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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตถุงพลาสติกโพลีโพรพิลีน และปรับปรุง
กระบวนการผลิตถุงพลาสติกโดยใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ โดยศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตถุงพลาสติกในโรงงาน
ถุงพลาสติก พบว่ากระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุง มีจ านวนการผลิตรวม 170,827.10 กก. ซึ่งมีจ านวนของเสียต่อการผลิต
รวม 5.19 % และได้ท าการแยกของเสียจากกระบวนการผลิต เพื่อแสดงปัญหาที่ผ่านกระบวนการผลติ และวิเคราะห์หาสาเหตุ
ปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา โดยจัดล าดับความส าคัญของปัญหาที่มากท่ีสุด ได้แก่ ถุงพลาสติกไม่ได้มาตรฐาน, ถุงพลาสติกมี
รอยพับ, ถุงเป็นเม็ดเจล และถุงพลาสติกมีรอยขาด ตามล าดับ ซึ่งทั้ง 4 ปัญหาของการสูญเสียถุงพลาสติกรวมกันคิดเป็น
เปอร์เซ็นต์สะสม เท่ากับ 63 ของปัญหาการสูญเสีย  พบว่าปัจจัยที่มีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตถุงพลาสติก
สูงเกินกว่าร้อยละ 40 หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตถุงพลาสติกโดยใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ ผลการปรับปรุง
กระบวนการผลิตถุงพลาสติก สามารถลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตถุงผลิต ร้อยละ 1.08 
 
ค าส าคัญ:  แผนภูมิพาเรโต้  แผนภูมิก้างปลา  บริหารทักษะพนักงาน 
  
Abstract 

   This article aims to reduce the amount of waste generated from plastic bag manufacturing 
process Polypropylene and improve the plastic bag production process using industrial engineering 
techniques by studying the production data including the quality problem of the plastic bag factory, case 
study. The research showed that the total production before improving the production process was 
170,827.10 kg, with 5.19 % the total amount of waste per production. Prioritizing the problems that have 
been processed using fishbone diagram, the result showed that the most affected problems were non-
standard plastic bags, folded plastic bags, gel bags, and torn defect plastic bags, respectively. All plastic 
bag loss problems were accounted for the cumulative percentage of 63 of the loss problems and the 
analysis of the impact showed that the factor of the waste generated from the plastic bag manufacturing 
process was higher than 40%. After improving the plastic bag production process using industrial 
engineering techniques, the waste from the bag making process was reduced by 1.08 %. 
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บทน า 
 ภาคอุตสาหกรรมพลาสติก ถือว่าเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมที่คอยสนับสนุน (Supporting Industry) ในอุตสาหกรรม

หลายสาขา เนื่องจากผลิตภัณฑ์เกือบทุกชนิดซึ่งต้องอาศัยการใช้พลาสติกเป็นส่วนเกี่ยวข้อง จึงท าให้อุตสาหกรร มมีการ
ขยายตัวขึ้นเรื่อยๆ (ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2562) และมีแนวโน้มด้านการแข่งขันที่สูงขึ้น จากปัญหาดังกล่าวจึงมี
การพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสีย และลดต้นทุนการผลิต (ธีระพงษ์ ทับพร และคณะ, 2561) และวิธีการ
ก าจัดความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต เพื่อท าให้กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ (มนูญรัฐ คนการ, 2561) 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตโรงงานผลิตถุงพลาสติก พบว่าปัญหาจากกระบวนการผลิตถุงพลาสติกไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนดของลูกค้า จึงท าให้เกิดของเสียจากกระบวนการผลิตถุงพลาสติกจ านวนมาก และมีต้นทุนการผลิตเพิ่มขึ้น จาก
ปัญหาของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต จากปัญหาดังกล่าวจึงได้น าทฤษฎีการแก้ปัญหาของคิวซีสตอรี่ (QC Story) มา
ประยุกต์ใช้ในการค้นหาสาเหตุแท้จรงิของปัญหา และใช้เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 tool) มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์
ปัญหาในกระบวนการผลิตบรรจุปลากระป๋อง (ศุภพัฒน์ ปิงตา, 2557) เพื่อให้ทราบถึงระดับความรุนแรงของปัญหาที่เกิดขึ้น
จากกระบวนการผลิต ตลอดจนหาแนวทางการวิเคราะห์และป้องกันความเสี่ยง (Failure Modes and Effects Analysis) 
เพื่อหาผลลัพธ์ของการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต (Automotive Industry Activity Group, 2008) เมื่อทราบผลลัพธ์
ของการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต จึงน าผลลัพธ์ที่ได้ไปปรับปรุงแก้ไข โดยใช้ทฤษฎีการบ ารุงรักษาทวีผล (Total 
productive maintenance) ในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้มีประสิทธิภาพมากที่สุด และประยุกต์ใช้กับตาราง
บริหารทักษะพนักงาน (Skill Matrix) เพื่อใช้อบรมการท างานของพนักงานให้มีประสิทธิภาพ (Gupta, 2016) และเกิดของเสีย
จากกระบวนการผลิตน้อยท่ีสุด 

 จากปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น มีวัตถุประสงค์หลักเพื่อประยุกต์ใช้หลักการด้านเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ ซึ่งจะ
ส่งผลให้ทราบถึงสาเหตุของเสียที่เกิดจากการบกพร่องในกระบวนการผลติถุงพลาสติก เพื่อแก้ไขปัญหาการลดของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตถุงพลาสติก และลดต้นทุนในการผลิตถุงพลาสติก (Cherdchai Singkam, 2014). 
 
ระเบียบการวิจัย  
 1. การศึกษากระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตถุงพลาสติก 
 
 2. การส ารวจสภาพปัญหา 
 จากการศึกษาและการเก็บข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิตถุงพลาสติกโพลีโพรพิลีน โดยจ าแนกลักษณะของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตถุงพลาสติก และจ านวนปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ในโรงงานผลิตถุงพลาสติก โดยแสดง
รายละเอียด ดังตารางท่ี 1 และภาพที่ 1  
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ตารางที่ 1 จ าแนกของเสียแสดงสัดส่วนของแต่ละปัญหา 

รายการ 
เกิดจาก

กระบวนการ 
จ านวนของเสีย ปริมาณสะสมของเสีย % สะสมของเสีย 

ถุงพลาสติกส่วนท้ายเอียง,ใหญ่,เล็ก ตัด 1,750.09 1,750.09 19 
ถุงพลาสติกมีรอยพับ ตัด 1,568.55 3,318.64 35 
ถุงเป็นเม็ดเจล,มีรอยเปื้อนสี เป่า, พิมพ์ 1,369.53 4,688.17 50 
ถุงพลาสติกมีรอยขาด ตัด 1,238.66 5,926.83 63 
ถุงพลาสติกพิมพ์สีผิด พิมพ์ 1,091.01 7,017.84 75 
ถุงพลาสติกมีความหนา - บาง เป่า 839.52 7,857.36 84 
ท้ายถุงพลาสติกซีนไม่สนิท ตัด 566.21 8,423.57 90 
ถุงพลาสติกไม่มีลม เป่า 385.59 8,809.16 94 
ถุงพลาสติกยืดตัว เป่า 342.99 9,152.15 98 
อื่น ๆ เป่า,พิมพ์, ตัด 227.14 9,379.29 100 

 

 
ภาพที่ 2 เปอร์เซ็นต์แสดงจ านวนของเสียสะสม 

 
 จากตารางที่ 1 และภาพที่ 2 พบว่าลักษณะการสูญเสียในกระบวนการผลิตถุงพลาสติกมากที่สุด คือ ถุงพลาสติก
ส่วนท้ายเอียง, ใหญ่, เล็ก มีการสูญเสียผลิตภัณฑ์จ านวน 1,750.09 กก. คิดเป็นเปอร์เซ็นต์สะสมเท่ากับ 19% ดังภาพที่ 3 (ก) 
ลักษณะการสูญเสียรองลงมาคือ ถุงพลาสติกเป็นเม็ดเจล มีการสูญเสียผลิตภัณฑ์จ านวน 1,568.55 กก. คิดเป็นเปอร์เซ็นต์
สะสมเท่ากับ 35% ดังรูปที่ 3 (ข) และลักษณะการสูญเสียอื่นๆ ตามล าดับ   
 
 
 
 
 
    
 
 

(ก) ส่วนท้ายเอียง,ใหญ่,เล็ก                                                (ข)  เป็นเม็ดเจล 
 

ภาพที่ 3 ลักษณะการสญูเสยีถุงพลาสติก 
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 3. การวิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหา 
 การวิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหาพิจารณาหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น โดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Fish Bone 
Diagram) เพื่อหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดจากการสูญเสียในกระบวนการผลิตถุงพลาสติก จากการวิเคราะห์หาสาเหตุและ
ปัญหาในกระบวนการผลิตถุงพลาสติก พบว่าเกิดจากพนักงานขาดความรู้ ขาดความตั้งใจในการท างาน เป็นสาเหตุหลักของ
ปัญหาในการบวนการผลิตถุงพลาสติก และสาเหตุรองของปัญหา คือ วิธีการท างาน (Method) เครื่องจักร (Machine) และ
วัตถุดิบ (Material) ตามล าดับ ซึ่งในแต่ละสาเหตุก็จะถูกแบ่งออกเป็นสาเหตุย่อยของปัญหา เพื่อน าไปหาวิธีการแก้ไขปรับปรุง
ในกระบวนการผลิตถุงพลาสติก แสดงดังภาพท่ี 4 และภาพที่ 5 

 
ภาพที่ 4 ผังการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาถุงพลาสติกส่วนท้ายเอียง,ใหญ่,เล็ก 

 
ภาพที่ 5 ผังการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาถุงพลาสติกเป็นเม็ดเจล 

 
 4. การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
 หลังจากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการสูญเสียถุงพลาสติกโดยใช้แผนผังก้างปลา และได้มีการประชุมการ
ประเมินความเสี่ยง (RPN) เพื่อหาสาเหตุหลักที่ก่อให้เกิดปัญหาการเกิดของเสียต่อถุงพลาสติก โดยวิธีการประเมินค่าตัวเลข
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ความเสี่ยง คือ ความรุนแรงของปัญหา (S) โอกาสในการเกิดปัญหา (O) และโอกาสที่ตรวจจับโดยการควบคุมกระบวนการ (D) 
แล้วจึงคัดเลือกสาเหตุที่มีร้อยละสะสมของตัวเลขความเสี่ยงที่ร้อยละ 50 โดยน าค่าที่ได้ทั้งหมดมาค านวณหาตัวเลขแสดงค่า
ความเสี่ยงช้ีน า (RPN) เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการพิจารณาร่วมกับโอกาสเกิดความล้มเหลวในแต่ละกระบวนการผลิต เพื่อก าหนด
เกณฑ์การประเมินในการปรับปรุงเพื่อลดของเสียและผลิตภัณฑ์บกพร่องต่อไป ตามสมการดังนี้ 
 
                                                             RPN = S x O x D                                                              (1) 
 
โดยที่ RPN คือ ประเมินความเสี่ยง S คือความรุนแรงของปัญหา O คือโอกาสในการเกิดปัญหา D คือโอกาสที่ตรวจจับโดยการ
ควบคุมกระบวนการ 
 5. การก าหนดวิธีข้ันตอนการแก้ไข 
 การคัดเลือกสาเหตุหลักที่มีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียถุงพลาสติกในกระบวนการผลิต โดยคัดเลือกสาเหตุหลัก
ที่มีร้อยละสะสมของตัวเลขความเสี่ยง (RPN) ร้อยละ 40 น ามาปรับปรุงแก้ไข โดยเลือกเกณฑ์การตัดสินใจที่คะแนนร้อยละ
สะสม ตัวเลขความเสี่ยง (RPN) ที่ร้อยละ 40 เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ของงานวิจัยที่ต้องการลดการสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตถุงพลาสติก ดังตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 สาเหตุหลักท่ีมีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียถุงพลาสติกที่เลือกน ามาปรับปรุงแก้ไข  

ปัจจัย สาเหตุที่เกิดปญัหา สาเหตุที่เป็นไปได ้ RPN ร้อยละ ร้อยละสะสม 
1. ท้ายถุงพลาสติกเอียง, ใหญ่, เล็ก 
เครื่องจักร ตะกร้อม้วนถุงช ารุด ขาดการดูแลตรวจสอบ 256 17.02 17.02 
เครื่องจักร สายสะพานกระตุก ขาดการดูแลตรวจสอบ

เครื่อง 
256 17.02 34.04 

คน ประมาท ความรู้เท่าไม่ถึงการณ์ 192 12.76 46.8 
2. ถุงพลาสติกเป็นเม็ดเจล 
เครื่องจักร เครื่องจักรเสีย ขาดการดูแลรักษา 224 13.78 13.78 
เครื่องจักร ลูกกลิ้งไม่เรียบเนียน ขาดการตรวจสอบ 224 13.78 27.56 
คน ประมาท ความรู้เท่าไม่ถึงการณ์ 192 11.97 39.53 

 
 จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ ได้คัดเลือกสาเหตุหลักที่มีผลกระทบกับ ปัญหาการสูญเสียของ
ถุงพลาสติก น ามาปรับปรุงกระบวนการ ด้วยการใช้การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  เพื่อบ ารุงแก้ไขปัญหาเครื่องจักร
และตารางบริหารทักษะของพนักงาน ตลอดการก าหนดวิธีการอบรมปัญหาข้อบกพร่องของแต่ละบุคคล  โดยการใช้วิธีการที่
กล่าวมาจะเลือกวิธีการที่เหมาะสมกับแต่ละสาเหตุที่ท าการวิเคราะห์ มีรายละเอียด คือ 1) ท้ายถุงพลาสติกเอียง, ใหญ่, เล็ก มี
ปัญหาคือ เครื่องจักร ที่เกิดจากตะกร้อม้วนถุงช ารุด , สายสะพานกระตุก และคนที่เกิดจากการประมาท 2) ถุงพลาสติกเป็น
เม็ดเจล มีปัญหาคือ เครื่องจักร ท่ีเกิดจากเครื่องจักรเสีย, ลูกกลิ้งไม่เรียบเนียน และคนท่ีเกิดจากการประมาท 
 จากการศึกษาข้อมูลประสิทธิผลโดยรวมของการลดของเสียจากกระบวนการผลิต กรณีศึกษา พบว่าปัญหาโดย
คัดเลือกสาเหตุหลักที่มีร้อยละสะสมของค่า ตัวเลขความเสี่ยง (RPN) ที่ร้อยละ 40 น ามาแก้ไขมาจากการเกิดการขัดข้อง
ระหว่างเดินเครื่องจักร ท าให้เกิดของเสียจากกระบวนการผลิต จากการศึกษาในครั้งนี้จะเน้นการลดการเกิดการขัดข้องของ
เครื่องจักรขณะเดินเครื่อง กล่าวคือ หากสามารถลดปริมาณในการขัดข้องของเครื่องจักรก็จะส่งผลให้ค่าตัวเลขความเสี่ยง 
โดยรวมของเครื่องจักรต่ าลงไปด้วย โดยเน้นการศึกษาเฉพาะรูปแบบของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous 
Maintenance) (Black and Porter, 1996) ขั้นตอนที่ 0-1 เพื่อเป็นเครื่องมือในการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร การค้นหาสภาพที่ต่ ากว่ามาตรฐาน ด้วยการตรวจพื้นที่เบื้องต้น และแก้ไขให้อยู่ในสภาพที่ปลอดภัย 
และเพื่อแจ้งให้ทราบถึงจุดที่อาจเกิดอันตรายควรระมัดระวังและให้ทุกคนตระหนักถึงตลอดเวลา เพื่อบ่งช้ีถึงจุดที่อยู่ในสภาพที่
ไม่ปลอดภัย โดยผ่านขั้นตอนการท ากิจกรรม 
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 ก) ขั้นตอนท่ี 0 ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรม 
  1) ก าหนดเป้าหมายของการด าเนินกิจกรรม เพื่อให้สอดคล้องกับการปรับปรุงการท างานการแก้ไขปัญหา 
โดยวัตถุประสงค์ของการด าเนินกิจกรรม เพื่อให้ผู้เข้ารับการอบรมมีความรู้ด้านการป้องกันอัคคีภัยในโรงงาน 
  2) ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรมอบรมดับเพลิงเบื้องต้น 
 ข) ขั้นตอนท่ี 1 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
  1) ค้นหาจุดบกพร่อง ด าเนินการค้นหาความเสี่ยง แล้วน าข้อมูลมาวิเคราะห์ เพื่อจ าแนกออกตามประเภท
ของจุดบกพร่อง 
 จากข้อมูลความผิดปกติพบว่าค่าความเสี่ยงแต่ละประเภท ได้แก่ ซึ่งค่าความเสี่ยงทั้ง 4 ประเภท เป็นปัจจัยที่ท าให้
เกิดของเสียจากเครื่องจักร ดังนั้น กรณีศึกษานี้จะด าเนินกิจกรรมตามแนวความคิดที่ว่า “เราจะดูแล เครื่องจักรของเราด้วย
ตนเอง” โดยการฝึกฝนผู้ปฏิบัติให้เกิดทักษะการบ ารุงรักษาต่างๆ การตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวัน การปรับปรุง
ข้อบกพร่องเล็กๆ น้อยๆ อย่างต่อเนื่อง เพื่อฟื้นฟูสภาพของความผิดปกติและความเสียหายของเครื่องจักร และยืดอายุการใช้
งานของเครื่องจักร 
  2) การท าความสะอาดเบื้องต้น เพื่อก าจัดสิ่งสกปรกภายในเครื่องจักรทุกแผนก อันเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้
เกิดการขัดข้องของเครื่องจักร, ตะกร้อม้วนถุงช ารุด, สายสะพานกระตุก และลูกกลิ้งไม่เรียบเนียน 
 ค) ขั้นตอนท่ี 5 เสาการฝึกอบรม (Skill Training)  
 ใช้ก าหนดการบริหารงานบุคคล เพื่อใช้วางแผนปรับปรุงข้อบกพร่องของพนักงาน โดยการก าหนดการบริหารจัดการ
ทักษะจะท าให้เกิดการพัฒนาบุคลากรที่ดี และเป็นการเพิ่มศักยภาพของพนักงานให้สามารรถท างานได้ในหลากหลายงาน 
สามารถปรับเปลี่ยนขบวนการท างานแทนกันได้ในกรณีที่จ าเป็น และช่วยให้เลือกคนมาท างานกับเครื่องจักรที่เหมาะสมได้  
คณะผู้วิจัยจึงได้น ามาประยุกต์ใช้กระบวนการบริหารทักษะการท างานของพนักงาน (Skill Matrix) มาวัดคะแนนทักษะการ
ท างานของพนักงานเพื่อปรับปรุงข้อบกพร่องของพนักงานแผนก ที่เป็นปัญหาที่เกิดจากความเสี่ยงข้อบกพร่อง โดยใช้เกณฑ์
ตามตารางที่ 3 
ตารางที่ 3 เกณฑ์วัดคะแนนทักษะการท างาน 

สัญลักษณ ์ เปอร์เซ็นต์คะแนน รายละเอียด 
  0 ยังไม่ผ่าน 

 25% ผ่านการสอนงานแต่ไม่ผ่านการปฏิบัติติงาน 
 50% สามารถท างานได้แต่ต้องได้รับค าแนะน า 
 75% ปฏิบัติงานได้ 
 100% สามารถท างานได้และพร้อมสอนงานพนักงานอ่ืนได้ 

 
 1) ด้านการฝึกอบรม พนักงานท่ีมีค่าทักษะไม่ผ่านเกณฑ์ ในแผนกตัดและแผนกเป่า ท าการฝึกอบรมภาคทฤษฎี โดย
ผ่านสื่อ Power Point และภาพประกอบ เพ่ือให้พนักงานได้เรียนรู้ภาคทฤษฎีเบื้องต้น 
 2) ให้พนักงานผู้ผ่านการอบรมท าแบบทดสอบระหว่างการฝึกอบรมเพื่อประเมินความเข้าใจของพนักงาน โดยมี
หัวหน้าแต่ละแผนกคอยตรวจสอบพร้อมฝึกสอนให้พนักงานเข้าใจ 
 3) ติดตามผลหลังการปรับปรุง โดยหัวหน้าแต่ละแผนกร่วมประเมินผลคะแนนทักษะการท างานของพนักงาน 
 
ผลการด าเนินงาน (Results and discussion) (TH Sarabun New ตัวหนา ขนาด 
 1. การวิเคราะห์และประมวลผล 

 จากการเก็บข้อมูลมาวิเคราะห์ตรวจสอบหาสาเหตุของปัญหาก่อนท าการปรับปรุง โดยการรวบรวมข้อมูลจ านวนการ
ผลิต เดือนมกราคมถึงกรกฎาคม ท าการผลิต จ านวน 170,827.10 กก. มีผลิตภัณฑ์ที่เกิดของเสีย 1,742.55 กก. คิดเป็น 
5.19%  จากการเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการรวบรวมข้อมูลจ านวนการผลิตหลังการปรับปรุง เดือน
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สิงหาคมถึงธันวาคม ท าการผลิต จ านวน 171,048.19 กก. มีผลิตภัณฑ์ที่เกิดของเสีย 1,479.70 กก. คิดเป็น 4.41% พบว่าเกิด
ของเสียต่อกระบวนการผลิตมากที่สุด ตั้งแต่เดือนสิงหาคมถึงเดือนธันวาคม 2562 คือกระบวนการตัด มีของเสียเท่ากับ 
3,261.45 กก. คิดเป็น 1.90% ของจ านวนช้ินงานเท่ากับ 171,048.19 กก. ต่อเดือน รองลงมาคือ กระบวนการเป่า มีของเสีย
เท่ากับ 2,129.12 กก.ต่อเดือน คิดเป็น 1.24% ของจ านวนช้ินงานเท่ากับ 171,048.19 กก. ต่อเดือน และ กระบวนการพิมพ์ 
มีของเสียเท่ากับ 2,107.97 กก.ต่อเดือน คิดเป็น 1.24% ของจ านวนช้ินงานเท่ากับ 171,048.19 กก. ต่อเดือน 
 ปัญหาการสูญเสียถุงพลาสตกิมากท่ีสุด คือ ถุงพลาสติกไม่ได้มาตรฐาน มีการสูญเสียผลิตภัณฑ์จ านวน 1,986.46 กก. 
รองลงมา คือ ถุงพลาสติกมีรอยพับ มีการสูญเสียผลิตภัณฑ์จ านวน 1,518.06 กก. ถุงพลาสติกซีลไม่สนิท มีการสูญเสีย
ผลิตภัณฑ์ จ านวน 985.26 กก. และถุงพลาสติกมีรอยขาด มีการสูญเสียผลิตภัณฑ์จ านวน 911.02 กก. ตามล าดับ ซึ่งทั้ง 4 
ปัญหาของการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกรวมกันคิดเป็นเปอร์เซ็นต์สะสม เท่ากับ 72 ของปัญหาการสูญเสีย ผลที่ได้จาก
การวิเคราะห์และประมวลผลจากการทดลองได้สรุปผลเป็นแผนภูมิแท่ง เพื่อแยกออกให้ชัดเจน ดังตารางที่ 4                            
ตารางที่ 4 เปอร์เซ็นต์จ านวนของเสียก่อนและหลังปรับปรุง 

ก่อนการปรับปรุง เดือนมกราคม ถึง กรกฎาคม หลังการปรบัปรุง เดือนสิงหาคม ถงึ ธันวาคม % จ านวน
ของเสีย จ านวนสินค้าเสีย

กระบวนการผลติ 
จ านวนสินค้า
ที่ผลิตทั้งหมด 

ค่าเฉลี่ย จ านวนสินค้าเสีย
กระบวนการผลติ 

จ านวนสินค้า
ที่ผลิตทั้งหมด 

ค่าเฉลี่ย 

1742.55 170,827.10 5.19% 1,479.70 171,048.19 4.41% 1.08% 
 

 

ภาพที่ 6 เปอร์เซ็นต์จ านวนของเสยีก่อนและหลังปรับปรุง 
 
จากตารางที่ 4 และภาพที่ 6 พบว่า การสูญเสียกระบวนการผลิตในช่วงก่อนการปรับปรุง (เดือนมกราคม–

กรกฎาคม) มีปริมาณการสูญเสียเท่ากับ 1,742.55 กก. และหลังจากการปรับปรุง (เดือนสิงหาคม–ธันวาคม) มีปริมาณการ
สูญเสีย ลดลงเหลือเท่ากับ 1,687 กก. 

2. การติดตามและประมวลผลค่าความเสี่ยง 
 จากการวิเคราะห์ในกระบวนการผลิตถุงพลาสติก พบว่าสาเหตุข้อบกพร่องผลิตภัณฑ์ที่ท าให้เสีย จ านวน 10 ปัญหา 

โดยคัดเลือกสาเหตุหลักท่ีมีร้อยละสะสมของค่า ตัวเลขความเสี่ยง (RPN) ที่ร้อยละ 40 น ามาแก้ไข ได้แก่ (1) ท้ายถุงพลาสติก
เอียง, ใหญ่, เล็ก (2) ถุงพลาสติกเป็นเม็ดเจล ผลจากการปรับปรุงแก้ไขสาเหตุของปัญหา พบปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง
ลดลง เมื่อเทียบกับปริมาณของเสียก่อนการปรับปรุง ดังตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 เปรียบเทียบการประเมินความเสี่ยง (RPN) ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

ปัจจัย 
 

สาเหตุที่เกิดปญัหา 
 

สาเหตุที่เป็นไปได ้
 

RPN 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 

1. ท้ายถุงพลาสติกเอียง, ใหญ่, เล็ก 
เครื่องจักร ตะกร้อม้วนถุงช ารุด ขาดการดูแลตรวจสอบ 256 72 
เครื่องจักร สายสะพานกระตุก ขาดการดูแลตรวจสอบเครื่อง 256 72 
คน ประมาท ความรู้เท่าไม่ถึงการณ์ 192 105 

รวม 704 249 
2. ถุงพลาสติกเป็นเม็ดเจล 
เครื่องจักร เครื่องจักรเสีย ขาดการดูแลรักษา 224 72 
เครื่องจักร ลูกกลิ้งไม่เรียบเนียน ขาดการตรวจสอบ 224 72 
คน ประมาท ความรู้เท่าไม่ถึงการณ์ 192 105 

รวม 640 249 
 

 จากตารางที่ 5 การเปรียบเทียบค่าความเสี่ยง (RPN) ก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่าท้ายถุงพลาสติกเอียง, ใหญ่, 
เล็ก ก่อนปรับปรุง มีค่าความเสี่ยง 704 และหลังการปรับปรุงมีค่า 249 และถุงพลาสติกเป็นเม็ดเจล ก่อนปรับปรุง มีค่า 640 
และหลังปรังปรุง มีค่า 249 

 3. การติดตามผลเสาการฝึกอบรม (Skill Training) 
 จากการอบรมพนักงาน หัวหน้าแต่ละแผนกได้ท าการวัดคะแนนทักษะการท างาน โดยท าการตรวจสอบและ

ประเมินผลการท างานแต่ละบุคคล ซึ่งผลจากการอบรมการบริหารทักษะก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงในการท างาน 
ดังแสดงในตารางที่ 6 
ตารางที่ 6 การเปรยีบเทียบทักษะการท างานก่อนการปรับปรุงและหลังการปรบัปรุง 

เพศ จ านวน ทักษะการท างาน 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 

1. พนักงานแผนกตัด 
ชาย 10 25% 50% 
หญิง 105 37.5% 75% 

2. พนักงานแผนกเป่า 
ชาย 64 37.5% 75% 

 
 จากตารางที่ 6 แสดงการเปรียบเทียบทักษะการท างานก่อนการปรังปรุงและหลังการปรังปรุง พบว่า  พนักงานตัด 

เพศชาย มีค่าทักษะการท างานก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 25% และหลังการปรับปรุงเท่ากับ 50% เพศหญิง มีค่าทักษะการ
ท างานก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 37.5% และหลังการปรับปรุงเท่ากับ 75% ส่วนพนักงานแผนกเป่า เพศชาย มีค่าทักษะการ
ท างานก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 37.5% และหลังการปรับปรุง 75% 
 
สรุปผลการวิจัย  

 การศึกษาเพื่อลดการสูญเสียถุงพลาสติกในกระบวนการผลิต เมื่อเทียบกับกระบวนการท างานก่อนการปรับปรุง มี
ขั้นตอนศึกษาเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตถุงพลาสติก ย้อนหลัง 7 เดือน (เดือนมกราคม ถึง กรกฎาคม 2562) เกี่ยวกับ
การสูญเสียผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิต 3 แผนก ได้แก่ แผนกเป่า แผนกตัด และแผนกพิมพ์ พบว่า ถุงพลาสติกไม่ได้
มาตรฐานมีปริมาณการสูญเสียมาก จึงน าปัญหาดังกล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา โดยน าข้อมูล
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มาวิเคราะห์ และการประเมินตัวเลขความเสี่ยง (RPN) พบว่าหลังการปรับปรุงกระบวนการ สามารถลดการสูญเสียถุงพลาสติก
จากปัญหาถุงพลาสติกเอียง, ใหญ่, เล็ก ตั้งแต่เดือนมิถุนายน ถึง กรกฎาคม 2562) จาก 550.29 กก. ลดลงเหลือ เท่ากับ 
1,986.46 กก. สามารถลดการสูญเสีย ถุงพลาสติกจากปัญหาถุงพลาสติก จาก 461.53 กก. ลดลงเหลือเท่ากับ 659.23 กก. 
ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบการสูญเสียถุงพลาสติก ก่อนและหลังการปรับปรุง เกิดของเสียต่อกระบวนการผลิตพลาสติก ลดลงไป
ร้อยละ 1.08 หรือ 262.85 กก. และเปรียบเทียบค่า PRN ได้แก่ 1) ท้ายถุงพลาสติกเอียง, ใหญ่, เล็ก มีค่าความเสี่ยงก่อนการ
ปรับปรุง เท่ากับ 704 และหลังการปรับปรุงมีความเสี่ยง เท่ากับ 249 2) ถุงพลาสติกเป็นเม็ดเจล มีค่าความเสี่ยงก่อนการ
ปรับปรุง เท่ากับ 640 และหลังการปรับปรุงมีความเสี่ยง เท่ากับ 249 
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