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บทคัดย่อ 
ในกรณีศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล้วยไม้ในกระบวนการฉีดพลาสติกเพ่ือยกระดับประสิทธิผลสูงสุด จาก
การส ารวจสภาพปัจจุบันพบว่ากระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล้วยไม้มีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 28.6 เปอร์เซ็นท์ต่ า
กว่าเป้าหมายท่ีก าหนด 76.6 เปอร์เซ็นท์ จากการวิเคราะสาเหตุปัญหาด้วยการวิเคราะห์ Why - Why พบว่าสามาจากการหยุด
เพ่ือซ่อมบ ารุงและการปรับต้ังเคร่ืองจักรเพ่ือการลดปริมาณของเสียในกระบวนการฉีกพลาสติก จากการศึกษาพบว่าสาเหตุง
รากเหง้าของปัญหามาจากความเสียหายช้ินส่วนโอริงในแหล่งจ่ายน้ ามันไฮดรอลิคท่ีเส่ือมสภาพตามอายุการใช้งาน ผลจากการ
ปรับปรุงพบว่าสามารถเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรจาก 28.6 เปอร์เซ็นท์เป็น 82.4% รวมท้ังสามารถลดความ
สูญเสียให้สถานประกอบการ 415,200 บาท/เดือน 
ค าหลัก : ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร กระบวนการฉีดพลาสติก การวิเคราะห์ Why - Why 
 
Abstract 
In this case study is orchid packaging process improvement to get the maximum of effectiveness on plastic 
injection molding. At the current process status, the overall equipment effectiveness of the plastic 
injection molding process is 28.6 % which is lower than 78.6 % target from machine downtime and quality 
improvement. The root cause of phenomena is the hydraulic pump oil seal which is deterioration. After 
corrective action found that the overall equipment effectiveness of the plastic injection molding process is 
82.4% and cost saving 415,200 Bath per month. 
Keywords:  Overall Equipment Effectiveness, Plastic Injection Molding, Why - Why Analysis 
 
1. บทน า 
 ทางผู้ศึกษาท าได้เห็นถึงความส าคัญของการผลิตบรรจุ
ภัณฑ์กล้วยไม้มีประสิทธิผลในการผลิต นั้นคือบรรจุภัณฑ์
กล้วยไม้ถูกผลิตด้วยเคร่ืองจักรท่ีมีความพร้อมและท างาน
อย่างต่อเนื่อง นั้นบ่งบอกถึงการหยุดของเคร่ืองจักรในระดับ
ต่ า พร้อมท้ังมีสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจักรท่ีมี อัตรา
การผลิตอย่างสม่ าเสมอ รวมถึงเคร่ืองจักรนั้นสามารถในการ
ผลิตผลิตบรรจุภัณฑ์กล้วยไม้อย่ามีคุณภาพ ปราศจากของ
เสีย ส่ิงท่ีกล่าวมานี้ล้วนเป็นองค์ประกอบหรือปัจจัยท่ีท าใ ห้

เคร่ืองจักรหรือกระบวนการมีประสิทธิภาพในการผลิตสุง สุด 
สามารถใช้ทรัพยากรได้อย่างคุ้มค่า ต้นทุนการผลิตท่ีต่ า เ พ่ิม
ก าไรให้กับองค์และสร้างความมั่งในท่ีสุด 
 
2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง  
 ในส่วนนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับการปรับปรุง
ปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร คือ ค่าประสิทธิ 
ผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE – Overall Equipment 
Effectiveness) การวิเคราะห์ Why-Why Analysis และ
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กระ บวนการ ฉีดพลาส ติก ข้ึน รูป  ( Plastic Injection 
molding ) 
2.1 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) [1], [2] 
 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรคือ ตัวช้ีวัด
ประสิทธิภาพการท างานของโดยพิจารณาจาก 3 ปัจจัย ตาม
แนวคิดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรดังต่อไปนี้ 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) สามารถ
วิเคราะห์จากผลคูณ 3 ปัจจัยดังต่อไปนี้ 
 

OEE = A x P x Q            (1) 
โดยท่ี 
  A คือ อัตราการเดินเคร่ือง (Availability Rate) แสดง
ถึงความพร้อมเคร่ืองจักรในการท างาน  
 B คือ ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  (Performance 
Efficiency) แสดงถึงสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจักร  
 C คือ  อัตรา คุณภาพ (Quality Rate)  แสดงถึ ง
ความสามารถในการผลิตของดีเทียบกับจ านวนของท่ีผลิต 
2.2 การวิเคราะห์ Why - Why Analysis [3] 
 การวิเคราะห์ Why - Why Analysis คือ เทคนิคการ
วิเคราะห์ปัจจัยท่ีเป็นต้นเหตุใ ห้เกิดปรากฏการณ์อย่างมี
ระบบมีข้ันตอน ไม่เกิดการตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่การคิดแบบคาด
เดา โดยหากมีปรากฏการณ์อย่างใดอย่างหนึ่ง เ กิดข้ึนจะท า
การพิจารณาดูว่าอะไรเป็นปจจัย หรือสาเหตุท่ีท าใ ห้เกิด จึง
ท าให้มีการต้ังค าถามว่า ”ท าไม” สมมติว่าได้ปัจจัยมา 2 ข้อ 
คือ A และ B จะต้องพิจารณาต่ออีกว่าท าไมA และ B ถึงเกิด
ข้ึนมาได้ พบว่าปัจจัยท่ีท าให้ ก เกิดข้ึน คือ A -1 และ A-2 
ส่วนปัจจัยท่ีท าให้ B เกิดข้ึน คือ B-1 และ B-2 โดยจะต้อง
ถามว่า ”ท าไมท าไมท าไม” ไปเร่ือยๆ จนกว่าจะพบสาเหตุท่ี
แท้จริง โดยในช่องสุดท้าย คือต้นต่อของปญหาต่างๆ ท่ี
น าไปสู่การเกิดข้ึนของปรากฏการณ์ พร้อมท้ังสามารถพลิก
กลับไปกลายเป็นมาตรฐานท่ีมีประสิทธิภาพ หรือเป็น
มาตรฐานป้องกันไม่ให้เกิดซ้ าอีกดังแสดงในรูปท่ี 1 
 

 
รูปที่ 1 วิธีการคิดของการการวิเคราะห์ Why-Why 

 

2.3 กระบวนการฉีดขึ้นรูป (Injection molding) 
ขบวนการฉีดข้ึนรูป (Injection Molding) เป็นวิธีการ

ข้ึนรูปผลิตภัณฑ์โดยการฉีดพลาสติกมีข้ันตอนดังรูปท่ี 2  
 

 
รูปที่ 2กระบวนการฉีดหลอดกล้วยไม้พลาสติก 

 
 จากรูปท่ี 2 กระบวนการฉีดหลอดกล้วยไม้พลาสติกเร่ิม
จากผสมเม็ดพลาสติกแล้วเทเม็ดพลาสติกใส่อุปกรณ์ป้อนเพ่ือ
หลอมเม็ดพลาสติกแล้วจากนั้นปิดแม่พิมพ์เพ่ือให้สกรูท าการ
ฉีดช้ินงาน หลังจากฉีดพลาสติกในแม่พิมพ์แล้วแม่พิมพ์เปิด
เพ่ือถอดช้ินงานโดยการกระทุ้งช้ินงานลงกล่องพนักงานตรวจ 
เช็คช้ินงานก่อนบรรจุลงถุง  

 
3. วิธีการด าเนินงาน 
3.1 ศึกษาปัญหา 
 ในเดือนพฤศจิกายน 2559 ทางแผนกซ่อมบ ารุงได้
มอบหมายให้ด าเนินการจัดท ากิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผล
พร้อมท้ังน ารองการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 
ของเคร่ืองฉีดพลาสติกหมายเลข 2 จากการด าเนินงานในช่วง
เดือนพฤศจิกายน 2559 ถึงเดือนมกราคม 2560 พบว่าค่า 
OEE มีแนวโน้มต่ าดังแสดงในรูปท่ี 3 ดังนั้นจึงท าการ
ปรับปรุงให้เข้าสู่สภาวะปกติส าหรับการผลิตบรรจุภัณฑ์
กล้วยไม้ 
 

 
รูปที่ 3 ค่าประสิทธิผลเคร่ืองฉีดพลาสติกเคร่ืองที่ 
 

 จากรูปท่ี 3 พบว่าค่า OEE ของเคร่ืองท่ี 2 มีแนวโน้ม
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ต่ าสุดในเดือนมกราคม 2560 มีค่า OEE 26.6% โดยมี 
Availability Rate 50.9%, Performance Efficiency 
84.6% และ Quality Rate 66.3% โดยท้ัง 3 ปัจจัยมี
แนวโน้มต่ าในช่วงการติดตาม 3 เดือน ดังนั้นจึงต้องปรับปรุง
เคร่ืองจักรให้เข้าสู่สภาวะปกติส าหรับการผลิตสินค้างานจาก  
 การต้ังเป้าหมายในการปรับปรุงส าหรับเคร่ืองจักรท่ี
ผ่านการใช้งาน โดยพิจารณาจากค่าท่ีดีท่ีสุดทีเคยปฏิบัติดี
ท่ีสุด ดังนั้นเป้าหมายของค่า OEE คือ 78.6% เป้าหมายของ
ค่า  Availability Rate 89.4 % เ ป้ าหม ายของ ค่า 
Performance Efficiency 90.4 % เ ป้าหม ายของค่า 
Quality Rate 97.2 % พิจารณาจากค่าท่ีดีท่ีสุดทีเคยปฏิบัติ
ดีท่ีสุดในเดือนพฤศจิกายน 2559 ถึงเดือนมกราคม 2560 [1] 
3.2 ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
 จากรูปท่ี 3 ผลการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองฉีดพลาสติกหมายเลข 2 พบว่าค่า Availability Rate 
50.9% มีค่าต่ าเนื่องจากการหยุดซ่อมบ ารุงและปรับต้ัง
เคร่ืองจักรเพ่ือลดของเสีย ดังนั้นเคร่ืองฉีดพลาสติกหมายเลข 
2 จึงหยุดผลิต โดยสามารถแสดงเวลาในการหยุดเคร่ืองจักร
ดังรูปท่ี 4 
 

 
รูปที่ 4 แผนภาพพาเรโตแสดงประเภทการหยุดเคร่ืองฉีดพลาสติก 

  
 ปริมาณของเสียในเดือนมกราคมจากการฉีดพลาสติก
พบว่าจ านวนของเสียปริมาณมาก สามารถแบ่งออกเป็น 3 
กลุ่ม คือ 1) ครีบบนช้ินงาน 2) รูบนช้ินงาน 3) ช้ินงานฉีดไม่
เต็ม (ฉีดแหว่ง) ดังแสดงในรูปท่ี 5 ถึง 7 ตามล าดับ 
 

 
รูปที่ 5 ครีบบนช้ินงาน 

 จากรูปท่ี 5 ครีบบนช้ินงานมีลักษณ์ท่ีเนื้อพลาสติกล้น
ออกมาตรงส่วนขอบปากหลอดกล้วยไม้ 

 
รูปที่ 6 รูบนช้ินงาน 

 
 จากรูปท่ี 6 มีลักษณ์ช้ินงานเป็นรูเล็ก ๆ  ตรงบริเวณ
ขอบปากหลอดกล้วยไม้ 
 

 
รูปที่ 7 ลักษณะการฉีดไม่เต็มบนช้ินงาน 

 
 จากรูปท่ี 7 ลักษณะการฉีดไม่เต็มบนช้ินงานมีลักษณ์
เนื้อพลาสติกขาดหายไปและไม่สมบูรณ์ตามแบบการผลิต  
 จากการนับปริมาณของเสียในการฉีดพลาสติกในเดือน
มกราคม พบว่าของเสียลักษณะมีครีบมีปริมาณ 1,183,104 
ช้ิน ของเสียลักษณะฉีดไม่เต็ม (ฉีดแหว่ง) มีปริมาณ 97,241 
ช้ิน ช้ินงานเป็นรูมีปริมาณ 19,127 ช้ิน 
 จากข้อมูลของเสียในเดือนมกราคมสามารถจ าแนก
ความส าคัญดังแผนภาพพาเรโต รูปท่ี 8 
 

ปรมิาณ 1183104 97241 19127

Percent 91.0 7.5 1.5

Cum % 91.0 98.5 100.0

อาการของเสยี Otherฉีดไม่เต็มชิน้งานมคีรีบ
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อาการของเสยีในกระบวนการฉดีพลาสต ก

 
รูปที่ 8แผนภาพพาเรโต 

  
 จากรูปท่ี 8 แผนภาพพาเรโตแสดงอาการของเสีย
ลักษณะมีครีบมีความส าคัญสูง สุด ดังนั้นอาการของเสีย
ลักษณะมีครีบจึงต้องท าการแก้ไขเป็นล าดับแรก 
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3.3 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 จากการทบทวนงานวิจัยพบว่าลักษณะของเสียช้ินงาน
ไม่เต็มบนหลอดกล้วยไม้นั้นมีสาเหตุมาจากหลายสาเหตุ เช่น 
อุณหภูมิของพลาสติกหลอมเหลวต่ าขณะฉีด ความเร็วในการ
ฉีดน้ าพลาสติกต่ าและอุณหภูมิของแม่พิมพ์ต่ า อาการช้ินงาน
มีครีบมีสาเหตุมาจากแรงปิดแม่พิมพ์ไม่เพียงพอ อุณหภูมิ
หลอมเหลวสูง และแรงดันฉีดสูง และสาเหตุของอาการฉีด 
ช้ินงานเป็นรูเกิดจากความเร็วฉีดน้ าพลาสติกต่ า อุณหภูมิ  
แม่พิมพ์ต่ าและความดันน้ าพลาสติกต่ า [5], [6] 
 การสังเกตการณ์ พบช่องว่างระหว่างแม่พิมพ์ มีพร้อม
ท้ังความดันเฉล่ียของตัวหนีบยึดแม่พิมพ์ลดลงขณะท าการฉีด
พลาสติกจาก 1250 psi เหลือ 650 psi 
 หลังจากการทวบทวนวรรณกรรมท่ีก่ียวของการศึกษา
การท างานของเคร่ืองฉีดพลาสติกรวมท้ังศึกษาหน้างานจึง ไ ด้
วิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหาด้วย Why-Why 
Analysis ดังรูป ท่ี 9 และ 10 
 

 
รูปที่ 9 การวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าด้วย Why-Why Analysis 

 

 
รูปที่ 10 รายละเอียดการวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้า 

 
  จากรูปดังรูป ท่ี 9 และ 10 จากการท่ีไ ด้วิเคราะห์หา
สาเหตุลักษณะของเสียฉีดไม่เต็ม (ฉีดแหว่ง) โดยใช้หลักการ 
Why-Why Analysis ได้พบสาเหตุรากเหง้าของปัญหาเกิด
จากออยซิลเส่ือมสภาพ ส่งผลให้น้ ามันร่ัวไหลบริเวณรอยต่อ
ของป๊ัมเล็ก ส่งผลกระทบต่อแรงดันของตัวหนีบยึดแม่พิมพ์ 
ต่ ากว่าปกติ การปิดล็อคแม่พิมพ์จึงไม่สนิทขณะท าการฉีด น้ า

พลาสติกจึงไหลเข้าสู่คาวิต้ีน้อยกว่าปรติ หลังจากวิเคราะห์
สาเหตุด้วย Why-Why Analysis จึงท าการทดลองเพ่ือ
พิสุทธ์ิสาเหตุรากเหง้าของปัญหา 
 การทดสอบสมมติฐานช้ินงานด้วยการเปรียบเทียบ
สัดส่วนของดีก่อนการปรับปรุงและช้ินงานหลังการปรับปรุง 
โดยการสุ่มตัวอย่างช้ินงานมาทดสอบช้ินงานก่อนปรับปรุง
และหลังปรับปรุงจ านวน 1,000 ช้ินต่อกลุ่ม ผลการทดลอง
ดังรูป 11 
 

 
รูปที่ 11 ผลการทดลองการทดสอบสมมติฐาน 

 
 จากรูป 11 ช้ินงานก่อนการปรับปรุงจ านวน 1,000 ช้ิน 
พบว่า 575 เป็นช้ินงานดีหรือ 57.5 % และช้ินงานหลังการ
ปรับปรุง 1,000 ช้ิน พบว่ามีจ านวนช้ินงานดี  988 ช้ิน หรือ 
98.8 %ดังนั้นการเส่ือมสภาพของออยซิลเป็นสาเหตุรากเหง้า
ของการเกิดของเสียอาการฉีดไม่เต็ม (ฉีดแหว่ง) 
3.4 ก าหนดแนวทางแก้ไขและปรับปรุง 
 เนื่องจากเคร่ืองฉีดพลาสติกเป็นเคร่ืองจักรท่ีการใช้งาน
ก าหนดแผนงานบ า รุ ง รั กษา เชิง ป้องกัน  ( Preventive 
Maintenance) โดยให้ความส าคัญกับอุปกรณ์และช้ินส่วนท่ี
ส าคัญเคร่ืองฉีดพลาสติกและได้มอบหมายให้พนักงานท าการ
บ ารุงรักษาด้วยตัวเอง (Self-Maintenance) 
 
4. ผลการด าเนินงาน 
 หลังจากก าหนดแนวทางแก้ไขและท าการปรับปรุง
เคร่ืองฉีดพลาสติกพบว่าในเดือนกุมภาพันถึงเมษายนผลการ
ด าเนินงานดังรูปท่ี 13  
 

 
รูปที่ 12 ค่า OEE เฉล่ียในเดือนกุมภาพันถึงเมษายน 
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 จากรูปท่ี 12 หลังการปรับปรุง ค่า OEE ในเดือนกุมภา
พันถึงเมษายนมีค่า OEE เฉล่ีย 81.9% ดังแสดงรายละเอียด
ดังตารางท่ี 1 
 
ตารางที่ 1 ผลการเปรียบค่า OEE และปัจัยที่เก่ียวข้องก่อนและหลัง
การปรับปรุง 

 ก่อนปรับปรุง เป้าหมาย หลังปรับปรุง 
Availability 50.9% 89.4 % 90.3% 

Performance 84.6% 90.5% 91.6% 

Quality 66.3% 97.2% 98.9% 

OEE 28.6 % 78.6% 82.4% 

 
 จากตารางท่ี 1 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองฉีด 
พบว่าสามารถเพ่ิมค่า OEE จาก 28.6 % เพ่ิมข้ึนเป็น 82.4%
โดยมีเป้าหมายในการปรับปรุง 78.6% โดยเป้าหมายการ
ปรับปรุงพิจารณาจากค่าท่ีดีท่ีสุดทีเคยปฏิบัติดีท่ีสุดในเดือน
พฤศจิ กา ยน  2559 ถึ ง เ ดือนม กราคม  2560 ผลกา ร
ด าเนินงานสามารถแจกแจงใน 3 ปัจจัยดังต่อไปนี้  
 Availability เพ่ิมข้ึนจาก 50.9% เป็น 90.3% โดยมี
เป้าหมายในการปรับปรุง 89.4% 
 Performance เพ่ิมข้ึนจาก 50.9% เป็น90.3% โดยมี
เป้าหมายในการปรับปรุง 89.4% 
 Quality เ พ่ิม ข้ึน จาก 66 .3% เ ป็น82.4 % โดยมี
เป้าหมายในการปรับปรุง 78.6% 
 หลังจากการปรับปรุงเคร่ืองจักรตัวช้ีวัดประสิทธิภาพ
การท างานท้ัง 3 ปัจจัยเพ่ิมข้ึนทุกปัจจัยหลังการปรับปรุง 
 
5. สรุป 
 จากการศึกษาข้อมูลการผลิตกระบวนการฉีดพลาสติก
พบค่าประสิทธิภาพเคร่ืองฉีด OEE 28.6 %  เนื่องจากอัตรา
การเดินเคร่ืองโดยมีสาเหตุการหยุดเพ่ือซ่อมบ ารุงส าหรับการ
ลดของเสียในกระบวนการฉีกพลาสติก จาการศึกษาพบว่า
สาเหตุรากเหง้าของปัญหาของเสียในกระบวนการมีสาเหตุ
สืบเนื่องจากความเสียหายของช้ินส่วนออยซิลท่ีเ ส่ือมสภาพ
ตามอายุการใช้งาน ผลจากการปรับปรุงพบว่าสามารถเพ่ิมค่า 
OEE จาก 28.6 % เพ่ิม ข้ึนเป็น 82.4%รวมท้ังสามารถ
ปรับปรุงอัตราคุณภาพจาก 66.3% เป็น 82.4% อีกท้ัง
สามารถลดความสูญเสียให้สถานประกอบการเป็นมูลค่าเงิน 
415,200 บาท/เดือน 
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