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บทคัดย่อ 
งานวิจัยน้ีน าเสนอแนวทางการลดของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา 

โรงงานผลิตถุงพลาสติก ในจงัหวดักรุงเทพมหานคร จากการศึกษาพบวา่กระบวนการผลิตถุงพลาสติกประกอบดว้ย 5 
กระบวนการหลกั คือ 1) กระบวนการเตรียมวตัถุดิบ 2) กระบวนการผสมเม็ดพลาสติก 3) กระบวนการข้ึนรูป 4) 
กระบวนการเป่า 5) กระบวนการตดั และ 6) กระบวนการบรรจุ ปัญหาท่ีพบในโรงงานกรณีศึกษาคือ เกิดของเสีย
หลายประเภทในกระบวนการผลิตคิดเป็นมูลค่าสูงถึงร้อยละ 8.525% ของยอดขายต่อเดือน ท าให้สามารถส่งมอบ
สินคา้ให้แก่ลูกคา้ไดเ้พียงร้อยละ 92.14 ในช่วงระหว่างเดือนกนัยายน ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2563 โดยลกัษณะของ
ของเสียท่ีเกิดข้ึนพบใน 4 ลกัษณะ ไดแ้ก่ ถุงไม่มว้นข้ึนรูปตามมาตรฐาน ถุงไม่ไดข้นาด ถุงเกิดจุดเจล และถุงซีลขาด 
เม่ือท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาต่าง ดว้ยแผนภูมิกา้งปลา พบวา่สาเหตุหลกัของทุกปัญหาเกิดข้ึนเน่ืองจาก การ
ขาดมาตรฐานการท างาน ขาดคู่มือปฏิบติังาน การขาดกระบวนการตรวจสอบคุณภาพระหว่างการท างานท่ีเป็น
มาตรฐาน และวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน ผูว้ิจยัไดน้ าเสนอแนวทางการแกปั้ญหาโดยการสร้างมาตรฐานและคู่มือการ
ปฏิบติังานในกระบวนการข้ึนรูป กระบวนการเป่า และกระบวนการตดั รวมถึงน าเสนอแนวทางการตรวจสอบ
คุณภาพวตัถุดิบ พบว่า เม่ือด าเนินการตามแนวทางปรับปรุงท่ีน าเสนอแลว้ สามารถลดสัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตจากก่อนการปรับปรุงท่ีร้อยละ 7.86 ลดลงเหลือร้อยละ 3.51 แสดงให้เห็นว่า แนวทางท่ีน าเสนอ
สามารถลดของเสีย ลดตน้ทุนการผลิต และเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตได ้
ค าส าคัญ: การลดของเสีย, การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต, การผลิตถุงพลาสติก, การลดตน้ทุนการผลิต, แผนภูมิ

กา้งปลา 
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ABSTRACT 
This research presents methods for reducing waste and increasing efficiency in the production process. A 

case study of plastic bag factory in Bangkok is studied and it found that the plastic bag manufacturing process 
consists of 5 main processes; 1) raw material preparation process, 2) plastic pellet mixing process, 3) molding 
process, 4) blowing process, 5) cutting process, and 6) packing process. The problems encountered in the case study 
factory are several types of wastes generated in the production process, accounted for up to 8.525% of the monthly 
sales value. Only 92.14% of customer’s demand can be delivered during September to December, 2020. Four types 
of waste are found in the production process - forming improperly, sizing improperly, scattered jell spot, and seal 
tearing. Fishbone diagram is used as tools in analyzing the problems. It was found that the main causes of all 
problems were due to lack of working standards and manual, lack of standardization in quality inspection and 
control process, and poor quality of raw materials. The researcher has proposed solutions to the problems by 
establishing working standards and manuals in the molding process, blowing process, and cutting process. Raw 
material quality inspection and control guidelines is also established and presented to the factory. After 
implementing the proposed improvement guidelines, the average of wastes generating in the production process is 
reducing from 7.86% to 3.51%. This can be summarized that the purposed solutions can reduce waste, reduce 
production cost, and increasing the efficiency of the production process.  
Keywords: Waste Reduction, Productivity Improvement, Plastic Bag Production, Production Cost Reduction, 

Fishbone Diagram 
 
1. บทน า 

ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมแปรรูปพลาสติกเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขนัสูง ดงันั้นผูป้ระกอบการท่ีอยูใ่น
อุตสาหกรรมพลาสติกจ าเป็นตอ้งมีการปรับตวั เพ่ือสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัและสร้างความพึงพอใจให้แก่
ลกูคา้ โดยการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัจะตอ้งเร่ิมตั้งแต่กระบวนการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ การก าหนดราคา
ท่ีเหมาะสม และการส่งมอบสินคา้ไดต้รงตามเวลาท่ีก าหนด การลดตน้ทุนเป็นอีกหน่ึงกลยทุธ์ท่ีส าคญัในการสร้าง
ความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ท่ีอุตสาหกรรมการผลิตนิยมน ามาประยกุตใ์ช ้ซ่ึงแนวทางการลดตน้ทุนในกระบวนการ
ผลิตในเบ้ืองต้นสามารถเร่ิมได้จากการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ร่วมกับการปรับปรุง
กระบวนการด าเนินงาน ท่ีนอกเหนือจากท าให้สามารถลดตน้ทุนแลว้ ยงัจะสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ ให้กบัสถาน
ประกอบการ ส่งผลใหเ้กิดความเจริญเติบโตไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 

งานวิจยัน้ีท าการศึกษาโรงงานถุงพลาสติกแห่งหน่ึง ในจงัหวดั กรุงเทพมหานคร ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตและจ าหน่าย
ถุงพลาสติกทั้งหมด 3 ประเภท คือ ถุง High Density(HD), ถุง Low density polyethylene(LDPE) และ ถุง High 
Density Polyethylene(HDPE) จากการศึกษาปัญหาเบ้ืองตน้ของโรงงานกรณีศึกษา พบว่า ปัจจุบนัเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากในช่วงระหว่างเดือน กนัยายน ถึง เดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2563 มีของเสียเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตจ านวนรวม 757 กิโลกรัม ส่งผลใหส้ามารถส่งมอบผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ไดเ้พียง ร้อยละ 92.14 จาก
ความตอ้งการทั้งหมด ซ่ึงของเสียจ านวนดงักล่าว คิดเป็นค่าเฉล่ียเท่ากบั 8.525% ของยอดขายต่อเดือน หรือคิดเป็น
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มูลค่าเฉล่ียเท่ากบั 19,682 บาท ดว้ยปัญหาท่ีระบุมาเบ้ืองตน้ ผูว้ิจยัจึงมีแนวคิดท่ีจะลดของเสียในกระบวนการผลิต อนั
จะส่งผลใหส้ามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในภาพรวมอีกดว้ย 
 
2. วตัถุประสงค์การวจิัย 

2.1  เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 
2.2  เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตถุงพลาสติก ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
3. ทบทวนวรรณกรรม  

แนวคดิการขจัดความสูญเปล่า 7 ประการ 
ความสูญเสีย 7 (Waste) นั้นเป็นแนวคิดของ Toyota ซ่ึงตอ้งการท่ีจะลดความสูญเสียท่ีซ่อนอยู่ใน

กระบวนการผลิต เป็นส่ิงท่ีไม่ท าให้เกิดประโยชน์ต่อบริษทั และไม่ท าให้เกิดก าไร แต่ก็ยงัใชต้น้ทุนอยู่ตลอดเวลา 
Toyota จึงพยายามลดความสูญเสียทั้ง 7 ท่ีเกิดข้ึน เพ่ือลดตน้ทุนในการผลิตท่ีเกิดข้ึนอยา่งไม่จ าเป็น ความสูญเสีย 7 
ประการมีดงัน้ี 

- ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 
- ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 
- ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง 
- ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว 
- ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต 
- ความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอย 
- ความสูญเสียเน่ืองจากงานเสีย 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
กรณ์ฐิกลู วราวงษหิ์รัณ (2559) ไดก้ารศึกษาวิจยัเล่มน้ี โดยท าการศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต

ช้ินส่วนรถยนตข์องบริษทั เอน็ทีเซอิมิทซุ (ประเทศไทย) เป็นปัจจยัหลกัท่ีส าคญัต่อตน้ทุนโดยรวมขององคก์ร ซ่ึงใน
งานวิจยัน้ีไดมุ่้งเนน้การการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ผลการศึกษาแสดงให้เห็นวา่ การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังาน และการสร้างความสมดุลของสายการผลิต การตดักระบวนการท่ีไม่จ าเป็น
ออกไป การน ากระบวนการมารวมกนัของกระบวนการผลิต ก่อใหเ้กิดการลดตน้ทุนในส่วนของแรงงาน สายการผลิต
มีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพและยงัส่งผลท าใหก้ารปรับแผนการผลิตมีความยืดหยุน่ และตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของลกูคา้เม่ือค าสั่งซ้ือมีความผนัผวนอีกดว้ย 

ณฏัฐณิชชา นาวนิโพธ์ิทอง (2559) ไดท้  าการศึกษาวิจยัน้ี โดยศึกษาแนวทางการน าระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยกุตใ์ช ้ในการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) กรณีศึกษาบริษทัABC จากจงัหวดัชลบุรี จาก
การศึกษาผลการวจิยัปรากฏวา่ ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ตามแนวคิด แบบลีน แบ่งเป็น 5 

ดา้น คือ ดา้นบุคลากร ดา้นวตัถุดิบ ดา้นเคร่ืองจกัร ดา้นกระบวนการการผลิต และดา้นส่ิงแวดลอ้มโดยผูว้ิจยั
ไดน้ า ระบบลีน เขา้มาศึกษาและหาแนวทางแกปั้ญหาโดยการน าระบบการผลิตแบบลีนเขา้มาประยกุตใ์ช ้ไดผ้ลดา้น
บุคลากรไดแ้ก่จดัการฝึกอบรมพนกังาน อธิบายวิธีปฏิบติังาน ท่ีเป็นมาตรฐานของงานและการตรวจสอบดว้ยตนเอง 
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ดา้นวตัถุดิบไดแ้ก่การก าหนดงานมาตรฐานการท างานร่วมกนัของแรงงานคนวสัดุและเคร่ืองจกัร การแกปั้ญหาการรอ
คอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ โดยใชร้ะบบของลีนในการท่ีจะจดัหาและรองรับการผลิตหรือการ
บริการแบบทนัเวลาพอดี  เป็นตน้ 

ปิยมน โกศลชยั (2559) ไดท้ าการศึกษาวิจยัเล่มน้ีเพ่ือศึกษาการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต เพื่อ
เพ่ิมประสิทธิภาพ และ ลดตน้ทุน กรณีศึกษา บริษทั ผูผ้ลิตถุงบรรจุนม ผลการวิเคราะห์พบวา่บริษทักรณีศึกษาไม่ได้
มุ่งเนน้ หรือควบคุมปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และการท างานของเคร่ืองจกัรในการตดัถุงบรรจุนม 
จึงท าใหเ้กิดของเสียในอตัราท่ีสูงและตน้ทุนการผลิตเพ่ิมข้ึน ผูว้ิจยัไดป้รับปรุงกระบวนการตดั ท าใหส้ามารถลดของ
เสียใหเ้หลือเฉล่ีย 14-15 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน 

พงษศ์กัด์ิ นาใจคง วิภานนัท ์ เอียประเสริฐ และมานพ ศรีตุลยโชติ (2554) ไดท้ าการศึกษางานวิจยัฉบบัน้ีมี
วตัถุประสงค์ เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตแป้งมนัส าปะหลงัในจงัหวดั
นครราชสีมาจากการศึกษา พบวา่การจดัพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัรโดยใชห้ลกัการประเมินพนกังานแบบถ่วงน ้าหนกั 
(Weighted Checklists) และปรับเปล่ียนการควบคุมเคร่ืองจกัรจากพนกังานหน่ึงคนควบคุมเคร่ืองจกัรแบบ A และ
แบบ B หรือแบบ A และแบบ C เป็นพนกังานหน่ึงคนควบคุมเคร่ืองจกัรแบบ A สองเคร่ือง หรือแบบ B สองเคร่ือง 
หรือแบบ C สองเคร่ืองส่งผลใหผ้ลการปฏิบติังานดีข้ึนดงัน้ี ค่าความช้ืนแป้งมนัส าปะหลงัเฉล่ียเหลือ 32.69 ลดลงร้อย
ละ 0.06 พนกังานมีเวลาวา่งเฉล่ียท่ี 571.15 วินาทีต่อรอบการท างาน ลดลงร้อยละ 28.52 เคร่ืองจกัรมีเวลาวา่งเฉล่ียท่ี 
44.91 วินาทีต่อรอบการท างาน ลดลงร้อยละ 88.65 และปริมาณแป้งมนัส าปะหลงัท่ีกรีดไดเ้ท่ากบั 204,956.66 
กิโลกรัมต่อวนัเพ่ิมข้ึนร้อยละ 8.65 

สรนนท ์วุฒิศรี (2559) ศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงานกรณีศึกษา บริษทั SSS จ ากดั ไดด้  าเนิน
ธุรกิจเก่ียวกบักระดาษลูกฟูก โดยงานวิจยัฉบบัน้ีไดมุ่้งเนน้ การปรับปรุงพ้ืนท่ีการผลิต การลดเวลารอคอยในระบบ 
และการตรวจสอบยอ้นกลบัของสินคา้ ผลการด าเนินการสามารถลดเวลาในการผลิตได ้21.78% และ เพ่ิมผลผลิตได ้
28.18 % นอกจากน้ีผูว้ิจยัไดน้ าทฤษฎีการตรวจสอบยอ้นกลบัของสินคา้ (Traceability) มาประยุกตใ์ชเ้พ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการด าเนินงาน 
  
4.  การด าเนินการวจิัย 
       การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเก่ียวกบัการลดปริมาณของเสียจากการผลิต และการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยมีล าดบัขั้นตอนการด าเนินการวจิยั แสดงดงัรูปท่ี 1 
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รูปท่ี 1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตถุงพลาสติกของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบนั พบวา่ขั้นตอนกระบวนการใน
การผลิต จะเร่ิมจากผสมเม็ดพลาสติกให้เข้ากัน น าเม็ดใส่เคร่ืองเป่า เดินเคร่ืองเป่าและท าการใส่ลมเพ่ือข้ึนรูป
ถุงพลาสติก ควบคุมความร้อนของเคร่ืองเป่าให้คงท่ีเพ่ือป้องกนัพลาสติกขาด รีดพลาสติก มว้นพลาสติกใส่แกน ข้ึน
ตดั และบรรจุ ตามรูปท่ี 2 
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รูปท่ี 2 ขั้นตอนกระบวนการผลิตถุงพลาสติก 
  

จากการศึกษากระบวนการผลิตและรวบรวมขอ้มูลระหว่าง เดือนกนัยายน ถึง เดือนธันวาคม พ.ศ.2563 
พบวา่ เกิดของเสียจากกระบวนการผลิตรวมทั้งส้ิน 757 กิโลกรัม โดยตารางท่ี 1 แสดงถึงรายละเอียดของประเภท และ
ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด 
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ตารางท่ี 1 ปริมาณและร้อยละของของเสียแยกตามประเภทปัญหา ระหวา่งเดือนกนัยายน ถึง เดือนธนัวาคม พ.ศ.2563 

ปัญหา (ประเภทของเสีย) ปริมาณของเสีย (กิโลกรัม) 
ร้อยละของเสีย 

เม่ือเทียบกบัแผนผลิต 

1. พลาสติกไม่มว้นข้ึนรูปตามแบบ 426.50 56.34 

2. ขนาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน 225.00 29.72 

3. ถุงเป็นจุดเจล 93.00 12.29 

4. ถุงซีลขาด 12.50 1.65 

รวม 757.00 100 

  
แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) ไดถู้กน ามาเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ี

ก่อใหเ้กิดของเสีย แสดงดงัรูปท่ี 3 
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รูปท่ี 3 การวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภมิูกา้งปลา 

 ผูว้ิจยัไดพ้ิจารณาถึงความสอดคลอ้งของรายละเอียดของแต่ละปัญหาท่ีเกิดข้ึนในตารางท่ี 1 กบัสาเหตุท่ี
ก่อให้เกิดปัญหาท่ีวิเคราะห์ไดจ้ากแผนภูมิกา้งปลาในรูปท่ี 3 พบว่ามีความสัมพนัธ์กนัดงัตารางท่ี 2 มีรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 2 การวิเคราะห์รายละเอียดของปัญหา 
ปัญหาหลกั รายละเอียดของปัญหา ปัจจยั สาเหตุ 

1. พลาสติกไม่มว้นข้ึน
รูปตามแบบ 

พลาสติกหลอมไม่เตม็ท่ี  
และไหลไม่ผา่นตะแกรง ท า
ใหต้ะแกรงตนั 

วตัถุดิบ มีส่ิงเจือปน 
พนกังาน หยบิตะแกรงผิด 
กระบวนการ ขาดมาตรฐานการเซ็ตตะแกรงท่ี

เหมาะสมส าหรับการข้ึนรูปพลาสติก
แต่ละประเภท 
ขาดมาตรฐานการก าหนดอุณหภูมิ 
ในการข้ึนรูปพลาสติกแต่ละประเภท 

เคร่ืองจกัร/
อุปกรณ์ 

เคร่ืองจกัรช ารุด 

2. ขนาดถุงไม่ได้
มาตรฐาน 

ถุงพลาสติกท่ีข้ึนรูปแลว้มี
ความหนา และความกวา้งไม่
เป็นไปตามมาตรฐาน 

พนกังาน ละเลยการตรวจเชค็ตามมาตรฐาน 

3. ถุงเป็นจุดเจล เมด็พลาสติกท่ีน ามาเป่า
หลอมไม่สมบูรณ์ เกิดจุด
เจลหลงัจากข้ึนรูปไปแลว้ 

วตัถุดิบ มีการปนเป้ือน ไม่ไดม้าตรฐาน 

4. ถุงซีลขาด กน้ถุงถกูตดัขาด  
กน้ถุงไหม ้

กระบวนการ ขาดกระบวนการด าเนินงาน
มาตรฐาน ในกระบวนการตดัถุง 

เคร่ืองจกัร/
อุปกรณ์ 

เคร่ืองจกัรช ารุด 

 
 จากการวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาขา้งตน้ ผูว้ิจยัจึงไดน้ าเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาต่างๆ ดงั
ตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
ปัญหา แนวทางการแกไ้ขปัญหา 

1. พลาสติกไม่มว้นข้ึนรูปตามแบบ 

การท าป้ายบ่งช้ีมาตรฐานการใชต้วักรองและอุณหภมิูในการข้ึนรูป 
ส าหรับการผลิตถุงพลาสติกประเภทต่างๆ 
สร้างมาตรฐานการเป่าข้ึนรูปถุงพลาสติก พร้อมจดัท าแนวทาง 
การปฏิบติังานมาตรฐาน ใหพ้นกังานไดด้ าเนินงานตามมาตรฐานท่ี
ก าหนดโดยมาตรฐานท่ีก าหนด ประกอบดว้ย 
        - อุณหภูมิเคร่ืองเป่า 
        - อุณหภูมิตวักรอง 
        - รอบความเร็วเคร่ืองเป่า 
        - ความดนัเคร่ืองเป่า 
        - ความเร็วลกูกล้ิง 
        - วธีิการท าความสะอาดลกูกล้ิง และตวักรอง 
ก าหนดรอบเวลาตรวจเชค็เคร่ืองจกัร, ตะแกรง และตวักรองในแต่
ละวนั 

2. ขนาดถุงไม่ไดม้าตรฐาน 
ก าหนดใหมี้การตรวจเชค็ความหนาและความกวา้งของถุงท่ีผา่น
จากกระบวนการข้ึนรูปทุก 15 นาที 

3. ถุงเป็นจุดเจล 

ก าหนดมาตรฐานการตรวจสอบวตัถุดิบ โดยพิจารณาจากคุณสมบติั 
ต่อไปน้ีของเมด็พลาสติก 
        1) สีของเมด็พลาสติก 
        2) ความอ่อนตวั / แขง็ตวัของเมด็พลาสติก 
        3) การลอยตวัในน ้าของเมด็พลาสติก 
        4) ความเรียบของขอบเมด็พลาสติกเม่ือเกิดการตดั 
        5) ความทนทานต่อการแตกเม่ือเกิดการเป่าโดยเคร่ืองเป่าเมด็
พลาสติก 

4.ถุงซีลขาด 

ก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานของเคร่ืองตดัถุง โดยมาตรฐาน 
ประกอบดว้ย 
         - การตั้งอุณหภมิูเคร่ืองตดั 
         - มาตรฐานความยาวของถุงแต่ละประเภท 
         - รอบความเร็วของเคร่ืองตดั 
         - ช่วงเวลาการทาน ้ามนั และการท าความสะอาดผา้ซีล 
         - ช่วงเวลาการท าความสะอาดเคร่ืองตดั 
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5. ผลการวิจัย 
 ผูว้จิยัไดท้  าการปรับปรุงปัญหาต่าง ๆ ตามแนวทางท่ีไดน้ าเสนอไวใ้น ตารางท่ี 3 และท าการเกบ็ขอ้มูลการ
ผลิตหลงัจากการปรับปรุงในช่วงระหวา่ง เดือนกมุภาพนัธ์ ถึง เดือนเมษายน พ.ศ.2564 ท่ีท าการผลิตสินคา้ใหแ้ก่ลกูคา้
จ านวน 35 ราย ความตอ้งการสินคา้ทุกประเภทรวมทั้งส้ิน 13,060 กิโลกรัม พบวา่ ยงัเกิดปริมาณของเสีย เฉล่ียเท่ากบั
ร้อยละ 3.51 แสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 4  
 
ตารางท่ี 4 ผลด าเนินการปรับปรุงของเสียหลงัปรับปรุงระหวา่ง เดือนกมุภาพนัธ์ ถึง เดือนเมษายน พ.ศ.2564 
ล าดบั ขนาดถุงมว้น ปริมาณความตอ้งการรวมแต่ละขนาดของลกูคา้ ปริมาณของ

เสีย
(กิโลกรัม) 

ร้อยละ
ของเสีย 
เม่ือเทียบ

กบั 
แผนการ
ผลิต 

กวา้ง ยาว หนา แผนการผลิต 
(กิโลกรัม) 

ปริมาณท่ีตอ้งการ 
(กิโลกรัม) 

ปริมาณท่ี
ผลิตได ้

(กิโลกรัม) 

1 10 20 10 50 50 46 4 8.00 

30 35 32 3 8.57 

350 360 350 10 2.78 

2 15 18 3 500 510 500 10 1.96 

30 30 30 0 0.00 

3 18 26 10 50 50 48 2 4.00 

70 75 71 4 5.33 

100 100 90 10 10.00 
4 20 30 10 525 550 545 5 0.91 

275 290 281 9 3.10 

500 525 500 25 4.76 

5 24 34 10 230 230 227.5 2.5 1.09 

100 100 97.5 2.5 2.50 

250 260 250 10 3.85 

100 100 100 0 0.00 

6 26 45 10 500 510 500 10 1.96 

400 410 400 10 2.44 

7 28 34 10 90 95 90 5 5.26 
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ล าดบั 

ขนาดถุงมว้น ปริมาณความตอ้งการรวมแต่ละขนาดของลกูคา้ 
ปริมาณของ

เสีย
(กิโลกรัม) 

ร้อยละ
ของเสีย 
เม่ือเทียบ

กบั 
แผนการ
ผลิต 

กวา้ง ยาว หนา 
แผนการผลิต 
(กิโลกรัม) 

ปริมาณท่ีตอ้งการ 
(กิโลกรัม) 

ปริมาณท่ี
ผลิตได ้

(กิโลกรัม) 

8 30 50 10 

125 130 125 5 3.85 

100 100 100 0 0.00 

125 125 120 5 4.00 

450 460 450 10 2.17 

60 60 60 0 0.00 

50 60 50 10 16.67 

9 33 47 10 250 275 265 10 3.64 

10 34 47 10 

950 975 954 21 2.15 

75 75 75 0 0.00 

975 1,000 985 15 1.50 

11 35 47 10 

2,225 2,250 2,200 50 2.22 

750 750 750 0 0.00 

500 525 500 25 4.76 

    
1,200 1,210 1,170 40 3.31 

  12   36   50   10 
250 255 250 5 1.96 

300 325 295 30 9.23 

13 45 45 10 525 525 520 5 0.95 

รวม 13,060.00  13,380.00  13,027.00  353.00  3.51  

 
และเม่ือพิจารณาของเสียท่ีเกิดข้ึนรวมทั้งส้ิน 353 กิโลกรัม  แยกตามประเภทของปัญหาท่ีก่อให้เกิดของเสีย 

พบวา่ ของเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากปัญหาทั้ง 4 ปัญหา ยงัคงเกิดอยู ่แสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 5 และล าดบัของสัดส่วน
ของปัญหาท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด จนถึงนอ้ยท่ีสุด ยงัคงเป็นตามเดิมเหมือนก่อนการปรับปรุง กล่าวคือ เกิดปัญหาจากการ
เป่าข้ึนรูปมากท่ีสุด ในขณะท่ีเกิดปัญหาจากถุงซีลขาดนอ้ยท่ีสุด ตามตารางท่ี 6  
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ตารางท่ี 5 ปริมาณและร้อยละของเสียแยกตามประเภทปัญหาระหวา่ง เดือน กมุภาพนัธ์ ถึง เดือน เมษายน พ.ศ. 2564 

ปัญหา (ประเภทของเสีย) ปริมาณของเสีย(กิโลกรัม) 
ร้อยละของเสีย 

เม่ือเทียบกบัแผนผลิต 
1. พลาสติกไม่มว้นข้ึนรูปตามแบบ 243.00  68.84  

2. ขนาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน 79.50  22.52  

3. ถุงเป็นจุดเจล 26.00  7.37  

4. ถุงซีลขาด 4.50  1.27  

รวม 353.00  100.00  

 
ตารางท่ี 6 สัดส่วนของปัญหาก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

ปัญหา (ประเภทของเสีย) 
สัดส่วนของปัญหา 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

1. พลาสติกไม่มว้นข้ึนรูปตามแบบ 56.34 68.84 

2. ขนาดไม่ไดต้ามมาตรฐาน 29.72 22.52 

3. ถุงเป็นจุดเจล 12.29 7.37 

4. ถุงซีลขาด 1.65 1.27 

รวม 100.00 100.00 
 
6.  สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

งานวิจยัน้ีน าเสนอแนวทางการแกปั้ญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตถุงพลาสติก
แห่งหน่ึง ในจงัหวดักรุงเทพมหานคร จากการวิเคราะห์ขอ้มูลและสาเหตุของปัญหา พบว่า ปัญหาต่าง ๆ  เกิดข้ึน
เน่ืองจากสาเหตุหลกั ๆ  คือ การมาตรฐานการท างาน การขาดคู่มือปฏิบติังาน การขาดกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
ระหวา่งการท างาน และขาดการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ ผูว้ิจยัไดน้ าเสนอแนวทางการแกปั้ญหาโดยการสร้าง
มาตรฐานการปฏิบติังานในกระบวนการข้ึนรูป กระบวนการเป่า และกระบวนการตดั รวมถึงแนวทางการตรวจสอบ
คุณภาพวตัถุดิบ พบวา่ สามารถลดสัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจากก่อนการปรับปรุงท่ีร้อยละ 7.86 
ลดลงเหลือร้อยละ 3.51 เม่ือด าเนินการตามแนวทางปรับปรุงท่ีน าเสนอแลว้ แสดงให้เห็นว่า แนวทางท่ีน าเสนอ
สามารถลดตน้ทุนการผลิต และเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตได ้

อย่างไรก็ตามพบว่า สัดส่วนของเสียท่ีเกิดจากปัญหาการมว้นข้ึนรูปไม่ไดม้าตรฐาน ยงัคงมีสัดส่วนอยู่ใน
ระดบัสูงเม่ือเทียบกบัปัญหาอ่ืน ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเสนอแนะให้ท าการทดลองและออกแบบการเก็บขอ้มูล การแกปั้ญหา
ในแต่ละประเด็นให้ละเอียดเป็นระบบ มากกวา่ท่ีไดด้  าเนินงานในงานวิจยัน้ี เพ่ือให้สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งตรง
ประเดน็มากท่ีสุด 
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