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เทคนิคการลดความผันแปรของน้ำหนักบรรจุถุงในกระบวนการบรรจุเม็ดพลาสติก โดยการ
ประยุกต์ใช้เครื่องมือคุณภาพชั้นสูง อาทิเช่น การวิเคราะห์ PM Analysis การวิเคราะห์ความ
ถดถอย  Multi-vari Chart  และการออกแบบการทดลอง Taguchi L-18 และเคร่ืองมือทางสถิติอ่ืนๆ
ผสมผสานกันใน QC Story

»ÃÐÊÔ·¸Ô¼Å
สามารถลดความผันแปร (SD) ของกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ลงได้ 50% ซึ่งสามารถ

ลดค่าใช้จ่ายที่เกิดจากน้ำหนักบรรจุเกินมาตรฐานได้ ประมาณ 50%
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ในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกของบริษัท ไทยโพลิเอททิลีน มีกระบวนการหลัก คือ
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก และกระบวนการบรรจุผลิตภัณท์ลงถุง และด้วยขีดความ
สามารถที่จำกัดของเครื่องจักรทำให้เกิดความผันแปรของน้ำหนักที่บรรจุ ซึ่งทำให้บริษัทต้อง
เผื่อน้ำหนักบรรจุเฉลี่ยให้มากกว่าค่ามาตรฐานเพื่อป้องกันปัญหาน้ำหนักผลิตภัณฑ์ต่ำกว่าค่า
เกณฑ์มาตรฐานที่ลูกค้ากำหนดไว้ อย่างไรก็ตามยังคงมีปัญหาน้ำหนักบรรจุตก spec อันเนื่อง
มาจากความผันแปรที่สูงอยู่นั่นเอง ทางบริษัทจึงมีแนวคิดว่าหากสามารถลดความผันแปรของ
น้ำหนักบรรจุได้ก็จะสามารถลดปัญหาน้ำหนักบรรจุตก spec ต่ำกว่าค่ามาตรฐาน อีกทั้งยัง
สามารถช่วยลดน้ำหนักบรรจุเผื่อซื่งจะสามารถลดค่าใช้จ่ายให้กับบริษัทได้

จากการทีบ่ริษัทได้มีการนำระบบ TPM (Total Productive Management) มาใช้ในการ
บริหารเพื่อมุ่งสู่การเป็นบริษัทที่เป็น Operational Excellence ไม่ว่าจะเป็นทางด้าน Quality /
Cost / Delivery / Safety / Moral & Environment โดยภายใต้การบริหารงานของเสา Focus
Improvement ได้มีนโยบายที่ชัดเจนในเรื่องของการปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเนื่องในด้าน
คุณภาพและการลดต้นทุนการผลิต ซึ่ง project นี้ได้ถูกจดทะเบียนเพื่อทำการปรับปรุงเพื่อตอบ
สนองต่อนโยบายของเสา Focus Improvement

ในอดีต Project น้ีได้ถูกลงทะเบยีนเปน็ project ของกลุม่พนักงานปฏบัิติการ (FI small
group) ซึ่งได้ใช้ simple tool (7 QC Tools) ในการแก้ปัญหาแต่ไม่สามารถบรรลุเป้าหมาย
ที่ต้องการได้ บริษัทจึงได้มอบหมาย ให้เป็น project engineer ซึ่งได้มีการประยุกต์ใช้เครื่องมือ
คุณภาพชั้นสูงเข้ามาใช้ในการแก้ปัญหา

โดยที่ผ่านมากระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์เม็ดพลาสติกได้พบปัญหาน้ำหนักบรรจุมี
ความผันแปรสูง ทำให้ต้องทำการเผื่อน้ำหนักบรรจุ และจากความผันแปรของการบรรจุที่สูง
ทำให้มีผลิตภัณฑ์บางถุงที ่มีน้ำหนักบรรจุต่ำกว่ามาตรฐานที่กำหนด โดยผลิตภัณฑ์ที ่ตก
ข้อกำหนด (spec) เหล่านี้อาจจะหลุดไปถึงมือลูกค้าซึ่งจะทำให้เกิดความไม่พึงพอใจได้ อีกทั้ง
น้ำหนักบรรจุที่ต้องทำการเผื่อยังทำให้เกิดต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้นอีกประมาณปีละประมาณ 4
ล้านบาท
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ดงันัน้ในป ี 2009 บริษัทไดน้ำปญัหานีล้งทะเบยีนเปน็ project เพือ่ทำการปรบัปรุง ซ่ึงมี
วัตถุประสงค์ที่ต้องการจะลดความผันแปรของน้ำหนักบรรจุ และลดน้ำหนักในการบรรจุเผื่อให้
น้อยลง โดยได้ตั้งเป้าหมายในการปรับปรุงเพื่อลดความผันแปรของน้ำหนักบรรจุผลิตภัณฑ์จาก
0.08% ให้เหลือ 0.04% (ลดปัญหาลง 50%)

โดยในการแก้ปัญหาความผันแปรของน้ำหนักบรรจุส ูงได้นำเคร ื ่องมือคุณภาพ
ชั้นสูงเข้ามาช่วยในการวิเคราะห์และแก้ปัญหา อาทิเช่น ได้นำ multi-vari chart มาช่วยในการ
สำรวจหาแหล่งท่ีมาของความผันแปรซ่ึงพบว่าความผันแปรของน้ำหนักบรรจุเกิดข้ึนจากเคร่ืองบรรจุ
2 เครือ่งทีบ่รรจุน้ำหนกัไดไ้ม่เทา่กนั มีการนำ MSA (Measurement system analysis) มาชว่ย
ในการวิเคราะห์ความสามารถของเครื่องชั่งว่ามีความแม่ยำในการอ่านค่าน้ำหนักหรือไม่ มีการ
นำ regression มาช่วยในการศกึษาหาความสมัพันธ์ระหว่างปัจจัย (factor) : ค่าความหนาแนน่
(bulk density) ของเม็ดพลาสติก และน้ำหนักของถุงที่ใช้ในการบรรจุ ว่าส่งผลต่อน้ำหนักบรรจุ
หรือไม่ และในการแก้ปัญหาได้มีการนำ PM Analysis มาช่วยในการวิเคราะห์หาสภาวะ (con-
dition) การทำงานของเครื่องจักรที่ผิดปกติ เพื่อทำการฟื้นฟูเครื่องจักรให้กลับคืนสู่สภาพปกติ
ซึ่งพบว่ามีบาง ชิ้นส่วนของเครื่องจักรที่ทำงานแรงผิดปกติทำให้เครื่องบรรจุเกิดการสั่น ทำให้
ค่าน้ำหนักที่ชั่งมีความผันแปรสูง อีกทั้งได้นำ Design of  Experiment (DOE) Taguchi L-18
มาช่วยในการออกแบบการทดลองเพือ่แกปั้ญหาเครือ่งบรรจุ 2 เครือ่งทีบ่รรจุน้ำหนกัไดไ้ม่เทา่กนั
และปัญหาความผันแปรของน้ำหนักบรรจุสูง โดยได้ทำการศึกษาปัจจัยทั้งหมด 8 ตัวแปร
ที่คาดว่าจะมีผลต่อน้ำหนักการบรรจุ โดยหลังทำการทดลองทำให้ได้สภาวะที่เหมาะสมของแต่
ละตัวแปร ซึ่งทำให้เครื่องบรรจุ 2 เครื่องสามารถบรรจุได้น้ำหนักที่เท่ากัน และความผันแปรของ
น้ำหนักในการบรรจุก็ลดน้อยลง

ผลหลังทำการปรับปรุงพบว่าความผันแปรของน้ำหนักบรรจุลดลงจาก 0.08% เหลือ
เพียง 0.04% ทำให้สามารถลดค่าเผื่อของน้ำหนักบรรจุลงได้ ซึ่งบรรลุตามวัตถุประสงค์และ
เป้าหมายที่ต้องการ และทำให้ไม่มีถุงบรรจุผลิตภัณฑ์ที่มีน้ำหนักต่ำกว่าค่ามาตรฐานที่ลูกค้า
กำหนด อีกทั้งยังสามารถลดต้นทุนการผลิตอันเนื่องจากการเผื่อน้ำหนักการบรรจุลงได้ คิด
เป็นเงนิประมาณ 2 ล้านบาท

หลังจากดำเนินการแก้ไขปัญหาแล้วเสร็จ ได้มีการจัดทำให้เป็นมาตรฐาน โดยกำหนด
สภาวะการทำงานตา่งๆ ของเครือ่งจักรลงในใบตรวจสอบ (Inspection check sheet) และใหมี้
การทำการควบคุมด้วยการมองเห็น (visual control) ติดไว้ที ่หน้างานเพื่อให้ง่ายต่อการ
ตรวจสอบเมื่อเกิดความผิดปรกติ
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ประวัติองค์กร
บริษัท ไทยโพลิเอททิลีน จำกัด (TPE) อยู่ภายใต้การบริหารของบริษัท เอสซีจี โพลิโอ

เลฟินส์ จำกัด (SCGPolyolefins Co, Ltd) ซ่ึงอยู่ในกลุ่มธุรกิจ เอสซีจีเคมิคอลส์ (SCGChemical)
โดยเปน็ 1 ใน 6 กลุ่มธุรกิจหลักของเครอืซิเมนต์ไทย (SCG)

บริษัท TPE เป็นผู้ผลิตเม็ดพลาสตกิประเภท โพลิเอททิลีน (PE) และโพลโิพรไพลีน (PP)
ซึ่งใช้เป็นวัตถุดิบตั้งต้นที่นำไปทำผลิตภัณฑ์และเครื่องใช้ต่างๆ อาทิเช่น บรรจุภัณฑ์ อุปกรณ์
เครือ่งใช้ภายในบา้น ฉนวนสายไฟ ท่อ อุปกรณภ์ายในรถยนต ์และอืน่ๆ อีกมาย

รูป Polyolefins Value chain 

 

TPE ได้ก่อต้ังข้ึนในปี พ.ศ. 2532 ซ่ึงบริษัทต้ังอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมมาบตาพดุ จังหวดั
ระยอง โดยปัจจุบันมีกำลังการผลิตเม็ดพลาสติกอยู่ที่ 1.1 ล้านตันในปี 2009 โดยในปี 2010
คาดว่าจะมีกำลังการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 1.8 ล้านตัน โดยผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้มีการส่งออกต่าง
ประเทศ 50% และขายในประเทศ 50% ซ่ึงมลูีกคา้อยูใ่นประเทศตา่งๆ ทัว่โลก

TPE ได้รับรางวัลและประกาศนยีบัตรรับรองในดา้นต่างๆ มากมาย อาทิเช่น ISO 9001,
ISO 14000, TIS/OHSHA 18001, ISO 17025 รวมถึงได้รับรางวัล Deming Application Prize
ในปี 2004 และรางวลั TPM Excellent 1st Category ในปี 2007 โดยบริษัท TPE มีความมุ่งม่ัน
ที่จะพัฒนาศักยภาพในด้านต่างๆเพื่อมุ่งสู่การเป็นองค์กรที่เป็นเลิศในด้านการผลิต (Opera-
tional Excellence)
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TPE ได้รับรางวัลอย่างต่อเนื่องตามตารางด้านล่าง

วิสัยทัศน์
จากวสัิยทศันข์องบรษัิทไทยโพลเิอททลีินทีจ่ะเปน็ผู้ผลิตเมด็พลาสตกิ ในระดบัช้ันนำของ

ธุรกิจ โดยการพัฒนาขีดความสามารถในเชิงธุรกิจทั้งด้านการเพิ่มคุณค่าของผลิตภัณฑ์และ
การบริการเพื่อสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า การพัฒนาคุณภาพของสินค้า และ ต้นทุนของ
การผลิตที่แข่งขันได้  รวมถึงความรับผิดชอบต่อสังคม

พันธกิจ
เพิ่มกำลังการผลิตโดยขยายขนาดธุรกิจเพื่อรองรับความต้องการของลูกค้าอย่างเต็ม

ความสามารถ (Enlarge economy scale)
สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับผลิตภัณฑ์และการบริการ และทำงานร่วมกันอย่างสร้างสรรค์ เพื่อ

บรรลุเป้าหมายเดยีวกัน (Enrich value creation, synergy)
ใช้ความสามารถและประโยชน์จากทรัพยากรอย่างคุ้มค่า เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ทำงานขององคก์ร (Enable capability & strength utilization)
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พัฒนาความรู้ และจัดการความรู้ รวมถึงปลูกฝังวัฒธรรมที่ดีให้กับพนักงานในองค์กร
เพือ่การเจรญิเตบิโตอยา่งยัง่ยนื (Embed knowledge and culture for future growth)

ค่านิยมและวัฒนธรรม
ซึ่งจากวิสัยทัศน์ของบริษัท เราเชื่อมั่นในคุณค่าและศักยภาพของพนักงาน โดยพนักงาน

ของเราจะยึด่ม่ันและปฏบัิติตามอุดมการณ ์ 4 คือต้ังม่ันในความเปน็ธรรม มุ่งม่ันในความเปน็เลิศ
เช่ือม่ันในคณุค่าของคน ถือม่ันในความรบัผิดชอบต่อสังคม รวมไปถึงการสรา้งวฒันธรรมทีแ่สดง
ให้เห็นถึงการรับฟังด้วยความตัง้ใจ (Open) ร่วมกับกล้าท้าทายตวัเอง กล้าทำจริง ประเมินความ
เสี่ยง กล้าตัดสินใจ (Challenge)

ซึ่งทั้งหลายเหล่านี้ถือว่าพนักงานเราเป็น SCG People ซึ่งจะมีการสืบทอดจากรุ่นสู่รุ่น
บ่งบอกถึงความเชื ่อ ทัศนคติ และแสดงออกมาเป็นวิธีคิด วิธีการทำงาน ที ่ทำให้ SCG
เป็นผู้นำในภูมิภาคได้อย่างยั่งยืน
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º·¹Ó (Introduction)

บริษัท TPE เป็นบริษัทในกลุ่ม SCG Chemicals ซึ่งเป็นผู้ผลิตเม็ดพลาสติกรายใหญ่
ในจังหวัดระยอง ได้มีการนำระบบ TPM (Total Productive Management) มาใช้ในการบริหาร
เพ่ือมุ่งสู่การเปน็องคก์รท่ีเป็นเลศิในดา้นการผลติ (Operational Excellence) และตัง้เปา้จะตอ้ง
ได้รับรางวัล TPM Special Award ในปี 2010

โดยจาก Loss Tree ของเสา Focus Improvement (KK) ในปี 2009 พบว่ายังคงมี
ความสูญเสีย (Loss) ในส่วนของตน้ทุนด้านวัตถุดิบ (Raw Material Cost) อยู่ ซ่ึงเป็นปัญหาใน
เรื่องกระบวนการบรรจุถุงมีความผันแปรสูงทำให้ต้องมีการเติมน้ำหนักบรรจุเผื่อ

ในการแกปั้ญหานีบ้ริษัทได้นำแนวทาง 7 Steps Problem Solving (QC Story) มาผสม
ผสานกับเทคนิคและเครื่องมือทางสถิติชั้นสูงมาช่วยในการดำเนินการทำกิจกรรมในครั้งนี้ด้วย

1. การคัดเลือกหวัข้อปัญหา (Problem Selecting)
จาก Loss Tree พบว่าปัญหา Raw Material Cost Loss ท่ีเกิดจากการบรรจนุ้ำหนักถุงเผ่ือ

อันเนือ่งมาจากกระบวนการบรรจถุุงมีความผนัแปรสงูมีความสญูเสยีคดิเปน็เงนิมากถงึประมาณ
4 ล้านบาท และจากการที่น้ำหนักบรรจุมีความผันแปรสูงก็อาจทำให้มีน้ำหนักบรรจุถุงที่ต่ำกว่า
ค่ามาตรฐาน (spec) หลุดไปถึงลูกค้า ซึ่งจะทำให้เกิดความไม่พึงพอใจได้ ทางกลุ่มจึงได้เลือก
ปัญหานี้เพื่อนำมาดำเนินการแก้ไข

จากกราฟ Process Capability จะพบว่ากระบวนการบรรจถุุงมีความผันแปรค่อนข้างสูง
ซึ่งเป็นเหตุให้ต้องมีการเผื่อน้ำหนักบรรจุขึ้นอีก (1.4 Z scroe) ทำให้เกิด Raw material loss
อีกทั้งยังพบปัญหาว่ามีบางถุงน้ำหนักต่ำกว่าค่ามาตรฐาน (คิดเป็น ~ 1%) ซึ่งจะต้องทำการ
นำไปบรรจุใหม่ (rework) แต่หากถุงบรรจุที่น้ำหนักต่ำกว่าค่ามาตรฐานหลุดไปถึงลูกค้าก็จะ
ทำให้เกิดความไม่พึงพอใจได้

แนวทางในการแก้ปัญหาหากต้องการลดการเผื่อน้ำหนักบรรจุลง (ลด Raw material
loss) จะต้องทำการลดความผันแปรในกระบวนการบรรจุลงก่อน ไม่เช่นนั้นก็จะเกิดของเสีย
(น้ำหนักบรรจุถุงต่ำกว่าค่ามาตฐานจำนวนมาก) จึงเป็นที ่มาของการแก้ปัญหาในเรื ่องนี ้
"การลดความผันแปรของน้ำหนักบรรจุในกระบวนการบรรจุถุงเม็ดพลาสติก"



209ÁÙÅ¹Ô¸ÔÊè§àÊÃÔÁ·Õ¤ÔÇàÍçÁã¹»ÃÐà·Èä·Â

¡ÒÃÊÓÃÇ¨ÊÀÒ¾»Ñ̈ Ø̈ºÑ¹ (Observation)¡ÒÃÊÓÃÇ¨ÊÀÒ¾»Ñ̈ Ø̈ºÑ¹ (Observation)¡ÒÃÊÓÃÇ¨ÊÀÒ¾»Ñ̈ Ø̈ºÑ¹ (Observation)¡ÒÃÊÓÃÇ¨ÊÀÒ¾»Ñ̈ Ø̈ºÑ¹ (Observation)¡ÒÃÊÓÃÇ¨ÊÀÒ¾»Ñ̈ Ø̈ºÑ¹ (Observation)

กระบวนการบรรจุเม็ดพลาสติกลงถุงมีขั้นตอนการทำงานของเครื่องจักรโดยสังเขป ดังนี้
คือ เม็ดท่ีเก็บอยู่ใน Silo จะไหลลงสูเ่คร่ืองช่ังตวงนำ้หนกั (Weight Scale) โดยมด้ีวยกัน 2 เคร่ือง
A และ B ซ่ึงจะสลับกันทำงาน แต่ละเคร่ืองช่ังตวงนำ้หนัก (Weight Scale) จะมี shutter 2 ชุด
ทีจ่ะคอยเปดิปดิเพือ่ควบคมุอัตราการไหลของเมด็โดยในชว่งแรก shutter ทัง้คูจ่ะเปดิและปลอ่ย
ให้เม็ดไหลอย่างรวดเร็ว เรียกขั้นตอนนี้ว่า การชั่งหยาบ และเมื่อน้ำหนักเม็ดได้ค่าใกล้เคียงกับ
น้ำหนักบรรจุ shutter ก็จะทำการปิดลง 1 ตัวเพื่อให้เม็ดไหลช้าลง เรียกขั้นตอนนี้ว่า การชั่ง
ละเอียด หลังจากชั่งน้ำหนักได้ครบตามที่กำหนด shutter ก็จะถูกปิดลงทั้งหมด เม็ดพลาสติก
ท่ีช่ังตวงไดต้ามน้ำหนักก็จะถูกปล่อยลงสู่ถุงบรรจุ จากน้ันเคร่ืองจะทำการปดิผนึก (seal) ปากถุง
และสายพาน (Conveyer) จะลำเลยีงสง่ถงุบรรจตุ่อไปยังเครือ่งชัง่นำ้หนกั (Weight Checking)
ซึ ่งจะทำหน้าที ่ในการตรวจสอบน้ำหนักบรรจุ หากน้ำหนักบรรจุได้มากกว่าหรือเท่ากับ
ค่ามาตรฐานทีก่ำหนดไวก็้จะถกูส่งไปจัดเกบ็ลงพาเลต (pallet) เพือ่จัดส่งใหลู้กคา้ตอ่ไป แตห่าก
น้ำหนักได้น้อยกว่าค่ามาตรฐานที่กำหนดก็จะต้องนำมาทำการบรรจุใหม่



210 The 11th Symposium on TQM-Best Practices in Thailand



211ÁÙÅ¹Ô¸ÔÊè§àÊÃÔÁ·Õ¤ÔÇàÍçÁã¹»ÃÐà·Èä·Â

จากปัญหาความผันแปรของน้ำหนักในกระบวนการบรรจุถุงสูงได้ทำการเก็บข้อมูล
แยกตาม เครื่องบรรจุ, แยกตามระดับของใน Silo (Level Silo) และแยกตาม Lot การผลิต
เพื่อสำรวจหาแหล่งที่ทำให้เกิดความผันแปร และจากการใช้เครื่องมือทางสถิติที่เรียกว่า Multi-
Vari Chart มาชว่ยในการวเิคราะหค์วามผนัแปรของขอ้มูล พบวา่ทีม่าของความผนัแปรเกดิจาก
เครื ่องชั ่งตวงน้ำหนัก (weight scale A,B) ซึ่งให้ค่าเฉลี่ยของน้ำหนักที่บรรจุแตกต่างกัน
และความผนัแปรของนำ้หนักบรรจุเปล่ียนไปตามคาบเวลา (Level Silo) แต่ไม่ข้ึนกับ Lot การผลิต

3. การต้ังเป้าหมาย และแผนดำเนนิการ (Taget & Plan setting)
วัตถุประสงค์ในการแก้ปัญหาเพื่อต้องการลดน้ำหนักบรรจุเผื่อ โดยการลดความผันแปร

ของน้ำหนักบรรจุในกระบวนการบรรจุเม็ดพลาสติก
เป้าหมาย ต้องการลดน้ำหนักในการบรรจุเผื่อลงครึ่งหนึ่ง (50%) โดยต้องลดความ

ผันแปรของนำ้หนกับรรจุลงเพือ่ไม่ให้เกดิของเสยี (Process Capability > 1.00)

 รูปท่ี 5 แสดงเปา้หมายการแกไ้ขปัญหา (ลดความผนัแปรในการบรรจเุพ่ือลดน้ำหนักเผ่ือลง 50%)
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ในการแก้ปัญหาได้มีการวางแผนการดำเนินงานดังนี้

 

4. Analysis
ได้ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุที ่เป็นไปได้ทั ้งหมดที ่จะทำให้กระบวนการบรรจุเม็ด

พลาสติกเกิดความผันแปรโดยใช้เครื่องมือ Why-Why Analysis มาช่วยในการวิเคราะห์

 รูปท่ี 6 แสดงการวเิคราะหห์าสาเหตขุองปัญหาโดยใช ้Why-Why Analysis

จากการวเิคราะหห์าสาเหตขุองปัญหาดว้ย Why-Why Analysis พบสาเหตคุวามผันแปร
ของน้ำหนักบรรจุถุงเกิดจากสาเหตุดังนี้
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1. ถุงเปล่าแต่ละใบที่ใช้ในการบรรจุมีน้ำหนักไม่เท่ากัน
ทำการพิสูจน์โดยนำถุงเปล่า 5 ใบ (subgroup size n=5) ที่ได้มาจากม้วนเดียวกันมา

ทำการ ชั่งน้ำหนัก โดยทำการเก็บข้อมูลจำนวน 14 ม้วน พบว่าน้ำหนักถุงเปล่าที่มาจากม้วน
เดียวกัน จะมีน้ำหนักใกล้เคียงกัน แต่ถุงที่มาจากคนละม้วนจะมีน้ำหนักไม่เท่ากัน

2. Weight Scale A, B ช่ังตวงนำ้หนักได้ไม่เท่ากัน
ทำการเก็บข้อมูลน้ำหนักบรรจุที่ได้จากเครื่องชั่งตวง (Weight Scale) A เทียบกับ B

จำนวนอยา่งละ 50 ถุงโดยทำการวเิคราะหด้์วย 2 Sample T-test & 2 Variance Test ผลการ
วิเคราะห์พบว่า น้ำหนักบรรจุที่ได้จากเครื่องชั่งตวงน้ำหนัก (Weight Scale) เครื่อง A ต่างจาก
B อย่างมีนัยสำคญัท่ีระดับความเชือ่ม่ัน 95% (P-Value < 0.05) และความผนัแปร (Variation)
การบรรจขุองเครือ่ง A ก็ตา่งจากเครือ่ง B ดว้ยเชน่เดยีวกนั

จากปัญหาเครื่องชั่งตวงน้ำหนัก (Weight Scale) A และ B ชั่งตวงได้น้ำหนักไม่เท่ากัน
(แม้ว่าจะกำหนดค่าควบคุมของแต่ละปัจจัยต่างๆให้เท่ากันแล้วก็ตาม) โดยมีปัญหาทั้งในด้าน
ค่าเฉลี่ย (Mean) และความผันแปร (SD) ที่แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญ จะทำการปรับปรุงต่อ
โดยการทำ DOE (Design of Experiment) เพื่อหาสภาวะที่เหมาะสมของแต่ละปัจจัย (Opti-
mal Condition) ต่อไป
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3. Shutter ใช้เวลาในการปิดไม่เท่ากันในแต่ละครั้ง
เน่ืองจากการใน Line การผลิต (Line #1) น้ี Shutter ของ Weight Scale จะใช้ระบบลม

(Cylinder) ในการเปิดปิด ทำให้เวลาในการเปิดปิดแต่ละครั้งไม่เท่ากัน

 

ซึ่งหากเทียบกับ Line #4 ที่ระบบการเปิดปิด Shutter จะใช้ Steping Motor ซึ่งจะ
ควบคุมเวลาในการเปิดปิดในแต่ละครั้งได้แม่นยำกว่า ทำให้ความผันแปรของน้ำหนักบรรจุของ
Line #4 น้อยกว่า Line #1 ดังแสดงให้เห็นจากผลการวิเคราะห์ด้านล่าง
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4. Weight Scale เปิดปิดแรงในช่วงปล่อยเม็ดลงถุง
จากการสำรวจที่หน้างาน (3 Gen ) พบว่าเครื่องชั่งตวงน้ำหนัก (Weight Scale) A ใน

จังหวะการปล่อยเม็ดลงถุงบรรจุ ชุดเปิดปิด (Shutter Cylinder) จะมีการเปิดปิดค่อนข้างแรง
เมื่อเทียบกับเครื่องชั่งตวงน้ำหนัก B ซึ่งอาจจะมีผลต่อความแม่นยำในการตวงชั่งน้ำหนัก
จึงทำการยนืยนัโดยการวดัคา่ความสัน่สะเทอืน (Vibration) เทยีบกนัระหวา่งเครือ่ง A กับเครือ่ง
B พบว่าเคร่ือง A มีความส่ันสะเทอืน (vibration) ค่อนข้างสูงเม่ือเทียบกับเคร่ือง B
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5. ไม่มีเม็ดพลาสตกิสะสม (stock) ใน Hopper Silo
ในการชั่งตวงน้ำหนัก เม็ดพลาสติกจาก Hopper Silo จะไหลลงเครื่องชั่งตวง (Weight

Scale) ด้วยแรงโนม้ถ่วง (Gravity flow) แต่หากเมด็พลาสตกิสะสมใน Hopper หมดหรือขาดช่วง
เม็ดจะไหลลงเครื่องชั่งตวงน้ำหนักด้วยแรงดันลม (Transfer Pressure) ที่ใช้ในการส่งเม็ดจาก
โรงงานผลติ (Plant) มายัง Hopper ซ่ึงจะทำใหค้วามผันแปรของนำ้หนักในการบรรจใุนช่วงเวลา
ดังกล่าวสูง และน้ำหนักของการบรรจุก็จะมากผิดปกติ
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¡ÒÃ´Óà¹Ô¹¡ÒÃá¡éä¢»Ñ-ËÒ (Countermeasure)

จากสาเหตุทั้งหมดที่ได้จากการวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis ที่ทำให้เกิดความ
ผันแปรของน้ำหนักบรรจุสูงทางกลุ่มได้ดำเนินการแก้ไขดังตารางด้านล่าง
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1. น้ำหนักบรรจุ Weight Scale A ? B
ทำการศึกษาตัวแปร (Factors) ที่มีผลต่อการชั่งตวงน้ำหนักของเครื่องชั่งตวงน้ำหนัก

(Weight Scale) A และ B เพ่ือหาสภาวะทีเ่หมาะสม (Optimal Condition Setting) โดยวธีิการ
ออกแบบการทดลอง Design of Experiment (DOE)

เนื่องจากจำนวนตัวแปรที่มีผลต่อปัญหานี้มีจำนวน 8 ตัว จึงออกแบบการทดลองโดยใช้
DOE Taguchi L-18

จากการวิเคราะห์ผลด้วย DOE พบว่าตัวแปรหลัก (Main Factor) ที่ส่งผลต่อค่าเฉลี่ย
(Mean) ของน้ำหนัก คือค่า Set Point A และ B ส่วนตัวแปรหลักท่ีส่งผลต่อความผันแปร (Varia-
tion) คือ ค่า Discharge A และ B

และจากการวิเคราะห์ด้วย DOE จะได้สภาวะที่เหมาะสม (Optimal Condition Set-
ting) ของแตล่ะตัวแปร ท่ีจะทำใหน้้ำหนักจาก Weight Scale A = B และเกดิความผนัแปรของ
น้ำหนักบรรจุน้อยที่สุด
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เม่ือนำสภาวะทีไ่ด้จากผลการวเิคราะห ์ของแตล่ะตัวแปร ป้อนค่าเข้าไปใน Weight Scale
A และ B พบว่าน้ำหนักบรรจุถุงจากเครือ่ง A และ B จะมีใกล้เคียงกันมากขึน้ อีกท้ังความผนัแปร
ของน้ำหนักบรรจุก็มีค่าลดลงอีกด้วย

 

2. ถุงเปล่าที่ใช้ในการบรรจุแต่ละใบน้ำหนักไม่เท่ากัน
จากการทำ Regression พบว่าความหนาถุงมีผลต่อน้ำหนักของถุงเปล่า ดังนั้นในการ

เปลี่ยน Lot ม้วมถุงทุกครั้งก่อนเริ่มต้นการผลิต จึงกำหนดให้ทำการวัดความหนาถุงหากมีความ
หนาบางของถุงเกินค่าที่กำหนด ให้ทำการ Tare น้ำหนักถุงเปล่าที่เครื่องชั่งก่อนการบรรจุเพื่อ
ป้องกันไม่ให้เกิดความผันแปรของน้ำหนักบรรจุ อันเนื่องมาจากความผันแปรของน้ำหนักของ
ถุงเปล่า
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3. Shutter เปิดปิดในแต่ละครั้งไม่เท่ากัน
เน่ืองจากการแกปั้ญหาท่ีสาเหตุน้ีจะต้องทำการปรบัแต่ง (Modify) เคร่ืองจักรท่ีชุด Shutter

ซ่ึงต้องมีการเปล่ียนระบบเปดิปิด จากระบบกระบอกสบู (Cylinder) ซ่ึงใช้ลม ไปเป็นระบบ Step-
ping motor ซ่ึงใช้ไฟฟ้า ดังน้ันจึงต้องศึกษาเร่ืองความคุม้ทุน และความเปน็ไปได้ในการปรับแต่ง
เสียก่อนที่จะดำเนินการ

4. Weight Scale เปิดปิดแรงช่วงปล่อยเม็ดลงถุง
จากท่ีพบปัญหาชุด Shutter Cylinder ท่ีใช้ในการเปดิปิดเพ่ือปล่อยเม็ดพลาสตกิลงถุงของ

เครื่องชั่งตวงน้ำหนัก (Weight Scale) A มีการทำงานที่แรงกว่า B โดยดูจากแรงสั่นสะเทือน
(vibration) ของ Weight Scale A ท่ีสูงกว่า B น้ัน ได้ทำการแกไ้ขโดยทำ PM Analysis เพ่ือวิเคราะห์
หาช้ินส่วนของอปุกรณ์ท่ีมีการทำงานทีบ่กพร่อง หรือถูกปรับสภาวะ (Condition) ไว้ไม่เหมาะสม

จากการทำการซ่อมบำรุง พบว่ามีชิ้นส่วนบางชิ้นเกิดการเสื่อมสภาพทำให้เสียดสีกัน
ซึ่งเป็นผลให้เกิดแรงสั่นสะเทือน (Vibration) สูง และพบว่าสภาวะ (Condition) ของแรงดันลม
(Pressure) ท่ีจ่ายให้กับชุด Cylinder Shutter มีการปรับไว้แรงเกนิไป เน่ืองจากยงัไม่มีการกำหนด
ค่ามาตรฐานที่เหมาะสมไว้
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ซึ่งหลังการทำ PM Analysis ก็สามารถกำหนดแผนการบำรุงรักษา (PM) เครื่องจักร
และมาตรฐานสภาวะการทำงานของเครื่องจักรได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม

โดยหลังจากทำการบำรุงรักษาฟื ้นฟูสภาพเครื ่องจักร และอุปกรณ์ให้กลับคืนสู ่
สภาพปกติ และกำหนดสภาวะที่เหมาะสมให้กับเครื่องจักร พบว่าปัญหาความสั่นสะเทือน
(Vibration) ของเครือ่งช่ังตวง (Weight Scale) A มีค่าลดลงใกลเ้คียงกับ B
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5. ไม่มีเม็ดพลาสตกิสะสม (Stock) ใน Hopper Silo
ทำการแก้ไขโดยเขียนโปรแกรมป้องกัน (Program interlocks) เพื่อสั่งให้เครื่องชั่งตวง

(Weight Scale) หยุดการทำงานในกรณีทีไม่มี stock เม็ดพลาสติกใน Hopper
6. ตรวจสอบผลการแกไ้ข (Check Result)
หลังจากดำเนนิการแกไ้ขทัง้ 4 สาเหตเุป็นทีเ่รียบร้อยแลว้ไดท้ำเกบ็ข้อมูลน้ำหนกับรรจุถุง

พบว่าค่าเฉลี่ยน้ำหนักบรรจุ และความผันแปรของน้ำหนักบรรจุมีค่าลดลง ทำให้สามารถลด
นำ้หนกับรรจเุผือ่ลดลง 50% ซ่ึงไดต้ามเปา้หมาย (Target) ทีต่ัง้ไว้

และเมื่อทำการตรวจสอบความสามารถของกระบวนการบรรจุถุง (Process Capabilty)
พบวา่มคีา่ Ppk = 1.17 ซ่ึงมากกวา่เปา้หมายทีต่ัง้ไว ้ (Ppk > 1) และของเสยีทีเ่กดิจากนำ้หนกั
บรรจุถงุตำ่กวา่คา่มาตรฐาน กมี็จำนวนลดลงจากเดมิ ~1% เหลอืเพยีง ~ 200 ppm (0.02%)
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7. การกำหนดมาตรฐาน (Standardization)
หลังจากดำเนินการปรับปรุง และแก้ไขปัญหาความผันแปรของน้ำหนักบรรจุถุงสูง

เป็นที่เรียบร้อยแล้ว จึงได้จัดทำมาตรฐานการทำงานต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นมาตรฐานการ กำหนด
สภาวะการทำงานของเครื่องจักร เช่น สภาวะของค่าตัวแปรต่างๆ ที่ตู้ควบคุม และแรงดันลม
ที่เหมาะสมที่ใช้ควบคุมความเร็วในการเปิดปิด (speed shutter) มาตรฐานการบำรุงรักษา
เคร่ืองจักร มาตรฐานการปฏบัิติงานในการ ชดเชย (Tare) เคร่ืองช่ัง (weight checking) กรณีถุง
เปล่ามีน้ำหนักผิดปรกติ รวมถึงการทำการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)
ที่หน้างานเพื่อให้ง่ายต่อการตรวจสอบเมื่อเกิดความผิดปรกติ

¼Å»ÃÐâÂª¹ì·Õèä é́ÃÑº (Benefit)

• ผลทางตรง (Tangible Benefit)
สามารถลดความผันแปรของน้ำหนักบรรจุถุงสูงลงได้ ทำให้สามารถลดต้นทุนในเรื่อง

ความสญูเสยีทางดา้นวตัถดิุบ (Raw Material Loss) ท่ีเกดิจากการทีต้่องบรรจุน้ำหนกัเผือ่ลงได้
50% คิดเป็นมูลค่าความสญูเสียท่ีลดได้ (Cost Saving) ~ 2 ล้านบาท

• ผลทางอ้อม (Intangible Benefit)
กลุ่มได้รับการพัฒนาทักษะในการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบมากขึ้น โดยผ่านแนวทาง 7

Step QC Story และเทคนิคการแก้ปัญหาโดยการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางสถิติต่างๆ

»Ñ-ËÒ ÍØ»ÊÃÃ¤ áÅÐá¹Ç·Ò§á¡éä¢»Ñ-ËÒ ÍØ»ÊÃÃ¤ áÅÐá¹Ç·Ò§á¡éä¢»Ñ-ËÒ ÍØ»ÊÃÃ¤ áÅÐá¹Ç·Ò§á¡éä¢»Ñ-ËÒ ÍØ»ÊÃÃ¤ áÅÐá¹Ç·Ò§á¡éä¢»Ñ-ËÒ ÍØ»ÊÃÃ¤ áÅÐá¹Ç·Ò§á¡éä¢

1. เน่ืองจากปญัหาดงักล่าวเปน็ปัญหาทีมี่ความยากและซบัซ้อน ซ่ึงต้องใช้เคร่ืองมือทาง
สถิตช้ันสูงในการแกไ้ขปัญหา และพนกังานยงัมีความรู้ไม่เพียงพอ ผู้บริหารของบรษัิท TPE ได้ให้
ความสำคัญโดยการจัดให้มีอาจารย์ที่ปรึกษาจากศูนย์ส่งเสริมคุณภาพงาน ซึ่งเป็นหน่วยงาน
กลางของ SCG เข้ามาให้คำปรึกษาในการแก้ไขปัญหาแก่กลุ่ม

2. ปัญหาดังกล่าวเป็นปัญหาที่เกี ่ยวข้องกับหลายๆ หน่วยงาน ทั้งหน่วยงานผลิต
ซ่อมบำรุง และ QM ทำให้ต้องใช้เวลาในช่วงแรกๆ เพื่อทำความเข้าใจปัญหาและกำหนด
วัตถุประสงค์ในการแก้ปัญหาให้ตรงกัน โดยการกำหนดตัววัดประสิทธิภาพ และกำหนด
เป้าหมายให้ชัดเจน
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»Ñ¨¨ÑÂáËè§¤ÇÒÁÊÓàÃç¨áÅÐ¤ÇÒÁÂÑè§Â×¹»Ñ¨¨ÑÂáËè§¤ÇÒÁÊÓàÃç¨áÅÐ¤ÇÒÁÂÑè§Â×¹»Ñ¨¨ÑÂáËè§¤ÇÒÁÊÓàÃç¨áÅÐ¤ÇÒÁÂÑè§Â×¹»Ñ¨¨ÑÂáËè§¤ÇÒÁÊÓàÃç¨áÅÐ¤ÇÒÁÂÑè§Â×¹»Ñ¨¨ÑÂáËè§¤ÇÒÁÊÓàÃç¨áÅÐ¤ÇÒÁÂÑè§Â×¹

1. ทางผู้บริหาร TPE ได้จัดให้มีการกำหนดหลักสูตรการเรียนการสอนวิชาสถิติเบื้องต้น
และสถิติชั้นสูง เพื่อจัดสอนให้กับพนักงานที่เป็นพนักงานปฏิบัติการ และวิศวกรเพื่อเพิ่มความรู้
ความสามารถ และมีการผลักดันให้มีการใช้เทคนิคทางสถิติที ่แพร่หลายทั ่วทั ้งองค์กร
โดยผ่านทางกิจกรรม TPM

2. บริษัท TPE ได้มีการทำกิจกรรม TPM และกำหนดให้มีการจัดตั ้งกลุ ่ม QCC
เพื่อทำการปรับปรุงปัญหาภายในหน่วยงาน และกำหนดให้มีการแก้ปัญหาอย่างน้อย 2 เรื่อง/
กลุ่ม/ปี โดยพยายามผลกัดันให้ใช้แนวทางของ 7 Steps QC Story ในการแกปั้ญหา และจัดให้
มีที่อาจารย์ที่ปรึกษาที่มาจากศูนย์ส่งเสริมคุณภาพงานเข้ามาให้คำปรึกษาเป็นประจำทุกเดือน

3. บริษัทได้มี คัดเลือกพนักงานที่มีศักยภาพสูง ปีละประมาณ 1 คน ส่งเข้าอบรมที่
ศูนย์ส่งเสริมฯ เพ่ือพัฒนาให้เป็น TQM Expert & Problem Solving Guru ผ่านโครงการ SCG-
Operational Excellence เม่ือจบโครงการ นักเรียน OE จะกลายเปน็ Internal Consultant รวมถึง
Change Agent ที่จะช่วยสนับสนุนและผลักดันการใช้ TQM และเทคนิคทางสถิติต่อไป
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