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บทที ่1 

บทน ำ 

ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนต่างๆ ในอดีตนั้น กว่าจะได้เห็นช้ินงานตน้แบบท่ีเป็น

ตวัอย่างของงานจริง ตอ้งผ่านขั้นตอนและกระบวนการหลายข้ึน ตั้งแต่การออกแบบ และสร้าง

แม่พิมพ์ต้นแบบ เพื่อเป็นแบบหล่อในโรงงานผลิตก่อนจะได้ช้ินงานต้นแบบออกมาก็ใช้เวลา           

และตน้ทุนท่ีสูงมาก ซ่ึงในปัจจุบนัเทคโนโลยีการพิมพ ์3 มิติ (3D Printing) เขา้มามีบทบาท                 

ในอุตสาหกรรมดา้นการออกแบบและผลิตช้ินส่วนตน้แบบ ท าให้สามารถผลิตหรือสร้างวตัถุจาก

วสัดุได้หลากหลาย อาทิ เส้นพลาสติก เส้นใยสังเคราะห์ ด้ายขนสัตว์ โลหะ และไม้ ฯลฯ                  

โดยใช้เทคนิคการพิมพซ์้อนทบักนัไปเร่ือยๆ จนเกิดเป็นรูปทรง 3 มิติท่ีจบัตอ้งได้ สามารถผลิต

ส่ิงของไดเ้หมือนจริงและตรงกบัความตอ้งการของผูอ้อกแบบไดอ้ยา่งรวดเร็ว แม่นย  า อีกทั้งยงัเป็น

การลดตน้ทุนและดา้นเวลาในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบลงอีกดว้ย 

1.1 ควำมเป็นมำของปัญหำ 

บริษทักรณีศึกษา รับผลิตช้ินงานตน้แบบพลาสติก (Rapid Prototype) โดยการสร้าง     

ช้ินงานตน้แบบจากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ ส่งต่อให้ภาคอุตสาหกรรมต่างๆ สภาพปัญหาในการผลิต               

ท่ีเกิดข้ึนคือ การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบนั้นๆ ช้ินงานช ารุด หรือเสียหาย              

จากหลายสาเหตุ โดยสามารถแบ่งสาเหตุท่ีช ารุดของช้ินงานไดจ้ากความบกพร่องในส่วนท่ีเก่ียวกบั 

คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการ ความเสียหายท่ีเกิดข้ึนท าให้ช้ินงานเป็นรอยขีดข่วน มีรอยไหม ้

เส้นฉีดวสัดุไม่สม ่าเสมอ ขนาดช้ินงานไม่ได้ตามแบบ และผลิตช้ินงานไม่ส าเร็จ สูญเสียตน้ทุน        

ดา้นวตัถุดิบเส้นพลาสติกเพิ่มข้ึน ท าให้ตอ้งใช้วตัถุดิบส้นพลาสติกในการผลิตเพิ่มข้ึน เพราะเม่ือ

ผลิตช้ินงานไปแลว้เสียหายช้ินงานนั้นตอ้งทิ้งเลย ไม่สามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ได ้ท าให้ในการผลิต

ตอ้งสูญเสียตน้ทุนทางดา้นวตัถุดิบเพิ่มข้ึน โดยบริษทัมีค่าใช้จ่ายตน้ทุนวตัถุดิบเส้นพลาสติกเฉล่ีย 

13,514.435 บาท/เดือน คิดเป็นร้อยละ 20.28 ของยอดขาย/เดือน ซ่ึงเป็นการใชว้ตัถุดิบในการผลิตท่ี

สูง จึงจ าเป็นตอ้งวเิคราะห์ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตน้ี 
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ตารางท่ี 1.1 แสดงขอ้มูลสรุปตน้ทุนวตัถุดิบเส้นพลาสติกท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตช้ินงาน
ตน้แบบจากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ และรายรับสุทธิของบริษทักรณีศึกษาท่ีไดท้  าการเก็บขอ้มูลไวเ้ป็น
ระยะเวลา 6 เดือนก่อนท าการวิจยั สามารถสรุปไดว้า่บริษทักรณีศึกษาใชว้ตัถุดิบเส้นพลาสติก คิด
เป็นร้อยละ 20.28 ของยอดขาย/เดือน 

ตำรำงที ่1.1 แสดงสรุปตน้ทุนวตัถุดิบเส้นพลาสติก และรายรับสุทธิ 

เดือน/พ.ศ.2559 ตน้ทุนวตัถุดิบเส้นพลาสติก/บาท ยอดขายของบริษทั/บาท 

ก.ค. 28,143.11 103,830 

ส.ค. 29,170.50 125,130 

ก.ย. 17,917.50 57,428 

ต.ค. 7,784 47,130 

พ.ย. 5,960 18,216 

ธ.ค. 10,029 48,080 

รวม 81,086.61 399,814 

เฉล่ีย/เดือน 13,514.435   66,637 

ค่าวตัถุดิบเส้นพลาสติก คิดเป็นร้อยละ 20.28 ยอดขาย/เดือน 

จากปัญหาขา้งตน้ของบริษทักรณีศึกษาน้ี ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินงาน
ตน้แบบจากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ มีปริมาณมาก ท าใหต้อ้งใชว้ตัถุดิบในการผลิตท่ีเพิ่มสูงข้ึนตามไปดว้ย 
แต่ทั้งน้ีสามารถท าใหข้องเสียท่ีเกิดข้ึนลดลงได ้ดงัต่อไปน้ี 

 

 

 



3 
 

 

1.2 วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 

1. ศึกษาปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ (Rapid Prototype) 
2. ลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ (Rapid Prototype)  

 

1.3 ขอบเขตกำรศึกษำ 

ขอบเขตการศึกษามีดงัต่อไปน้ี 

1. ศึกษาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบท่ีเกิดข้ึนยอ้นหลงั 3 เดือน 
2. วเิคราะห์การด าเนินงานเพื่อก าหนดแนวทางในการปรับปรุง 6 เดือน 

 

1.4 ขั้นตอนกำรศึกษำ  

ขั้นตอนการศึกษามีดงัต่อไปน้ี 

1. ศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตช้ินงานต้นแบบท่ีก่อให้เกิดของเสียในการผลิต          
และวธีิการควบคุมเพื่อไม่ใหเ้กิดของเสีย 

2. เก็บขอ้มูลทางสถิติของเสียในกระบวนการผลิต เพื่อมาวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิด   
ของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ 

3. สรุปหาปัญหาท่ี เ กิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินงานต้นแบบโดยใช้เค ร่ืองมือ                            
7QC TOOLS ในการวเิคราะห์ปัญหา 

4. หาแนวทางปรับปรุงแกไ้ขปัญหาและแนวทางการป้องกนั รวมทั้งการควบคุมอุณหภูมิ
แวดลอ้มในการผลิต เพื่อไม่ใหเ้กิดของเสียในการผลิตช้ินงานตน้แบบ   

5. ทดลองใช้แนวทางปรับปรุงแก้ไขปัญหาและแนวทางในการป้องกัน เพื่อไม่ให ้                      
เกิดของเสียในการผลิตช้ินงานตน้แบบ 

6. เปรียบเทียบประเมินผลหลงัการปรับปรุง 
7. จดัท าคู่มือการแก้ปัญหาคุณภาพช้ินงานตน้แบบจากการเก็บขอ้มูลทางสถิติ เพื่อเป็น

แนวทางในการปฎิบติังานท่ีถูกตอ้ง 
8. สรุปผลการด าเนินการศึกษา และเพิ่มขอ้เสนอแนะ 
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1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการท าการศึกษาน้ีมีดงัต่อไปน้ี 

1. ช่วยใหก้ารวางแผนในกระบวนการผลิตไดง่้ายข้ึน 

2. ช่วยลดของเสียในกระบวนการผลิต 

3. สามารถใชท้รัพยากรในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด 

4. ผลผลิตสูงข้ึน 
 

1.6 แนวทำงกำรท ำวจิัย  

แนวทางการศึกษาจะวเิคราะห์กระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ และแนวคิดในการจ าแนก

ประเภทของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

1. ศึกษากระบวนการผลิต ช้ินงานต้นแบบ ขั้ นตอนและวิ ธีการเพื่อเป็นแนวทาง                      

ในการลดของเสีย 

2. ก าหนดแนวทางการปรับปรุงแต่ละปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อให้สามารถลดของเสีย                           

ในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ  
 

1.7 ค ำนิยำมศัพท์  

ค านิยามศพัทมี์ดงัต่อไปน้ี 

1. 7QC TOOLS หมายถึง เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ท่ีน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุต่างๆ            

เพื่อใชใ้นการปรับปรุง 

2. Rapid Prototype หมายถึง กระบวนการในการสร้างช้ินงานต้นแบบข้ึนมาจาก

เคร่ืองพิมพ ์3 มิติ โดยน าแบบท่ีสร้างโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในรูปของขอ้มูลดิจิตอล

ไปค านวณ แลว้สั่งใหเ้คร่ืองพิมพ ์3 มิติ ฉีดพลาสติกท่ีถูกหลอมละลายผา่นหวัฉีดเขา้ไป

ในเคร่ืองพิมพ ์และท าการสร้างช้ินงานข้ึนมาทีละชั้นจนเสร็จข้ึนรูปเป็นช้ินงาน 

 



 

 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละงานศึกษาที่เกีย่วข้อง 

ในบทน้ีเป็นการศึกษาดา้นแนวคิด ทฤษฎีและงานศึกษาท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงครอบคลุมหลกัการ
และแนวคิด รวมทั้งวธีิการท่ีใชใ้นการศึกษา วเิคราะห์ และการปรับปรุงกระบวนการผลิต  

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องในการศึกษาวิธีการท างานของการผลิตช้ินงานต้นแบบ      
จากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ ประกอบดว้ยทฤษฎี เคร่ืองมือและหลกัการต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 

1. การใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7QC Tools) 
2. เทคนิคการระดมสมอง (Brainstorming) 

 

2.1.1 การใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7QC Tools) [1]  

เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงไดด้งัน้ี 

1. แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
2. แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
3. กราฟ (Graph) 
4. ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
5. แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 
6. ฮิสโตแกรม (Histogram) 
7. แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

 

2.1.1.1 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

แผนผงัแสดงเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) คือ แผนภาพท่ีแสดงถึง
ความสัมพนัธ์ระหว่าง (Effect) สาเหตุ (Causes) ท่ีท  าให้เกิดผลลพัธ์นั้นๆ ปัญหาเป็นผลลพัธ์              
ท่ีเกิดจากสาเหตุต่างๆ อาจมีหลายสาเหตุ จึงต้องมีการแจกแจงสาเหตุต่างๆ ออกมาให้ชัดเจน                  
ทั้ ง น้ีเพื่อการศึกษาวิเคราะห์ท าความเข้าใจ และการหาแนวทางแก้ปัญหาให้ตรงประเด็น                  
แผนผงัแสดงเหตุ และผลเรียกอีกช่ือวา่ ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) หรือผงัอิชิกาวา (Ishigawa 
Diagram) 
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หากกล่าวถึงในส่วนของกระบวนการผลิต โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E  เป็น
กลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะนาไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก 

1. Man หมายถึง การตรวจสอบผูป้ฏิบติั ท างานตามมาตรฐานท่ีก าหนดหรือไม่ มีความ
รับผิดชอบหรือไม่ ผู ้ปฏิบัติมีทักษะความช านาญหรือไม่ ผู ้ปฏิบัติได้รับมอบงาน              
ท่ีตรงกบัความสามารถหรือไม่ 

2. Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์อ านวยความสะดวก สอดคล้องกับ
ความสามารถของขบวนการผลิต หรือเคร่ืองจักรขัดข้องบ่อยหรือไม่ การจัดวาง 
เหมาะสมหรือไม่ เคร่ืองจกัรอยใูนสภาพการใชง้านหรือไม่ 

3. Material หมายถึง การตรวจสอบ 6 ขอ้ผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบ            
คงคลงัเพียงพอหรือไม่ 

4. Method หมายถึง การตรวจสอบว่ามาตรฐานในการทางานมีเพียงพอหรือไม่ มีวิธีท่ี
ปลอดภยัหรือไม่ เป็นวิธีท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ ล าดบัขั้นตอนการท างานเหมาะสม
หรือไม่ 

5. E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการ – ท างาน 
 

ประโยชน์ของแผนผงัสาเหตุและผลมีดงัน้ี 

1. ใช้เป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพ
อยา่งเป็นหมวดหมู่ ซ่ึงไดผ้ลมากท่ีสุด 

2. แสดงให้เห็นสาเหตุต่างๆ ของปัญหา ของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอย่างต่อเน่ืองจนถึง           
ปมส าคญัท่ีจะน่าไปปรับปรุงแกไ้ข 

3. แผนผงัน้ีสามารถน าไปใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ ไดม้ากมายทั้งในหนา้ท่ีการงาน 
สังคม แมก้ระทัง่ชีวติประจ าวนั 

  

 



7 
 

 

 

ภาพที ่2.1 แผนภาพแสดงเหตุและผล 

2.1.1.2 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 

แผนภูมิแจงนบั(Tally Chart) หรือใบตรวจสอบ(Check Sheet) คือตารางแผนผงั                 

หรือรายการท่ีมีการออกแบบไวล่้วงหนา้ เพื่อความสะดวกในการบนัทึกขอ้มูลหรือตวัเลข แต่เพื่อ

ความสะดวกมกัจะออกแบบเพื่อให้สามารถใชก้าร “ขีด” (/) ลงในใบตรวจสอบ เพื่อเก็บรวบรวม

ขอ้มูลจากการสังเกตท่ีมีต่อปัญหาใดปัญหาหน่ึง เป็นพื้นฐานส าคญัของการควบคุมกระบวนการ

และการแกไ้ขปัญหา  

วตัถุประสงคข์องการออกแบบฟอร์มในการเก็บขอ้มูล มีดงัน้ี 

1. เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการด าเนินการผลิต 

2. เพื่อการตรวจสอบ 

3. เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง 
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ประเภทของแผน่ตรวจสอบตามลกัษณะของแผน่ตรวจสอบแสดงตามตารางท่ี 2.1 

ตารางที ่2.1 ประเภทของแผน่ตรวจสอบ 

ลกัษณะของแผน่
ตรวจสอบ 

วตัถุประสงค ์ การน าไปใช ้

1. กระดาษเปล่า ขอ้มูลทัว่ไป ใชบ้นัทึกเท่านั้น ไม่น าไปวิเคราะห์
ต่อ 

2. ตารางแสดงความถ่ี นบัจ านวนต าหนิ ใชจ้  าแนกขอ้มูลเพื่อน าไปท าแผนผงั/
กราฟ 

3. ตารางกรอกตวัเลข นบัจ านวนของเสีย/จ านวนคน
ขอ้มูลจากการวดั/การทดสอบ 

ใช้ เ ขี ยนแผนผังควบ คุม  ผ ังก าร
กระจายฮิสโตแกรม หรือแผนภูมิ
กราฟ 

4. ตารางการท า
เคร่ืองหมาย 

ท าเคร่ืองหมายแทนการเขียน ใช้จ  าแนกข้อมูล ท าผงัพาเรโตหรือ
กราฟ 

5. ตารางแบบสอบถาม สอบถามขอ้คิดเห็น หาความถ่ี ท าผงัพาเรโต 

6. ตารางแบบอ่ืนๆ การตรวจสอบเฉพาะเร่ือง ใช้ตามวตัถุประสงค์เฉพาะเร่ือง เช่น
แ บ บ ส อ บ ถ า ม ส า ห รั บ เ ลื อ ก
เมนูอาหาร 

 
2.1.1.3 กราฟ(Graph) 

"กราฟ" คือเคร่ืองมือสาหรับใช้ในการแสดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขออกมาให้เห็นภาพ             

เพื่อสะดวกในการวิเคราะห์ขอมูลท่ีเป็นตัวเลขทุกประเภท สามารถน าเสนอในรูปกราฟได้             

ข้อดีของกราฟ คือเขียนง่าย อ่านง่าย เข้าใจง่าย ช่วยให้ตีความหมายของข้อมูลได้รวดเร็ว                          

และสามารถเปรียบเทียบขอ้มูลหลายๆ ชุดใหเ้ห็นความแตกต่างไดช้ดัเจน 
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ประเภทของกราฟแบ่งออกได ้4 ประเภทดงัน้ี 

1. กราฟแท่ง 
2. กราฟเส้น 
3. กราฟวงกลม 
4. กราฟไยแมงมุม 

ตารางที ่2.2 ประเภทของกราฟ 

  ประเภทของกราฟ ลกัษณะเฉพาะ 

 
กราฟแท่ง 

 ใชเ้ม่ือมีขอ้มูลมากกวา่ หรือเท่ากบั 2 ขอ้มูล 
โดยใชก้ารเปรียบเทียบบนพื้นท่ีของกราฟ 

 ไม่เหมาะสมในการดูแนวโน้มแบบระยะ
ยาว แต่เหมาะกบัขอ้มูลในแต่ละช่วงเวลา 

 
กราฟเส้น 

 ใ ช้ ดู แน ว โน้ ม  เ พื่ อ ท า ก า รพ ย า ก ร ณ์                     
ในอนาคต หรือท านายผล โดยใช้ขอ้มูลใน
อดีต 

 ใชส าหรับการควบคุมแผนงานให้เป็นไป
ตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

 
กราฟวงกลม 

 พื้นท่ีภายในของกราฟเท่ากบั 100% โดยแต่
ละส่วนท่ีแบ่งออกจะแสดงถึงอัตราส่วน       
ในแต่ละส่วนของข้อมูลว่าเป็นก่ีส่วนของ
ส่วนประกอบทั้งหมด 

 
กราฟใยแมงมุม 

 เป็นกราฟรูปหลายเหล่ียม ซ่ึงจะแสดงการ
เปรียบเทียบปริมาณความมากน้อยของแต่
ละส่วน โดยก าหนดต าแหน่งจุดลงในแต่ละ
เส้นแกนของกราฟ ใช้เปรียบเทียบก่อน-
ห ลั ง ก า ร ป รั บ ป รุ ง  ห รื อ เ ม่ื อ เ ว ล า
เปล่ียนแปลงไป 
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2.1.1.4 ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) คือ แผนภูมิท่ีใชส้ าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน
ในองค์การว่าปัญหาใดเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดับ จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุ
เหล่านั้นมาจัดหมวดหมู่หรือแบ่งแยกประเภท แล้วเรียงล าดับความส าคัญจากน้อยไปหามาก            
เพื่อแสดงให้เห็นว่าแต่ละปัญหามีอตัราส่วนเท่าใดเม่ือเทียบกับปัญหาทั้ งหมด โดยการแสดง              
ลกัษณะกราฟแท่ง จุดท่ีสุดคือของกราฟคือปัญหาท่ีเกิดร่วมกนัมากท่ีสุด (Most Common Problem) 
จึงตอ้งสนใจแกไ้ขในจุดนั้นมากท่ีสุด 

แผนผงัพาเรโตถูกใชเ้ม่ือตอ้งการแกไ้ขดงัน้ี 

1. ก าหนดสาเหตุท่ีส าคญั (Critical Factor) ของปัญหารวม เพื่อแยกจากสาเหตุอ่ืนๆ 
2. ยนัผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการแกปั้ญหา โดยท าการเปรียบเทียบ “ก่อนท า” กบั “หลงัท า” 
3. คน้หาปัญหา และสืบหาค าตอบในการด าเนินกิจกรรมแกปั้ญหา 

ประโยชน์ท่ีรับจากแผนผงัพาเรโต คือ 

1. สามารถท าการบ่งช้ีใหเ้ห็นถึงหวัขอ้ใดท่ีเป็นปัญหามากท่ีสุด 
2. สามารถเขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 
3. ใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ท าให้โนม้นา้วจิตใจไดดี้ 
4. ไม่ตองใชก้ารค านวณท่ียุง่ยากก็สามารถจดัท าได ้และใชใ้นการเปรียบเทียบผลได ้
5. ใชส้าหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตวัเลขและปัญหา 

 

ภาพที ่2.2 แผนผงัพาเรโต 
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2.1.1.5 แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 

แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิท่ีเขียนข้ึนโดยอาศยัขอ้มูลจาก
ขอ้ก าหนดทางดา้นเทคนิค ท่ีระบุถึงคุณสมบติั หรือคุณภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีจะท าการผลิตแผนภูมิ
การควบคุมเป็นกราฟเส้น (Line Graph) ท่ีใชเ้พื่อติดตามดูแนวโนม้หรือผลการปฏิบติังาน โดยใช้
ขอ้มูลจากการติดตามงาน สร้างขอบเขตการควบคุม (Control Limits) ขอบเขตการควบคุมจะมีช่วง
(Range) ท่ีให้การปฏิบติัด าเนินการได ้ประกอบดว้ยขอบเขตการควบคุมบน (Upper control limit : 
UCL) และขอบเขตการควบคุมล่าง (Lower control limit : LCL) การควบคุมจะคุมไม่ให้การ
ปฏิบติังานในแต่ละระยะเวลาออกนอกขอบเขต 

ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุมมีดงัน้ี 

1. ใชเ้ฝ้าติดตามดูวา่ตวัแปรต่างๆ ในกระบวนการท างานมีค่าอยูใ่นพิกดัท่ีตอ้งการหรือไม่ 
2. ใช้เฝ้าติดตามการเปล่ียนแปลงค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการควบคุม ว่ามีแนวโน้มอย่างไร            

ท  าให้ทราบไดล่้วงหนา้วา่มีแนวโนม้จะเกิดปัญหาหรือไม่ และสามารถคิดหามาตรการ
และลงมือป้องกนัแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงที ก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายข้ึน 

3. ใชเ้ปรียบเทียบผลก่อน และหลงัการแกไ้ขปัญหา 

ลกัษณะท่ีส าคญัของแผนภูมิควบคุม มีดงัน้ี 

1. มีลกัษณะคลา้ย "กราฟเส้น" 
2. เน่ืองจากมีวตัถุประสงค์หลกัเพื่อเฝ้าดูความผนัแปรของค่าของขอ้มูลจึงมีองคป์ระกอบ

เพิ่มเติม ไดแ้ก่ เส้นพิกดัดา้นบน (Upper Control Limit : UCL) เส้นพิกดัดา้นล่าง 
(Lower Control Limit : LCL) เส้นกลาง (Center Line : CL) 

 

ภาพที ่2.3 แผนภูมิการควบคุม 
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2.1.1.6 ฮิสโตแกรม (Histogram) 

ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งชนิดหน่ึงซ่ึงแสดงถึงการกระจายความถ่ีของ
ขอ้มูล (แสดงขอ้มูลเป็นหมวดหมู่) ท่ีเก็บรวบรวมเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง การจดัการคุณภาพแสดงความถ่ี
ของเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนตามตวัแปรตวัหน่ึง ใช้เปรียบเทียบกบัเกณฑ์หรือมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้           
มีแนวโนม้สู่ศูนยก์ลางท่ีเป็นค่าสูงสุด แลว้กระจายลดหลัน่ลงตามล าดบั 

ประโยชน์ของฮิสโตแกรมมีดงัน้ี 

1. เพื่อศึกษาวา่ขอ้มูลชุดหน่ึงมีการกระจายตวัมากหรือนอ้ยเพียงไร อยูใ่นขอบเขตท่ียอมรับ
ได ้(ตามสเปค) มากหรือนอ้ยเพียงไร 

2. ใช้ในการค านวณหาค่าทางสถิติของข้อมูลชุดนั้น อาทิค่าสูงสุด ค่าต ่าสุด ค่าพิสัย 
ค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

3. จากค่าขอบเขตท่ียอมรับได้ (ตามสเปค) และ ค่าทางสถิติท่ีค  านวณได้ ท าให้สามารถ
ระบุค่า "ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index : Cp)" ได ้
ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ในการ "เปรียบเทียบสมรรถนะ (benchmarking)" และการปรับปรุง
กระบวนการต่อไป 

4. ใชต้รวจสอบประสิทธิผลของการปรับปรุง 

แผนภาพฮิสโตแกรมจะถูกน ามาใชต่้อเม่ือ 

1. ท าการตรวจสอบหาความผดิปกติ โดยดูจากการกระจายตวัของกระบวนการท างาน 
2. ท าเปรียบเทียบขอ้มูลหลกักบัเกณฑท่ี์ก าหนดไว ้หรือค่าก าหนดสูงสุด - ค่าก าหนดต ่าสุด 
3. ท าการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการท างาน (Process Capability) 
4. วเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root Cause) 
5. ติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 
6. เม่ือขอ้มูลมีจานวนมาก ๆ 

ลกัษณะของฮีสโตแกรมมี 5 แบบดงัน้ี 

1. แบบปกติ (Normal Distribution) 
2. แบบแยกเป็นเกาะ (Detached Island Type) 
3. แบบระฆงัคู่ (Double Hump Type) 
4. แบบฟันปลา (Serrated Type) 
5. แบบหนา้ผา (Cliff Type) 
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ตารางที ่2.3 แสดงลกัษณะของกราฟแท่งฮีสโตแกรม 5 ลกัษณะ 

ลกัษณะกราฟแท่งฮิสโตแกรม ลกัษณะการพบเจอ 

 
ลกัษณะแบบปกติ 

เป็นการกระจายตวัของการผลิต โดยเป็นไปตามปกติ
ของค่าเฉล่ีย ส่วนใหญ่จะอยูต่รงกลางของกราฟ 

 

 
ลกัษณะแบบแยกเป็นเกาะ 

พบเจอเม่ือกระบวนการการผลิตขาดการปรับปรุง
หรือกระบวนการผลิตไม่ดี 

 

 
ลกัษณะแบบระฆงัคู ่

พบเจอเม่ือน าผลิตภณัฑต่์างๆ ของเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง 
และ 2 แบบมารวมไวด้ว้ยกนั 

 

 
ลกัษณะแบบฟันปลา 

พบเจอเม่ือเคร่ืองมือตรวจวดัมีคุณภาพต ่า หรือการ
อ่านค่าผลการวดัมีความคลาดเคล่ือนเกินไป 

 

 
ลกัษณะแบบหนา้ผา 

พบเจอเม่ือมีการตรวจสอบค่าแบบ Total Inspection           
เพื่อท าการคดัของเสียออก 
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2.1.1.7 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร 

2 ตวั ท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิตว่ามีความสัมพนัธ์กนัอย่างไรในขอ้มูลทางสถิติ       

โดยขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจะเป็นจุดเด่นในการกระจายตวัของขอ้มูลทั้ง 2 ชุด ซ่ึงอาจกระจายตวักนัใน

ลกัษณะท่ีมีความสัมพนัธ์กนั หรือไม่สัมพนัธ์กนัก็ได ้ความสัมพนัธ์ยงัอาจมีทิศทาง และระดบัท่ี

แตกต่างกนัออกไปก็ได ้เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการใหไ้ดคุ้ณภาพตามท่ีก าหนด 

ประโยชน์ของแผนผงัการกระจายมีดงัน้ี 

1. เพื่อคน้หาความสัมพนัธ์ของขอ้มูล 2 ชุด หรือตวัแปรท่ีมี 2 ตวั 

2. เพื่อท าการตรวจสอบผลการเปล่ียนแปลงของตวัแปรหน่ึงท่ีมีผลต่อตวัแปรอีกตวัแปร

หน่ึงหรือไม่ และจะมีการเปล่ียนแปลงไปในทิศทางใด 

ใชแ้ผนผงัการกระจายต่อเม่ือ 

1. ตอ้งการจะบ่งช้ีหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา  

2. เม่ือตอ้งการจะท าการตดัสินใจระหวา่งผลกระทบ 2 ตวัแปร ซ่ึงมีความสัมพนัธ์กนั และ

ปัญหานั้นเกิดมาจากสาเหตุเดียวกนัหรือไม่ 

3. ต่อเม่ือตอ้งการจะอธิบายหาความสัมพนัธ์ของกา้งปลา (X) ท่ีไดผ้ลมากจากการระดม

สมองมีผลกระทบอย่างไรต่อหัวปลา (Y) หรือไม่ เช่น อตัราการขาดงานของคนงาน 

เป็นสาเหตุใหเ้คร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีบกพร่องมีจานวนมากข้ึน 

4. เม่ือต้องการใช้หาความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล หรือตวัแปร 2 ตวั ท่ีเราสนใจศึกษา                 

วา่จะมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่ เช่น ส่วนสูงมีความสัมพนัธ์กบัน ้าหนกัหรือไม่ 
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ภาพที ่2.4 แผนผงัการกระจาย 

  

2.1.2 ระบบข้อเสนอแนะ (Suggestion) [5] 

ระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion) เป็นแนวคิดในการท างาน ท่ีมุ่งเนน้ให้พนกังานไดมี้ส่วน
ร่วมในการแสดงความคิดเห็น เพื่อปรับปรุงงานในเร่ืองต่างๆ เช่น การสร้างคุณภาพ การลดตน้ทุน 
การสร้างความปลอดภยัในการท างาน และการดูแลรักษาเคร่ืองจกัร การก าจดัขั้นตอนการท างาน    
ไม่จ  าเป็นออกไป ซ่ึงผูป้ฏิบติังานจะมีความภาคภูมิใจท่ีได้มีส่วนร่วมในการท าให้เกิดคุณภาพ               
ขององค์ก ร  ซ่ึ ง ก ารจัดท า ข้อ เสนอแนะนั้ น  จะท า เ ป็นรา ย บุคคล  ห รือ เ ป็นก ลุ่ มก็ ไ ด ้                                
ระบบขอ้เสนอแนะมีใช้คร้ังแรกท่ีประเทศสก็อตแลนด์ เม่ือปี ค.ศ. 1880 โดยบริษทัวิลเล่ียมเคบล ์
จ ากดั ต่อมาเม่ือปี ค.ศ. 1894 บริษทัในประเทศสหรัฐอเมริกาไดน้ามาใช้ สาหรับในประเทศญ่ีปุ่น     
ไดพ้ฒันามาใชใ้นช่วงสงครามโลกคร้ังท่ี 2 และไดมี้การใชก้นัอยา่งกวา้งขวาง ส่วนในประเทศไทย
ไดมี้การน ามาใช้โดยบริษทัในเครือของญ่ีปุ่น ท่ีเขา้มาลงทุนในประเทศไทย และไดเ้ผยแพร่ไปสู่
บริษทัอ่ืนๆ เพิ่มข้ึน 

ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการส่งเสริมใหมี้การจดัท าระบบขอ้เสนอแนะเพื่อปรับปรุงงาน คือ 

1. เพื่อส่งเสริมพนกังานใหมี้ส่วนร่วมในการท างาน 
2. เพื่อส่งเสริมจิตส านึกใหแ้ก่พนกังานในการมีความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์
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3. เพื่อใหพ้นกังานมีความภาคภูมิใจ และสร้างแรงจูงใจให้แก่พนกังาน 
4. เพื่อใหพ้นกังานไดมี้ความคิดในการแกปั้ญหา และปรับปรุงงานอยูเ่สมอ 

ขอ้แนะน าในการจดัท าขอ้เสนอแนะมีดงัน้ี 

1. ควรเป็นคนช่างสังเกตส่ิงท่ีอยูร่อบๆตวัอยูเ่สมอ 
2. ควรเสนอขอ้คิดเห็นเร่ืองท่ีอยูใ่กลต้วัก่อน 
3. ไม่ควรคิดวา่ตวัเองเป็นคนไร้ความสามารถ 
4. ไม่วจิารณ์ความคิดเห็น 
5. ควรปล่อยความคิดใหเ้ป็นอิสระ 
6. ความคิดเห็นนั้นจะตอ้งไม่ขดัต่อระเบียบวนิยัของหน่วยงาน 
7. ปัญหาท่ีน ามาท าข้อเสนอแนะ จะต้องไม่ใช่ปัญหาท่ีมีสาเหตุจากการละเลยต่อการ

ปฏิบติัหนา้ท่ีของพนกังานเอง 

โดยหลกัการของขอ้เสนอแนะ ขอ้เสนอแนะเป็นการท างานท่ีท าให้ผูป้ฏิบติังานไดมี้โอกาส
ท่ีจะเสนอความคิดเห็นในการท างานท่ีเป็นประโยชน์ต่อองค์กร เป็นการท างานท่ีเป็นการท างาน         
จากล่างข้ึนบน ซ่ึงญ่ีปุ่นเรียกวา่ Kaizen Activity กิจกรรมขอ้เสนอแนะจะประสบผลส าเร็จลงไดน้ั้น
จะตอ้งมีลกัษณะการทางานท่ีเป็นประชาธิปไตย ผูบ้ริหารจะตอ้งยอมรับความคิดเห็น และปัญหา       
ท่ีเกิดข้ึน โดยจะตอ้งมีความมุ่งมัน่ในการสร้างคุณภาพอย่างแทจ้ริง การตดัสินใจในเร่ืองต่างๆ           
ตอ้งใช้หลักเหตุและผล และต้องมีความเช่ือมัน่ว่าทุกคนมีศกัยภาพ และสามารถท่ีจะพฒันาได ้      
หลกัในจดัท าขอ้เสนอแนะ มีดงัน้ี 

1. ข้อ เสนอแนะ เพื่ อป รับปรุงงาน จะต้อง เ ป็นการส ร้างประโยชน์ ต่อองค์กร                                   
โดยความคิดเห็นในการปรับปรุงงานอาจจะมาจากผู ้ปฏิบัติงานเป็นรายบุคคล             
หรือเกิดจากการรวมกลุ่มของพนกังานก็ได ้

2. หลกัประชาธิปไตยในการจดัท าขอ้เสนอแนะนั้น จะตอ้งมีบรรยากาศของการท างาน
แบบประชาธิปไตย มีการยอมรับความคิดเห็นซ่ึงกันและกัน  โดยหลักของ
ประชาธิปไตยมีลกัษณะดงัน้ี 
2.1 มีการยอมรับความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
2.2 มีการคิดพิจารณา หรือตดัสินใจดว้ยขอ้เทจ็จริง และมีเหตุผล 
2.3 ตอ้งมีความเช่ือมัน่วา่มนุษยทุ์กคนมีความสามารถ และสามารถพฒันาได ้
2.4 ยอมรับการตัดสินใจของคนส่วนใหญ่ท่ีมีเหตุผลท่ีดีกว่า และปฏิบัติตามมติ              

ของท่ีประชุม ไม่วา่มตินั้นจะไม่ตรงกบัความคิดของตน 
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2.2 การศึกษางานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

การศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดของเสียในกระบวนการผลิตมีดงัต่อไปน้ี 

พิพฒัพงศ์ ศรีชนะ (2555) ท าการศึกษาการลดปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิต                  

อิฐบล็อก ซ่ึงผูด้  าเนินโครงการไดศึ้กษาหาวิธีการแกปั้ญหาลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต

อิฐบล็อก จึงได้ท าการฝึกอบรมพนักงาน และการเฝ้าติดตามการปฏิบัติงานของพนักงาน                  

ให้ปฎิบติังานอย่างถูกวิธีอย่างใกลชิ้ด ส่งผลให้พนกังานเกิดความตั้งใจ และปฏิบติังานไดอ้ย่างมี

คุณภาพ และมีประสิทธิภาพในการท างานมากข้ึน ท าให้ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตอิฐ

บล็อกน้ีลดลง โดยท าการเปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อน และหลงัการปรับปรุงคิดเป็นเปอร์เซ็นต์

ของเสียท่ีเกิดข้ึนเทียบกบัยอดการผลิตจากความถ่ีของของเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนการปรับปรุง 7058 คร้ัง 

หลงัจากไดท้  าการปรับปรุงในแผนก ผลิตอิฐบล็อก ความถ่ีของของเสียท่ีเกิดข้ึนหลงัการปรับปรุง

ของเสียเกิดข้ึน     564 คร้ัง [4] 

 บุศราภรณ์ ไชยศิริ (2553) ท าการศึกษาการวิจยัเพื่อลดของเสียจากปัญหาสล๊อตเล่ือน           

ท่ีเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษ เพื่อท าการหาสาเหตุแห่งปัญหา โดยใชเ้คร่ืองมือ QA Matrix ท าการหา

ความสัมพนัธ์ระหวา่งช้ินส่วนต่างๆ ในการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีสอดคลอ้งกบัปัญหาสล๊อตเล่ือน                                           

โดนใช้ FMEA ในการวิเคราะห์หาจุดบกพร่อง หาผลกระทบ และท าการล าดบัความส าคญัของ

ผลกระทบนั้นๆ และน า P-M Analysis  มาใชเ้พื่อหาตน้ตอของสาเหตุ จึงท าให้ไดข้อ้สรุปวา่สาเหตุ 

เกิดจากชุดป้อนกระดาษของเคร่ืองพิมพ์ลอนลูกฟูก อยู่ในภาวะไม่เหมาะสมในการท างาน จึง

ด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุง โดยได้จดัท าคู่มือวิธีการควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรทั้งหมด

ใหแ้ก่พนกังานปฎิบติัตามคู่มือ ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตลดลง [2] 

 พตัร์พิมล สุวรรณกาญจน์ (2554) ท าการศึกษาการศึกษางานวิจยัการลดของเสียในการผลิต

ล้อแม็ก เป็นการศึกษาเพื่อหาทางแก้ไขปรับปรุงการกลึง Center Bore ในกระบวนการ CNC           

โดยการใช้หลกัการกลุ่มคุณภาพ (QCC) การวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงัพาเรโตแลว้ น าไปใช ้          

ในการปรับปรุง แกไ้ขผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุง พบวา่สามารถลดความสูญเสียลงไดเ้ป็นมูลค่า 

211,488 บาท/เดือน [5] 
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กนกวรรณ ตั้งรัตนพิทกัษ ์(2550) ท าการศึกษาการลดความสูญเสียของการผลิตล าโพงใน
โรงงานตวัอยา่ง โดยใชเ้ทคนิคการจดัการงานวิศวกรรมตามแนวคิดการลดความสูญเสีย 7 ประการ 
จากการศึกษาพบว่า ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนมาจากปัญหาทางเทคนิค และการจัดการได้ท า                 
แผนการปรับปรุงการจัดระบบสินค้าคงคลังพบว่า มูลค่าความสูญเสียท่ีลดลง 349,163 บาท          
และอตัราผลตอบแทนภายในเท่ากบั ร้อยละ 347 ต่อเดือน [1] 

ธณัฏฐชยั ศรีธญัรัตน์ (2552) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการลดความสูญเปล่าในสายการผลิต
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ผูศึ้กษาจึงไดเ้สนอให้ท าการพิจารณากิจกรรมในแต่ละขั้นตอนการท างาน 
ตลอดทั้ งสายการผลิต เพื่ อจ าแนกกิจกรรมท่ีไม่ ก่อให้ เ กิดคุณค่ า  โดยท าการวิ เคราะห์                            
ในแต่ละกิจกรรม และจ าแนกออกให้อยูใ่นรูปแบบของความสูญเปล่าแต่ละประเภท จากนั้นท าการ
แก้ไขปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยอาศยัหลกัการและการเลือกใช้เทคนิคการลดความสูญเปล่า             
7 ประการ มาใช้ให้เหมาะสมกับแต่ละประเภทของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ผลหลังจากการ
ด าเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ีพบวา่ ความสูญเปล่ามีแนวโนม้ท่ีลดลง ดูไดจ้ากกรอบ
การผลิตท่ีลดลงจาก 159.81 วินาทีต่อช้ิน เป็น 103.52 วินาทีต่อช้ิน เม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นตค์วามสูญ
เปล่าจะลดลงเท่ากบั 35.22 % [3] 

ยุทธณรงค์ จงจนัทร์ (2554)  ได้ท าการศึกษาปัญหาของเสีย (Defect) ท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตเตาเหล็กหล่อ โดยใช้เทคนิคการลดความสูญเสีย 7 ประการ (7  West)                     
เพื่อลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน เม่ือด าเนินการแก้ไขตามวิธีท่ีกล่าวมาพบว่า ของเสียในกระบวน               
การผลิตหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 3.3 % เหลือ 0.16 % ลดลง 3.14 % คิดเป็นร้อยละ 95.14 %          
มูลค่าของเสียหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 142,316 บาท เหลือ 12,981 บาท ลดลง 129,335 บาท         
คิดเป็นร้อยละ 90.81% และสามารถก าหนดเอกสารการท างานท่ีเป็นมาตรฐานใหก้บัพนกังานได ้

อุษาวดี อินทร์คล้าย (2555) ได้ท าการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการเช่ือม              
ภายในแผนก Welding โดยใชห้ลกัการ PDCA ,ผงักราฟพาเรโต (Pareto Diagram) ,แผนผงักา้งปลา
(Fish Bone Diagram) และเทคนิค FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) มาใช ้โดยหลงัจาก
การปรับเปล่ียนกระบวนการแลว้ พบวา่การเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Pipe-L ลดลง 
ของเดิมรอยร่ัวอยู่ท่ี 5.1% เหลือ 1.5% ในดา้นรอยร่ัวมาจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Upper & Lower 
สามารถลดการเช่ือมร่ัวจากเดิม 3.7% ลดลงเหลือ 1.2% 

 



 

 

บทที ่3 

วธีิด ำเนินกำรศึกษำ 

 การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อพิจารณาถึงวิธีการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงาน
ตน้แบบจากเคร่ืองพิมพ์ 3 มิติ ซ่ึงเป็นส่วนท่ีท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน โดยใช้เทคนิคการใช้
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) และการใชร้ะบบขอ้เสนอแนะ (SUGGESSION SYSTEM)   
มาวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสีย มาเป็นแนวทางในการปรับปรุงการผลิต เพื่อให้ของเสียท่ี
เกิดข้ึนลดลง โดยมีขอบเขตการศึกษา วธีิการศึกษา และวธีิวเิคราะห์ขอมูลดงัต่อไปน้ี 

3.1 ขอบเขตของกำรศึกษำ 

การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสีย และจ าแนกของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
โดยมีขอบเขตในการศึกษา ดงัน้ี 

1. ศึกษาสภาพปัญหาหรือสาเหตุเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงจ าแนก                    
ตามประเภทของเสียท่ีเกิดจาก 4M คือ Man, Machine, Method, Material 

2. การวิเคราะห์ขั้นตอนหรือกระบวนการต่างๆเหล่าน้ี มีวตัถุประสงค์ เพื่อน าไปสู่           
การลดของเสีย โดยใช้เทคนิคการใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7  QC Tools) มาช่วย
แกไ้ขปัญหา 

3.2 วธิีกำรศึกษำ 

การศึกษาน้ีวธีิการวเิคราะห์ปัญหา และมูลเหตุของปัญหาตามขั้นตอนการศึกษา 7 ประการ 
ดงัน้ี 

1. ศึกษาระบบการด าเนินงานในปัจจุบนัของโรงงานหรือบริษทัท่ีใช้เป็นกรณีศึกษา 
และก าหนดระยะเวลาการศึกษาขอ้มูล 

2. เก็บขอ้มูลปัญหาท่ีส่งผลใหเ้กิดของเสีย (MeasurePhase) 
3. วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 
4. ปรับปรุงแกไ้ขปัญหา (ImprovePhase) 
5. ตรวจติดตามควบคุม และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Control Phase) 
6. สรุปผลการดาเนินการศึกษา และเพิ่มเติมขอ้เสนอแนะ 
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3.2.1 ศึกษำเกบ็รวบรวมข้อมูลรูปแบบของกำรบริหำรงำน และก ำหนดระยะเวลำกำรศึกษำ

ข้อมูล 

 การศึกษาเก็บรวบรวมข้อมูลรูปแบบของการบริหารงาน เป็นการเก็บรวบรวมข้อมูล
พื้นฐานทั้งในอดีต และปัจจุบนัของบริษทัท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษา โดยมีการแบ่งออกไดด้งัน้ี 

1. รูปแบบของการด าเนินธุรกิจ 
2. โครงสร้างขององคก์ร 
3. ผลิตภณัฑภ์าพรวมของบริษทั 
4. ภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ 
5. สภาพปัญหา ภาพรวมทัว่ไปในบริษทั 
6. ศึกษาทฤษฎี และงานศึกษาท่ีเ ก่ียวข้องเ ก่ียวกับวิธีการลดความสูญเปล่า                       

และกิจกรรมท่ีเพิ่ม และไม่เพิ่มคุณค่า เพื่อให้สามารถน าความรู้มาประยุกตใ์ชก้บั         
งานศึกษาได ้

7. ศึกษาสถิติขอ้มูลจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน 
 

3.2.2 เกบ็ข้อมูลเกีย่วกบัสภำพปัญหำ (Measure Phase) 

การศึกษาระยะน้ีประกอบดว้ย 

1. เก็บขอ้มูลปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน และรวบรวมขอ้มูลเพื่อเป็นสถิติท่ีบ่งบอกถึง
จ านวนของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบจากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ 

2. ให้พนักงาน และผูท่ี้เก่ียวข้องทุกคนมีการเสนอแนะปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อเป็น
ขอ้มูลในการประชุมหาแนวทางแกไ้ข 

 

3.2.3 วเิครำะห์ หำสำเหตุของปัญหำ (Analysis Phase) 

การศึกษาระยะน้ีประกอบดว้ย 

1. น าขอ้มูลทางสถิติท่ีเก็บรวบรวมมาวิเคราะห์ร่วมกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งทุกคน เพื่อหา
สาเหตุของปัญหาแต่ละปัญหา และร่วมมือกนัในการแกไ้ขปัญหา 

2. ล าดบัความส าคญัของแต่ละปัญหาจากหลกัการของพาเรโต (Pareto) 
3. สรุปแนวทางท่ีจะใช้ในการปรับปรุงแกไ้ข เพื่อลดโอกาสในการเกิดของเสียให้

นอ้ยท่ีสุด 
 



21 
 

 

3.2.4 ปรับปรุงแก้ไขปัญหำ (Improve Phase) 

การศึกษาระยะน้ีประกอบดว้ย 

1. น าแนวทางในการแกไ้ขประชุมร่วมกบัคณะท างานท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน าไปปฏิบติั
จริง 

2. ด าเนินการทดลองใช้แนวทางปรับปรุง หรือปรับปรุงแก้ไขเคร่ืองจกัรภายใต้
ระยะเวลาการศึกษา 

3. ท าการวดัผลหลงัจากการปรับปรุงแกไ้ข 
 

3.2.5 ตรวจติดตำมควบคุม และปรับปรุงอย่ำงต่อเน่ือง (Control Phase) 

การศึกษาระยะน้ีประกอบดว้ย 

1. ร่วมกนัพิจารณากระบวนการผลิต และติดตามการด าเนินงาน เพื่อรักษาสภาพ
หลงัการปรับปรุง 

2. ประชุมเพื่อสรุปผล และน าแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขไปใชใ้นระยะยาว 
3. จดัท าคู่มือการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ คู่มือซ่อมบ ารุง เพื่อให้สามารถแกไ้ขปัญหา         

ไดร้วดเร็ว และแม่นย  ายิง่ข้ึน 
 

3.2.6 สรุปผลกำรศึกษำ และข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษา และปรับปรุงวิธีการท างาน จะสรุปผลเป็นการวดัผลเชิงปริมาณในเร่ืองการ
ลดลงของของเสียในกระบวนการผลิตในช่วง 6 เดือน ประเมินแนวโน้มผลการด าเนินงานว่าดี
หรือไม่ อยา่งไร เพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงการลดของเสียในขั้นตอนวธีิการในจุดอ่ืนๆ ต่อไป 
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ตำรำงที ่3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานศึกษาทั้ง 7 ขั้นตอนท่ีกล่าวมาแลว้ โดยแสดงเป็นผงัการ
ด าเนินงานการศึกษา และรายละเอียดขั้นตอนการด าเนินงานการศึกษา  

ขั้นตอนการด าเนินงานการศึกษา รายละเอียด 

1. ศึกษาเก็บรวบรวมขอ้มูลรูปแบบของ

การบริหารงาน และศึกษาขอ้มูล (Define 

Phase) 

- รูปแบบของการด าเนินธุรกิจ 

- ผลิตภณัฑภ์าพรวมของบริษทั 

- ภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ 

- สภาพปัญหา ภาพรวมทัว่ไปในบริษทั 

- ศึกษาสถิติขอ้มูลจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน 

2 .  เ ก็ บข้อมู ล เ ก่ี ย วกับสภาพปัญหา 

(Measure Phase) 

 

- เก็บข้อมูลปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน และรวบรวม

ข้อมูลเพื่อเป็นสถิติท่ีบ่งบอกถึงจ านวนของเสีย        

ในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบจากเคร่ืองพิมพ ์

3 มิติ 

- ให้พนกังาน และผูท่ี้เก่ียวขอ้งทุกคนมีการเสนอแนะ

ปัญหา ท่ี เ กิด ข้ึนเพื่ อ เ ป็นข้อมูลในการประ ชุม                  

หา           แนวทางแกไ้ข 

3. ระยะการวิ เคราะห์ หาสาเหตุของ

ปัญหา (Analysis Phase) 

 

- น าขอ้มูลทางสถิติท่ีเก็บรวบรวมมาวิเคราะห์ร่วมกบั

ผู ้ ท่ี เ ก่ี ย วข้อง ทุกคนเพื่ อหาสา เหตุของปัญหา               

แต่ละปัญหา และร่วมมือกนัในการแกไ้ขปัญหา 

- ล าดับความส าคัญของแต่ละปัญหาจากหลักการ         

ของพาเรโต(Pareto) 

- สรุปแนวทางท่ีจะใช้ในการปรับปรุงแก้ไข เพื่อลด

โอกาสในการเกิดของเสียใหน้อ้ยท่ีสุด 
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ตำรำงที ่3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานศึกษาทั้ง 7 ขั้นตอนท่ีกล่าวมาแลว้ โดยแสดงเป็นผงัการ
ด าเนินงานการศึกษา และรายละเอียดขั้นตอนการด าเนินงานการศึกษา (ต่อ) 

4 .  ระ ยะก ารป รับป รุงแก้ไ ข ปัญหา 
(Improve Phase) 

 

- น าแนวทางในการแกไ้ขประชุมร่วมกบัคณะท างาน
ท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน าไปปฏิบติัจริง 

- ด า เ นินการทดลองใช้แนวทางปรับปรุง  หรือ
ปรับปรุงแกไ้ขเคร่ืองจกัรภายใตร้ะยะเวลางานศึกษา 

- ท าการวดัผลหลงัจากการปรับปรุงแกไ้ข 

5. ระยะการตรวจติดตามควบคุม และ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Control Phase) 

 

- ร่วมกันพิจารณากระบวนการผลิต และติดตาม           
การด าเนินงาน เพื่อรักษาสภาพหลงัการปรับปรุง 

- ประชุมเพื่อสรุปผล และน าแนวทางการปรับปรุง
แกไ้ขไปใชใ้นระยะยาว 

- จดัท าคู่มือการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ คู่มือซ่อมบ ารุง 
เพื่อให้สามารถแกไ้ขปัญหาไดร้วดเร็ว และแม่นย  า
ยิง่ข้ึน 

6. สรุปผลการศึกษา และขอ้เสนอแนะ 

 

- ขอ้มูลของเสียท่ีลดลง 
- ตน้ทุนวตัถุดิบท่ีลดลงหลงัจากปรับปรุง 
- เพิ่มเติมขอ้เสนอแนะ 

 



 

 

บทที ่4 

ผลการศึกษา และปรับปรุงการท างาน 

ในส่วนของบทน้ี กล่าวถึงผลการศึกษา รายละเอียดของขั้นตอนการท างาน ระยะเวลาของ
การท างาน ซ่ึงเร่ิมตั้งแต่การวิเคราะห์สภาพปัญหา ตลอดจนถึงเร่ิมการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข 
และสรุปผลการวจิยั 

4.1 การด าเนินธุรกจิ และภาพรวมของกระบวนการผลติช้ินงานต้นแบบจากเคร่ืองพมิพ์ 

3 มติิ 

บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีให้บริหารผลิตช้ินงานตน้แบบพลาสติกจากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ 

โดยมีการจดัโครงสร้างขององคก์รเป็น 4 ฝ่าย คือ ฝ่ายบริหาร ฝ่ายขาย ฝ่ายผลิต และฝ่ายการเงิน  

 มีขั้นตอนกระบวนการผลิตช้ินงานจากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ ดงัน้ี 

1. ฝ่ายขาย  : ติดต่อประสานงานรับค าสั่งผลิตช้ินงานจากลูกคา้ 

2. ฝ่ายผลิต : ออกแบบช้ินงาน และวางแบบช้ินงานในโปรแกรมจดัการควบคุม

เคร่ืองพิมพ ์(Maker Bot) 

3. ฝ่ายผลิต  : ด าเนินการผลิตโดยข้ึนรูปช้ินงานพลาสติกจากเคร่ืองพิมพ์ 3 มิติ และ

ควบคุมการท างานของเคร่ืองพิมพ ์3 มิติจนเสร็จการผลิต 

4. ฝ่ายผลิต  : ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน และตบแต่งเก็บรายละเอียดช้ินงานพลาสติก 

5. ซ่อมบ ารุง  : บ ารุงรักษาเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ 

กระบวนการผลิตช้ินงานต้นแบบพลาสติก จะแบ่งกระบวนการผลิตออกเป็นขั้นตอน

กระบวนการดงัท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ โดยมีกระบวนการผลิตตั้งแต่การติดต่อรับค าสั่งผลิตจากลูกคา้    

จนจบกระบวนการส่งมอบช้ินงานใหลู้กคา้ 

4.1.1 การด าเนินธุรกจิ และภาพรวมของการผลติ 

ภาพท่ี 4.1 แสดงถึงโครงสร้างการบริหารงานภายในบริษทักรณีศึกษา ท่ีมีการแบ่งงาน

ออกเป็นฝ่ายต่างๆ ตามหนา้ท่ีการท างาน ดงัน้ี 
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แผนผงัโครงสร้างการบริหาร 

 
ภาพที ่4.1 โครงสร้างการบริหาร 

 ฝ่ายขายมีหน้าท่ีประสานรายละเอียด และขอ้แมต่้างๆ ถึงความตอ้งการในการผลิตช้ินงาน
ตน้แบบจากลูกคา้ เช่น ลูกคา้มีขอ้มูลดิจิตอลงานตน้แบบเป็น 3 มิติ หรือไม่ , ตอ้งการงานตน้แบบ    
จากพลาสติกชนิด สี , ราคา และระยะเวลาในการผลิต 

ฝ่ายผลิตรับค าสั่งผลิตจากฝ่ายขาย น าขอ้มูลดิจิตอลงานตน้แบบ 3 มิติ เขา้โปรแกรมจดัการ

ควบคุมเคร่ืองพิมพ์ (Maker Bot) เพื่อท าการปรับตั้งค่าต่างๆ ในการท างานของเคร่ืองพิมพ ์              
และเตรียมเคร่ืองพิมพ ์พร้อมวตัถุดิบเส้นพลาสติก ก่อนข้ึนรูปช้ินงานพลาสติก หลงัเร่ิมการท างาน
เคร่ืองพิมพต์อ้งควบคุมดูแลการท างานของเคร่ืองพิมพใ์หท้  างานจนจบกระบวนการ  

หลังจากเสร็จกระบวนการผลิต เข้า สู่การตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน และตบแต่ง                   
เก็บรายละเอียดของช้ินงานพลาสติกใหเ้ขา้รูป และจดัส่งช้ินงานใหแ้ก่ลูกคา้ 

 

 
ภาพที ่4.2 กระบวนการการผลิตช้ินงานตน้แบบพลาสติก 

กรรมการผูจ้ดัการ 

ฝ่ายขาย และ
การตลาด 

ฝ่ายผลิต ฝ่ายบริหาร ฝ่ายการเงิน 

ฝ่ายขาย : ติดต่อประสาน รับค าสัง่ผลิตจากลกูคา้ 

ฝ่ายผลิต : ผลิตช้ินงานพลาสติกตน้แบบ 

ฝ่ายผลิต : ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

ฝ่ายขาย : จดัส่งช้ินงานพลาสติกตน้แบบใหล้กูคา้ 
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4.1.2 ช้ินงานต้นแบบต่างๆ แบ่งตามชนิดของวตัถุดิบทีผ่ลติ 

 ตารางท่ี 4.1 แสดงผลิตภณัฑ์รูปทรงต่างๆ ท่ีบริษทัรับบริการผลิตให้แก่ลูกคา้ตาม
ค าสั่งซ้ือ โดยจ าแนกออกเป็นชนิดๆตามวตัถุดิบเส้นพลาสติกท่ีใชผ้ลิต ดงัน้ี 

ตารางที ่4.1 ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตแบ่งตามชนิดของวตัถุดิบ 
ล าดบั รูปภาพ ลกัษณะคุณสมบติั 

1. 

 

 

-  ผลิตจากวสัดุเส้นพลาสติกชนิด PLA  
- มี อัต ร า ก า รหดตัว ต ่ า  ช้ิ น ง าน ไม่ ห ด             
หรือโก่งงอ เหมาะส าหรับท า ช้ินงานท่ีมี
ขนาดใหญ่หรือตอ้งการความแม่นย  าสูง 
- ช้ินง านพิมพ์ มี สีสด  เก็บรายละ เ อี ยด             
ไดค้มชดั  
- อุณหภูมิหวัฉีด 200-210 °C 
- อุณหภูมิฐานพิมพ ์60-70 °C หรือไม่ตอ้งมี 

 

 

 

 

 

 

 



27 

 

 

ตารางที ่4.1 ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตแบ่งตามชนิดของวตัถุดิบ (ต่อ) 

2. 

 

- ผลิตจากวสัดุเส้นพลาสติก ABS  
- มีความแข็งแรงทนทานสูง รับแรงกระแทก
ได้ เหมาะส าหรับท าช้ินงานต้นแบบ                     
หรือช้ินส่วนท่ีใชง้านจริง 
- ทนอุณหภูมิไดสู้งถึง 100 C สามารถใชง้าน
ใ น ส ภ า พ ค ว า ม ร้ อ น สู ง โ ด ย ช้ิ น ง า น                    
ไม่เสียรูปทรง 
- ช้ินงาน ABS สามารถน าไปขัดผิว                          
ด้ ว ย ก ร ะ ด า ษ ท ร า ย  อ บ ผิ ว ใ ห้ เ รี ย บ                           
ดว้ย Acetone ท าใหผ้วิมีความมนัเงา 
- อุณหภูมิหวัฉีด 230-240 °C 
- อุณหภูมิฐานพิมพ ์100-110 °C 
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ตารางที ่4.1 ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตแบ่งตามชนิดของวตัถุดิบ (ต่อ) 

3. 

 

- ผลิตจากวสัดุเส้นพลาสติก PETG                
หรือ T-glass (tough glass)  
- ทนทานต่อแรงกระแทก มีความเหนียว            
และยดืหยุน่พอๆ กบั ABS 
- มีการหดตวัต ่า เหมาะส าหรับพิมพช้ิ์นงาน 
ท่ีมีขนาดใหญ่ๆ เช่น โมเดลสถาปัตยกรรม 
ช้ินส่วนโครงสร้าง ช้ินส่วนเคร่ืองจกัร 
- อุณหภูมิหวัฉีด 230-240 °C 
- อุณหภูมิฐานพิมพ ์100-110 °C 
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ตารางที ่4.1 ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตแบ่งตามชนิดของวตัถุดิบ (ต่อ) 

4. 

 

- ผลิตจากวสัดุ Carbon Fiber             
+ PLA เส้นใยคาร์บอน 15%  
- พิมพง่์ายเหมือน PLA  
- มีความแขง็กวา่ PLA ทัว่ไป 
ถึงสองเท่า ตา้นทานแรงบิดงอ
ไดดี้ 
- พลาสติกไม่หดตวัขณะพิมพ ์
ช้ินงานมีขนาดแม่นย  า 
- อุณหภูมิหวัฉีด 200-240 °C 
- อุณหภูมิฐานพิมพ ์60-70 °C 
หรือไม่ตอ้งมี 
 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



30 

 

 

4.2 สภาพปัญหาของเสียจากการผลติในปัจจุบันของบริษทักรณศึีกษา 

จากการท่ีไดว้ิเคราะห์ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบเคร่ืองพิมพ ์
3 มิติ ตามเคร่ืองมือ 7 QCTools สามารถจ าแนกลกัษณะการเกิดความเสียหายได ้2 ลกัษณะ คือ 

1. ของเสียเกิดจากการท างานท่ีผดิพลาดของตวัเคร่ืองจกัร 
2. ของเสียเกิดจากการขาดประสบการณ์ของมนุษย ์

 

4.2.1  ของเสียเกดิจากการท างานทีผ่ดิพลาดของตัวเคร่ืองจักร  

 การท่ีเคร่ืองจกัรท างานผิดพลาด ผิดจงัหวะ และเกิดการขดัขอ้งระหว่างการท างานนั้น 
สามารถแยกสาเหตุการผดิพลาดออกได ้2 ลกัษณะดงัน้ี 

1. หวัฉีดตนั 
2. การโก่งงอของตวังาน 

 

4.2.2  ของเสียเกดิจากการขาดประสบการณ์ของมนุษย์  

ของเสียเกิดท่ีเกิดจากการขาดประสบการณ์ของมนุษย์นั้ นเกิดจากการขาดทักษะ 
ประสบการณ์ในการวางแผนการผลิต และการวางแบบงานก่อนส่งไปให้ฝ่ายผลิต ของเสียจาก
เหตุการณ์น้ีสามารถแยกออกได ้3 ลกัษณะดงัน้ี 

1. เส้นวสัดุหมดระหวา่งพิมพ ์
2. ช้ินงานลม้ 
3. การวางแบบงานก่อนเร่ิมการท างานท่ีไม่ดี 

 

จากภาพท่ี 4.3 เป็นแผนภาพแสดงการจ าแนกลกัษณะอาการต่างๆ ของเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ  
ท่ีท  าให้ช้ินงานท่ีพิมพแ์ลว้เสียหาย โดยแบ่งตามลกัษณะการเกิดความเสียหาย และแบ่งตามสาเหตุ
ของความผดิพลาด 
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ภาพที ่4.3 การจ าแนกลกัษณะอาการท่ีท าใหช้ิ้นงานเสีย 

 

ภาพท่ี 4.4 – 4.10 แสดงลักษณะของเสียในรูปแบบต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในการผลิตช้ินงาน
ตน้แบบจากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ โดยเป็นการแบ่งออกตามลกัษณะอาการของเสียท่ีเกิดข้ึน ดงัน้ี 

1. หวัฉีดตนั 
การท่ี เค ร่ืองจักรเ กิดอาการหัว ฉีดพลาสติกตันในระหว่างการพิมพ ์                       

ท  าให้ช้ินงานนั้นช ารุด เกิดความเสียหายพิมพ์งานไม่ส าเร็จ จึงท าให้เกิดของเสีย และเสียเวลา                   
ในการผลิต  

 
ภาพที ่4.4 งานท่ีหวัฉีดตนั 100% 

ของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในการผลิต  

เคร่ืองจกัรท างาน
ผดิพลาด 

หวัฉีดตนั 

การโก่งงอของ
ช้ินงาน 

ขาดประสพการณ์ 

เส้นพลาสติกหมด
ระหวา่งพิมพ ์

ช้ินงานลม้ 

การวางแบบงาน
เร่ิมตน้ท่ีไม่ดี 
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ภาพที ่4.5 งานท่ีหวัฉีดตนับางส่วน 

 

2. การโก่งงอของช้ินงาน 

การโก่งงอตัว บิดตัวของช้ินงาน ท าให้ ช้ินงานท่ีพิมพ์เ กิดการเสียรูป                   

ท  าใหช้ิ้นงานไม่ไดต้ามขนาดท่ีก าหนดไว ้เกิดความเสียหาย จึงท าใหเ้กิดของเสีย และเสียเวลา 

 
ภาพที ่4.6 การโก่งงอตวัของช้ินงาน 
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ภาพที ่4.7 การโก่งงอตวัของช้ินงาน 

 

3. เส้นพลาสติกหมดระหวา่งพิมพ ์
การ ท่ี เ ส้นพลาสติก ซ่ึ ง เ ป็นวัต ถุ ดิบหลัก เ กิดหมดระหว่า งการพิมพ ์                       

ท  าให้ช้ินงานนั้นช ารุด เกิดความเสียหายพิมพ์งานไม่ส าเร็จ จึงท าให้เกิดของเสีย และเสียเวลา               
ในการผลิต  
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ภาพที ่4.8 เส้นพลาสติกหมดระหวา่งพิมพ ์

 

 

 

 

 

4. ช้ินงานลม้ 
การพิมพ์ช้ินงานไปแล้ว ระหว่างพิมพ์หัวฉีดเกิดชน หรือเก่ียวกับช้ินงาน            

ท  าใหช้ิ้นงานลม้ ช ารุด จึงเกิดความเสียหายพิมพง์านไม่ส าเร็จ เกิดของเสีย และเสียเวลาในการผลิต 
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ภาพที ่4.9 ช้ินงานลม้ 

 

5. การวางแบบช้ินงานไม่ดี 
การพิมพง์านจากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ ในการข้ึนรูปช้ินงานจะมีการสร้างตวัค ้ายนั

ช้ินงาน(Support)  รองรับตวัช้ินงาน เพื่อให้ช้ินงานให้สามารถตั้งคงสภาพไวร้ะหว่างพิมพ ์               
ในกรณีมีการวางแบบช้ินงานท่ีไม่ดี จะท าให้เกิดการสร้างตัวค ้ ายนัช้ินงานมาก เป็นอุปสรรค            
ต่อกระบวนการตบแต่งช้ินงานหลังพิมพ์เสร็จ เป็นการเสียเวลาในการผลิต อีกทั้งการวางแบบ
ช้ินงานในต าแหน่ง หรือมุมเอียงองศาท่ีพอเหมาะ จะท าให้คุณภาพช้ินงานดีกว่าการวางแบบ
ธรรมดา  

 
ภาพที ่4.10 การวางแบบช้ินงานไม่ดี 

จากของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบจากเคร่ืองพิมพ์ 3 มิติ ท าให้มี

ปริมาณการใช้วตัถุดิบเส้นพลาสติกสูงข้ึน และส่งผลให้ตน้ทุนในการการผลิตต่อเดือนเพิ่มสูงข้ึน

ตามไปดว้ย ตามตารางท่ี 4.2 
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ตารางที ่4.2 ตน้ทุนวตัถุดิบเส้นพลาสติก ระหวา่งเดือน ก.ค. – ธ.ค. 2559 
พ.ศ.2559/เดือน ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม เฉล่ีย/เดือน 
วตัถุดิบ/บาท  28,143 29,170 17,917 7,784 5,960 10,029 81,086 13,514 

 

4.3 การวเิคราะห์สาเหตุของเสียทีเ่กดิขึน้จากแผนผงัก้างปลา 

 จากปัญหาของเสียขา้งตน้ท่ีกล่าวมานั้น ผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์สาเหตุต่างๆ ท่ีท าให้เกิด
ของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบจากเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ โดยมีกระบวนการศึกษาวิเคราะห์
โดยแผงกา้งปลา ภาพท่ี 4.11 – 4.15 แสดงให้เห็นถึงมูลเหตุของการเกิดของเสียในลกัษณะต่างๆ           
ทั้ง 5 ลกัษณะ ดงัน้ี 

1. ของเสียเกดิจากหัวฉีดตัน 

�        

Machine
Man

Material

                               �                   

                              

                   

         �                �              

                  �    �                               

                            

                          

 

ภาพที ่4.11 สาเหตุท่ีหวัฉีดตนั ท าใหผ้ลิตช้ินงานเสีย 

 

2. ของเสียเกดิจากการโก่งตัวของงาน 
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Man

Machine Material

                           

                     

         �                                            

                            

        �          

                                 

                             �                        

 

ภาพที ่4.12 สาเหตุการโก่งงของงาน ท าใหผ้ลิตช้ินงานเสีย 

 

 

3. ของเสียเกดิจากเส้นพลาสติกหมดระหว่างพมิพ์ 

 

           �    �         

Man

                                

             

      

 

ภาพที ่4.13 สาเหตุเส้นพลาสติกหมดระหวา่งพิมพ ์ท าใหผ้ลิตช้ินงานเสีย 
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4. ของเสียเกดิจากช้ินงานล้ม 

          

Man

Machine Material

                           

                           

                  �                                

        �                   

                                  

                   
                        

               software

            support           

 

ภาพที ่4.14 สาเหตุท่ีช้ินงานลม้ ท าใหผ้ลิตช้ินงานเสีย 

 

5. ของเสียเกดิจากการวางแบบงานเร่ิมต้นทีไ่ม่ดี 
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Man

              

             

                   
                        

            

Support           

             

             

 

ภาพที ่4.15 การวางแบบงานเร่ิมตน้ท่ีไม่ดี ท าใหผ้ลิตช้ินงานเสีย และคุณภาพต ่า 

โดยสามารถจ าแนกปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต และสาเหตุรวมท่ีท าให้เกิดของเสีย 

น ามาวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขปัญหาเบ้ืองตน้ ก าหนดเป็นมาตรการต่างๆ เพื่อลดปริมาณ             

ของเสียท่ีเกิดข้ึนใหล้ดลง ตามตารางท่ี 4.6  

ตารางที ่4.3 สาเหตุการเกิดของเสีย และแนวทางการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ 

ลกัษณะ

อาการ 

สาเหตุ แนวทางการแกไ้ขเบ้ืองตน้ หมายเหตุ 

หวัฉีดตนั เกิดการหกังอของเส้นวตัถุดิบ เ ลือกใช้ว ัตถุดิบเส้นพลาสติกจาก 

ผูผ้ลิต (Supplier) ท่ีน่าเช่ือถือ  

 

ไม่มีการบ ารุงรักษา ต้องมีการตรวจเช็ค ท าการเปล่ียน

หั ว ฉี ด เ ม่ื อ ชั่ ว โ ม ง ก า ร ท า ง า น

เคร่ืองพิมพค์รบ 200 ชม. 

จดัท าคู่มือ

บ ารุงรักษา

ประจ าเคร่ือง 

ไม่มีการบ ารุงรักษา ตรวจสอบค่ามาตรฐานอุณหภู มิ            

ข อ ง วั ต ถุ ดิ บ แ ต่ ล ะ ช นิ ด ท่ี ใ ช ้                  

จากผู ้ผ ลิต  และเ ลือกใช้อุณหภู มิ
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หัวฉีดให้พอเหมาะกับค่ามาตรฐาน

นั้นๆ  

ฝุ่ นระอองปนเป้ือนวตัถุดิบ หลงัจากเลิกท าการผลิตช้ินงานแลว้ 

ต้องถอดวตัถุดิบออกจากตัวเคร่ือง  

ทุกค ร้ั ง  และน า ไป เก็บใน ตู้ เ ก็บ

วตัถุดิบ 

 

คุณภาพวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน เ ลื อ ก ใ ช้ ว ัต ถุ ดิ บ เ ส้ นพ ล า ส ติ ก                

จากผูผ้ลิตท่ีน่าเช่ือถือ 

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่4.3 สาเหตุการเกิดของเสีย และแนวทางการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ (ต่อ) 
การโก่งงอ

ของงาน 

การตั้งค่าเคร่ืองก่อนเร่ิมท างาน

ท่ีไม่ดี 

ก่อนท าการผลิต ต้องมีการตั้ ง ค่ า

ร ะ ย ะ ห่ า ง ร ะ หว่ า งหั ว ฉี ด -ฐ า น

เคร่ืองพิมพ์ ให้ได้ระยะท่ีก าหนด         

ทุกคร้ัง 

 

ควบคุมอุณหภูมิการท างาน 

ของเคร่ืองไม่ได ้

ตอ้งมีการตรวจเช็คการท างานของตวั

วัด อุณหภู มิหัว ฉีด  ไ ม่ ให้ เ กิน ค่ า             

ค ว าม เ บ่ี ย ง เ บนมา ตร ฐ าน ทุ กๆ           

200 ชัว่โมงการท างาน 

จดัท าคู่มือ

บ ารุงรักษา

ประจ าเคร่ือง 

ตั้งค่าระหวา่งการท างาน             

ของเคร่ืองไดไ้ม่ดี 

เม่ือการผลิตท่ีมีการท างานต่อเน่ือง 

12 ชั่วโมงข้ึนไป/1ช้ินงาน ต้องลด

ความเร็วการท างานของเคร่ืองลง 

30%  

 

คุณภาพวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน เ ลื อ ก ใ ช้ ว ัต ถุ ดิ บ เ ส้ นพ ล า ส ติ ก             
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จาก ผูผ้ลิตท่ีน่าเช่ือถือ 

เสน้พลาสติก

หมดระหวา่ง

พิมพ ์

ปริมาณวสัดุไม่เพียงพอ หลังจากโปรแกรมจัดการควบคุม

เคร่ืองพิมพ ์(Maker Bot) ไดค้  านวณ

เวลา  และป ริม าณน ้ าหนักวัส ดุ           

ในการผลิตออกมาแล้ว พนักงาน          

ต้องท าการเตรียมวัสดุให้เพียงพอ

ก่อนการพิมพโ์ดยการชัง่น ้ าหนกัวสัดุ

ใหเ้พียงพอทุกคร้ังก่อนเร่ิมการผลิต 

 

เ ม่ื อการผ ลิตด า เ นินไป ถึง  9 0%           

ตอ้งมีการตรวจเช็คปริมาณวสัดุอย่าง

สม ่าเสมอ ทุก 15 นาที 

 

 

 

 

ตารางที ่4.3 สาเหตุการเกิดของเสีย และแนวทางการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ (ต่อ) 
ช้ินงานลม้ การตั้งค่าเคร่ืองก่อนเร่ิมท างาน

ท่ีไม่ดี 

ก่อนท าการผลิต ต้องมีการตั้ ง ค่ า

ร ะ ย ะ ห่ า ง ร ะ หว่ า งหั ว ฉี ด -ฐ า น

เคร่ืองพิมพ์ ให้ได้ระยะท่ีก าหนด        

ทุกคร้ัง 

 

รูปแบบการวางช้ินงานท่ีไม่ดี ปรับแต่งเสริมจุดค ้ายนัช้ินงานภายใน

โปรแกรมจดัการควบคุมเคร่ืองพิมพ ์

เพ่ือให้ช้ินงานมีความมัน่คงแข็งแรง

กวา่เดิม 

ตอ้งเป็นไป

ตามหลกั

วิศวกรรม

พ้ืนฐาน 

การท างานท่ีผิดจงัหวะ        

ของเคร่ืองจกัร 

ตอ้งมีการตรวจเช็คความตึงสายพาน 

และหยอดจารบีตามจุเคล่ือนไหว

ต่างๆ ทุกๆ 200 ชัว่โมงการท างาน 

จดัท าคู่มือ

บ ารุงรักษา

ประจ าเคร่ือง 

คุณภาพวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน เลือกใชว้ตัถุดิบเสน้พลาสติกจาก  
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ผูผ้ลิตท่ีน่าเช่ือถือ  

 

 

การวางแบบ

งานเร่ิมตน้ท่ี

ไม่ดี 

การวางแบบงานเร่ิมตน้ท่ีไม่ดี การวางแบบช้ินงานในโปรแกรม 

จดัการควบคุมเคร่ืองพิมพ ์ตอ้งวาง

ช้ินงานใหเ้อียงท ามุม 5 - 29 องศา 

ตอ้งมีการวาง

โครงสร้างการ

ค ้ายนัเพ่ิมเติม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.4 แนวทางการแก้ไข และแนวทางป้องกนั 
 จากการศึกษาปัญหา สาเหตุของการเกิดของเสียในลักษณะต่างๆ สรุปแยกเป็นสาเหตุ        
และแนวทางแกไ้ข ก าหนดเป็นแนวทางการป้องกนัไดด้งัต่อไปน้ี 
 

4.4.1 ของเสียจากหัวฉีดตัน 

ของเสียจากการท่ีหวัฉีดของเคร่ืองพิมพ ์3 มิติตนั มีสาเหตุดงัน้ี 
1. พนกังานขาดความรู้ ความสามารถ ในการเลือกใชอุ้ณหภูมิการท างานของหวัฉีด

ใหเ้หมาะสมกบัชนิดของวตัถุดิบท่ีใช ้
2. ขาดการดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร เน่ืองจากไม่ทราบถึงระยะเวลาการเส่ือมสภาพ

หวัฉีด 
3. ขาดการดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร ท าให้อุณหภูมิของตัววดัอุณหภูมิหัวฉีด            

(Temp Sensor) เกิดค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
4. เกิดการหกังอ หรือบิดงอของเส้นวตัถุดิบระหวา่งการป้อนลงเคร่ืองจกัร 
5. มีฝุ่ นละอองปนเป้ือนในวตัถุดิบ 
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6. คุณภาพของวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 

แนวทางการแกไ้ขไม่ให้เกิดของเสียจากการท่ีหวัฉีดของเคร่ืองพิมพ ์3 มิติตนั มีดงัน้ี 
1. อบรมพนกังานให้รู้ถึงคุณสมบติัของวตัถุดิบชนิดต่างๆ และเลือกใชว้ตัถุดิบเส้น

พลาสติกจากผูผ้ลิตท่ีน่าเช่ือถือ ซ่ึงแต่ละท่ีคุณสมบติัจะต่างกนัออกไปพนกังาน
ตอ้งเขา้ใจวตัถุดิบชนิดไหนตอ้งใชอุ้ณหภูมิหวัฉีดในการท างานเท่าไหร่ 

2. บ า รุง รักษาโดยท าการเปล่ียนหัวฉีดเ ม่ือชั่วโมงการท างานเค ร่ืองพิมพ ์                       
ครบ 200 ชม. 

3. ตรวจเช็คการท างานของตวัวดัอุณหภูมิหัวฉีดไม่ให้เกินค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน    
เม่ือชัว่โมงการท างานเคร่ืองพิมพค์รบ 200 ชม. 

4. หลังจากเลิกท าการผลิตแล้ว ต้องถอดวัตถุดิบออกจากตัวเคร่ืองทุกคร้ัง               
และน าไปเก็บในตูเ้ก็บวตัถุดิบ 

 

 

 

แนวทางป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียจากการท่ีหวัฉีดของเคร่ืองพิมพ ์3 มิติตนั มีดงัน้ี 
1. จดัท าตารางคู่มือการบ ารุงรักษาประจ าเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
2. ตอ้งมีการตรวจสอบเคร่ืองจกัรก่อนเลิกงานเสมอว่าปิดระบบ และถอดวตัถุดิบ

เก็บแลว้หรือไม่ 
3. ตอ้งมีการตรวจสอบคุณภาพงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองจกัรแต่ตวัอยา่งสม ่าเสมอ 

 

4.4.2 ของเสียจากการโก่งงอของช้ินงาน 

ของเสียจากการโก่งงอของช้ินงานตน้แบบ มีสาเหตุดงัน้ี 
1. ไม่มีตรวจเช็ค และปรับตั้งระยะห่างหวัฉีดกบัฐานเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมการท างาน 
2. การปรับตั้ งค่าการท างานของเคร่ืองจักรภายในโปรแกรมจัดการควบคุม

เคร่ืองพิมพ ์(Maker Bot) ท่ีไม่เหมาะสม เคร่ืองจกัรท างานเร็วเกินไป 
3. ขาดการดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ท าให้อุณหภูมิตวัวดัอุณหภูมิหวัฉีดไม่ให้เกิน                

ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน  
4. คุณภาพของวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 
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แนวทางการแกไ้ขไม่ใหเ้กิดของเสียจากการโก่งงอของช้ินงานตน้แบบ มีดงัน้ี 
1. ก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองจักร ต้องมีการปรับตั้ งระยะห่างหัวฉีดกับฐานเคร่ืองจักร                     

ก่อนเร่ิมการท างานทุกคร้ัง 
2. อบรมพนักงานให้ รู้ ถึงคุณสมบัติของว ัตถุดิบชนิดต่างๆ เพื่อท่ีปรับตั้ งค่า              

การท างานของเค ร่ืองจักรภายในโปรแกรมจัดการควบคุมเค ร่ืองพิมพ์           
(Maker Bot) ให้เหมาะสม เช่น การเปิด-ปิดพดัลม การเปิด-ปิดฐานความร้อน 
ความเร็วในการท างานของเคร่ืองจกัร 

3. ตร ว จ เ ช็ ค ก า รท า ง า นขอ ง อุณหภู มิ ตัว ว ัด อุณหภู มิ หั ว ฉี ด ไ ม่ ใ ห้ เ กิ น                                  
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน เม่ือชัว่โมงการท างานเคร่ืองพิมพค์รบ 200 ชม. 

4. การผลิตท่ีมีการท างานต่อเน่ือง 12 ชั่วโมงข้ึนไป/1 ช้ินงาน ต้องลดความเร็ว             
การท างานของเคร่ืองลง 30% 

5. เลือกใชว้ตัถุดิบเส้นพลาสติกจากผูผ้ลิตท่ีน่าเช่ือถือ 
 
 
 
 

แนวทางการป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียจากการโก่งงอของช้ินงานตน้แบบ มีดงัน้ี 
1. จดัท าตารางคู่มือการบ ารุงรักษาประจ าเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
2. ตอ้งมีการตรวจสอบคุณภาพงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองจกัรแต่ละตวัอยา่งสม ่าเสมอ 
3. ตอ้งมีการสุ่มทดสอบทกัษะความรู้ของพนกังานท่ีคุมเคร่ืองจกัรเป็นระยะๆ 

 

4.4.3 ของเสียเกดิจากเส้นพลาสติกหมดระหว่างพมิพ์ 

ของเสียท่ีเกิดจากเส้นพลาสติกหมดระหวา่งพิมพมี์สาเหตุมากจากการเตรียมปริมาณ
วสัดุไม่เพียงพอต่อการผลิต 1 คร้ัง ก่อนเร่ิมการท างานของเคร่ืองจกัร 

แนวทางการแกไ้ขไม่ให้เกิดของเสียจากเส้นสติกหมดระหวา่งพิมพ ์มีดงัน้ี 
1. อบรมพนกังานให้มีความรู้ความช านาญในโปรแกรมจดัการควบคุมเคร่ืองพิมพ์

(Maker Bot) โดยหลงัโปรแกรมได้ค  านวณเวลา และปริมาณน ้ าหนักวสัดุ            
ในการผลิตออกมาแลว้ พนกังานตอ้งท าการเตรียมวสัดุให้เพียงพอก่อนการพิมพ ์
โดยการชัง่น ้าหนกัวสัดุใหเ้พียงพอทุกคร้ังก่อนเร่ิมการผลิต 
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2. เม่ือการผลิตด าเนินไปถึง 90% แลว้ พนักงานตอ้งมีการตรวจเช็คปริมาณวสัดุ          
ท่ีเหลือภายในเคร่ืองอยา่งสม ่าเสมอ ทุก 15 นาที  

3. ในกรณีท่ีวสัดุหมดระหว่างพิมพ์ให้รีบแจ้งหัวหน้า เพื่อวางแผนท าการเติม            
วสัดุเพิ่ม 

แนวทางป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียจากเส้นสติกหมดระหวา่งพิมพ ์มีดงัน้ี 
1. ตอ้งมีการตรวจสอบคุณภาพงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองจกัรแต่ตวัอยา่งสม ่าเสมอ 
2. ตอ้งมีเดินตรวจสอบการท างานของเคร่ืองจกัรเป็นระยะๆ 
3. ตอ้งมีการสุ่มทดสอบทกัษะความรู้ของพนกังานท่ีคุมเคร่ืองจกัรเป็นระยะ 

 

4.4.4 ของเสียเกดิจากช้ินงานล้ม 

ของเสียจากการท่ีช้ินงานตน้แบบลม้ มีสาเหตุดงัน้ี 
1. ไม่มีตรวจเช็ค และปรับตั้งระยะห่างหวัฉีดกบัฐานเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมการท างาน 
2. การปรับตั้ งค่าการท างานของเคร่ืองจักรภายในโปรแกรมจัดการควบคุม

เคร่ืองพิมพ ์(Maker Bot) ท่ีไม่เหมาะสม 
3. ขาดการดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ท าใหเ้กิดการท างานท่ีผดิจงัหวะ 
4. คุณภาพของวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 

แนวทางการแกไ้ขไม่ใหช้ิ้นงานตน้แบบลม้ มีดงัน้ี 
1. ก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองจักร ต้องมีการปรับตั้ งระยะห่างหัวฉีดกับฐานเคร่ืองจักร           

ก่อนเร่ิมการท างานทุกคร้ัง 
2. อบรมพนกังานให้มีความรู้ความช านาญในโปรแกรมจดัการควบคุมเคร่ืองพิมพ์

(Maker Bot) ด้านการเพิ่มเติมส่วนค ้ ายนัช้ินงาน และการสร้างโครงสร้าง               
การค ้ายนัช้ินงาน (Support) เพิ่มเติม เพื่อให้ช้ินงานมีความมัน่คงแข็งแรงมากข้ึน 
ตามพื้นฐานหลกัวศิวกรรม 

3. บ ารุงรักษา ตรวจเช็คความตึงของสายพาน และหยอดจารบีตามจุดเคล่ือนไหว
ต่างๆ เม่ือชัว่โมงการท างานเคร่ืองพิมพค์รบ 200 ชม. 

4. เลือกใชว้ตัถุดิบเส้นพลาสติกจากผูผ้ลิตท่ีน่าเช่ือถือ 

แนวทางป้องกนัไม่ใหช้ิ้นงานตน้แบบลม้ มีดงัน้ี 
1. จดัท าตารางคู่มือการบ ารุงรักษาประจ าเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
2. ตอ้งมีการตรวจสอบคุณภาพงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองจกัรแต่ตวัอยา่งสม ่าเสมอ 
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3. ตอ้งมีการสุ่มทดสอบทกัษะความรู้ของพนกังานท่ีคุมเคร่ืองจกัรเป็นระยะๆ 
 

4.4.5 ของเสียเกดิจากการวางแบบงานเร่ิมต้นทีไ่ม่ดี 

ของเสียท่ีเกิดจากการวางแบบงานเร่ิมตน้ท่ีไม่ดี มีสาเหตุมาจากการปรับตั้งค่าการ
ท างานของเคร่ืองจกัรภายในโปรแกรมจดัการควบคุมเคร่ืองพิมพ ์(Maker Bot) ท่ีไม่เหมาะสม 

แนวทางการแกไ้ขไม่ใหช้ิ้นงานตน้แบบเสียจากการวางแบบเร่ิมตน้ท่ีไม่ดี โดยอบรม
พนกังานให้มีความรู้ความช านาญในโปรแกรมจดัการควบคุมเคร่ืองพิมพ(์Maker Bot) ในดา้น
ลกัษณะการวางแบบช้ินงาน มุมองศาการวางช้ินงานใหเ้อียงท ามุม 5 - 29 องศา จากนั้นเพิ่มเติมส่วน
ค ้ายนัช้ินงาน และการสร้างโครงสร้างการค ้ายนัช้ินงาน (Support) เพิ่มเติม เพื่อให้ช้ินงานมีความ
มัน่คงแขง็แรงมากข้ึน ตามพื้นฐานหลกัวศิวกรรม 

แนวทางป้องกนัไม่ใหช้ิ้นงานตน้แบบเสียจากการวางแบบเร่ิมตน้ท่ีไม่ดี มีดงัน้ี 
1. ตอ้งมีการตรวจสอบคุณภาพงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองจกัรแต่ตวัอยา่งสม ่าเสมอ 
2. สุ่มทดสอบทกัษะความรู้ของพนกังานท่ีคุมเคร่ืองจกัรเป็นระยะๆ 

 
 
 

ตารางที ่4.4 สรุปแนวทางการแกไ้ข และแนวทางป้องกนั 

อาการของเสียท่ี
เกิดข้ึน 

แนวทางการแกไ้ข แนวทางป้องกนั 

1. หวัฉีดตนั 
   

1. อบรมพนักงานให้รู้ถึงคุณสมบัติ
ของวตัถุดิบชนิดต่างๆ และเลือกใช้
วตัถุดิบชนิดไหนต้องใช้อุณหภูมิ
หวัฉีดในการท างานเท่าไหร่ 

2. บ ารุงรักษาโดยท าการเปล่ียนหัวฉีด
เม่ือชั่วโมงการท างานเคร่ืองพิมพ ์                       
ครบ 200 ชม. 

3. ตรวจเ ช็คการท างานของตัวว ัด
อุณหภูมิหวัฉีดไม่ใหเ้กินค่าเบ่ียงเบน

1. จดัท าตารางคู่มือการบ ารุงรักษา
ประจ าเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 

2. ต้อ ง มี ก า รต ร ว จส อบสอบ
เคร่ืองจกัรก่อนเลิกงานเสมอว่า
ปิดระบบ และถอดวตัถุดิบเก็บ
แลว้หรือไม่ 

3. ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพ
งาน ท่ีได้จ าก เค ร่ืองจักรแ ต่
ตวัอยา่งสม ่าเสมอ 
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มาตรฐานเม่ือชั่วโมงการท างาน
เคร่ืองพิมพค์รบ 200 ชม. 

4. หลังจากเลิกท าการผลิตแล้ว ต้อง
ถอดวตัถุดิบออกจากตัวเคร่ืองทุก
คร้ังและน าไปเก็บในตูเ้ก็บวตัถุดิบ 

 
 

2. ของเสียจากการ
โก่งงอของช้ินงาน 

1. ก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองจักร ต้องมีการ
ปรับตั้ งระยะห่างหัว ฉีดกับฐาน
เคร่ืองจักรก่อนเร่ิมการท างานทุก
คร้ัง 

2. อบรมพนักงานให้รู้ถึงคุณสมบัติ
ของวตัถุดิบชนิดต่างๆ เพื่อท่ีปรับตั้ง
ค่าการท างานของเคร่ืองจกัรภายใน
โปรแกรมจดัการควบคุมเคร่ืองพิมพ ์          
(Maker Bot) ให้เหมาะสม เช่น การ
เปิด -ปิดพัดลม การเ ปิด -ปิดฐาน
ความร้อน ความเร็วในการท างาน
ของเคร่ืองจกัร 

1. จดัท าตารางคู่มือการบ ารุงรักษา
ประจ าเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 

2. ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพ
งานท่ีได้จากเคร่ืองจักรแต่ละ
ตวัอยา่งสม ่าเสมอ 

3. ต้องมีการสุ่มทดสอบทักษะ
ค ว า ม รู้ ข อ งพนัก ง าน ท่ี คุ ม
เคร่ืองจกัรเป็นระยะๆ 

 

 

ตารางที ่4.4 สรุปแนวทางการแกไ้ข และแนวทางป้องกนั (ต่อ) 

 3. ตรวจเช็คการท างานของอุณหภูมิตวั
ว ั ด อุ ณ ห ภู มิ หั ว ฉี ด ไ ม่ ใ ห้ เ กิ น                                  
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน เม่ือชั่วโมง
การท างานเคร่ืองพิมพค์รบ 200 ชม. 

4. การผลิตท่ีมีการท างานต่อเน่ือง 12 
ชั่วโมงข้ึนไป/1 ช้ินงาน ต้องลด
ความเร็วการท างานของเคร่ืองลง 
30% 

5. เลือกใช้วตัถุดิบเส้นพลาสติกจาก
ผูผ้ลิตท่ีน่าเช่ือถือ 

 

3. ของเสียเกิดจาก 1. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความ 1. ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพ
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เส้นพลาสติกหมด
ระหวา่งพิมพ ์
 

ช านาญในโปรแกรมจดัการควบคุม
เคร่ืองพิมพ ์(Maker Bot) โดยหลงั
โปรแกรมไดค้  านวณเวลา พนกังาน
ต้องท าการเตรียมวสัดุให้เพียงพอ
ก่อนการพิมพ์ โดยการชั่งน ้ าหนัก
ว ัสดุให้เพียงพอทุกคร้ังก่อนเร่ิม   
การผลิต 

2. เม่ือการผลิตด าเนินไปถึง 90% แลว้ 
พนกังานตอ้งมีการตรวจเช็คปริมาณ
วัส ดุ ท่ี เหลือภายในเค ร่ืองอย่า ง
สม ่าเสมอ ทุก 15 นาที  

3. ในกรณีท่ีว ัสดุหมดระหว่างพิมพ ์  
ให้รีบแจ้งหัวหน้า เพื่อวางแผนท า
การเติมวสัดุเพิ่ม 

ง า น ท่ี ไ ด้ จ า ก เ ค ร่ื อ ง จั ก ร              
แต่ตวัอยา่งสม ่าเสมอ 

2. ตอ้งมีเดินตรวจสอบการท างาน
ของเคร่ืองจกัรเป็นระยะๆ 

3. ต้องมีการสุ่มทดสอบทักษะ
ค ว า ม รู้ ข อ งพนัก ง าน ท่ี คุ ม
เคร่ืองจกัรเป็นระยะ 

 

 

 

 

ตารางที ่4.4 สรุปแนวทางการแกไ้ข และแนวทางป้องกนั (ต่อ) 

4. ของเสียเกิดจาก
ช้ินงานลม้ 
 

1. ก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองจักร ต้องมีการ
ปรับตั้ งระยะห่างหัวฉีดกับฐาน
เค ร่ืองจักร ก่อน เ ร่ิมการท า งาน         
ทุกคร้ัง 

2. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความ
ช านาญในโปรแกรมจดัการควบคุม
เคร่ืองพิมพ์(Maker Bot) ดา้นการ
เพิ่มเติมส่วนค ้ ายนัช้ินงาน และการ
สร้างโครงสร้างการค ้ ายนัช้ินงาน 
(Support) เพิ่มเติม เพื่อให้ช้ินงาน          
มี ค ว ามมั่น ค งแข็ ง แ รงม าก ข้ึน          

1. จดัท าตารางคู่มือการบ ารุงรักษา
ประจ าเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 

2. ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพ
ง า น ท่ี ไ ด้ จ า ก เ ค ร่ื อ ง จั ก ร              
แต่ตวัอยา่งสม ่าเสมอ 

3. ต้องมีการ สุ่มทดสอบทักษะ
ค ว า ม รู้ ข อ งพนัก ง าน ท่ี คุ ม
เคร่ืองจกัรเป็นระยะๆ 
 



49 

 

 

ตามพื้นฐานหลกัวศิวกรรม 
3. บ า รุ ง รักษา  ตรวจ เ ช็คความ ตึง          

ของสายพาน  และหยอดจาร บี             
ตามจุดเคล่ือนไหวต่างๆ เม่ือชัว่โมง
การท างานเคร่ืองพิมพค์รบ 200 ชม. 

เลือกใชว้ตัถุดิบเส้นพลาสติกจากผูผ้ลิต
ท่ีน่าเช่ือถือ 

5. ของเสียเกิดจาก
การวางแบบงาน
เร่ิมตน้ท่ีไม่ดี 
 

อบรมพนักงานให้ มี ความ รู้ความ
ช านาญในโปรแกรมจัดการควบคุม
เคร่ืองพิมพ์(Maker Bot) ในด้าน
ลกัษณะการวางแบบช้ินงาน มุมองศา
การวางช้ินงานให้เอียงท ามุม 5 - 29 
องศา จากนั้นเพิ่มเติมส่วนค ้ายนัช้ินงาน 
และการสร้างโครงสร้างการค ้ าย ัน
ช้ินงาน (Support) เพิ่มเติม เพื่อให้
ช้ินงานมีความมั่นคงแข็งแรงมากข้ึน 
ตามพื้นฐานหลกัวศิวกรรม 

1. ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพ
ง า น ท่ี ไ ด้ จ า ก เ ค ร่ื อ ง จั ก ร                 
แต่ตวัอยา่งสม ่าเสมอ 

2. สุ่มทดสอบทักษะความรู้ของ
พนักงานท่ีคุมเคร่ืองจักรเป็น
ระยะๆ 

 
 
 
 
 

4.5 การเปรียบเทยีบประเมนิผลหลงัการปรับปรุง  

 จากการศึกษาปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบของเคร่ืองพิมพ์ 3 มิติ 
บริษัทกรณีศึกษาพิจารณาจากตาราง 4.4 แสดงให้เห็นถึงปริมาณการใช้วตัถุดิบเส้นพลาสติก             
ในการผลิต และประสิทธิภาพในการผลิตช่วงเดือน กรกฎาคม – ธนัวาคม พ.ศ.2559 และจากตาราง 
4.5 แสดงให้เห็นถึงผลการด าเนินการระหว่างการปรับปรุงตามขั้นตอน และมาตรการต่างๆ              
ท่ีได้ก าหนดไวใ้หม่ ช่วงเดือน เมษายน – กันยายน พ.ศ.2560 เพื่อลดของเสียกระบวนการผลิต            
เป็นการลดปริมาณการใชว้ตัถุดิบเส้นพลาสติกในการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  

โดยเม่ือท าการเปรียบเทียบผลการศึกษาจากทั้งสองตารางพบว่าระหวา่งการปรับปรุงการ
ลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ พบวา่ของเสียในกระบวนการผลิตลดลง โดยส่งผล
ใหป้ริมาณการใชเ้ส้นวตัถุดิบพลาสติกในการผลิตลดลง จากร้อยละ 20.28 ของยอดขาย/เดือน เหลือ
ร้อยละ 13.59 ของยอดขาย/เดือน และยงัท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตเพิ่มสูงข้ึนอีกดว้ย 
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ตารางที ่4.5 ตน้ทุนวตัถุดิบเส้นพลาสติก และยอดขายระหวา่งเดือน ก.ค. – ธ.ค. 2559 

พ.ศ.2559/เดือน ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม เฉล่ีย/เดือน 

วตัถุดิบ/บาท  28,143 29,170 17,917 7,784 5,960 10,029 81,086 13,514 

ยอดขาย/บาท 103,830 125,130 57,428 47,130 18,216 48,080 399,814 66,637 

วตัถุดิบเฉล่ีย/เดือน 
      

      
     ตน้ทุนวตัถุดิบร้อยละ       

ยอดขายเฉล่ีย/เดือน 

จากตารางท่ี 4.5 จะเห็นได้ว่าในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ ในบริษทักรณีศึกษา        

มีปริมาณการใช้วตัถุดิบในการผลิต คือเส้นพลาสติก ช่วงเดือน กรกฎาคม – ธันวาคม พ.ศ.2559   

เป็นจ านวนเงินเฉล่ีย 13,514 บาท/เดือน ในอตัราเฉล่ีย ร้อยละ 20.28 ของยอดขาย/เดือน 

 

 

 

 

 

ตารางที ่4.6 ตน้ทุนวตัถุดิบเส้นพลาสติก และยอดขายระหวา่งเดือน เม.ย. – ก.ย. 2560 

พ.ศ.2560/เดือน เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม เฉล่ีย/เดือน 

วตัถุดิบ/บาท  4,995 4,706 9,991 18,015 27,754 17,641 64,702 10,783 

ยอดขาย/บาท 72,113 62,912 51,975 100,954 122,542 65,542 476,038 79,339 

วตัถุดิบเฉล่ีย/เดือน 
      

      
     ตน้ทุนวตัถุดิบร้อยละ       

ยอดขายเฉล่ีย/เดือน 

 จากตารางท่ี 4.6 จะเห็นได้ว่าในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ ในบริษทักรณีศึกษา          
มีปริมาณการใชว้ตัถุดิบในการผลิต คือเส้นพลาสติก ช่วงท่ีมีการปรับปรุงเดือน เมษายน – กนัยายน 
พ.ศ.2560 เป็นจ านวนเงินเฉล่ีย 10,783 บาท/เดือน ในอตัราเฉล่ีย ร้อยละ 13.59 ของยอดขาย/เดือน 
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บทที ่5 

สรุปผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ 

การด าเนินการศึกษาการพิจารณาแนวทางการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงาน

ตน้แบบของเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ โดยมีวตัถุประสงคคื์อ ศึกษาปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตช้ินงานตน้แบบของเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ และควบคุมให้การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตลดลง 

โดยน าข้อมูลของเสียท่ี เกิดจากกระบวนการผลิตมาวิเคราะห์หาสาเหตุ ก าหนดแนวทาง                             

ท่ีจะท าการศึกษา และปรับปรุง ด าเนินการตามแนวทางท่ีไดว้างแผนจากการศึกษาขอ้มูลของเสีย            

โดยเก็บขอ้มูลของเสียมาเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง และช่วงท่ีปรับปรุง  
                                

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

จากการศึกษา และวิเคราะห์ปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตช้ินงานตน้แบบ ของเสียท่ี

เกิดข้ึนเกิดจากการขาดการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีดี ขาดความรู้ความเข้าใจในการท างาน 

ประสบการณ์ของพนกังานท่ีน้อย และการควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ีน ามาใช้ ส่งผลท าให้เกิด

ของเสียในกระบวนการผลิตมาก หลังจากท่ีได้มีการปรับปรุงแก้ไขโดยการจัดมาตรฐานการ

บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหม่ตามระยะเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร มีการจดัอบรมเพิ่มศกัยภาพของ

พนกังานผูค้วบคุมเคร่ืองจกัร ตลอดจนการคดัเลือกวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพจากผูผ้ลิตท่ีมีความน่าเช่ือถือ 

ท าใหข้องเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดนอ้ยลง ระยะเวลาผลิตท่ีลดลงท าให้ก าหนดการณ์ส่ง

มอบสินคา้ให้แก่ลูกคา้แต่ละคร้ังมีเวลาท่ีรวดเร็วข้ึน ยงัส่งผลท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่ม

สูงข้ึนอีกดว้ย 

โดยผลท่ีไดจ้ากบริษทักรณีศึกษาพิจารณาจากตาราง 4.4 แสดงปริมาณการใชว้ตัถุดิบเส้น

พลาสติกในการผลิต และประสิทธิภาพในการผลิต ในช่วงเดือน กรกฎาคม – ธันวาคม พ.ศ.2559 

ซ่ึงเป็นช่วงเวลาก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต และตารางท่ี 4.5 แสดงปริมาณการใชว้ตัถุดิบ

เส้นพลาสติกในการผลิต และประสิทธิภาพในการผลิต ระหวา่งการปรับปรุงกระบวนการผลิตช่วง

เดือน เมษายน – กนัยายน พ.ศ.2560  
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ผลสรุปจากการศึกษา พบว่าระหว่างการปรับปรุงการลดของเสียในกระบวนการผลิต
ช้ินงานตน้แบบของเสียในกระบวนการผลิตลดลง  ท าใหป้ริมาณการใชเ้ส้นวตัถุดิบพลาสติกในการ
ผลิตลดลง จากร้อยละ 20.28 ของยอดขาย/เดือน เหลือร้อยละ 13.59 ของยอดขาย/เดือน และยงัท า
ใหป้ระสิทธิภาพการผลิตเพิ่มสูงข้ึนอีกดว้ย 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาสรุปขอ้เสนอแนะไดด้งัน้ี 

1. พนักงานท่ีเข้ามาปฎิบัติงานใหม่ควรมีการอบรมก่อนเร่ิมการท างาน และมีการสุ่ม
ทดสอบความรู้พนักงานอยู่เ ป็นระยะๆ เพื่อคงประสิทธิภาพในการปฎิบัติงาน               
และลดปัญหาของเสียท่ีจะเกิดข้ึน 

2. ควรมีการจดัท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรคร้ังใหญ่ อยา่งนอ้ย ปีละ 1 คร้ัง เพื่อตรวจสอบ 
และซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 

3. ควรมีการเก็บขอ้มูลรูปแบบช้ินงานท่ีลูกคา้สั่งผลิตเป็นระบบฐานขอ้มูลคอมพิวเตอร์ 
เพื่อสะดวกต่อการคน้หา และวเิคราะห์ขอ้มูล เพื่อการพฒันาในดา้นต่างๆ ใหดี้ข้ึน 

4. ควรมีการปรับปรุง พฒันาระบบควบคุมมลภาวะทางกล่ิน เพื่อไม่ให้กล่ินพลาสติก
หลอมเหลวออกมากระจายออกมา 

5. จากตวัเลขสรุปผลการด าเนินงาน มาตรการแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขท่ีไดก้ าหนดข้ึน 
ทางผูว้ิจยัได้ใช้มาตรการ เพียงบางส่วนเท่านั้น ตวัเลขของเสียในกระบวนการผลิต          
ได้ลดลงจากเดิม และด้วยเวลาการวิจยัท่ีจ  ากดัท าให้ไม่สามารถด าเนินการปรับปรุง                 
ตามมาตรการทั้ งหมดได้ หากด าเนินการปรับปรุงตามมาตรการ ท่ีได้ก าหนดไว ้            
ทุกมาตรการของเสียในกระบวนการผลิตก็จะลดลงมากข้ึนไปอีก  
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