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บทคดัยอ่ 

งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อแกไ้ขปญัหางานทีไ่ม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ วธิกีารศกึษา
โดยการประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืคุณภาพ 7 ประการ ดว้ยการน าแผนภูมพิาเรโตส าหรบัท าการคดัเลอืกปญัหา
ส าหรบัการด าเนินการปรบัปรุง ปญัหาหลกัที่พบคอืแผ่นฟิลม์มเีจลติดและมว้นแผ่นฟิลม์ไม่เรยีบ จากนัน้
วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาจากแผนภูมกิา้งปลา ดว้ยการระดมสมองร่วมกบัทมีงานของโรงงาน พรอ้ม
ก าหนดมาตรการส าหรบัการป้องกนัปญัหา 7 มาตรการ ภายหลงัด าเนินการปรบัปรุงสามารถลดปรมิาณ
ของเสยีหรอืของไม่ไดคุ้ณภาพจากปญัหาแผ่นฟิลม์มเีจลตดิลดลง รอ้ยละ 40.37 และปญัหามว้นแผ่นฟิลม์
ไม่เรยีบ ลดลง รอ้ยละ 34.95 และรวมทัง้สองปญัหาสามารถลดปรมิาณของเสยีลง รอ้ยละ 38.30 

 
ค าส าคญั:  เครื่องมอืคุณภาพ 7 ประการ แผนภูมพิาเรโต แผนภูมกิา้งปลา 
 

Abstract 
The research objective is to solve the problems in product that does not meet customer 

requirements. This study applies 7 quality tools by using Pareto Chart for selecting the main problems for 
improvement. The finding shows that sticky residue gel on the film sheet and uneven film roll are two main 
problems. After that, brainstorming with the company’s team in order to analyze the causes from fishbone chart 
and together with identifying 7 preventive policies. After improving, the number of defects of a sticky residue gel on 
the film sheet has been reduced by 40.37% and the number of defects of uneven film roll has been reduced by 
34.96%. To sum up, the total number of defects of two problems have been decreased by 38.30%. 

 
Keywords: 7 Quality Control Tools, Pareto Diagram, Fish Bone Diagram 
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บทน า 
 ปจัจุบนัฟิล์มพลาสติกมีบทบาทส าคญัอย่างยิง่ในงานด้านโลจสิติกสส์ าหรบัใช้เป็นบรรจุภัณฑ์ 
สง่ผลใหป้รมิาณความตอ้งการฟิลม์พลาสตกิเป็นจ านวนมาก เน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมตน้น ้าส าหรบัน าไป
ผลติเป็นบรรจุภณัฑ์ต่าง ๆ เช่น ส าหรบัหุม้ห่ออาหารโดยตรง (บรรจุภณัฑล์ าดบัที ่1) ส าหรบับรรจุภณัฑ์
พลาสติกแบบอ่อนตัว (Flexible Plastics packaging) มีความต้องการมากขึ้น (McKeen, 2013) และมี
แนวโน้มเพิม่ขึน้ต่อเน่ืองจนกระทัง่ถงึปี 2020 โดยขอ้มูลจากส านักงานพฒันาวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ี
(2558) รายงานถงึแนวโน้มการเตบิโตของบรรจุภณัฑ์แบบอ่อนตวั ไดแ้ก่ ฟิลม์พลาสตกิถาด ประมาณ 9 
ลา้นบาท จากปจัจยัส าคญั 4 ปจัจยัคอื 1) ฟิลม์ทีม่ขีนาดบางลง 2) ประสทิธภิาพของฟิลม์ทีส่งูขึน้ 3) ความ
สะดวกสบายเพื่อการพฒันาอุตสาหกรรมอาหาร และ 4) เทคโนโลยทีีส่ามารถย่อยสลายไดท้างชวีภาพ 
 นอกจากนี้ศูนย์วจิยัเศรษฐกจิและธุรกิจธนาคารไทยพาณิชย์ (2561) ได้คาดการณ์ถึงปรมิาณความ
ต้องการบรรจุภณัฑ์แบบอ่อนตวั ซึ่งจะมแีนวโน้มเพิม่สูงขึน้จาก 3 ปจัจยัหลกั ได้แก่ 1) ความเป็นชุมชนเมอืง  
2) การขยายตัวของครวัเรอืนขนาดเล็ก และ 3) การเติบโตของสงัคมผู้สูงอายุ ส่งผลท าให้ความต้องการบรรุ
ภัณฑ์โดยเฉพาะบรรจุภัณฑ์ส าหรบัอาหารและเครื่องดื่ม  รวมไปถึงบรรจุภัณฑ์ล าดบัที่ 2 หรอื 3 ท าหน้าที่
รวบรวมผลิตภัณฑ์หรือจับกลุ่มผลิตภัณฑ์ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อช่วยในการล าเลียง ขนส่ง ขนย้าย             
ในกระบวนการ โลจสิตกิส ์ ดงันัน้เองผูผ้ลติจ าเป็นต้องปรบัตวัใหส้อดรบักบัความตอ้งการบรรจุภณัฑด์งักล่าวที่
เพิม่ขึน้ รวมถงึเพิม่ขดีความสามารถในการแข่งชนัของตนเพื่อเป็นทีย่อมรบัต่อลูกคา้ การเพิม่ขดีความสามารถ
ในการแข่งขัน คือ (1) การเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) โดยการเพิ่มผลิตภาพ มุ่งเน้น ด้านต้นทุน (Cost) 
คุณภาพ (Quality) และ เวลา (Time) อย่างเกดิประสทิธภิาพ (Efficiency) และประสทิธผิล (Effectiveness)      
โดยงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการปรบัปรุงขอ้บกพร่องหรอืลดของเสยี ทีเ่กดิจากการผลติโดยทัว่ไปแลว้มุ่งเน้นการ
แกไ้ขปญัหาจากสาเหตุต่าง ๆ  ดว้ยการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา เพื่อก าหนดมาตรการการปรบัปรุงแกไ้ขต่อไป 
ดงัเช่น ธนิดา สุนารกัษ์ (2561) ท าการศกึษากระบวนการเชื่อมตวัยดึชุดสรีถจกัรยานยนต์เพื่อลดปรมิาณของ
เสีย โดยท าการออกแบบอุปกรณ์จบัยึดชิ้นงานใหม่ ส่งผลให้ปรมิาณของเสียลดลงร้อยละ 83.33 ในขณะที ่    
ศุภวชัร์ เมฆบูรณ์ และจรีวฒัน์ ปล้องใหม่ (2559) ได้ด าเนินการศึกษาเพื่อลดของเสยีในกระบวนการผลิต
ชิน้ส่วนโลหะโดยท าการปรบัปรุงการผลติ ส่งผลท าให้สดัส่วนของเสยีลดลง จากรอ้ยละ 0.66 เหลอืรอ้ยละ 0.25 
หรอืลดลงรอ้ยละ 62.12 นอกจากนี้แล้ว จริวฒัน์ วรวชิยั และคณะ (2559) ท าการวเิคราะหก์ระบวนการเพื่อลด
ของเสยีในกระบวนการผลติเซรามกิ โดยการปรบัปรุงรถเขน็ส าหรบัเขน็ชิน้งานและออกแบบตวัจบัยดึใหม่ท าให้
สามารถลดของเสยีได ้รอ้ยละ 8.68 (2) การสรา้งนวตักรรม จะเน้นไปทีก่ารสรา้งหรอืพฒันาผลติภณัฑใ์หม่ หรอื
ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าสูง แต่อย่างไรก็ตามการมุ่งเน้นด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ให้ได้ผลิตภัณฑ์ใหม่องค์กร
จ าเป็นตอ้งมกีารวจิยัและพฒันาอย่างต่อเนื่อง (McKeen, 2013) บรรจุภณัฑพ์ลาสตกิมกีารสรา้งนวตักรรมอย่าง
ต่อเนื่อง เช่น เพื่อการถนอมอาหาร ยืดอายุการเก็บรกัษาอาหาร ให้ยาวนานขึ้น นอกจากนี้ Aimplas Plstics 
Technology Institute (2559) ศึกษาและพฒันาบรรจุภัณฑ์แบบหลายชัน้ (Multilayer Packaging) เพื่อยืดอายุ
การเกบ็รกัษาอาหารและลดการปล่อยก๊าซคารบ์อนไดออกไซด ์ ปจัจุบนัโรงงานกรณีศกึษาผลติและจดัจ าหน่าย
แผ่นฟิล์มพลาสติกเพื่อส่งต่อให้กับอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ ในโซ่อุปทานอาหาร ซึ่งมีความต้องการฟิล์ม
พลาสตกิจ านวนมากแต่โรงงานประสบปญัหาด้านคุณภาพ ไม่สามารถผลติสนิคา้ใหเ้ป็นไปตามขอ้ก าหนดของ
ลกูคา้ได ้ 
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วตัถปุระสงคก์ารวิจยั  
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติฟิล์มพลาสติกของโรงงาน

กรณีศึกษา ด้วยการประยุกต์ใช้เครื่องมอืคุณภาพ 7 ประการ เพื่อเพิ่มขดีความสามารถในการแข่งขนั
ใหก้บัโรงงานกรณีศกึษา 

 
วิธีด าเนินการวิจยั 

งานวจิยันี้เป็นงานวจิยัเชงิปฏบิตักิาร (Action Research) กล่าวคอื เป็นงานวจิยัทีผู่ว้จิยัไดศ้กึษา
การปฏิบัติงานโดยใช้ระเบียบวิธีทางวิทยาศาสตร์ เพื่อระบุถึงปญัหาและแก้ไขปญัหางานที่ปฏิบัติอยู่      
โดยด าเนินการวจิยัทีป่ฏบิตังิาน (Greenwood, 2007; Reason & Bradbury, 2007) โดยจุดมุ่งหมายส าคญั
ของงานวจิยัเชงิปฏบิตักิาร คอื มุ่งหมายที่จะปรบัปรุงการผลติเพื่อลดปรมิาณของไม่ไดคุ้ณภาพ เพื่อเพิม่
ประสทิธภิาพของการปฏบิตังิานประจ าใหด้ขีึน้ การวจิยัในครัง้นี้ม ี5 ขัน้ตอน ดงันี้  

1. การเลอืกงานส าหรบัท าการศึกษาวจิยั การวจิยัในครัง้นี้ท าการศกึษาด้วยการน าเครื่องมือ
คุณภาพ 7 ประการ (Montgomery, 2005; Tague, 2005) เครื่องมอืด้านวศิวกรรม อุตสาหการ โดยการ
ประยุกตใ์ชแ้ผนภูมพิาเรโต เพื่อเลอืกงานตามความส าคญัของปญัหาดา้นคุณภาพ 

2. ศึกษาสภาพการด าเนินงานปจัจุบันของการปฏิบัติงาน การเป็นการศึกษาสภาพการ
ด าเนินงานปจัจุบนัของการปฏบิตังิานทีท่ าใหเ้กดิปญัหาดา้นคุณภาพ 

3. ศึกษาสาเหตุของปญัหา ด้วยการน าเครื่องมือคุณภาพ 7 ประการ โดยประยุกต์ใช้แผนภูมิ
กา้งปลาเพื่อคน้หาสาเหตุของปญัหา 

4. ก าหนดมาตรการการแกไ้ขปญัหา เป็นขัน้ตอนการน ามาตรการดา้นคุณภาพเพื่อประยุกต์ใช้
ส าหรบัแกไ้ขปญัหาคุณภาพในการผลติ 

5. สรุปผลการวจิยั เป็นการสรุปผลการด าเนินงานวจิยั 
 
ผลการวิจยั 

1. การเลือกงานในการศึกษาวิจยั 
ปจัจุบันสถานประกอบการประกอบไปด้วยเครื่องจกัรส าหรบัเป่าแผ่นฟิล์ม จ านวน 3 เครื่อง 

ส าหรบัด าเนินการผลติม้วนฟิล์ม เพื่อส่งไปยงัลูกค้า ตัง้แต่กระบวนการเตรยีมวตัถุดบิ ① เพื่อส่งมายงั
เครื่องเป่าฟิลม์พลาสตกิ ดว้ยเครื่องเป่าอตัโนมต้ ิ② ภายหลงัเป่าฟิลม์พลาสตกิเสรจ็ จะถูกขนยา้ยต่อไป
ยงัคลงัสนิคา้ ③ ดงัภาพที ่1 

 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1 ผงัแสดงต าแหน่งและการไหลของงาน 
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 จากกระบวนการดงักล่าวขา้งต้นพบของเสยีในกระบวนการที่ ② คือ เป่าพลาสติก จากทัง้ 3 

เครื่องโดยไดท้ าการเกบ็รวบรวมขอ้มลู สดัสว่นของเสยีของแต่ละเครื่องจกัร ดงัตารางที ่1 

  
ตารางท่ี 1 สดัสว่นของเสยีของเครื่องจกัรทัง้ 3 เครื่อง ระหว่างเดอืน มกราคม 2561 - มถุินายน 2561 

เดอืน เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เครื่องจกัร 3 
มกราคม 0.22 0.28 0.35 
กุมภาพนัธ ์ 0.19 0.25 0.29 
มนีาคม 0.18 0.20 0.32 
เมษายน 0.21 0.24 0.33 
พฤษภาคม 0.22 0.23 0.29 
มถุินายน 0.25 0.24 0.28 

เฉลีย่ 0.212 0.24 0.31 
 
 จากตารางที่ 1 พบว่าสดัส่วนของเสยีของเครื่องจกัรที่ 1 มสีดัส่วนสงูที่สุด ดงันัน้การพจิารณา

เพื่อลดปญัหาของเสยีจงึมุ่งเน้นการพจิารณาเพื่อปรบัปรุงการผลติในเครื่องจกัรที ่3 ต่อไป จากนัน้จงึไดท้ า

การเกบ็รวบรวมขอ้มูลประเภทของของเสยี รวมถงึสดัส่วนของเสยีในแต่ละประเภทพบว่าปญัหาการผลติ

แผ่นฟิล์มของเครื่องจกัรประกอบไปด้วยปญัหาทัง้สิน้ 9 ปญัหา ทัง้น้ีได้รวบรวมปรมิาณแผ่นฟิล์มไม่ได้

คุณภาพ พรอ้มค านวณสดัสว่นของเสยีในแต่ละประเภท ดงัตารางที ่2 

 
ตารางท่ี 2 รอ้ยละของปญัหาในการผลติแผ่นฟิลม์พรอ้มปรมิาณแผ่นฟิลม์ไม่ไดคุ้ณภาพ ยอ้นหลงั 6 เดอืน    
                  ระหว่างเดอืน มกราคม 2561 - มถุินายน 2561  
ล าดบั ปญัหา ปรมิาณ (กโิลกรมั) รอ้ยละ รอ้ยละสะสม 

1 แผ่นฟิลม์มเีจลตดิ 35,311.20 53.56 53.56 
2 มว้นแผ่นฟิลม์ไม่เรยี 23,440.91 35.56 89.12 
3 ความยาวไม่ตรงตามขอ้ก าหนด 26,80.63 4.06 93.18 
4 แผ่นฟิลม์ 1,179.58 1.80 94.98 
5 แผ่นฟิลม์มสีตีดิ 1,066.65 1.62 96.60 
6 แผ่นฟิลม์มแีกนโผล่ 1,004.25 1.52 98.12 
7 แผ่นฟิลม์ตดิกบัเครื่องจกัร 510.86 0.77 98.89 
8 หน้ากวา้งไม่ตรงตามขอ้ก าหนด 493.92 0.75 99.64 
9 ผวิแผ่นฟิลม์ไม่เรยีบตามขอ้ก าหนด 235.23 0.36 100 
 รวม 63,242.40 100  
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 จากข้อมูลในตารางที่ 2 ท าการสร้างเป็นแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ส าหรบัวิเคราะห์

ปญัหาส าคญัตามหลกัการ 80 : 20 ดงัภาพที ่2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2 แผนภมูพิาเรโตแสดงปญัหาและรอ้ยละสะสมของปญัหา 
 
 จากแผนภมูพิาเรโตและหลกัการ 80 : 20 พบว่าปญัหาทีส่ าคญัส าหรบัการแกไ้ขปญัหาในครัง้น้ีมี

ดว้ยกนั 2 ปญัหาหลกั คอื 1) แผ่นฟิลม์มเีจลตดิ และ 2) มว้นแผ่นฟิลม์ไม่เรยีบ ดงัภาพที ่3 (ก) และ (ข) 

 

                                           

        (ก) แผ่นฟิลม์มเีจลตดิ                    (ข) มว้นแผ่นฟิลม์ไม่เรยีบ 
 
ภาพท่ี 3 ปญัหาทีส่ าคญัส าหรบัการส าหรบัการแกไ้ข 
 
2. การศึกษาสภาพการด าเนินงานปัจจบุนัของการปฏิบติังาน  

  เป็นการศกึษาสภาพการด าเนินงานปจัจุบนัของการปฏิบตัิงานที่ท าให้เกดิปญัหา โดยท าการ

ตรวจสอบลกัษณะของปญัหาและสภาพทัว่ไปของปญัหา ดงัตารางที ่3  
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ตารางท่ี 3 ลกัษณะของปญัหา 
ล าดบั ปญัหา ลกัษณะของปญัหา สถานทีพ่บปญัหา 

1 แผ่นฟิลม์มเีจลตดิ เป็นรอยไหมส้ดี าทีแ่ผ่นฟิลม์ กระบวนการกรอมว้น
แผ่นฟิลม์ 

2 มว้นแผ่นฟิลม์ไม่เรยีบ ขอบแผ่นฟิลม์ภายหลงัจากมว้น
ไม่เรยีบ ไม่สม ่าเสมอ 

กระบวนการกรอมว้น
แผ่นฟิลม์ 

 
 จากตารางที่ 3 ท าให้ทราบลกัษณะของปญัหาทัง้ 2 ปญัหา และสถานที่พบปญัหา โดยพบ
สภาพปญัหาดงักล่าวไดใ้นกระบวนการกรอมมว้นแผ่นฟิลม์ จากเครื่องจกัรทัง้ 3 เครื่อง 
 
3. ศึกษาสาเหตขุองปัญหาด้านคณุภาพ 

เป็นการศึกษาหาสาเหตุของปญัหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Fish Bone Diagram) ซึ่งเป็นการ
วเิคราะหห์าสาเหตุจากปญัหาทีเ่กดิขึน้ดว้ยการระดมสมอง (Brainstorming) กบัผูเ้กีย่วขอ้ง ไดแ้ก่ หวัหน้า
งานควบคุมเครื่องจักร พนักงานควบคุมเครื่องจกัร ผู้จ ัดการฝ่ายผลิต ผู้จดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพ       
โดยจ าแนกกลุ่มสาเหตุหลกัออกเป็น 4 สาเหตุ ได้แก่ คน เครื่องจกัร วตัถุดิบ และวธิีการ สามารถสรุป
ประเดน็สาเหตุต่าง ๆ ไดด้งัภาพที ่4 และภาพที ่5 
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4 สาเหตุของปญัหาแผ่นฟิลม์มเีจลตดิจากแผนภมูกิา้งปลา 
  

 
ภาพท่ี 5 สาเหตุของปญัหามว้นฟิลม์ไม่เรยีบจากแผนภมูกิา้งปลา 
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 ผลการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปญัหาแผ่นฟิลม์มเีจลตดิ จากสาเหตุหลกัทัง้ 4 ดา้น พบว่า

สาเหตุหลกัดา้นคน เกดิจากการขาดการเอาใจใส่ของพนักงานในการตรวจสอบแผ่นฟิลม์ขณะปฏบิตังิาน

สาเหตุหลักด้านเครื่องจักร เกิดจากอุณหภูมิที่หน้าปดัเครื่องจักรไม่ตรงกับอุณหภูมิจริงของเครื่อง 

(อุณหภูมิที่แสดงบนหน้าปดั มีค่าน้อยกว่าอุณหภูมิจริง) สาเหตุหลกัด้านวิธกีาร เกิดจาก 1) เมื่อหยุด

เครื่องจกัรแลว้พนกังานไม่น ามว้นแผ่นฟิลม์ลงจากเครื่องทนัท ี2) ขาดการท าความสะอาดแม่พมิพผ์ดิวธิที า

ใหย้งัมสีิง่สกปรกซึง่เป็นตวัน าความรอ้น และไม่มสีาเหตุดา้นวตัถุดบิ  

 ผลการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปญัหามว้นฟิลม์ไมเ่รยีบ จากสาเหตุทัง้ 4 ดา้น พบว่า สาเหตุ

ดา้นคน เกดิจากการขาดการเอาในใสแ่ละตรวจสอบลมในเพลา สาเหตุดา้นเครื่องจกัร เกดิจาก 1) เพลาจบั

ยดึแกนไม่แน่น 2) มลีมรัว่ทีเ่พลจบัยดึ และ 3) ผวิลกูกลิง้ส าหรบัมว้นเสือ่มสภาพ ไม่มสีาเหตุดา้นวตัถุดบิ

และวธิกีาร 

 
4. ก าหนดมาตรการการแก้ไขปัญหา  

ภายหลงัจากด าเนินการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปญัหาทัง้ 2 แลว้นัน้ จงึไดก้ าหนดมาตรการ

ส าหรบัการป้องกนัปญัหาเพื่อมใิหป้ญัหาเกดิซ ้าอกีครัง้ สามารถสรุปไดด้งัตารางที ่4 

 
ตารางท่ี 4 สรุปมาตรการป้องกนัปญัหา  
ปญัหา สาเหตุ มาตรการป้องกนัปญัหา 

แผ่นฟิลม์มี
เจลตดิ 

ขาดการเอาใจใส่ของพนักงานใน
การตรวจสอบแผ่นฟิลม์ 

ให้ความรู้และค าแนะน า กรณีมีเจลติดแผ่นฟิล์ม 
เพื่อสรา้งเสรมิการเอาใจใสข่องพนกังาน 

อุณหภูมิที่หน้าปดัเครื่องจักรไม่
ตรงกบัอุณหภูมจิรงิของเครื่อง 

ตรวจสอบและตัง้ค่าอุณหภูมใิหม่ 

ไม่น าม้วนฟิล์มลงจากเครื่องทันที
ภายหลงัหยุดเครื่องจกัร 

ก าหนดเป็นวธิกีารปฏบิตังิานมาตรฐาน ทุกครัง้หลงั
ผลติเสรจ็และเครื่องจกัรหยุดให้ด าเนินการน าม้วน
ฟิลม์ลงจากเครื่องจกัรทนัท ี

มว้นฟิลม์
ไม่เรยีบ 

ขาดการเอาใจใส่และตรวจสอบลม
ในเพลา 

ก าหนดดความถี่การตรวจสอบลมในเพลา ทุกวนั 
เชา้ก่อนเริม่งานและหลงัเลกิงาน ทุกวนั ดงัภาพที ่6 

เพลาจบัยดึไม่แน่น ก าหนดความถี่การตรวจสอบเพลาจบัยดึ พรอ้มขนั
ใหแ้น่น 

มลีมรัว่ทีเ่พลาจบัยดึ เปลีย่นเพลาจบัยดึใหม่  
  
ผวิลกูกลิง้ส าหรบัมว้นเสือ่มสภาพ เปลี่ยนลูกกลิ้งใหม่ พร้อมวธิกีารตรวจเชคช่องว่าง

ระหว่างผวิลกูกลิง้ (0.10 มลิลเิมตร) ดงัภาพที ่7 
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ภาพท่ี 6 การตรวจสอบลมในเพลา 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 7 การตรวจสอบช่องว่างระหว่างลกูกลิง้ 
 
5. สรปุผลการวิจยั  

ภายหลงัด าเนินการก าหนดมาตรการการป้องกนัปญัหา ทัง้ 2 ปญัหา ท าใหส้ามารถป้องกนัไม่ให้

ปญัหาเกดิขึน้ซ ้าอกี คอืไม่เกดิเจลตดิทีแ่ผ่นฟิลม์ และมว้นฟิลม์เรยีบขึน้ ดงัตารางที ่5  

 
ตารางท่ี 5 สรุปผลการวจิยั  
 ก่อนปรบัปรุง 

(กโิลกรมั/เดอืน) 
หลงัปรบัปรุง 

(กโิลกรมั/เดอืน) 
เปลีย่นแปลง 

(กโิลกรมั/เดอืน) 
รอ้ยละการ
เปลีย่นแปลง 

แผ่นฟิลม์มเีจลตดิ 23,547 14,040 9,507 40.37 
มว้นฟิลม์ไม่เรยีบ 14,624 9,511 5,113 34.95 

รวม 38,171 23,551 14,620 38.30 

จุดเตมิลมเพลาและตรวจสอบลมรัว่ 
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 ภายหลงัการปรบัปรุงสามารถลดของทีไ่ม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ไดร้วม จากเดมิเฉลี่ย  

38,171 กิโลกรัม เหลือ 23,551 กิโลกรัม ลดลง 14,620 กิโลกรัม หรือเปลี่ยนแปลง ร้อยละ 38.30           

โดยสามารถลดปญัหาแผ่นฟิล์มมเีจลติดได้จากเดมิเฉลี่ย 23,547 กโิลกรมั ลดลงเหลอื 14,040 กโิลกรมั 

ลดลง 9,507 กโิลกรมั หรอืเปลีย่นแปลงรอ้ยละ 40.37 และปญัหามว้นฟิลม์ไม่เรยีบ จากเดมิเฉลีย่ 14,624  

กโิลกรมั ลดลงเหลอื 9,511 กโิลกรมั ลดลง 5,113 กโิลกรมั หรอืเปลีย่นแปลงรอ้ยละ 34.95 

 
อภิปรายผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ 

 ผลการศกึษาขอ้มูลสภาพปญัหาดา้นคุณภาพ ท าใหส้ามารถคดัเลอืกปญัหาเพื่อท าการปรบัปรุง

ได้ 2 ปญัหาตามหลกัการของพาเรโต นอกจากน้ีแล้วยงัสามารถค้นหาสาเหตุของปญัหาจากการระดม

สมองดว้ยแผนภูมกิา้งปลา ผลการคน้หาสาเหตุเพื่อน าไปสูก่ารก าหนดมาตรการการปรบัปรุง 7 มาตรการ 

ทัง้น้ียังพบว่ายังมีปญัหาดังกล่าวเกิดขึ้นอีก ดังนัน้จ าเป็นต้องวิเคราะห์หาสาเหตุในด้านอื่น ๆ เช่น 

มาตรการส าหรบัการซ่อมบ ารุงเครื่องจกัรด้วยหลกัการการบ ารุงรกัษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total 

Productive Maintenance) (Japanese Institute of Plant Maintenance, 1996) พร้อมก าหนดมาตรการ

เพื่อปรบัปรุงต่อไป เพื่อมใิหข้องไม่ไดคุ้ณภาพหรอืไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดของลกูคา้เกดิขึน้อกี 
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