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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกด้วย
วิธีการเป่า ซึ่งของเสียดังกล่าวส่งผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์และความพึงพอใจของลูกค้าอย่างมีนัยส าคัญ
วิธีการศึกษาประกอบด้วยการเก็บข้อมูลของเสียจากสายการผลิตจริง การใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7  QC
ได้แก่ แผนภูมิพาเรโตเพ่ือจัดล าดับความส าคัญของข้อบกพร่องและแผนภูมิก้างปลาเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ
หลักของปัญหา จากนั้นได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการด้วยการน าคู่มือการปฏิบัติงานมาใช้ควบคุมการ
ท างานของพนักงานผลการด าเนินการพบว่า ข้อบกพร่องประเภทจุดด าซึ่งลดลงอย่างมีนัยส าคัญ แสดงให้เห็น
ว่าการประยุกต์ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพร่วมกับการจัดการเชิงระบบสามารถลดของเสีย เพ่ิมประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิต และช่วยยกระดับมาตรฐานคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้อย่างเป็นรูปธรรม 

ค าส าคัญ: ข้อบกพร่องจุดด า, การเป่าข้ึนรูปพลาสติก, เครื่องมือ QC- 7, แผนภาพพาเรโต, สหกิจศึกษา 
 

Abstract 
 The purpose of this research is to reduce the black spot type waste generated in the 
plastic molding process by blowing method. Such waste has a significant impact on product 
quality and customer satisfaction. The study method consists of collecting waste data from 
the actual production line. The use of 7 QC quality control tools includes a Pareto chart to 
prioritize defects and a fishbone chart to analyze the root cause of the problem. Then, the 
process was improved by implementing an operational manual to control the work of 
employees. The results of the operation showed that the black spot type defect was 
significantly reduced. It has been shown that the application of quality control tools in 
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combination with systematic management can reduce waste. It will increase the efficiency of 
the production process and help to raise the quality standards of products in a concrete 
way. 

Keywords: Black spot defects, Blow molding, 7  QC tools, Pareto diagram, Cooperative 
Education 

 
1. บทน า  
 ในสภาวะแวดล้อมทางธุรกิจที่มีการแข่งขันสูงในปัจจุบัน โดยเฉพาะอย่างยิ่งในอุตสาหกรรมบรรจุ
ภัณฑ์พลาสติก คุณภาพของผลิตภัณฑ์ถือเป็นปัจจัยส าคัญที่ส่งผลโดยตรงต่อความพึงพอใจของลูกค้าและความ
ยั่งยืนขององค์กรอุตสาหกรรม การควบคุมคุณรูปทีเ่ข้มงวดจึงเป็นหัวใจส าคัญในการรักษาความสามารถในการ
แข่งขันและภาพลักษณ์ที่ดีของบริษัท (Deming, 1986), (Juran, 1999) กระบวนการขึ้นรูปพลาสติกด้วย
วิธีการเป่า (Blow Molding) เป็นกระบวนการผลิตที่ถูกน ามาใช้อย่างแพร่หลายในการผลิตบรรจุภัณฑ์ประเภท
ขวดและภาชนะบรรจุอาหาร เครื่องดื่ม และผลิตภัณฑ์อุปโภคบริโภคอ่ืน ๆ ซึ่งมีความต้องการสูงในตลาด
(Rosato, 2004) อย่างไรก็ตาม กระบวนการดังกล่าวก็ยังคงพบปัญหาคุณรูปที่ส าคัญหลายประการ เช่น
ข้อบกพร่องประเภทจุดด า ปากขวดไม่เรียบ ปากขวดเป็นตอ การเกิดครีบก้นขวด และการเกิดรอยน ้าลงขวด
(Al-Khatib, 2017) ความบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเหล่านี้ไม่เพียงแต่ส่งผลให้ต้นทุนการผลิต
เพ่ิมขึ้นอย่างมีนัยส าคัญผ่านการเกิดของเสีย (Scrap Rate) และการท างานซ ้า (Rework) เท่านั้น แต่ยังอาจ
ก่อให้เกิดความเสียหายต่อภาพลักษณ์และความน่าเชื่อถือของบริษัท หากสินค้าที่มีคุณภาพต ่าหลุดรอดไปถึง
มือผู้บริโภค ซึ่งอาจน าไปสู่การร้องเรียน การคืนสินค้า และการสูญเสียความเชื่อมั่นทางธุรกิจในระยะยาว
(Oakland, 2014) 
 จากการเก็บข้อมูลภายในของบริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จ ากัด (มหาชน) พบว่าข้อบกพร่อง
ประเภทจุดด า เป็นปัญหาหลักที่คิดเป็นสัดส่วนสูงถึงร้อยละ 50 ของข้อบกพร่องทั้งหมด และคิดเป็นร้อยละ
1.781 ของปริมาณการผลิตรวมในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2567 ซึ่งตัวเลขนี้สะท้อนให้เห็นถึงความสูญเสียเชิง
ปริมาณและต้นทุนการผลิตที่มีนัยส าคัญ หากปัญหานี้ไม่ได้รับการแก้ไขอย่างเป็นระบบและเร่งด่วน การ
สูญเสียจะทวีความรุนแรงขึ้น เพ่ือแก้ไขปัญหาการเกิดจุดด าซึ่งเป็นข้อบกพร่องที่มีความส าคัญสูงสุดตาม
หลักการของพาเรโต (Pareto Principle 80:20) งานวิจัยนี้จึงได้น าวิธีการควบคุมคุณภาพด้วยเครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพ 7 ประการ (7 QC Tools) มาใช้ ซึ่งเป็นวิธีการที่เป็นที่ยอมรับและมีประสิทธิภาพในการแก้ไข
ปัญหาคุณภาพในอุตสาหกรรม (Ishikawa, 1985), (Montgomery, 2020) โดยใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto 
Diagram) ในการจัดล าดับความส าคัญของข้อบกพร่อง และใช้แผนภูมิก้างปลา (Cause-and-Effect 
Diagram) เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุราก (Root Cause) ของการเกิดจุดด าในเชิงลึก นอกจากนี้ยังได้ก าหนด
แนวทางปฏิบัติงานมาตรฐาน (Work Instruction: WI) ที่ชัดเจนและเป็นระบบ เพ่ือใช้ควบคุมการท างานของ
พนักงานให้มีประสิทธิภาพและสม ่าเสมอ 
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 ดังนั้น วัตถุประสงค์ของการศึกษาในครั้งนี้คือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องประเภท
จุดด าในกระบวนการเป่าพลาสติก และน าเสนอมาตรการแก้ไขปรับปรุงที่สามารถลดการเกิดของเสีย เพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต และยกระดับมาตรฐานคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งผลลัพธ์ของการศึกษานี้
สามารถน าไปประยุกต์ใช้เป็นกรอบการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตอ่ืน ๆ ภายในองค์กรได้อย่างเป็น
รูปธรรม 
 
2. วิธีการทดลอง  
 2.1 ข้อมูลที่ใช้ในการศึกษา 
 การด าเนินการวิจัยครั้งนี้อาศัยข้อมูลที่ได้จากกระบวนการผลิตจริงของบริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย
จ ากัด (มหาชน) โดยมุ่งเน้นการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการขึ้นรูปพลาสติกด้วยวิธีการเป่า (Blow Molding) 
 2.2 ขอบเขตพื้นที่ศึกษา 
 การศึกษาครั้งนี้ด าเนินการภายใน บริษัท พลาสติกและหีบห่อไทย จ ากัด (มหาชน) ซึ่งตั้งอยู่ที่เลขที่ 
131,133 นิคมอุตสาหกรรมลาดกระบัง ซอย 31 ถนนฉลองกรุง แขวงล าปลาทิว เขตลาดกระบั ง
กรุงเทพมหานคร โดยมุ่งเน้นเฉพาะ กระบวนการขึ้นรูปพลาสติกด้วยวิธีการเป่า (Blow Molding Process) ที่
ใช้ในการผลิตภัณฑ์พลาสติกประเภทขวด (เช่น ขวด Coffee Mate) ดังรูปที่ 1 
 

 
รูปที ่1 บริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จ ากัดมหาชน (jobbkk.com) 

 
 2.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 ศึกษาข้อมูลในการปรับปรุงกระบวนการเป่าพลาสติกก่อน – หลังการปรับปรุง 
 - ศึกษาหาสาเหตุปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการเป่าพลาสติก 
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 - ศึกษาผลกระทบเพื่อทาการแก้ไข 
 - เสนอแนวทางการแก้ไข 
 2.4 ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
 ส าหรับขั้นตอนการท างานวิจัยนี้เลือกใช้วิธีการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ ในกระบวนการขึ้นรูปการ
เป่าพลาสติก ( Blow Molding ) และได้ท าการก าหนดขั้นตอน ในการด าเนินงานการท าวิจัย 
 - การเก็บรวบรวมของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปการเป่าพลาสติก ( Blow Molding ) ดัง
ตารางที ่1 โดยได้เก็บข้อมูลจากกระบวนการผลิตภายในเวลา 8 ชั่วโมง  
 
ตารางท่ี 1 ข้อมูลของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการเป่าพลาสติกภายในเวลา 8 ชั่วโมง 

ลักษณะข้อบกพร่อง จ านวนของเสีย ของเสีย (เปอร์เซ็นต์) 

จุดด า 22 50 % 

น ้าลงขวด 1 2 % 
ปากขาดไม่เรียบ ปากเป็นตอ 18 41 % 

ครีบก้นขวด 3 7 % 

รวม 44 100 % 
 

 
รูปที่ 2 ข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการเป่าพลาสติกภายในเวลา 8 ชั่วโมง 

(บริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จำกัดมหาชน)  
 
 จากรูปที่ 2 จากการศึกษาและเก็บข้อมูลพบว่าจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยมี
ลักษณะบกพร่องของผลิตภัณฑ์ เช่น ชิ้นงานเป็นจุดด า น ้าลงขวด ปากขวดไม่เรียบ ปากขวดเป็นตอ และครีบ
ก้นขวดภายหลังจากการตรวจสอบพบว่า มีผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นสัดส่วนร้อยละดังนี้ จุดด า 50 % แสดงดัง
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รูปที่ 3 น ้าลงขวด 2 % แสดงดังรูปที่ 4 ปากขวดไม่เรียบ ปากขวดเป็นตอ 41 % แสดงดังรูปที่ 5 ครีบก้นขวด 
7 % แสดงดังรูปที่ 6 
 

 
 

 
รูปที ่3 ขวด Coffee Mate ที่เป็นจุดด า 

(บริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จ ากัดมหาชน) 
รูปที ่4 ขวด Coffee Mate พบน้าลงขวด 

(บริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จ ากัดมหาชน) 

 

 
3. ผลการทดลองและอภิปรายผล  
 การระบุสาเหตุที่มีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องของเสียประเภทจุดด าโดยการระดม
สมองจากผู้มี ประสบการณ์ การผลิตเพ่ือรวบรวมสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่อง
โดย การน าเสนอผ่านทางแผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) แสดงดังรูปที่ 7 ซ่ึงโดยทั่วไปสาเหตุ
ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจะเกิดจาก 4 M 1 E คน (Man) เครื่องจักร เครื่องมืออุปกรณ์ (Machine) 
วัตถุดิบ หรือวัสดุ (Material) วิธีการท างาน (Method ) สภาพแวดล้อม (Environment) เนื่องจากการ
กระบวนการขึ้นรูปการเป่าพลาสติก มีการขึ้นรูปด้วยเครื่องจักรต้องใช้คนในการปรับตั้งค่าให้เหมาะสมตาม
สภาวะการควบคุมการผลิต ของเสียที่เกิดขึ้นส่วนใหญ่จะเกิดจากคน จากการวิจัย ศึกษาหาข้อมูลพบว่า ส่วน
เกี่ยวข้องมากที่สุดคือกระบวนหรือวิธีการท างานของคนซึ่งการระบุสาเหตุหลักจึง มุ่งเน้นไปที่ขั้นตอนการผลิต
ที่คาดว่าจะมีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง 
 

 
 

 
รูปที ่5 ขวดปากขวดไม่เรียบ ปากขวดเป็นตอ 
(บริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จ ากัดมหาชน) 

รูปที ่6 ขวด Coffee Mate ที่มีครีบก้นขวด 
(บริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จ ากัดมหาชน) 
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รูปที ่7 แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) ของปัญหาการเกิดข้อบกพร่อง 

(Dr. Kaoru Ishikawa) 
   
 จากภาพแผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) สามารถค้นหาสาเหตุที่มีผลกระทบ
ต่อกระบวนการผลิตซึ่งเกิดจากกระบวนการผลิตจะเกิดจาก 4 M 1 E คน (Man) เครื่องจักร เครื่องมืออุปกรณ์
(Machine) วัตถุดิบ หรือวัสดุ (Material) วิธีการท างาน (Method) สภาพ แวดล้อม (Environment) ทั้งนี้
เนื่องจากสาเหตุที่คนพบในกระบวนการขาดการปฏิบัติตามกฎและการปฏิบัติงานไม่ถูกต้องในการท างานส่งผล
กระทบต่อเครื่องจักร จึงท าให้มีข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปัญหาเกิดจากคน (Man) พนักงาน
หน้าเครื่อง ไม่มีการคัดแยกขวดที่เป็นจุดด าออกจากของเสียประเภทอ่ืนเนื่องจากไม่มีการจัดหาถังไว้ใส่ของเสีย
ที่เป็นประเภทจุดด าให้พนักงานและไม่ได้มีการติดป้ายบ่งชี้อย่างชัดเจน แสดงดังรูปที่ 8 
  

 
รูปที ่8 พนักงานหน้าเครื่องไม่มีการคัดแยกขวดที่เป็นจุดด าออกจากของเสียประเภทอ่ืน 

(บริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จ ากัดมหาชน) 
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 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขการปรับปรุง แก้ไขปัญหาของพนักงานหน้าเครื่อง น าถังใส่ของเสีย
ประเภทที่เป็นจุดด าแยกกับถังที่ใส่ของเสียประเภทอ่ืนๆติดป้ายบ่งชี้ให้ชัดเจนชิ้นงานที่เป็นจุดด าไม่สามารถน า
กลับไปโม่เป็นเม็ดพลาสติกเพ่ือน ากลับมาใช้ใหม่ได้ และเพ่ือป้องกันการหลุดรอดการเก็บชิ้นงานที่เป็นจุดด าลง
กล่องบรรจุภัณฑ์จึงมีการน าคู่มือ การปฏิบัติงานมาใช้ควบคู่กับการท างาน Work Instruction (WI) ด าเนินการ
ปฏิบัติงานเพ่ือให้งานมีประสิทธิภาพคู่มือการปฏิบัติงานมาใช้ควบคู่กับการท างาน Work Instruction (WI) 
ด าเนินการปฏิบัติงานเพื่อให้งานมีประสิทธิภาพ แสดงดังรูปที่ 9 
 

 
รูปที ่9 คู่มือการปฏิบัติงาน Work Instruction (WI) การปฏิบัติงานของพนักงานหน้าเครื่อง 

(บริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จ ากัดมหาชน) 
 
 จากแนวทางการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงได้ด าเนินการทั้งหมดในกระบวนการผลิตแล้วน าข้อมูลที่ท า
การเก็บรวบรวมข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ มาท าการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง ซึ่ง
คิดเป็นสัดส่วนของเสียในช่วงเวลานั้นๆ ข้อมูลการเกิดข้อบกพร่องของเสียประเภทจุดด า ก่อนท าการปรับปรุง
พบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่ผลิตออกมาจ านวน 172,373 ชิ้นและของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนขึ้นรูปการเป่าพลาสติก (Blow Molding) จ านวน 3,071 ชิ้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ร้อยละ
1.781 % 
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รูปที ่10 Chart of Defect แสดงการเกิดข้อบกพร่องการเกิดของเสียประเภทจุดด า 

ก่อนการแก้ไขปรับปรุง (บริษัท พลาสติคและหีบห่อไทย จ ากัดมหาชน) 
  
 ข้อมูลดังกล่าวเป็นข้อมูลที่เกี่ยวกับกระบวนการขึ้นรูปการเป่าพลาสติกซึ่งมีการตรวจสอบรอยต าหนิ
บนชิ้นงานที่ลักษณะเป็นจุดด าโดยท าการผลิต 172,373 ชิ้น ก่อนท าการตรวจสอบด้วยสายตา พบว่ามีลักษณะ
ชิ้นงานที่เป็นจุดด าจ านวน 3,071 ชิ้น จะเห็นได้ว่าข้อมูลดังกล่าวมีขนาดจ านวนของเสีย ที่ไม่เท่ากันเนื่องจาก
จ านวนผลิตต่อวันไม่เท่ากัน จากตารางที่ 1 ถึงรูปที ่8 แสดงข้อมูลสรุปการเกิดข้อบกพร่องของชิ้นงานที่เป็นจุด
ด า ก่อนท าการปรับปรุงพบว่าของเสียประเภทจุดด าที่เกิดขึ้น จากกระบวนการผลิตที่ผลิตออกมาจ านวน
172,373 ชิ้น และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนขึ้นรูปการเป่าพลาสติก (Blow Molding) จ านวน 3,071 ชิ้นคิด
เป็นเปอร์เซ็นต์ร้อยละ 1.781 % 
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