทดสอบเพื่อหาขอ้ดี ขอ้เสีย เพื่อท าการแกไ้ขก่อนท่ีจะน าไปใชท้  าการทดลองกบังานจริงเพื่อ
ป้องกนัไม่ใหเ้กิดการสูญเปล่าในเร่ืองของเวลา เร่ืองค่าใชจ่้าย เม่ือท าการสร้างอุปกรณ์ข้ึนมาแลว้ 
แต่ไม่สามารถใชง้านไดจ้ริง แสดงดงัภาพท่ี 4-21 
 

 
 

ภาพท่ี 4-21  การทดสอบขอบปรับระยะป้องกนัไม่ใหเ้ม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตออกมาจาก 
    เคร่ืองคดัขนาด 
 
 10.  กำรคัดเลือกแนวคิดในกำรแก้ไขปัญหำ 
 เม่ือไดแ้บบมา 2 แบบ ทีมงานจ าเป็นตอ้งท าการเลือกมา 1 แบบ โดยการใชเ้ทคนิค 
Decision matrix analysis เขา้มาช่วยในการตดัสินใจเลือกแบบ เพื่อแกไ้ขปัญหาเม็ดพลาสติก 
ออกนอกระบบตรงรอยต่อของท่อจากเคร่ืองตดัเมด็พลาสติกและเคร่ืองคดัขนาด โดยการให้ทีมงาน
แกไ้ขปัญหาท าการก าหนดเกณฑท่ี์มีความส าคญัและท าการก าหนดคะแนนโดยใหน้ ้าหนกักบัเกณฑ์
ท่ีมีความส าคญัมากกวา่ เกณฑท่ี์มีความส าคญันอ้ยกวา่ และใหที้มงานช่วยกนัใหค้ะแนนกบัทั้ง 2 
แบบ โดยมีคะแนน 1-5 โดยให ้1 เป็นคะแนนท่ีนอ้ยท่ีสุดและ 5 เป็นคะแนนท่ีมากท่ีสุดโดยเทียบกนั
ระหวา่งแบบต่อขอบของเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึนกบัยกปลายขอบของท่อจากเคร่ืองตดัเมด็ใหไ้ปอยู่
ขา้งบน แสดงดงัตารางท่ี 4-5 
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ตารางท่ี 4-5  การใช ้Decision matrix analysis เพื่อเลือกแบบท่ีจะใชใ้นการแกไ้ขท่ีมีอยู ่2 แบบ 
 

เกณฑใ์นการพิจารณา Weight 

แบบต่อขอบของเคร่ือง

คดัขนาดใหสู้งข้ึน 

(คะแนน 1-5) 

ยกปลายขอบของท่อ

จากเคร่ืองตดัเมด็ 

ใหไ้ปอยูข่า้งบน 

(คะแนน 1-5) 

ประสิทธิภาพในการป้องกนัเมด็

พลาสติกออกมานอกระบบ 

0.3 3 4 

ไม่เกิดการเสียดสีกนัของช้ินงาน 0.3 5 3 

ไม่เกิดการสะสมฝุ่ นพลาสติก 0.2 4 4 

ง่ายต่อการติดตั้ง 0.1 3 3 

ราคา 0.1 3 4 

รวม 1.0 3.8 3.6 

 
 เม่ือไดค้ะแนนจากการใชต้าราง Decision matrix analysis เลือกแบบท่ีตอ้งการ คือ  
การต่อขอบของเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึนมีคะแนน 3.8 คะแนน ส่วนยกปลายขอบของท่อจากเคร่ือง
ตดัเมด็ใหไ้ปอยูข่า้งบนมีคะแนน 3.6 คะแนน 
 จึงน าแบบการต่อขอบของเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึนไปให้กบัฝ่ายเทคนิคอลท าการก าหนด
ขนาดของอุปกรณ์ท่ีจะท าการสร้างอุปกรณ์เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้มด็พลาสติกออกมาจากช่องวา่ง
ระหวา่งท่อจากเคร่ืองตดัเม็ดกบัเคร่ืองคดัขนาด แสดงดงัภาพท่ี 4-22 
 

 
 

ภาพท่ี 4-22  แบบท่ีจะท าการสร้าง 
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  แต่เน่ืองจากการติดตั้งอุปกรณ์จะตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรบริษทักรณีศึกษาจะท าการหยดุ
ระบบเพื่อซ่อมบ ารุงอีกคร้ัง คือ วนัท่ี 10 ธนัวาคม พ.ศ. 2559 และจะท าการเดินเคร่ืองจกัรอีกคร้ัง คือ 
วนัท่ี 25 ธนัวาคม พ.ศ. 2559 ในระหวา่งการหยดุเคร่ืองจกัรจะท าการติดตั้งการต่อขอบของเคร่ืองคดั
ใหสู้งข้ึนและตอ้งรอเก็บผลหลงัการปรับปรุงในปี พ.ศ. 2560 
 หลงัจากท่ีไดท้  าการติดตั้งปลอกกนัเมด็และปรับระยะของช่องวา่งของท่อจากเคร่ืองตดั
เมด็กบัเคร่ืองคดัขนาดไปแลว้พบวา่การสูญเสียเมด็พลาสติกลดลงมากจึงไม่มีการเปิดรางระบายน ้า
เพื่อตกัเม็ดพลาสติกจากรางระบายน ้า จนกวา่เมด็พลาสติกจะเตม็รางระบายน ้า 
 ผูว้จิยัจึงท าการเก็บเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีร่ัวมาจากบ่อรองรับเม็ดท่ีโตเกินขนาด 
และการร่ัวมาจากช่องวา่งของท่อจากเคร่ืองคดัขนาดโดยการกั้นบริเวณของรางระบายน ้ าเฉพาะจุด 
ท่ีเมด็พลาสติกไหลลงรางระบายน ้าโดยไม่รอใหเ้ม็ดเตม็รางระบายน ้า ท าการเก็บทุกวนัเป็นเวลา 30 
วนั เพื่อเปรียบเทียบผลการร่ัวของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตหลงัการปรับปรุงกบัก่อน 
การปรับปรุง ซ่ึงก่อนการปรับปรุงจะท าการเก็บเมด็ในรางระบายน ้าทุกเดือน 
 

กำรเกบ็ข้อมูลหลงัติดตั้งปลอกกนัเมด็และปรับขนำดช่องว่ำงของท่อจำกเคร่ืองตัดเมด็
กบัเคร่ืองคดัขนำดเป็น 3.0 มลิลเิมตร 
 การเตรียมเคร่ืองชัง่น ้าหนกั แสดงดงัภาพท่ี 4-23 

 

 
 

ภาพท่ี 4-23  เคร่ืองชัง่น ้าหนกั 
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 เคร่ืองชัง่น ้าหนกัเป็นแบบดิจิตอล สามารถชัง่น ้าหนกัไดสู้งสุด 15 กิโลกรัม และสามารถ      
รีเซตน ้าหนกัของถุงท่ีจะใชใ้นการเก็บขอ้มูลใหเ้ป็นศูนยก่์อนท่ีจะน าถุงไปบรรจุเมด็พลาสติก  
จากรางระบายน ้าของกระบวนการตดัเมด็ เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลของน ้าหนกัเมด็พลาสติกท่ีสูญเสีย 
เคร่ืองชัง่น ้าหนกัไดรั้บการตรวจสอบเม่ือวนัท่ี 19 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2559 และมีก าหนดตอ้ง
ตรวจสอบอีกคร้ัง คือ วนัท่ี 19 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2560 
 การเตรียมอุปกรณ์ในการเก็บเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตในรางระบายน ้า 
 1.  ถุงพลาสติกขนาด 25 กิโลกรัม 
 2.  อุปกรณ์ในการตกัเม็ดพลาสติก 
 3.  ไมก้รวด 
 4.  พนกังานประจ ากะ 
 อุปกรณ์การตกัเม็ดพลาสติกจากรางระบายน ้า แสดงดงัภาพท่ี 4-24 
 

 
 

ภาพท่ี 4-24  อุปกรณ์ตกัเม็ดในรางระบายน ้า 
 
 ถุงพลาสติกเป็นถุงขนาด 25 กิโลกรัม จะถูกน ามาท าการชัง่น ้าหนกัท่ีเคร่ืองชัง่น าหนกั
และรีเซตน ้าหนกัของถุงใหเ้ป็น 0 ก่อน จากนั้นจะท าการน าเมด็พลาสติกท่ีไดจ้ากรางระบายน ้า 
ใส่ลงไปในถุงพลาสติกและน ากลบัไปชัง่น ้าหนกัใหม่อีกรอบเพื่อใหไ้ดน้ ้าหนกัท่ีแทจ้ริง 
 1.  ขั้นตอนในกำรตักเม็ดพลำสติกจำกรำงระบำยน ำ้ 
 ท  าการเก็บเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีออกนอกกระบวนการตดัเมด็โดยท าการเก็บ
เมด็ทุกวนัเร่ิมจาก 08.00 น. ถึง 08.00 น. ของอีก 1 วนั แลว้น าเมด็ท่ีเก็บไดจ้ากนอกบ่อเพื่อ 
ชัง่น ้าหนกัของเมด็ท่ีเก็บไดมี้จ านวนก่ีกิโลกรัม เป็นระยะเวลาหน่ึงเดือน 
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 ขั้นตอนการเก็บ 
 1.  เวลา 08.00 น. ของทุกวนัจะท าความสะอาดเมด็ท่ีลน้ออกบ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกินขนาด 
และใตเ้คร่ืองคดัขนาดโดยการฉีกน ้าลา้งใหเ้มด็ไปลงท่ีรางระบายน ้า 
 2.  ท าความสะอาดเมด็ในรางระบายน ้าใหห้มด 
 3.  กั้นรางระบายน ้าดว้ยแผน่ตะแกรงหลงักระบวนการตดัเมด็ 
 4.  ปล่อยทิ้งไว ้24 ชัว่โมง 
 5.  เวลา 08.00 น. ของอีกหน่ึงวนัต่อมาใหท้ าความสะอาดเมด็พลาสติกท่ีออกนอก
กระบวนการตดัเม็ดดว้ยการฉีดน ้าใหเ้ม็ดไหลลงไปท่ีรางระบายน ้าใหห้มด 
 6.  ตกัเมด็พลาสติกในรางระบายน ้าข้ึนมาใหห้มด 
 7.  เปิดเคร่ืองชัง่น ้าหนกัแลว้น าถุงพลาสติกท่ีเตรียมไวข้ึ้นวางบนเคร่ืองชัง่น ้าหนกั 
หลงัจากนั้นใหท้  าการรีเซตน ้ าหนกัใหเ้ป็น 0 กิโลกรัม 
 8.  น าเมด็พลาสติกท่ีไดจ้ากรางระบายน ้าใส่ถุงพลาสติกท่ีเตรียมไว ้ท าการชัง่น ้าหนกั 
อีกหน่ึงคร้ัง 
 9.  อ่านค่าน ้าหนกัท่ีได ้
 10.  บนัทึกผลลงในใบตรวจสอบ (Check sheet) 
 11.  ท าการเก็บขอ้มูลเป็นระยะเวลา 30 วนั 
 ขั้นตอนการเตรียมพื้นท่ีก่อนเก็บเมด็จากรางระบายน ้า แสดงดงัภาพท่ี 4-25 
 

 
 

ภาพท่ี 4-25  การเตรียมท าความสะอาดเมด็ก่อนเก็บขอ้มูล 
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 การเก็บเมด็พลาสติกจากรางระบายน ้า แสดงดงัภาพท่ี 4-26 
 

 
 

ภาพท่ี 4-26  การเก็บเม็ดในรางระบายน ้าและการชัง่น ้าหนกั 
 
ตารางท่ี 4-6  น ้าหนกัของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีไดจ้ากการตกัจากรางระบายน ้ า  
 

ตารางการเก็บเมด็ท่ีร่ัวออกนออกบ่อรองรับเมด็ท่ีมีขนาดโตเกินมาตรฐาน 
วนัท่ี กิโลกรัม Remark 

1-7 ตุลาคม 2559 40.35 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน (ท าใหเ้มด็ติดกนั) 
เปล่ียนหวัดาย 8 คร้ัง (มีหวัดาย 1 หวั ท่ีร่ัวตอ้งเปล่ียนก่อน
ก าหนด) 

8-14 ตุลาคม 2559 

34.6 

ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน (ท าใหเ้มด็ติดกนั) และมีการ
ผลิตเกรดทัว่ไป 5 วนั แลว้เปล่ียนเกรดมาเป็นท่ีใชส้ารเพิ่ม
ความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 7 คร้ัง เพราะเมด็มีติดกนัมาก 

15-21 ตุลาคม 2559 41.1 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน (ท าใหเ้มด็ติดกนั) 
เปล่ียนหวัดาย 8 คร้ัง (มีหวัดาย 1 หวั ท่ีร่ัวตอ้งเปล่ียนก่อน
ก าหนด) 

22-30 ตุลาคม 2559 54.25 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน (ท าใหเ้มด็ติดกนั) 
เปล่ียนหวัดาย 11 คร้ัง  

รวม 170.3  
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บทที ่5 
อภปิรำยผลและสรุปผลกำรวจิยั 

 

สรุปผลกำรวจิัย 
 1.  จากปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต จากกระบวนการตดัเมด็ 
สายการผลิตท่ี 8 มีการสูญเสียเมด็พลาสติกเฉล่ีย 1,975 กิโลกรัมต่อเดือน ผูว้จิยัจึงท าการศึกษา
ปรับปรุงแกไ้ขสายการผลิตท่ี 8 เป็นอนัดบัแรก 
 2.  จากการศึกษากระบวนการตดัเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต พบจุดท่ีมีการร่ัวของเมด็
พลาสติก มีอยู ่2 จุด คือ บ่อรองรับเมด็พลาสติกท่ีมีขนาดโตเกินมาตรฐาน และบริเวณรอยต่อของ
ท่อจากเคร่ืองตดัเม็ดต่อเขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด 
 3.  คน้หาปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหมี้การสูญเสียเมด็พลาสติก ดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 
ก าหนดปัญหา คือ 
  3.1  มีการสูญเสียเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตบริเวณบ่อรองรับเมด็ท่ีมีขนาดโตเกิน
มาตรฐาน 
  3.2  มีการสูญเสียเมด็พลาสติกบริเวณรอยต่อของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ดต่อเขา้
กบัเคร่ืองคดัขนาด 
  ก าหนด ปัจจยัออกเป็น 2 ปัจจยั คือ 
   3.2.1  เร่ืองของเคร่ืองจกัร 
   3.2.2  เร่ืองของวธีิการ 
 4.  เม่ือไดปั้จจยัท่ีเป็นสาเหตุของการสูญเสียเมด็พลาสติกแลว้ก็ท าการวเิคราะห์ปัจจยั
เหล่านั้นดว้ย FMEA analysis เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง ดูจากคะแนน Risk priority number (RPN) 
ท่ีมีค่าเกิน 100 คะแนน มาท าการปรับปรุงแกไ้ข และคะแนนท่ีมีอยูเ่กิน 100 คะแนน อยู ่3 ขอ้ คือ
  4.1  ท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต (Cutter) ไปท่ีตวัคดัขนาด 
มีช่องวา่ง = 105 คะแนน 
  4.2  ท่อทางออกของเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีโตเกินมาตรฐานสั้นเกินไป ท าให้
เมด็พลาสติกไม่ตกลงไปท่ีบ่อรองรับพอดี = 112 คะแนน 
  4.3  ปากบ่อรองรับเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต เมด็ท่ีโตเกินมาตรฐานต ่าเกินไป 
ท าใหเ้มด็กระเด็นออกนอกบ่อ = 126 คะแนน 
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 เม่ือทราบสาเหตุท่ีท าให้เกิดมีเมด็พลาสติกร่ัวและท าการเสนอวธีิการแกปั้ญหาใชว้ธีิ
ระดมสมองของผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสีย คือ ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 5.  ขอ้เสนอใหแ้กไ้ขปรับปรุง การสูญเสียเมด็พลาสติกบริเวณบ่อรองรับเม็ดพลาสติก 
ท่ีโตเกินมาตรฐาน มีอยู ่3 วธีิ 
  5.1  การปรับลมเป่าเมด็ในตวัเคร่ืองคดัขนาด 
  5.2  การต่อปลายท่อของเม็ดพลาสติกท่ีโตเกินมาตรฐานใหล้งไปในบ่อรองรับเมด็
พลาสติก 
  5.3  ปลอกกนัเมด็ 

 จากวธีิการแกไ้ขมีอยู ่3 วธีิ จึงตอ้งเลือกวธีิท่ีดีท่ีสุดโดยการใช ้Pairwise Comparison  
เขา้มาท าการตดัสินเลือกวธีิท่ีดีท่ีสุด โดยการก าหนดเกณฑเ์อาไว ้เร่ืองประสิทธิภาพและการดูแล
รักษา ปลอกกนัเมด็ไดค้ะแนนมากสุด คือ 0.56 
 การปรับระยะ ไดศึ้กษาขนาดของเมด็โดยการใชเ้วอร์เนียขนาดท่ีได ้คือ 3.85 x 2.85 x 
2.85 มิลลิเมตร จึงท าการสุ่มปรับระยะของช่องวา่งของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ดต่อเขา้กบัเคร่ือง
คดัขนาด ซ่ึงขนาดท่ีสามารถปรับได ้คือ 3.0 มิลลิเมตร 
 6.  ผูว้จิยัยงัไดห้าวธีิการท่ีจะท าใหช่้องวา่งของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็ต่อเขา้กบั
เคร่ืองคดัขนาดมีนอ้ยท่ีสุด โดยการใชโ้ปแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ การท าใหช่้องวา่ง
น้ีนอ้ยท่ีสุดเม่ือไดรู้ปจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์แลว้ก็ท  าการสร้างแบบจ าลองข้ึนมาเพื่อศึกษา
ปัญหา เพื่อแกไ้ขปรับปรุงก่อนน าไปใชจ้ริง ทีมงานไดเ้สนอมา 2 วธีิ คือ 
  6.1  แบบต่อขอบของเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึน 
  6.2  ยกปลายขอบของท่อจากเคร่ืองตดัเมด็ใหไ้ปอยูข่า้งบน 
 เม่ือมีวธีิการสองวธีิ ตอ้งท าการเลือกมา 1 วธีิ โดยการใชต้ารางการตดัสินใจเขา้มาเพื่อ
เลือกวธีิท่ีดีท่ีสุด ก าหนดเกณฑเ์พื่อตดัสินใจ คือ 
 1.  ประสิทธิภาพในการป้องกนัเมด็ออกมานอกระบบ 
 2.  ไม่เกิดการเสียดสีกนัของช้ินงาน 
 3.  ไม่เกิดการสะสมฝุ่ นพลาสติก 
 4.  ง่ายต่อการติดตั้ง 
 5.  ราคา 
 เม่ือท าการเลือกออกมาพบวา่ แบบต่อขอบของเคร่ืองคดัขนาดใหสู้งข้ึนไดค้ะแนน 3.80 
คะแนน จึงเสนอใหฝ่้ายเทคนิคอลไปท าการจดัหา เม่ือมีการหยดุระบบจะท าการติดตั้งขอบกนัเมด็ 
ท่ีต่อจากขอบของเคร่ืองคดัขนาด แสดงดงัภาพท่ี 4-22 
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 7.  การเก็บขอ้มูลสายการผลิตท่ี 8 หลงัการปรับปรุงกระบวนการตดัเมด็ โดยท าการตกั
เมด็ในรางระบายน ้าทุกวนั เป็นเวลา 1 เดือน เพื่อเปรียบเทียบกบัก่อนการปรับปรุง พบวา่มี 
การสูญเสียเมด็พลาสติกลดลง แสดงดงัภาพท่ี 4-26 

 ก่อนการปรับปรุงเฉล่ีย 1,975 กิโลกรัมต่อเดือน คิดเป็นเงิน 1,975 x 70 = 138,250 บาท
ต่อเดือน 
 หลงัการปรับปรุงเฉล่ีย 170.3 กิโลกรัมต่อเดือน คิดเป็นเงิน 170.3 x 70 = 11,921 บาทต่อ
เดือน 
 การสูญเสียเมด็พลาสติกลดลงไป 1,804.7 กิโลกรัมต่อเดือน คิดเป็นเงิน 1,804.7 x 70 = 
126,329 บาทต่อเดือน 
 
 

 
 

ภาพท่ี 5-1  การเปรียบเทียบการสูญเสียเมด็พลาสติกก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง 
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อภิปรำยผลกำรวจิัย 

 การท าวจิยัน้ีมีวตัถุประสงค ์คือ ลดการสูญเสียเมด็พลาสติกจากกระบวนการตดัเม็ด  
จากเดิมกระบวนการมีการสูญเสียเมด็พลาสติกเป็นจ านวนมาก การวจิยัน้ีไดอ้าศยัการสอบถาม 
ความคิดเห็นจากผูท่ี้มีหนา้ท่ีเก่ียวขอ้งหลายคน มีความเห็นท่ีแตกต่างกนัเก่ียวกบัสาเหตุท่ีท าใหเ้กิด
การร่ัวของเม็ดพลาสติก ผูว้จิยัไดร้วบรวบขอ้มูลแลว้ท าการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง และหา
วธีิการเพื่อท่ีจะแกไ้ขปัญหาการสูญเสียเมด็พลาสติกใหห้มดไป แต่ก็ตอ้งอาศยัความร่วมมือกบั
ผูป้ฏิบติังานใหช่้วยกนัดูแล และท าตามขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีมีอยูแ่ลว้อยา่งเคร่งครัด เพื่อป้องกนั
ปัญหากลบัมาเกิดไดอี้ก เช่น การท าความสะอาดกอ้นพลาสติกท่ีมีขนาดใหญ่ลงไปอุด Ejector ท่ีดูด
เมด็ในบ่อรองรับเมด็พลาสติกท่ีมีขนาดใหญ่ให้หมดหลงัจากการเปล่ียนหวัดายทุกคร้ัง ฝ่ายซ่อม
บ ารุงก็ตอ้งปรับระยะช่องวา่งของท่อจากเคร่ืองตดัเมด็ทุกคร้ังท่ีมีการซ่อมบ ารุง และการปรับปรุง
บางวธีิการก็ตอ้งรอเวลาเม่ือมีการหยดุเคร่ืองจกัรถึงจะสามารถท าได ้
 หลงัจากท่ีไดป้รับปรุงไปแลว้ ผลท่ีไดรั้บเป็นท่ีน่าพอใจ คือ มีการสูญเสียเมด็พลาสติก
ลดลงจาก 1,975 กิโลกรัมต่อเดือน เป็น 170.3 กิโลกรัมต่อเดือน นอ้ยกวา่ท่ีไดต้ั้งเป้าหมายเอาไวท่ี้ 
300 กิโลกรัมต่อเดือน 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1.  น าแนวทางการวจิยัน้ีไปท าการปรับปรุงกบัทุกสายการผลิตของบริษทักรณีศึกษา เพื่อ
ลดการสูญเสียเมด็พลาสติกจากกระบวนการตดัเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
 2.  ก าหนดระยะห่างของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเมด็กบัเคร่ืองคดัขนาดลงในคู่มือ 
การปฏิบติังาน 
 3.  สามารถใชห้ลกัการวเิคราะห์ปัญหาดว้ยผแนภูมิกา้งปลาและ FMEA ไปท าการแกไ้ข 
ปัญหาอ่ืนท่ีเกิดข้ึนกบับริษทั 
 4.  สามารถน าหลกัการของแผนภูมิตน้ไมเ้พื่อคน้หาวธีิการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน
ได ้
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ภำคผนวก 
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ภำคผนวก ก 

ขอ้มูลการสูญเม็ดพลาสติกจากกระบวนการตดัเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนต 
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ตารางภาคผนวก ก-1  การบนัทึกน ้าหนกัเม็ดพลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีตกัไดจ้ากรางระบายน ้า 
 

Schedule clean pellet in the gutter 
Line 

Line 1 Line 2 Line 8 Line 9 Sum 
Date 
01/08/2015    1504 1504 
08/08/2015   6501  6501 
15/08/2015 950    950 
22/08/2015  830   830 
29/08/2015   1693  1693 
05/09/2015  990   990 
12/09/2015    1220 1220 
19/09/2016 1100    1100 
26/09/2015  580   580 
03/10/2015 1200    1200 
10/10/2015   2170  2170 
17/10/2015    1038 1038 
07/11/2015  2778   2778 
14/11/2015   1080  1080 
21/11/2015    950 950 
12/12/2015    850 850 
02/01/2016     - 
09/01/2016   1680  1680 
16/01/2016 794    794 
23/01/2016    1020 1020 
30/01/2016  1610   1610 
06/02/2016 1170    1170 
13/02/2016  650   650 
20/02/2016    863 863 
27/02/2016   705  705 
SUM 5214 8232 13829 7445 33926 



78 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำคผนวก ข 

การวเิคราะห์ปัจจยัดว้ยกระบวนการ Failure mode and effects analysis (FMEA) 
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ตารางภาคผนวก ข-1  การให้คะแนนโดยทีมงานแกปั้ญหาเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตร่ัวบริเวณ 
      รอยต่อของท่อทางออกจากเคร่ืองตดัเม็ดเขา้กบัเคร่ืองคดัขนาด 
 

PROCESS 
FAILURE 

MODE 

EFFECT 
(S) OF 

FAILURE 
S 

CAUSE (S) 
OF 

FAILURES 
O 

Current process control 
D RPN 

Preventive Detection 

เคร่ืองจกัร 
 

ท าใหเ้มด็ 
พลาสติก 
พอลี
คาร์บอเนต
ร่ัวจาก
เคร่ืองจกัร
ลงพ้ืน 

 

ตอ้งขาย
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสียใน
ราคาถูก  
ไม่
สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 ท่อทางออก
จากเคร่ือง
ตดัเมด็             
(Cutter)  
ไปท่ีตวั 
คดัขนาด  
มีช่องวา่ง 

 

5 จะปรับ
ช่องวา่ง
ท่อ
ทางออก
จากเคร่ือง
ตดัเมด็ 
(Cutter) 
เม่ือมีการ
ร่ัวของเมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
มาก ๆ 

รายงาน 
การท า  
Preventive 
maintenance 
ของทางฝ่าย
ซ่อมบ ารุง                                     

3 105 

ท าใหเ้มด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ร่ัวจาก
เคร่ืองจกัร
ลงพ้ืน 
 

ตอ้งขาย
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสียใน
ราคาถูก  
ไม่
สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 ตวัคดัขนาด
เป็นระบบ
สัน่ 
 

2 ระบบการ
สัน่ของตวั
คดัขนาด
เป็นแบบ
คงท่ี 
ไม่
สามารถ
ปรับความ
แรงได ้

1. 
ตรวจสอบ
การสัน่ดว้ย
ตาเปล่า 
2. ร้องขอให้
ฝ่าย
เคร่ืองมือวดั
มาท าการ
ตรวจสอบ 
 

3 42 
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ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

PROCESS 
FAILUR
E MODE 

EFFECT 
(S) OF 

FAILURE 
S 

CAUSE (S) 
OF 

FAILURES 
O 

Current process control 
D RPN 

Preventive Detection 

เคร่ืองจกัร 
 

ท าใหเ้มด็
ร่ัว
พลาสติก
จาก
เคร่ืองจกั
รลงพ้ืน 

ตอ้งขาย
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่สามารถ
น ากลบัมารี
ไซเคิลได ้

7 เคร่ืองจกัร
เก่า 

2 ก าหนดใหมี้
การท า 
Preventive 
maintenance  

รายงาน 
การท า 
Preventive 
maintenance 
 

3 42 

ท าให้
เมด็
พลาสติก
ร่ัวจาก
เคร่ืองจกั
รลงพื้น 

ตอ้งขาย
เมด็
พลาสติก
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่
สามารถ
น ากลบัมา
รีไซเคิลได ้

7 Flow 
meter ของ
ลมเสีย 
 

5 ปรับลมจาก
การใช้
ประสบการ
ของ
พนกังาน 

1. Check 
sheet ทุก
ชัว่โมง 
2. 
ตรวจสอบ
ดว้ยตาเปล่า 
 

2 70 
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ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

PROCESS 
FAILURE 

MODE 

EFFECT 
(S) OF 

FAILURE 
S 

CAUSE (S) 
OF 

FAILURES 
O 

Current process control 
D RPN 

Preventive Detection 

วิธีการ
ท างาน 

ท าใหเ้มด็
ร่ัว
พลาสติก
จาก
เคร่ืองจกัร
ลงพ้ืน 

ตอ้งขาย
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 ไม่มีการ
ก าหนด
มาตรฐาน
ในปรับ
เคร่ืองจกัร 

4 เม่ือพบเมด็
พลาสติกวา่มี
การออกนอก
ระบบมาก 
ตอ้งแจง้ฝ่าย
ซ่อมบ ารุง 
มาท า 
การแกไ้ข 

1. Check 
sheet 
2. รายงาน
การท า PM 
ของฝ่ายซ่อม
บ ารุง 

3 84 

ท าใหเ้มด็
ร่ัว
พลาสติก
จาก
เคร่ืองจกัร
ลงพ้ืน 

ตอ้งขาย
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 ไม่มีระบบ 
Training
ใหก้บั
พนกังาน 

2 1. พนกังาน
เก่าสอน
พนกังาน
ใหม่ 
2. ใชห้ลกั 4 
Eye principle  

1. ทดสอบ
ความรู้ดว้ย
หวัหนา้งาน 

3  
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ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

PROCESS 
FAILURE 

MODE 

EFFECT 
(S) OF 

FAILURE 
S 

CAUSE (S) 
OF 

FAILURES 
O 

Current process control 
D RPN 

Preventive Detection 

วิธีการ
ท างาน 

ท าใหเ้มด็
ร่ัว
พลาสติก
จาก
เคร่ืองจกัร
ลงพ้ืน 

ตอ้งขาย
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่สามารถ
น ากลบัมารี
ไซเคิลได ้

7 มีการเพ่ิม
หรือลด
ก าลงั 
การผลิตไม่
สม ่าเสมอ 
 

3 เม่ือมีการเพ่ิม
หรือลดก าลงั
การผลิต
จะตอ้งแจง้
พนกังานไป
ตรวจสอบ 

1. Check 
sheet ทุก
ชัว่โมง 
 

2 42 

ท าใหเ้มด็
ร่ัว
พลาสติก
จาก
เคร่ืองจกัร
ลงพ้ืน 

ตอ้งขาย
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 ไม่มี WI ใน
การท างาน 

2 1. พนกังาน
เก่าสอน
พนกังาน
ใหม่ 
2. ใชห้ลกั 4 
Eye principle 

1. Check 
sheet ทุก
ชัว่โมง 
 

2 28 
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ตารางภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
 

PROCESS 
FAILURE 

MODE 

EFFECT 
(S) OF 

FAILURE 
S 

CAUSE (S) 
OF 

FAILURES 
O 

Current process control 
D RPN 

Preventive Detection 

วิธีการ
ท างาน 

ท าใหเ้มด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ร่ัวจาก
เคร่ืองจกัร
ลงพื้น 
 

ตอ้งขาย
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่
สามารถ
น ากลบัมา
รีไซเคิลได ้

7 เปิกลมเป่า
เมด็ใน  
เคร่ืองคดั
ขนาด 

 

3 1. พนกังาน
เก่าสอน
พนกังาน
ใหม ่
2. ใชห้ลกั 4 
Eye 
principle 

1. Check 
sheet ทุก
ชัว่โมง 
2. 
ตรวจสอบ
ดว้ยตาเปล่า 
 

2 42 
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ตารางภาคผนวก ข-2  การให้คะแนนโดยทีมงานแกปั้ญหาเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตร่ัวบริเวณ 
      บ่อรองรับเมด็ท่ีโตเกินมาตรฐาน 
 

PROCESS 
FAILURE 

MODE 

EFFECT 
(S) OF 

FAILURE 
S 

CAUSE (S) 
OF 

FAILURES 
O 

Current process control 
D RPN 

Preventive Detection 

เคร่ืองจกัร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เมด็
พลาสติกพอ
ลีคาร์บอเนต
ร่ัวบริเวณ
บ่อรองรับ
เมด็ 
ท่ีโตเกิน
มาตรฐาน 

ตอ้งขาย                  
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย  
ในราคาถูก 
ไม่สามารถ
น ากลบัมา รี
ไซเคิลได ้

7 ท่อทางออก
ของเมด็ท่ีมี
ขนาดโต
เกิน
มาตรฐาน 
สั้นเกิดไป 

8  น าถุง 
พลาสติก 
มาต่อปราย
ของทางลง 
เมด็โตเกิน
มาตรฐาน 

1. Check 
sheet ทุก
ชัว่โมง                   
2. Visual 
check ทุก
ชัว่โมง                                  
3. น ้ าหนกั
ของเมด็
พลาสติก 
พอลี
คาร์บอเนต
จากการ 
Clean ในราง
ระบายน ้ า 
ทุกเดือน 

2 112 

เมด็
พลาสติก 
พอลี
คาร์บอเนต
ร่ัวบริเวณ
บ่อรองรับ
เมด็ 
ท่ีโตเกิน
มาตรฐาน 

ตอ้งขาย                  
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย  
ในราคาถูก 
ไม่สามารถ
น ากลบัมา  
รีไซเคิลได ้

7 เคร่ืองคดั
ขนาดเป็น
ระบบสัน่ 

2 เป็นแบบการ
สัน่คงท่ี 

1. check 
sheet ทุก
ชัว่โมง 
2. ตรวจสอบ
ดว้ยตาเปล่า 

2 28 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ) 
 

PROCESS 
FAILURE 

MODE 

EFFECT 
(S) OF 

FAILURE 
S 

CAUSE (S) 
OF 

FAILURES 
O 

Current process control 
D RPN 

Preventive Detection 

เคร่ืองจกัร เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ร่ัวบริเวณ
บ่อรองรับ
เมด็ 
ท่ีโตเกิน
มาตรฐาน 

ตอ้งขาย                  
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย  
ในราคาถูก 
ไม่สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 Flow meter 
ของลมท่ี
เป่าเมด็ใน
เคร่ืองคดั
ขนาดเสีย 

4 ปรับปริมาณ
การใชล้มจาก
ประสบการณ์ 

1. Check 
sheet ทุก
ชัว่โมง 
2. 
ตรวจสอบ
ดว้ยตาเปล่า 
 

2 56 

เมด็
พลาสติกร่ัว
บริเวณบ่อ
รองรับเมด็ 
ท่ีโตเกิน
มาตรฐาน 

ตอ้งขาย                  
เมด็
พลาสติก
ไปในรูป
ของเสีย  
ในราคาถูก 
ไม่สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 Ejector  
ดูดเมด็ท่ีโต
เกินขนาด 
อุดตนั 
 

3 Preventive 
Maintenance 

1. Check 
sheet ทุก
ชัว่โมง 
2. 
ตรวจสอบ
ดว้ยตาเปล่า 
 

2 42 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ) 
 

PROCESS 
FAILURE 

MODE 

EFFECT 
(S) OF 

FAILURE 
S 

CAUSE (S) 
OF 

FAILURES 
O 

Current process control 
D RPN 

Preventive Detection 

เคร่ืองจกัร เมด็
พลาสติก
ร่ัวบริเวณ
บ่อรองรับ
เมด็ 
ท่ีโตเกิน
มาตรฐาน 

ตอ้งขาย                  
เมด็
พลาสติก
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่
สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 ปากบ่อ
รองรับเมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ขนาดโต
เกิน
มาตรฐาน
อยูต่  ่า
เกินไป 

9 น าแผน่
พลาสติกมา
บงัขอบบ่อ
รองรับเมด็
พลาสติก 
พอลี
คาร์บอเนต 

1. Check 
sheet ทุก
ชัว่โมง 
2. 
ตรวจสอบ
ดว้ยตาเปล่า 
3. น ้าหนกั
ของเมด็
พลาสติก 
พอลี
คาร์บอเนต
จากการ 
Clean ใน
รางระบาย
น ้าทุกเดือน 

2 126 

วธีิการ
ท างาน 
 

เมด็
พลาสติก
ร่ัวบริเวณ
บ่อรองรับ
เมด็ 
ท่ีโตเกิน
มาตรฐาน 

ตอ้งขาย                  
เมด็
พลาสติก
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่
สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 ไม่มีระบบ 
training 
 ใหก้บั
พนกังาน 
 

2 1. สอนงาน
โดย
พนกังานเก่า 
2. จดัใหมี้
หลกั 4 Eye 
principle 

1. ทดสอบ
ความรู้โดย
หวัหนา้งาน 

3  
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ) 
 

PROCESS 
FAILURE 

MODE 

EFFECT 
(S) OF 

FAILURE 
S 

CAUSE (S) 
OF 

FAILURES 
O 

Current process control 
D RPN 

Preventive Detection 

วธีิการ
ท างาน 
 

เมด็ 
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ร่ัวบริเวณ
บ่อรองรับ
เมด็ 
ท่ีโตเกิน
มาตรฐาน 

ตอ้งขาย                  
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่
สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 มีการเพิ่ม
หรือลด
ก าลงั 
การผลิต 
ไม่
สม ่าเสมอ 
 

2 เม่ือมีการ
เพิ่มหรือลด
ก าลงั 
การผลิต 
จะแจง้ให้
พนกังานเขา้
ไปดูแล 

1. แจง้ให้
พนกังานไป
ตรวจสอบ 
 

3 42 

เมด็ 
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ร่ัวบริเวณ
บ่อรองรับ
เมด็ 
ท่ีโตเกิน
มาตรฐาน 

ตอ้งขาย                  
เมด็
พลาสติก
พอลี
คาร์บอเนต
ไปในรูป
ของเสีย 
ในราคาถูก 
ไม่
สามารถ
น ากลบัมา 
รีไซเคิลได ้

7 ไม่มีค่า
มาตรฐาน
ในการ
ปรับลม 

4 จดัใหมี้หลกั  
4 Eye 
principle 

1. Check 
sheet ทุก
ชัว่โมง 

2 56 
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ภำคผนวก ค 

น ้าหนกัของเมด็พลาสติกท่ีตกัไดจ้ากรางระบายน ้าหลงัการปรับปรุง 
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ตารางภาคผนวก ค-1  น ้าหนกัของเมด็พลาสติกพอลีคาร์บอเนตท่ีไดจ้ากการตกัจากรางระบายน ้า 
 

ตารางการเก็บเมด็ท่ีร่ัวออกนออกบ่อรองรับเมด็ท่ีมีขนาดโตเกินมาตรฐาน 
วนัท่ี กิโลกรัม Remark 

01/10/2559 5.55 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 2 คร้ัง เพราะเมด็มีติดกนัมาก 

02/10/2559 
5.55 

ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 2 คร้ัง เพราะเมด็มีติดกนัมาก 

03/10/2559 5.88 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง  

04/10/2559 6.11 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง  

05/10/2559 5.71 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง  

06/10/2559 6.25 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 2 คร้ัง เพราะเส้นพลาสติกโก่งท าใหเ้มด็ติดกนั 

07/10/2559 
5.3 

ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

08/10/2559 4.89 ผลิตเกรดทัว่ไป 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

09/10/2559 4.75 ผลิตเกรดทัว่ไป 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

10/10/2559 4.88 ผลิตเกรดทัว่ไป 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

11/10/2559 4.90  ผลิตเกรดทัว่ไป 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

12/10/2559 4.75  ผลิตเกรดทัว่ไป 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

13/10/2559 5.55 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 
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ตารางภาคผนวก ค-1  (ต่อ) 
 

ตารางการเก็บเมด็ท่ีร่ัวออกนออกบ่อรองรับเมด็ท่ีมีขนาดโตเกินมาตรฐาน 
วนัท่ี กิโลกรัม Remark 

14/10/2559 4.88 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

15/10/2559 7.10 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 2 คร้ัง (หวัดายร่ัว) 

16/10/2559 5.62 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

17/10/2559 5.55 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

18/10/2559 5.65 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
 เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

19/10/2559 5.67 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

20/10/2559 5.30 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

21/10/2559 6.21 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

22/10/2559 6.75 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

23/10/2559 4.88 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

24/10/2559 6.55 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

25/10/2559 7.21 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

26/10/2559 6.33 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 
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ตารางภาคผนวก ค-1  (ต่อ) 
 

ตารางการเก็บเมด็ท่ีร่ัวออกนออกบ่อรองรับเมด็ท่ีมีขนาดโตเกินมาตรฐาน 
วนัท่ี กิโลกรัม Remark 

27/10/2559 5.66 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

28/10/2559 5.80 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

27/10/2559 5.66 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

28/10/2559 5.80 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

29/10/2559 5.75 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

30/10/2559 5.32 ผลิตเกรดท่ีใชส้ารเพิ่มความล่ืน 
เปล่ียนหวัดาย 1 คร้ัง 

รวม 170.3  
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