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การปรบัปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิคซิกส์ ซิกม่า : 
กรณีศึกษา บริษัท โคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จํากัด  

 
นายสมยศ  วงษ์น้อย1 และ ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ดารณี  พิมพ์ช่างทอง2 

 
บทคัดย่อ 

 
 การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือแก้ไขปัญหาจุดดํา (Black Dot) และปัญหาการฉีดไม่เต็ม (Short) ของกระบวนการ
ฉีดพลาสติก โดยการประยุกต์ใช้หลักการบริหารคุณภาพตามแนวทางซิกซ์ ซิกม่า จากข้อมูลในอดีตพบว่า ปัญหาฉีดชิ้นงานเสีย
อยู่ท่ี ร้อยละ 0.86 (8,622 PPM) รวมไปถึงข้อร้องเรียนภายในและภายนอกรวมกันเฉลี่ยอยู่ท่ี 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือน  
 ข้ันตอนการดําเนินการวิจัยประกอบด้วย 5 ข้ันตอนตามหลักการของ Six Sigma คือ 1.กําหนดปัจจัยสําคัญท่ีมี
ผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก 2.เก็บข้อมูลเพ่ือนํามาประเมินและวัดผลก่อนการปรับปรุง 3.วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีเกิดข้ึน
ของแต่ละปัจจัยหลักท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติกมากท่ีสุด 4.นําเฉพาะปัจจัยและปัญหาหลักท่ีส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการฉีดพลาสติกมาแก้ไข ปรับปรุง 5.ตรวจสอบและควบคุมข้ันตอนการปฏิบัติงานของพนักงานผู้เกี่ยวข้องให้เป็นไปตาม
คู่มือ และมาตรฐานท่ีกําหนดอย่างเคร่งครัด ข้ันตอนการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาใน 6 กระบวนย่อยคือ ข้ันตอนการ
ล้างวัตถุดิบท่ีค้างอยู่ ข้ันตอนการฉีดงาน (Injection) ข้ันตอนการตรวจสอบงาน ข้ันตอนการล้างหม้ออบ ข้ันตอนการตรวจสอบ
วัตถุดิบและข้ันตอนการนําแม่พิมพ์ลงพร้อมบํารุงรักษาก่อนจัดเก็บ จากนั้นทําการวิเคราะห์ระบบการวัดและประเมิน
ความสามารถของกระบวนการรวมถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแท้จริง แล้วทําการปรับปรุงโดยใช้การออกแบบการทดลอง 
ข้ันตอนสุดท้ายคือ นําแนวทางหรือวิธีการท่ีดีท่ีสุดไปควบคุมในข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

 ผลท่ีได้หลังจากทําการปรับปรุงสามารถลดปริมาณชิ้นงานบกพร่องโดยสามารถแก้ 2 ปัญหาใหญ่ซ่ึงก็คือ ปัญหา
ชิ้นงานมีจุดดํา และปัญหาฉีดงานไม่เต็มจากเดิมปริมาณของเสียอยู่ท่ี ร้อยละ 0.86 (8,622 PPM) หลังการปรับปรุงลดลงมาอยู่ท่ี 
ร้อยละ 0.59 (5,900 PPM) และจะสามารถลดข้อร้องเรียนจาก 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือนลดลงเหลือ 1 ข้อร้องเรียนต่อเดือน   
คําสําคัญ : การปรับปรุงคุณภาพ  ซิกส์ ซิกม่า  กระบวนการฉีดพลาสติก   
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ABSTRACT 
 

 The purposes of this study were to solve black dot and short defect problems of the plastics 
injection process by adopting Six Sigma technique which was one of the quality management techniques. 
From the historical data, the plastic injection defects were 0.86% which was about 8,622 PPM, and the 
internal and external complaints were 2.5 complaints per month on average. 
 The research procedure used Six Sigma technique which consisted of 5 phases as follows: 
Define the problem that affected plastic injection process, Measure by collecting and evaluating the 
relevant data before improvement process, Analyze by seeking out root cause of each factor that most 

                                                            
1 นักศึกษาหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี                                            
2 อาจารย์ประจําคณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 



 

441 

affected plastic injection process, Improve or optimize factors and main causes that affected plastic 
injection process, and Control the operational process to strictly follow the manuals and standards. The 
analysis phase found that causes and problems of 5 sub processes were purging the remaining material, 
injecting, checking, cleaning the hopper, and investigating raw material and maintaining mold before 
keeping. The measurement and performance evaluation systems were analyzed to find the root cause 
and design the experiments to improve. The final phase was using the optimization to control the 
operational process. 
 The results after improvement were able to reduce defects by solving 2 main problems, which 
were black dot and short defect problems. Before improvement, defects were 0.86% which was equal to 8,622 
PPM, and there were 2.5 complaints per month on average. After improvement, the defects were reduced to 
0.59% which was equal to 5,900 PPM, and the complaints were reduced to 1 complaint per month on 
average. 
Keywords: quality improvement, six sigma, plastics injection process 
 
บทนํา(Introduction) 

ปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมการผลิตเพ่ือส่งออกนับว่ามีบทบาทสําคัญต่อการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของประเทศไทย
เป็นอย่างมากและประเทศไทยก็เป็นจุดดึงดูดสําหรับนักลงทุนต่างชาติเป็นอย่างมากโดยเฉพาะนักลงทุนจากประเทศญ่ีปุ่น  แต่
ในปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมก็ต้องเผชิญกับปัญหาค่าแรงงานข้ันตํ่าสูงข้ึนซ่ึงเป็นสิ่งท่ีหลีกหนีไม่ได้และสิ่งท่ีตามมาก็คือส่งผลต่อ
ต้นทุนการผลิตท่ีสูงข้ึนตามไปด้วยทําให้เสียเปรียบคู่แข่งขันท่ีมีฐานการผลิตอยู่ในประเทศจีน,เวียดนาม,อินเดีย และอีกในหลาย
ประเทศท่ีมีค่าแรงงานตํ่ากว่าบ้านเรา  และสิ่งท่ีจะต้องเผชิญและเตรียมรับมือกับมันอีกอย่างหนึ่งก็คือในปี พ.ศ. 2558 ในอีก
สองปีข้างหน้าเราจะรวมกลุ่มท้ังหมด 10 ประเทศเรียกว่า AEC จะทําให้ท้ังภาคอุตสาหกรรมและภาคธุรกิจบริการมีการแข่งขัน
กันอย่างรุนแรงเพ่ิมมากขึ้น เพราะฉะน้ันองค์กรต่างๆก็จะหาทางลดต้นทุนหรือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือท่ีจะสามารถ
แข่งขันกับคู่แข่งได้ท้ังในเรื่องคุณภาพและราคาของสินค้าหรือบริการ  รวมถึงบริษัทโคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จํากัดก็เป็น
หนึ่งในบริษัทของนักลงทุนชาวญี่ปุ่นท่ีต้องเผชิญกับต้นทุนการผลิตท่ีสูงข้ึนเนื่องจากค่าแรงข้ันตํ่าท่ีปรับสูงข้ึนก็เป็นสิ่งท่ี
หลีกเลี่ยงไม่ได้ ดังนั้นจึงต้องหาวิธีการท่ีจะลดต้นทุนการผลิตลงด้วยการปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล และก็ได้เล็งเห็นถึงปัญหาในกระบวนการฉีดพลาสติกของบริษัทว่ามีปริมาณงานเสียค่อนข้างเยอะ จึงมองหา
เคร่ืองมือการบริหารคุณภาพต่าง ๆ เพ่ือท่ีจะมาปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกและสุดท้ายทางก็เลือกเคร่ืองมือท่ีเรียกว่า    
“Six Sigma” 

 
วัตถุประสงค์ 

1.  เพ่ือลดอัตราการเกิดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใช้หลักการของ Six Sigma ลง 50% 
จากในปัจจุบัน 

2.  เพ่ือลดจํานวนข้อร้องเรียนภายใน (Internal Complaints) จากแผนกประกอบชิ้นงานท่ีถูกส่งไปยังแผนกฉีด
พลาสติกและลูกค้าภายนอกลดลง 50% จากในปัจจุบัน 

 
ประโยชน์ท่ีจะได้รับ 

1.  สามารถลดค่าใช้จ่ายในการผลิตอันเนื่องมาจากการผลิตของเสียในกระบวนการฉีด 
2.  เพ่ิมความพึงพอใจให้กับลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอก  
3.  เพ่ือเป็นต้นแบบในการปรับปรุงคุณภาพการผลิตให้กับแผนกอ่ืน ๆ ในฝ่ายผลิตต่อไป 
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วิธีดําเนนิการวิจัย (Research Methodology) 
ขอบเขตของการวิจัย 

1.  การศึกษาวิจัยนี้เก็บรวบรวมข้อมูลในฝ่ายผลิต ในแผนกฉีดพลาสติก (Injection Division) เพราะว่าเป็นแผนก
ท่ีมีกําลังการผลิตมากท่ีสุดโดยคิดเป็น 70% ของกําลังการผลิตท้ังหมด ในบริษัท โคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จํากัด 

2.  ศึกษาข้ันตอนในการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติก ก่อนและหลังการปรับปรุง 
3.  ศึกษาขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพของแผนกฉีดพลาสติกโดยเปรียบเทียบเปอร์เซนต์ ก่อนและหลังการ

ปรับปรุง 
4.  ลดปริมาณของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก 
5.  ระยะเวลาในการทํา ธันวาคม พ.ศ. 2555 - มกราคม พ.ศ. 2556 

 ทฤษฎีและแนวคิดในงานวิจัย 
 ประวัติของ  Six  Sigma  

 วชิรพงษ์ สาลีสิงห์(2549,12-13) อธิบายว่าเม่ือประมาณปี ค.ศ. 1990 บริษัท Motorora คิดเทคนิคการบริหาร
กระบวนการข้ึนมาชนิดหนึ่งเรียกว่า “Six Sigma”  โดยตั้งชื่อตามอักษรกรีกท่ีมีความหมายนัยทางสถิติคือระดับของความผัน
แปรของกระบวนการ บริษัท Motorora ได้รับผลสําเร็จท่ีวัดออกมาเป็นตัวเงินมหาศาลจากการดําเนินงานตามแนวทางของ 
Six Sigma 

ต่อมาบริษัท GE โดย Jack Welch ปรับเปลี่ยนรูปแบบด้ังเดิมของ Six Sigma ให้เหมาะสมในการนําไปประยุกต์ใช้
มากข้ึน โดยปรับแก้รูปแบบ Six Sigma ของ Motorora ให้เป็นลักษณะของ Project Based Approach คือ เน้นทําเป็นเร่ือง ๆ 
ในระยะเวลาท่ีกําหนดไว้ (โดยประมาณ 6 เดือน)  นอกจากนี้ยังเพ่ิมเติมในส่วนของการบริหารโครงการ  และแนวทางในการจูง
ใจให้ผู้บริหารทุกระดับเล็งเห็นความสําคัญของการดําเนินงาน (ไม่ใช่คิดเพียงว่าเป็นหน้าท่ีของวิศวกรในการปรับปรุง
กระบวนการ)  และยังเพ่ิมในส่วนของวิธีการประเมินผลสําเร็จท่ีสามารถวัดผลออกมาได้ในรูปของการเงินท่ีดีข้ึนของบริษัท ด้วย
รูปแบบใหม่ของ Six Sigma จึงเป็นท่ีนิยมมากในบรรดาบริษัทท่ัวไป  กล่าวกันว่าบริษัทจะสามารถลดต้นทุนการดําเนินงานได้
อย่างน้อย 500,000 - 1,000,000 เหรียญสหรัฐ จากการดําเนินงานโครงการ Six Sigma เพียงแค่ 3-4 โครงการต่อปี 

อาจกล่าวได้ว่าการท่ี Six Sigma มีชื่อเสียงข้ึนมาได้เป็นเพราะเข้ามาในจังหวะท่ีเหมาะสมกับสถานการณ์พอดี 
เพราะเม่ือประมาณ 7-8 ท่ีผ่านมาเป็นช่วงท่ีเศรษฐกิจของโลกกําลังตกอับ โดยเฉพาะประเทศยักษ์ใหญ่อย่างสหรัฐอเมริกา  พอ
ถึงสิ้นปีหลายบริษัทประกาศผลการดําเนินงานให้ผู้ถือหุ้นทราบซ่ึงแน่นอนว่าผู้ถือหุ้นหลายรายน้ําตาตกไปตามๆกัน แต่เป็นท่ีน่า
ประหลาดใจมาก เพราะท่ามกลางกระแสเศรษฐกิจขาลงกลับมีเพียงไม่กี่บริษัทท่ีออกมาประกาศว่าตัวเองได้กําไรในปี
ดําเนินการนี้ และตอกยํ้าอีกว่าการได้รับอานิสงส์จากผลกําไรท่ีน่าชื่นใจเช่นนี้เนื่องจากแนวคิดอันยอดเย่ียมของผู้บริหารท่ีนํา
เทคนิคการปรับปรุงซ่ึงมีชื่อเรียกอย่างประหลาดว่า “Six Sigma” มาใช้ในองค์กร และย่ิงเป็นการกระพือกระแสความนิยมของ 
Six Sigma มากข้ึน เม่ือบริษัทอ่ืน ๆ ดําเนินรอยตามท่ีได้รับผลสําเร็จไปก่อนหน้านั้น ต่างก็ได้รับผลสําเร็จเช่นกัน จึงทําให้ชื่อ
ของ Six Sigma เป็นท่ีรู้จักไปท่ัวโลกในเวลาท่ีรวดเร็ว 

กล่าวโดยสรุป Six Sigma คือ แนวทางการพัฒนาองค์กรท่ีมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงหลายองค์กรท่ีนําไปใช้ได้พิสูจน์แล้ว
ว่าสามารถเพ่ิมขีดความสามารถของกระบวนการทางด้านธุรกิจได้เป็นอย่างดีด้วยเป้าหมายที่ท้าทาย คือ 3.4 ความผิดพลาดใน 1 
ล้านคร้ังของการทํางาน (เช่น มีของเสีย 3.4 ชิ้นต่อการผลิต 1 ล้านคร้ัง หรือการลงบันทึกทางบัญชีท่ีผิดพลาดเพียง 3.4 คร้ังต่อ 
1 ล้านคร้ังของการทํางาน) ท้ังนี้องค์กรสามารถบรรลุเป้าหมายดังกล่าวได้โดยการประยุกต์ใช้หลักการทางสถิติชั้นสูงท่ีมีระเบียบ
แบบแผนในการปฏิบัติอย่างชัดเจน ดังนั้น จึงถือได้ว่า Six Sigma เป็นนวัตกรรมการบริหารองค์กรยุคใหม่  

ปัจจุบันเทคนิคของ Six Sigma ไม่ได้จํากัดการประยุกต์ใช้เฉพาะกับบริษัทขนาดใหญ่อย่าง Motorora หรือ GE 
เท่านั้น แต่นําไปประยุกต์ใช้กับภาคธุรกิจต่าง ๆ มากมายไม่ว่าจะเป็น SMEs องค์กรขนาดใหญ่ กระบวนการผลิต ตลอดจนงาน
บริการ โดยมีลักษณะการประยุกต์ท่ีแตกต่างกันบ้างเล็กน้อยตามรูปแบบของธุรกิจ (วชิรพงษ์  สาลีสิงห์,2549,12-13) 

Mikel  Harry ได้กล่าวว่า ซิกส์ ซิกม่า  คือวิถีแห่งระบบคุณภาพแบบหลายมิติอันประกอบด้วยภาพแบบท่ีเป็น
มาตรฐานการจัดการท่ีลงตัว  และการตอบสนองตามหน้าท่ีในองค์การซ่ึงลูกค้าและผู้ผลิตจะได้รับผลตอบแทนร่วมกันท้ังสอง
ฝ่าย คือ ได้อรรถประโยชน์การใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพและผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณค่า  จึงทําให้บริษัทชั้นนําหลายบริษัทท่ัว
โลกท่ีนําเอาไปประยุกต์ใช้สามารถลดต้นทุนได้อย่างมากมายมหาศาลหรือสร้างความสําเร็จให้กับบริษัทได้อย่างก้าวกระโดด 
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 การบริหารคุณภาพท่ีเรียกว่าซิกส์ซิกม่าเพ่ือการมุ่งสู่ความเป็นเลิศทางธุรกิจ (Six Sigma :  Breakthrough 
Business Excellence)  แล้วยังครอบคลุมปัจจัยต่าง ๆ คือการสร้างระบบและโครงสร้างการทํางานร่วมกับฝ่ายบริหารท่ีจะ
ช่วยสนับสนุนการเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมองค์การ การใช้มาตรวัด (Metrics)  การคัดเลือกบุคลากรทีมงานท่ีเหมาะสม การ
คัดเลือกหน่วยงานภายนอกท่ีสามารถช่วยดําเนินการฝึกอบรมได้อย่างมีประสิทธิภาพ  การประยุกต์เคร่ืองมือในการทํางาน         
การกําหนดเป้าหมายอย่างเป็นระบบ 

ซิกส์  ซิกม่า สําเร็จได้ด้วยองค์ประกอบ 
1.  ความเป็นผู้นําของผู้บริหารในองค์การ(Leadership)  เกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพขององค์กรอย่างต่อเนื่อง 
2.  การสื่อสารภายในองค์การที่มีประสิทธิภาพ (Communication)  ผู้นําในองค์การจะต้องใช้ภาษาท่ีเข้าใจง่าย 

(Concise) มีความคงเส้นคงวาต่อเนื่อง (Consistent) มีความสมบูรณ์ (Complete) มีความคิดสร้างสรรค์ (Creative) 
3.  วางกลยุทธ์เพ่ือมุ่งสู่การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement Strategy) 
4.  การตั้งเป้าหมายที่เด่นชัดและกําหนดระยะเวลาท่ีเป็นภาพธรรม (Target Setting) 
5.  วิธีการคัดเลือกบุคลากรและกําหนดโครงการให้รับผิดชอบ (Project Selection and Responsibilities) 
แนวทางหลักการของซิกส์ ซิกม่า 
แนวทางในการปฏิบัติเพ่ือบรรลุถึงหลักการบริหารคุณภาพด้วยซิกส์ ซิกม่าประกอบด้วย 5 ข้ันตอน คือ D-M-A-I-

C (ดี-เม-อิก) ได้แก่ 
1. D:Define  คือ  การกําหนดปัญหาที่จําเป็นต้องปรับปรุงและเป้าหมายท่ีจะปรับปรุงให้ถึงระดับไหนอย่าง

ชัดเจน 
1.1 หาจุดบกพร่องของผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการทํางาน (Process) 
1.2 ประเมินปัญหา-ขนาด/ผลกระทบปัญหา-ต้นเหตุก่อให้เกิดปญัหา-เวลาท่ีเกิดระยะเวลานานเท่าไร 
1.3 ศึกษาจากมาตรฐานการทํางาน (Performance  Standard) 

2. M:Measure คือ การวัด  เป็นสิ่งนําเป็นท่ีจะทําให้เข้าใจสภาพของระบบและกระบวนการที่มีหรือใช้อยู่  โดย
ต้องมีความเข้าใจว่าจะวัดอะไร  วัดอย่างไร  วัดท่ีไหน  เม่ือไร  จึงจะเป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์  หลังจากที่ได้กําหนด
ประเด็นปัญหาไว้อย่างชัดเจน 

2.1 การวัดทําให้สามารถแก้ไขปรับปรุงได้  โดยดูจากข้อมูลประกอบจัดทํา     เคร่ืองวัดข้อบกพร่อง 
2.2 วัดจากระบบปัจจุบัน 
2.3 เปรียบเทียบความเห็นของลูกค้าท่ีรับสินค้าหรือบริการ 

3. A:Analyze  คือ  การวิเคราะห์  เป็นการเอาข้อมูลทางตัวเลขท่ีได้จากการวัดมาวิเคราะห์  เพ่ือหาสาเหตุใน
การท่ีทําให้เกิดความคาดเคลื่อนและการเปลี่ยนแปลงแบบหลากหลาย (Variability) ในกระบวนการและการทดสอบ
สมมุติฐานเพ่ือหาทางขจดัปัญหา 

4. I:Improve  คือ  การพัฒนาหรือการปรับปรุงสมรรถนะและประสิทธิภาพของการบวนการเป็นการแสวงหา
และพัฒนาวิธีท่ีจะนํามาขจัดปัญหารวมไปถึงการสร้างระเบียบและแผนผังของการจัดการเพื่อลดปัญหา 

5. C:Control  คือ  การควบคุม  เป็นการพยายามท่ีจะควบคุมรักษาระดับความสามารถของกระบวนการท่ี
ได้รับการปรับปรุงแล้วให้คงอยู่ในระดับท่ีต้ังไว้ตลอดไป  
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วิธีดําเนินการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

D : 
Define 
Phase 

-กําหนดปัจจัยสําคัญท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก -Check sheet 
-Pareto 
diagram 

M : 
Measure 
Phase 
Phase 

-เก็บข้อมูลเพ่ือนํามาประเมินและวัดผลก่อนการปรับปรุงเป็นเวลา 11  เดือน 
คือระหว่างวันท่ี 4 มกราคม 2555 ถึง 30 พฤศจิกายน 2555 และ หลังการ
ปรับปรุงเป็นเวลา 1 เดือน คือระหว่างวันท่ี 1 ธันวาคม 2555 ถึง 25 
ธันวาคม 2555 

-Process  Flow 
- MSA  
- p Chart 
 

A : 
Analyze 
Phase 

-วิเคราะห์หาสาเหตุ ท่ี เกิดขึ้นของแต่ละปัจจัยหลักท่ีส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการฉีดพลาสติกมากท่ีสุด โดยใช้ข้อมูลประสิทธิภาพในการฉีด
พลาสติกในช่วง 11   เดือนแรกก่อนปรับปรุง   คือ ระหว่างวันท่ี 4 มกราคม 
2555 ถึง 30 พฤศจิกายน 2555 

-Process flow 
- fishbone diagram  
-Brainstorming 
-Tree diagram 
-Bar chart  

I : 
Improve 
Phase 

-นําเฉพาะปัจจัยและปัญหาหลักท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก
มาแก้ไข ปรับปรุงกระบวนการและขั้นตอนการปฏิบัติงานและกําหนด
มาตรฐานการทํางานอย่างเป็นระบบรวมท้ังฝึกอบรมให้ความรู้กับพนักงานท่ี
เกี่ยวข้องและประเมินผลโดยการดูข้อมูล 1 เดือนหลังการปรับปรุง คือ 
ระหว่างวันท่ี 1 ธันวาคม 2555 ถึง 25 ธันวาคม 2555 

-design of 
experiments 
(DOE) 
-Check 
Sheet 

-ตรวจสอบและควบคุมข้ันตอนการปฏิบัติงานของพนักงานผู้เกี่ยวข้องให้
เป็นไปตามคู่มือ  และมาตรฐานท่ีกําหนดอย่างเคร่งครัด  และเพ่ือ
ควบคุมประสิทธิภาพในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยเปรียบเทียบข้อมูล
ก่อนหลังตลอดการศึกษา 12 เดือน คือระหว่างวันท่ี 4 มกราคม 2555 
ถึงถึง 25 ธันวาคม 2555 

ขั้นตอน 
DMAIC 

ขั้นตอนการศึกษา เคร่ืองมือท่ีใช้ 

C : 
Control 

-Check Sheet 
-Run Chart 
-Bar Chart 
-Control Plan 
-p Chart 
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 ขั้นตอน “DMAIC” วิธีการศึกษาและเครื่องมือท่ีใช้วิเคราะห์ 
 เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย 

1.  DMAIC (ดีเมอิก)  คือแนวทางการวิเคราะห์และปรับปรุงคุณภาพขององค์กรท้ังในระยะสั้นและระยะยาวของ
ซิกส์  ซิกม่า (Six Sigma)  โดยมีท้ังสิ้น 5 ข้ันตอน  ซ่ึง DMAIC   (ดีเมอิก)  หมายถึงการประยุกต์ตัวแบบเพ่ือปรับปรุงแก้ไข
กระบวนการและการออกแบบหรือแก้ไขกระบวนการใหม่  โดยอักษรย่อแต่ละตัวมาจาก D = Define, M = Measure, A = 
Analyze, I = Improve  และ C = Control) (David M.Levine,1946 : 2) 

1.1 Define  คือ ข้ันตอนของการนิยาม หรือกําหนดปัญหาท่ีต้องการปรับปรุงโดยเน้นความต้องการของลูกค้า                          
เป็นหลัก 

1.2 Measure  คือ  ข้ันตอนการวัดและเก็บรวบรวมข้อมูล  เพ่ือดูว่าปัญหาน้ันก่อให้เกิดความสูญเสียเป็นมูลค่า
เท่าใด  และนํามาวิเคราะห์หาตัวแปรต่าง ๆ   

1.3 Analyze  คือ  ข้ันตอนการวิเคราะห์ (จากข้อมูลท่ีวัดมาได้) เพ่ือหาหรือพิสูจน์ตัวแปรท่ีสําคัญท่ีสุดใน
กระบวนการท่ีเป็นต้นตอสาเหตุของปัญหาท่ีนิยามไว้  ซ่ึงในข้ันตอนนี้ถือว่าสําคัญมาก เพราะหากหาตัวแปรไม่เจอหรือหาผิดก็
ไม่อาจจะปรับปรุงหรือปรับปรุงผิดท่ีทําให้ไม่สามารถแกป้ัญหาท่ีเกิดข้ึนได้ 

1.4  Improve  คือ  ข้ันตอนของการปรับปรุงหรือการ Action นั่นเอง  โดยหลังจากท่ีเราจับตัวแปรท่ีมีผล
มาก ๆ หรือสําคัญ ๆ ได้แล้ว  เราก็ลงมือแก้ไข  หรือปรับปรุงเพ่ือขจัดสาเหตุท่ีวิเคราะห์ได้ หรือในการออกแบบข้ันตอนนี้จะ
เป็นการออกแบบกระบวนการ  หรือผลิตภัณฑ์เพ่ือขจัดหรือควบคุมตัวแปรท่ีวิเคราะห์ได้ 

1.5 Control  คือ  ข้ันตอนของการควบคุม  เพ่ือให้กระบวนการนั้นนิ่ง  หมายถึง  อยู่ภายในการควบคุมอย่าง
สมํ่าเสมอ  หรืออาจเรียกว่าเป็นข้ันตอนของการทวนสอบผลการออกแบบและควบคุมการดําเนินการต่อไปเช่นกัน  ทําให้
สมํ่าเสมอ  และควบคุมผลให้เป็นไปตามที่กําหนด เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดปัญหา หรือข้อผิดพลาดตามมาอีก 
การเก็บรวบรวมข้อมูล 

การเก็บรวบรวมข้อมูลในการศึกษาคร้ังนี้  ดําเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลจากกระบวนการฉีดพลาสติก  ดังนี้ 
-  เก็บรวบรวมข้อมูลจํานวนชิ้นงานเสียและจํานวนข้อร้องเรียนภายในท้ังหมดในแผนกฉีดพลาสติก ของ

บริษัทโคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จํากัด 
-  เก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตในช่วงระหว่างวันท่ี 4 มกราคม 2555 - วันท่ี 25 ธันวาคม 2555 เป็น

ระยะเวลา 12 เดือน โดยแบ่งข้อมูลออกเป็น 2 ช่วงเวลา คือ ช่วงท่ีหนึ่งระหว่างวันท่ี 4 มกราคม 2555 - วันท่ี 30 พฤศจิกายน 
2555 กําหนดให้เป็นช่วงของการเก็บรวบรวมข้อมูล วิเคราะห์หาสาเหตุ และปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก 
และหาแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานใหมเ่พ่ือให้ได้แนวทางท่ีดีกว่า ช่วงท่ีสอง  ระหว่างวันท่ี 1 ธันวาคม 2555 
- 25 ธันวาคม 2555 กําหนดให้เป็นช่วงของการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน เพ่ือนําไปสู่การลดของเสียใน
กระบวนการฉีดพลาสติกและลดการเคลมชิ้นงานท่ีไม่ได้มาตรฐานจากแผนกประกอบหรือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิต  รวมถึงการควบคุมกระบวนการให้ถูกต้องตามมาตรฐานการทํางานท่ีกําหนดไว้ 

-   การติดตาม  ตรวจสอบ  และประเมินผลงานเพื่อเปรียบเทียบผลการทํางานก่อนการปฏิบัติงาน และ
หลังปฏิบัติงานว่ามีความแตกต่างกันมากน้อยเพียงใด ถ้าผลลัพธ์ออกมาตามเป้าหมายก็จะนําไปจัดทําเป็นมาตรฐานสําหรับ
การปฏิบัติงานในคร้ังต่อไป 
 
วิธีการวิเคราะห์ 
 การวิเคราะห์ข้อมูลและการแปรผลจากการศึกษาคร้ังนี้  จะนําข้อมูลท่ีได้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลมาทําการ
วิเคราะห์หาสาเหตุ  และปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก  จากนั้นจึงทําการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการ
ทํางาน ซ่ึงการวิเคราะห์และการปรับปรุงนั้น ผู้ศึกษาจะใช้หลักปฏิบัติและขั้นตอนของซิกส์ ซิกม่า (Six Sigma) ซ่ึงก็คือ 
“DMAIC” เป็นตัววิเคราะห์หาปัจจัยและสาเหตุท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการฉีดพลาสติก เพ่ือหาแนวทางทําการแก้ไขและ
ปรับปรุงการปฏิบัติงาน 
การสํารวจสภาพปัจจุบัน 
 1. ในปัจจุบันแผนกฉีดพลาสติกของบริษัทโคคูโย-ไอเค (ประเทศไทย) จํากัด กําลังประสบปัญหาฉีดชิ้นงานท่ีไม่มี
คุณภาพออกมาเป็นจํานวนมากและส่งผลต่อต้นทุนสินค้าด้อยคุณภาพ (Cost of Poor Quality) และความสามารถในการ
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ควบคุมการผลิตของบริษัท ณ ปัจจุบัน จํานวนชิ้นงานเสียหรือข้อบกพร่องของชิ้นงานจะมีค่าเฉลี่ยอยู่ท่ี 0.59 % และเทียบเท่า
กับ 8,623 PPM   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 แสดงเปอร์เซนต์ของเสียโดยรวมทุกปัญหา 
 

2. ในสภาพปัจจุบันจํานวนข้อร้องเรียนภายใน (Internal Complaints) จากแผนกประกอบช้ินงานท่ีถูกส่งไปยัง
แสดงจํานวนข้อร้องเรียนภายใน (Internal Complaint) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 แสดงจํานวนข้อร้องเรียนภายใน (Internal Complaint) 
 
ผลการวิจัยและการอภิปรายผล (Results and Discussion) 
ผลการวิจัย 

จากการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า มาช่วยแก้ปัญหาจุดดํา (Black Dot) และปัญหาฉีดงานไม่เต็ม (Short) ของ
กระบวนการฉีดพลาสติก พบว่าก่อนการปรับปรุงเกิดปัญหาจุดดําอยู่ท่ี  0.22% และปัญหาฉีดงานไม่เต็มอยู่ท่ี 0.26% รวมท้ัง
ปัญหาการร้องเรียนของลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอกเฉลี่ยอยู่ 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือนของปัญหาท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด  ผลจาก
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยการระดมสมองโดยใช้แผนภูมิต้นไม้ (Tree Diagram) พบว่าปัจจัยท่ีส่งผลต่อปัญหาคือ  

1.  ชนิดของวัตถุดิบท่ีใช้ล้างยังไม่เหมาะสม   
2.  วิธีการล้างวัตถุดิบท่ีค้างอยู่ก่อนปิดเคร่ืองจักรยังไม่เหมาะสม   
3.  ระยะเวลาทําความสะอาดสกรูและบาเรลยังไม่เหมาะสม   
4.  ไม่มีการประเมินทักษะของพนักงานก่อนการปฏิบัติงานจริง   
5.   ประสิทธิภาพของเครื่องจักรไม่เหมาะสม   
6.  ระยะเวลาในการทําความสะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม 
จากการออกแบบและวิเคราะห์การทดลองพบว่า ปัญหาท้ังหมดมีผลต่อปัญหาจุดดําและปัญหาฉีดงานไม่เต็มอย่าง

มีนัยสําคัญ  และจากการปรับปรุงด้วยการออกแบบการทดลองเพ่ือทําการหาค่าท่ีเหมาะสมของปัจจัยพบว่า 
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1. ชนิดของวัตถุดิบท่ีใช้ล้างยังไม่เหมาะสม  จากผลการทดลองพบว่าชนิดของวัตถุดิบท่ีใช้ล้าง (Purge) ถ้าเป็น 
PP จะส่งผลทําให้เกิดชิ้นงานเสียจากจุดดําจํานวนน้อยกว่าวัตถุดิบท่ีเป็น PE ดังนั้นจึงสมควรเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบใหม่และ
กําหนดเป็นมาตรฐานในกระบวนการฉีดพลาสติก 

2. วิธีการล้างวัตถุดิบท่ีค้างอยู่ก่อนปิดเคร่ืองจักรยังไม่เหมาะสม  ผลจากการทดลองพบว่าวิธีการล้างวัตถุดิบโดย
ให้วัตถุดิบค้างอยู่ในกระบอกฉีดให้เต็มจะส่งผลต่อจํานวนชิ้นงานเสียจากจุดดําน้อยกว่าการไล่วัตถุดิบออกให้หมด ดังนั้นจึง
สมควรเปล่ียนวิธีการล้างวัตถุดิบใหม่และกําหนดเป็นมาตรฐานการปฏิบัติ  (Work Instruction)  

3. ระยะเวลาทําความสะอาดสกรูและบาเรลยังไม่เหมาะสม  ในสภาพปัจจุบันมีการทําความสะอาดสกรูและ
กระบอกฉีดปีละคร้ัง ทําให้ส่งผลต่อจํานวนชิ้นงานเสียจากจุดดํายังมีปริมาณท่ีสูงอยู่ ดังนั้นจึงควรเปลี่ยนความถ่ีในการทําความ
สะอาดให้สั้นลงเหลือ 3 เดือนต่อหนึ่งคร้ัง 

4. ไม่มีการประเมินทักษะของพนักงานก่อนการปฏิบัติงานจริง  ดังนั้นจึงทําการพิสูจน์สาเหตุโดยใช้การประเมิน
ความสามารถของระบบการวัดแบบข้อมูลนับ (Attribute Gage Study) พนักงานตรวจสอบงานท่ีเข้ามาทําการทดสอบต้อง
ผ่านเกณฑ์ประเมินซ่ึงสอดคล้องกับมาตรฐานในคู่มือการผลิตอุตสาหกรรมยานยนต์หรือท่ีเรียกว่า ISO/TS16949 ซ่ึงผลจาก
การประเมินทักษะการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบงานพบว่าในคร้ังแรกท่ีทําการประเมินไม่มีพนักงานตรวจสอบงานผ่าน
เกณฑ์การประเมิน เม่ือผ่านการอบรมและทําการประเมินอีกคร้ังพบว่าพนักงานตรวจสอบงานผา่นเกณฑ์การประเมินทุกคน 

5. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรไม่เหมาะสม  ผลจากการทดลองพบว่าเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยน้ําหนักมี
จํานวนชิ้นงานเสียจากฉีดไม่เต็มน้อยกว่าเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยเวลา ดังนั้นจึงควรใช้เคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยน้ําหนัก 
ในปัจจุบันมีเคร่ืองผสมท้ังหมด 26 เคร่ือง แบ่งเป็นเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยเวลา จํานวน  18  เคร่ือง เป็นเคร่ืองผสมแบบ
ควบคุมด้วยน้ําหนัก จํานวน 8 เคร่ือง  ในอนาคตกําลังปรับเปลี่ยนเป็นแบบเคร่ืองผสมแบบควบคุมด้วยน้ําหนักท้ังหมด 

6. ระยะเวลาในการทําความสะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม  ระยะเวลาในการทําความสะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม 
ทําความสะอาดและซ่อมบํารุงโมลด์ทุก ๆ 50,000 Shot 

7. จากขั้นตอนการกําหนดปัญหาพบว่ามีการเก็บข้อมูลจํานวนของเสียอยู่ 5 ประเด็น และเม่ือวิเคราะห์ออก
มาแล้วก็พบว่าประเด็นปัญหาอ่ืน ๆ เป็นจํานวนของเสียท่ีเยอะมากท่ีสุดทําให้ไม่สามารถวิเคราะห์ได้ว่าปัญหาอ่ืน ๆ นั้น คือ
อะไรบ้าง  ดังนั้นจึงทําการปรับปรุงใบบันทึกของเสียประจําวัน (Check Sheet) ข้ึนใหม่ โดยการเพิ่มเติมแยกประเด็นของเสีย
ออกให้มากข้ึน เพ่ือประโยชน์ในการวิเคราะห์จะได้รู้ประเด็นปัญหาต่าง ๆ อย่างชัดเจนมากข้ึน 
 ผลการศึกษาช่วยให้สามารถลดปัญหาจุดดํา (Black Dot) จาก 0.22% เหลือ 0.08 % ดังแสดงรายละเอียดในภาพท่ี 
3, 2. ช่วยให้สามารถลดปัญหาฉีดงานไม่เต็ม  (Short)  จาก 0.26 % เหลือ 0.14 % ดังแสดงรายละเอียดในภาพท่ี 4, และ 3. 
ทําให้สามารถลดปัญหาข้อร้องเรียนจากลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอก จาก 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือน เหลือ 1 ข้อร้องเรียน
ต่อเดือน ดังแสดงรายละเอียดในภาพท่ี 5 

 
ภาพที่ 3 แสดงผลการเก็บข้อมูลชิ้นงานเสียจากปัญหาจุดดํา (Black Dot) 
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ภาพที่ 4 แสดงผลการเก็บข้อมูลชิ้นงานเสียจากปญัหาฉีดไม่เต็ม (Short ) 

 
ภาพที่ 5 แสดงผลการเก็บข้อมูลจํานวนข้อร้องเรียนลูกค้าภายในและภายนอก 
 
อภิปรายผล 

จากการค้นคว้าอิสระ “การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการฉีดพลาสติกด้วยเทคนิค Six Sigma”กรณีศึกษา บริษัท  
โคคูโย -ไอเค (ประเทศไทย) จํากัด เป็นการศึกษาโดยการนําเทคนิคซิกส์ ซิกม่า มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการฉีดพลาสติก  
โดยมีกระบวนการ DMAIC เป็นตัวขับเคล่ือน วิธีการคือ กําหนดปัญหา  การวัดผล  การวิเคราะห์ การปรับปรุง การควบคุม
ปัญหา  ซ่ึงผลลัพธ์ท่ีได้เป็นไปตามวัตถุประสงค์หลัก คือ สามารถลดปริมาณชิ้นงานเสีย จากเดิมอยู่ท่ี 0.86 % และเท่ากับ 
8,622  ppm ปัจจุบันอยู่ท่ี 0.59% และเท่ากับ  5,899  ppm  ซ่ึงสอดคล้องกับการประกันคุณภาพสามารถลดความสูญเสีย
ได้และทําให้ต้นทุนต่อชิ้นงานลดลง และทําให้ได้ชิ้นงานท่ีมีคุณภาพมากขึ้น  

การนําไปใช้ประโยชน์ในอนาคตน่าจะนําเทคนิคส์ซิกส์ ซิกม่าไปปรับปรุงกระบวนการการผลิตอ่ืนๆ ท่ียังมีปัญหา
ชิ้นงานเสียเป็นจํานวนมาก  เพ่ือช่วยลดปริมาณชิ้นงานเสียและยังส่งผลต่อการลดต้นทุนการผลิตสินค้าด้อยคุณภาพอีกด้วย  
ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบส่วนใหญ่จะเกี่ยวข้องกับการพัฒนาทรัพยากรบุคลเพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจในเร่ืองซิกส์ ซิกม่าและ
จะเกี่ยวข้องกับความรู้ด้านสถิติพ้ืนฐาน  เพราะการพัฒนาคนเป็นหัวใจของการพัฒนาทุกอย่าง  ถ้าองค์กรไหนไม่มีการพัฒนา
บุคลากรก็ยากท่ีจะประสบความสําเร็จในเรื่องอ่ืนๆ 
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ด้านการฝึกอบรมของพนักงานตรวจสอบชิ้นงาน โดยใช้วิธีการจีอาร์แอนด์อาร์ (Attribute GR & R) เพ่ือ
ประเมินผลเม่ือคุณลักษณะท่ีศึกษาเป็นคุณลักษณะเชิงคุณภาพ เช่น รสชาติ ความเรียบร้อย ความสวยงาม ซ่ึงแนวความคิด
ของวิธีนี้จะอาศัยการจําแนกชิ้นสิ่งตัวอย่างท่ีมีลักษณะท้ังดี ไม่ดี  และก้ําก่ึง (Marginal) ในจํานวนท่ีเหมาะสม แล้วให้พนักงาน
ท่ีสุ่มมา (หรือกําหนดไว้ล่วงหน้า) ทําการตรวจสอบ เพ่ือจําแนกผลการตรวจสอบเป็นผ่านและไม่ผ่าน จากนั้นพิจารณาว่าผล
การตรวจสอบซํ้ามีคุณภาพตรงกับคุณภาพแท้จริงของสิ่งตัวอย่างหรือไม่ ซ่ึงลักษณะดังกล่าวจะบ่งบอก “ความถูกต้อง” ในการ
ตรวจสอบ โดยการวิเคราะห์ความสามารถของพนักงานตรวจสอบแต่ละคนสามารถวิเคราะห์และคํานวณได้ 

 
ข้อเสนอแนะ 

จากข้อมูลงานศึกษาค้นคว้าอิสระข้างต้นจะเห็นได้ว่าในการศึกษาคร้ังต่อไป หากมีการเพ่ิมเติมโดยการนําเทคนิค
ซิกซ์ ซิกม่ามาประยุกต์ใช้ในช่วงท่ีผลิตภัณฑ์กําลังทําการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ (New Product) ก็จะย่ิงส่งผลให้การ
ผลิตมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน เนื่องจากเม่ือเร่ิมทําการผลิตผลิตภัณฑ์ไปแล้ว  การปรับปรุงแก้ไขบางอย่างทําได้ยากมาก 
เนื่องจากจะกระทบต่อต้นทุน  และอาจต้องแจ้งให้ลูกค้าทราบเพ่ือขออนุมัติการเปลี่ยนแปลง 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวเนื่องในอนาคต 

การวิจัยคร้ังต่อไปควรมีการศึกษาเพ่ิมเติมดังนี้ 
1. ทําการศึกษาถึงวิธีการป้องกันการประกอบชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ผดิ (Foolproof) 
2. ทําการศึกษาวิธีการคัดแยกจํานวนชิ้นส่วนพลาสติกโดยใช้เคร่ืองจักรแทนการใช้คน 
3. ทําการศึกษาการควบคุมพารามิเตอร์ของเคร่ืองฉีดท่ีมีนัยสําคัญซ่ึงส่งผลกระทบต่อคุณภาพของชิ้นงานพลาสติก 

 
บทสรุป (Conclusion) 
 การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือแก้ไขปัญหาจุดดํา (Black Dot) และปัญหาการฉีดไม่เต็ม (Short) ของกระบวนการ
ฉีดพลาสติก โดยการประยุกต์ใช้หลักการบริหารคุณภาพตามแนวทางซิกซ์ ซิกม่า จากข้อมูลในอดีตพบว่า ปัญหาฉีดชิ้นงานเสีย
อยู่ท่ีร้อยละ 0.86  ( 8,622 PPM) รวมไปถึงข้อร้องเรียนภายในและภายนอกรวมกันเฉลี่ยอยู่ท่ี 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือน  
 จากการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า มาช่วยแก้ปัญหาจุดดํา (Black Dot) และปัญหาฉีดงานไม่เต็ม (Short) ของ
กระบวนการฉีดพลาสติก พบว่าก่อนการปรับปรุงเกิดปัญหาจุดดําอยู่ท่ี  0.22% และปัญหาฉีดงานไม่เต็มอยู่ท่ี 0.26% รวมท้ัง
ปัญหาการร้องเรียนของลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอกเฉลี่ยอยู่ 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือนของปัญหาท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด  ผลจาก
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยการระดมสมองโดยใช้แผนภูมิต้นไม้ (Tree Diagram) พบว่าปัจจัยท่ีส่งผลต่อปัญหาคือ  

1.  ชนิดของวัตถุดิบท่ีใช้ล้างยังไม่เหมาะสม   
2.  วิธีการล้างวัตถุดิบท่ีค้างอยู่ก่อนปิดเคร่ืองจักรยังไม่เหมาะสม   
3.  ระยะเวลาทําความสะอาดสกรูและบาเรลยังไม่เหมาะสม   
4.  ไม่มีการประเมินทักษะของพนักงานก่อนการปฏิบัติงานจริง  
5.   ประสิทธิภาพของเครื่องจักรไม่เหมาะสม   
6.  ระยะเวลาในการทําความสะอาดโมลด์ยังไม่เหมาะสม 

 ผลท่ีได้หลังจากทําการปรับปรุงสามารถลดปริมาณชิ้นงานบกพร่องโดยสามารถแก้ 2 ปัญหาใหญ่ซ่ึงก็คือ ปัญหา
ชิ้นงานมีจุดดํา และปัญหาฉีดงานไม่เต็มจากเดิมปริมาณของเสียอยู่ท่ี ร้อยละ 0.86 (8,622 PPM) หลังการปรับปรุงลดลงมา 
อยู่ท่ี ร้อยละ 0.59 (5,900 PPM)  และจะสามารถลดข้อร้องเรียนจาก 2.5 ข้อร้องเรียนต่อเดือนลดลงเหลือ 1 ข้อร้องเรียนต่อ
เดือนและทําให้สามารถลดปัญหาจุดดํา (Black Dot)  จาก 0.22 % เหลือ 0.08 % รวมทั้งทําให้สามารถลดปัญหาฉีดงาน    
ไม่เต็ม (Short) จาก 0.26 % เหลือ 0.14 % 
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