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การปรบัปรงุกระบวนการผลิตทออยางตอเนือ่ง   
: กรณศีึกษาการลดเวลาการติดตั้งเครือ่งจกัร (Set up time) เมือ่เปลีย่น
สายการผลติ และลดความสญูเสยีวัตถดุิบชวงเริม่การผลิต 
--------------------------------------------------------------------------------- 
บริษัท พีบไีพพ (ไทยแลนด) จํากัด 
 

ชื่อผูเขียน  คุณณรงคศักด์ิ ศรีประเสริฐ     ตําแหนง  วิศวกรแผนกผลิตทอ 

                  คุณเมตตา เสนสินโรจนานนท   ตําแหนง  ผูจัดการสวนบริหารงานคุณภาพ 

ที่อยู         เลขท่ี 88/2 หมูที่ 9  ตําบลลาดตะเคียน  อําเภอกบินทรบุรี  จังหวัดปราจีนบุรี  25110 

โทรศัพท   037 283 620-7    โทรสาร   037 283 628-9   

E-mail  pbptac@yahoo.com 
 

สรุปจุดที่เปน “วิธีปฏิบัติที่เปนแบบอยางที่ดีเยี่ยม”  
1.  มีการปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่องในกระบวนการผลิตทอ โดยการปรับเปล่ียนกระบวนการทํางาน การ

สรางอุปกรณใหม และการลดตนทุนของวัตถุดิบในการผลิต 

2.  หัวขอปรับปรุงสอดคลองกับเข็มมุงขององคกร ซึ่งหัวหนางานมีสวนรวมในการกําหนดขึ้นเปนเข็มมุงประจําป

ขององคกร 

3.  ทําใหความสนุกกับการปรับปรุงงานและผูกพันกับงานที่ทํา และมีความตระหนักในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

 
ประสิทธิผล 

1.  ลดเวลาในการเปล่ียนสายการผลิตได  70% (จากเร่ืองที่ 1) 

2.  ลดวัตถุดิบสูญเสียในชวงเร่ิมผลิตได 44 % และลดเวลาในการปรับต้ังชวงเร่ิมผลิตได 42% (จากเรื่องที่ 2) 
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1. บทสรุปของผูบริหาร 
 บริษัท ฯ ประกาศนโยบายนําระบบคุณภาพ TQM  เขามาใชในป 2552 เนื่องจากเล็งเห็นวาเปนระบบที่ชวย

พัฒนาบริษัทฯ ใหมีประสิทธิภาพ และทันกับการแขงขันในปจจุบันได กอนที่จะนําระบบนี้เขามาใช ผูบริหารไดพยายาม

ศึกษาหาขอมูลเก่ียวกับ TQM มาโดยตลอด และพบวาเปนระบบที่ชวยวางพื้นฐานความสามารถของบุคลากรใหมีความ

เขมแข็ง และสรางแรงจูงใจภายในผานการมีสวนรวมในการปรับปรุงงานของพนักงานทุกระดับ  

 ในชวงแรกของการทํา TQM องคกรไดพยายามเนนในเร่ืองการกําหนดเข็มมุงของบริษัทฯ และการกระจายเข็มมุง

ไปเปนหัวขอปรับปรุงงานใหทุกหนวยงานมีสวนรวม จึงทําใหเกิดการปรับปรุงงานขึ้นพรอมกันในทุกแผนกไปในทิศทาง

เดียวกัน 

 ในสวนของแผนกผลิตทอ ซึ่งทําหนาที่ผลิตสินคาทอไดทํากิจกรรมปรับปรุงคอนขางโดดเดนตรงตามหลักวิชาการ

และมีความตอเน่ืองเปนอยางมาก จากการปรับปรุงกระบวนการทํางานผานขั้นตอน QC Story  หลายๆ คร้ัง  ทําใหเห็น

ผลไดชัดเจนในเร่ืองของการลดเวลาสูญเสียและอัตราสวนของเสียลงเปนจํานวนมาก สงผลใหตนทุนการผลิตของแผนกทอ

ลดลงไดอยางตอเนื่อง ซึ่งจะชวยใหมีความสามารถในการแขงขันดานราคาได โดยที่คุณภาพของสินคายังคงท่ีและเปนไป

ตามที่มาตรฐานกําหนดไว 

 สําหรับหนทาง TQM ของบริษัทฯ นั้นยังตองเรียนรู นําไปปฏิบัติจริงและพัฒนาตอไป โดยอาศัยบุคลากรเปน

พื้นฐานของความสําเร็จ 
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2. ขอมูลเกี่ยวกับบรษิัท 
 ประวัติความเปนมาของบริษัทฯ 
 บริษัท พีบีไพพ(ไทยแลนด) จํากัด เปนบริษัทหนึ่งในเครือ ยู เอช เอ็ม กรุป กอต้ังเม่ือวันที่ 7 มกราคม 2525 ดวย

ทุนจดทะเบียน 40 ลานบาท โดยเร่ิมตนจากการนําเขาทอน้ําคุณภาพดีเขามาจําหนาย  หลังจากนั้นจึงไดทําการกอต้ัง

โรงงานผลิตทอขึ้นที่ตําบลลําลูกกา อําเภอลาดสวาย จังหวัดปทุมธานี ตอมาผูบริหารไดรับการอนุมัติจาก BOI  ในพื้นที่ 

Zone 3 จึงไดพิจารณายายโรงงานไปตั้งที่ตําบลลาดตะเคียน  อําเภอกบินทรบุรี  จังหวัดปราจีนบุรี ในป 2540 จนถึง

ปจจุบัน 
 2.1 โครงสรางองคกร 
 โครงสรางผังองคกรแบงได 3 สวนคือ 

  1. ฝายผลิต 

  2. ฝายวิศวกรรม 

  3. ฝายบริหาร 

 ฝายผลิต  จะประกอบไปดวยแผนกวางแผน ผลิต ประกันคุณภาพ และ ซอมบํารุง เปนหนวยงานที่ทําหนาที่

ควบคุมกระบวนการผลิตขององคกร มีหนาที่ในการรับคําส่ังซื้อ วางแผนการผลิต ทําการผลิต ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

และคุณภาพสินคา จัดเก็บวัตถุดิบและสินคา รวมไปถึงการบํารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งจะแบงเปน 2 ระดับ ในระดับที่ทําการ

ตรวจสอบเคร่ืองจักรอยางงายจะทําโดยพนักงานผลิต และในระดับที่ตองตรวจสอบและบํารุงรักษาท่ียากขึ้นจะทําโดย

พนักงานซอมบํารุง 

 ฝายวิศวกรรม  เปนฝายที่สําคัญและถือเปนตนน้ําของการผลิตสินคาใหมๆ ของบริษัท มีหนาที่ในการหาขอมูล

มาตรฐานของสินคาใหมที่จะทําการออกแบบและพัฒนาสินคาตามขอมูลความตองการของฝายขายที่ไดรับจากลูกคา ใน

ฝายนี้ประกอบดวย แผนกวิจัยและพัฒนา แผนกออกแบบแมพิมพ และแผนกแมพิมพ  ซึ่ง 3 หนวยงานนี้ตองทํางาน

สัมพันธกัน  โดยเร่ิมจากแผนกวิจัยและพัฒนา จะทําการออกแบบชิ้นงาน แลวสงใหแผนกออกแบบทําการออกแบบ

แมพิมพ  จากนั้นแบบแมพิมพจะถูกสงตอใหแผนกแมพิมพทําการผลิตแมพิมพของสินคาใหม แลวสงเร่ืองใหแผนกวางแผน

ทําการวางแผนทดสอบแมพิมพกอนที่จะนําเขาสูกระบวนการผลิตจริง 

 ฝายบริหาร  จะเปนสวนของแผนกที่ทําหนาที่ในกระบวนการสนับสนุนขององคกร  ไดแก  แผนกระบบคุณภาพ 

แผนกสรรหาและพัฒนาบุคลากร  แผนกบุคคล แผนกสาธารณูปโภคและความปลอดภัย แผนกจัดซื้อ และแผนกบัญชี ใน

สวนแผนกระบบคุณภาพ ทําหนาที่ในการดูแลระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 กิจกรรม 5 ส และไดรับการมอบหมายงาน

ใหทําหนาที่สนับสนุนและประสานงานของระบบ TQM ขององคกรดวย 
  
             2.2 วิสัยทัศน คานิยม วัฒนธรรม พันธกิจ นโยบาย 
 ปรัชญาในการจัดต้ังกิจการ 

 กอนที่จะกลาวถึงวิสัยทัศน พันธกิจ และคานิยม ของบริษัทฯ อยากจะกลาวถึงปรัชญาในการจัดต้ังกิจการของ

ผูบริหารระดับสูงวา “ผลิตและจําหนายสินคามีคุณภาพเพื่อลูกคา” เปนทัศนคติต้ังแตเร่ิมแรกขององคกร และยังยึดถือมา

เปนพื้นฐานของบริษัทฯ มาถึงปจจุบัน  

วิสัยทัศน   

               “ เปนผูนําหนาในการพัฒนาและผลิตอุปกรณสําหรับใชในระบบน้ําสาธารณูปโภคท่ีสนองตอบความตองการใช

งานไดหลากหลาย มีสิทธิบัตรของตนเอง โดยมีตราสินคาเปนที่ยอมรับและมีสวนแบงตลาดอันดับหนึ่งในประเทศไทยและ
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ในทวีปเอเชีย ดวยคุณภาพเชื่อถือได กระบวนการผลิตและระบบงานมีประสิทธิภาพ และ บุคลากรทุกระดับในองคกรไดรับ

การพัฒนาใหมีความเชี่ยวชาญและมีความกาวหนาในอาชีพการงาน” 

วิสัยทัศนที่ไดกลาวมาขางตนไดมาจากการระดมความคิดของพนักงานระดับหัวหนาแผนกขึ้นไป โดยการนํา

เกณฑคุณภาพของ TQA ขอที่ 1-6 มาใชเปนขอบเขตของการระดมความคิด 

พันธกิจ 

- วิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑขอตอ-ทอน้ํา-อุปกรณที่เก่ียวกับระบบนํ้า เพื่อใหมีฟงกชั่นการใชงานดีกวาและสามารถ

ทดแทนช้ินสวนที่เปนโลหะในระบบสาธารณูปโภคท่ีใชอยูในปจจุบัน ดวยความสามารถในการออกแบบเชิงวิศวกรรม

และการคัดเลือกวัตถุดิบที่มีคุณสมบัติดีเลิศ 

- ผลิตขอตอ-ทอน้ํา-อุปกรณที่เก่ียวกับระบบน้ํา อยางครบวงจร เพื่อใหลดแรงงานและความยุงยากในการติดต้ัง และ 

ตอบสนองลักษณะการใชงานที่หลากหลาย ของผูใชที่เปน ระบบสาธารณูปโภคดวยความสามารถในการออกแบบ

ชิ้นงานและผลิตแมพิมพ 

- วางแผนการผลิตและจัดสงผลิตภัณฑขอตอ-ทอน้ํา-อุปกรณที่เก่ียวกับระบบน้ํา ไดครบถวนและทันใด เพื่อใหผูแทน

จําหนาย (UHM) นําสินคาไปสงมอบแกผูใชทันเวลาใชงาน ดวยการพัฒนาระบบโลจิสติกสที่มีประสิทธิภาพ 

- พัฒนาศักยภาพของบุคคลากรในองคกร ใหเกิดการเรียนรูและมีความคิดสรางสรรค เพื่อใหเปนบุคลากรที่ดี ของสังคม 

และ ทํางานอยางมีความสุข ในองคกร ดวยการฝกอบรมและสนับสนุนใหพนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาชุมชนรอบ

ขาง 

พันธกิจ  ไดมาจากการใชคํานิยาม ของพันธกิจตามหลักการของ TQA รวมกับกลยุทธ และความสามารถของ

องคกร ที่จะถือเปนภาระหนาที่ของหนวยงานที่เก่ียวของที่จะตองปฏิบัติเพื่อใหบรรลุวิสัยทัศน 

จะเห็นวาพันธกิจของบริษัทประกอบดวย 4 ดาน คือเร่ืองของการพัฒนาสินคาใหมที่ตอบสนองการใชงานของ

ลูกคา แลวสงตอไปสูกระบวนการผลิตที่จะตองรองรับผลิตภัณฑใหมที่ออกมาซึ่งจะทําใหสินคามีความหลากหลายใหลูกคา

เลือกใชงาน  สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตที่จะตองปรับตัวใหมีความยืดหยุนและเปล่ียนสายการผลิตไดรวดเร็ว และ

ตองมีความสูญเสียนอยในชวงการเปล่ียนสายผลิต  เพื่อควบคุมตนทุนการผลิตใหแขงขันไดและมีสินคาหลากหลายตาม

ความตองการของลูกคาหลายประเภท 

 ในเร่ืองของการสงมอบนับเปนปญหาใหญสําหรับองคกรมาโดยตลอด และเม่ือมีการเพิ่มความหลากหลายของ

ผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาหลายประเภท จะย่ิงทําใหองคกรมีความยุงยากในการจัดการเร่ืองการสง

มอบและการควบคุมระดับสินคาคงคลังเพิ่มขึ้น  รวมทั้งการเพ่ิมรายการสินคาใหม ซึ่งมีบางสวนเขาไปทดแทนรายการ

สินคาเดิมทําใหตองบริหารคงคลังของสินคารุนเกาใหหมดไปกอนที่จะออกสินคารุนใหมดวย ดังนั้นในการจัดระบบ

คลังสินคาของบริษัทฯ จงึมีความสําคัญมากดวยเชนกัน 

 และขอสุดทายของพันธกิจ  การพัฒนาศักยภาพของบุคลากรยังเปนส่ิงสําคัญ เพราะพันธกิจทุกขอตองอาศัย

กําลังผูปฏิบัติงานขับเคล่ือนไป จึงไดใหความสําคัญกับเร่ืองนี้ดวยเชนกันจากการอบรมพนักงานในระบบเดิมที่ผานมาจะ

เห็นวาพนักงานท่ีเขารับการอบรมแลว สวนใหญไมไดนําความรูที่ไดรับไปใชปฏิบัติงานจริง  ทําใหการวัดประสิทธิผลของ

การฝกอบรมทําไดยาก  จึงไดนําระบบ TQM เขามาใชเปนพื้นฐานในการปูความคิดความรู  และสรางแรงจูงใจใหกับ

พนักงานเปนหลักกอน หลังจากนั้นจะมีการนําความรูทางวิชาการอื่นๆ เขามาเสริมภายหลัง 
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 2.3 คานิยม 
  - การตรงตอเวลา 

  - การปฏิบัติตามระเบียบของบริษัทฯ 

  - มุงม่ันความสําเร็จ บรรลุเปาหมายดวย PDCA 

  - ใหบริการลูกคาภายในและภายนอก 

  - มุงสูคุณภาพสินคา การบริการ และคุณภาพของบุคลากร 

 
 2.4 ผลิตภัณฑ  บริการ และกลไกในการสงมอบใหกับลูกคา   
 ผลิตภัณฑหลักของบริษัทฯ   เปนทอและอุปกรณขอตอพลาสติกในระบบนํ้าประเภทตางๆ ดังนี้ 

 - ทอพีบี  ผลิตตามขอกําหนดของมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมทอโพลิบิวทิลีนสําหรับใชเปนทอน้ําด่ืม มอก. 

910-2532   

 - ทอพีอี  ผลิตตามขอกําหนดของมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมทอ พอลิเอทิลีนสําหรับน้ําด่ืม มอก. 982-

2548 

 - ทอพีพี ผลิตตามมาตรฐาน BS 4991 (Specification for propylene copolymer pressure pipe)  

 - ทอพีพี อาร ผลิตตามมาตรฐาน DIN8077 (Polypropylene (PP) Pipe Dimension) และ DIN 8078 

(polypropylene (PP) Pipe General quality requirements and testing)  

              ซึ่งทอทุกประเภทจะมีอุปกรณขอตอประกอบเพื่อใหลูกคามีความสะดวกในการเลือกใชงานใหเหมาะสมกับ

ลักษณะงาน 
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กลุมสินคา มาตรฐานอางอิง ชนิดทอ ช้ันคุณภาพ ระบบขอตอที่ใชติดต้ังรวม ลักษณะการใชงาน 

 

ทอพีบีสีเทาขนาด 15-

50 มม.(น้ํารอน) 

SDR 11 
ขอตอระบบ Socket สีเทา 

ขนาด 15-50 มม. 
ระบบน้ํารอน 

SDR 11,13.5 
ขอตอระบบ GL ขนาด 15-

50 มม. 
ระบบน้ําประปา 

SDR 11,13.6 
ขอตอระบบ Socket สีดํา 

ขนาด 15-200 มม. 
High Pressure 

SDR 11 
ขอตอระบบ Butt fusion 

ขนาด 50-200 มม. 

ระบบน้ําดี , High 

Pressure 

ทอและขอตอPB 

  

  

  

มอก. 910-2532 

  

  

  

  

ทอพีบีสีดําขนาด 15-

200 มม. 

  

  

  

SDR 13.5 
ขอตอระบบ Butt fusion 

ขนาด 50-200 มม. 
ระบบน้ําทิ้ง 

ขอตอระบบ Compression 

PE ขนาด 16-110 มม. 
ระบบเกษตร  

ขอตอระบบ Non looses PE 

ขนาด 16-110 มม. 
ระบบประปา 

ทอและขอตอPE 

  

  

มอก. 982-2548 

  

  

ทอพีอ ี 80 และ  พีอี 

100  ขนาด 25-400 

มม. 

  

 

 

PN 6.3,10 

  

  
ขอตอระบบ Fabricate PE 

ขนาด 110-315 มม.  
ระบบประปา 

  
Class I ตาม

มาตรฐานการไฟฟา 

ทอรอยสายไฟ ขนาด 

110 มม. 
PN 6.3 -  รอยสายไฟ 

ทอและขอตอPP BS4991 
ทอพีพ ี ขนาด 40-250 

มม. 
Class B   

ขอตอระบบ Drainage 

ขนาด 40-250 มม. 
ระบบน้ําทิ้ง 

  
ทอ PP Brownขนาด 

40-100 มม. 
 Class A  

ขอตอระบบ Bell fit ขนาด 

40-100 มม. 

ระบบระบายน้ําของ

บานพักอาศัย 

น้ําเย็น 
ทอพีพีอาร  ขนาด 20-

110 มม.  

PN 10 

 

ขอตอระบบ Slym lock 

ขนาด 20-63 มม.  

  High Pressure 

ทอและขอตอPPR 

  

  

DIN 8077-8078 

  

  
ทอพีพีอาร ขนาด 20-

110 มม. 
PN 20  

ขอตอระบบ Socket  ขนาด 

20-63 มม.  
 น้ํารอน 

Angle Ball Valve  BS 9394 
- 

- ขนาด 15 มม. ขาต้ังมาตรวัดน้ํา 

หัวกรองนํ้า 
มาตรฐานการประปา

นครหลวง  
 ขนาด 15-25 มม. บอกรองนํ้าประปา 
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2.5 กลไกในการสงมอบของลูกคา 
 องคกรทําหนาที่เปนผูผลิตสินคาใหกับบริษัทแม ซึ่งเปนตัวแทนจําหนาย  โดยโรงงานผลิตต้ังอยูที่อําเภอกบินทร

บุรี จังหวัดปราจีนบุรี จะทําหนาที่ผลิตสินคาแลวสงเขาคลังสินคาสําเร็จรูปซ่ึงต้ังอยูที่อําเภอลําลูกกา จังหวัดปทุมธานี แลว

สงเขาคลังของบริษัทแมที่อยูในบริเวณเดียวกัน จากนั้นบริษัทแมจะทําการสงสินคาใหกับลูกคา วิธีการขนสงจะขึ้นอยูกับ

ปริมาณการจัดสงในแตละคร้ัง ถาสินคาที่จะสงมอบมีปริมาณมาก จะทําการขนสงไปที่คลังของลูกคาหรือไซดงานโดยตรง 

แตถาเปนลูกคารายยอยจะใชวิธีการรวบรวมเสนทางที่ต้ังของลูกคาแลวทําการ 

จัดสงให  หรือบางกรณีลูกคามารับสินคาที่โรงงานเอง 

      
   

การประปานครหลวง 

การประปาสวนภูมิภาค 

ตัวแทนจําหนาย 

บริษัทกอสราง 

ผูออกแบบ 

 

ผูรับเหมา 

 

ผูใชสินคา 
โรงพยาบาล 

โรงงาน 

งานประปาหมูบาน 

สถานที่ราชการ 

ครัวเรือน 

อาคารสูง 
 
 

รูปที่ 1    กลไกการขนสง 
         
              2.6 กลุมลูกคาที่สําคัญ  
 การจําหนายสินคาขององคกรจะถือวาบริษัทแมเปนลูกคาหลัก  ซึ่งทําหนาที่จําหนายสินคาใหลูกคาแตละ

ประเภทดังนี้ 

 - การประปานครหลวง 

 - การประปาภูมิภาค 

 - ตัวแทนจําหนาย (ซึ่งบริษัทแมจะมีการแตงต้ังตัวแทนจําหนายไวทุกภูมิภาค เพื่อสรางความสามารถในการ

กระจายสินคา) 

 - บริษัทกอสราง 

              สําหรับลูกคาผูใชงาน จะมีหลากหลายกลุมไดแก 

 - ครัวเรือน 

 - สถานที่ราชการ 

 - อาคารสํานักงาน 

 - สนามกอลฟ 

 - ประปาหมูบาน 

 - โรงพยาบาล 

 - โรงงานอุตสาหกรรม 

 

( บริษัทแม ) 
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รางวัลและประกาศนียบัตรที่ไดรับ  

-  ป 2554 Award winners ประจําป 2553 ในงาน TQM Best Practice Award คร้ังที่ 11 ในหัวขอเร่ือง 

“กระบวนการวิจัย-เรียนรู-สูปฏิบัติ-พัฒนาตนเอง ตลอดชีวิต”  

-  ป 2553 Award winners ประจําป 2552  ในงาน TQM Best Practice Award คร้ังที่ 10 ในหัวขอเร่ือง “การ 

ลดเวลาการเปล่ียนแมพิมพโดยการปรับปรุงขั้นตอนและปฏิบัติงานใหม” 

-  ป 2549-2550 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมทอ พอลิเอทิลีนสําหรับน้ําด่ืม มอก. 982-2548 

-   ป 2548 Thailand’s Brand  

-  ป 2540 ไดรับการรับรองระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000  จนมาถึงปจจุบัน 

-  ป 2536 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ทอพอลิเอทิลีนสําหรับใชเปนทอน้ําด่ืม มอก. 910-2532 

 

3. การเรียนรู ความคาดหวัง ของลูกคา ของกระบวนการทีน่ําเสนอ 
 3.1 ลูกคาของกระบวนการผลิตทอ  คือ แผนกวางแผน ฝายขายของบริษัทแม และฝายบริหาร 

 - แผนกวางแผน ตองการใหแผนกผลิตทอ มีความสามารถในการเปล่ียนสายการผลิตไดงายและรวดเร็ว 

เนื่องจากปจจุบันผลิตภัณฑทอ เร่ิมมีหลากหลายชนิด และขนาดมากข้ึน   

กระบวนการผลิตทอ เปนกระบวนการผลิตที่มีความยุงยากในการติดต้ังอุปกรณที่ใชในการผลิต(ชุดดายน)  มาก

เพราะช้ินสวนอุปกรณมีจํานวนมาก และมีปจจัยควบคุมในกระบวนการผลิตหลายอยางมาก และปจจัยบางอยางควบคุม

ไดยาก ดังนั้นการติดต้ังชุดดายนในการผลิตทุกคร้ังจึงสูญเสียเวลาสูงมาก และในชวงเร่ิมผลิตซึ่งเปนชวงเวลาที่ปรับเงื่อนไข

การผลิตใหไดขนาดทอตามมาตรฐานกําหนด  จะมีการสูญเสียเวลาและวัตถุดิบจํานวนหน่ึง  ทําใหแผนกทอตองกําหนด

มาตรฐาน lot size  ที่จุดคุมทุนในการผลิตขึ้นมาเพื่อใหแผนกวางแผนรับทราบ 

 แตจากยอดคําส่ังซื้อที่เขามาในปจจุบันมีบางรายการที่ส่ังซื้อเขามาตํ่ากวา lot size ที่แผนกทอกําหนด ทําให

บางคร้ังตองทําการผลิตทอตํ่ากวา lot size หรือบางครั้งตองผลิตทอตาม  lot size  เพื่อนําทอบางสวนสงลูกคาและ

บางสวนตองจัดเก็บเปนสต็อกไวเพื่อรอจําหนายภายหลัง ซึ่งเส่ียงกับการเกิดปญหาปริมาณสินคาคงคลังได 

 - ฝายขาย จากบริษัทแมไดใหขอมูลเก่ียวกับการแขงขันราคาสินคาของคูแขงซึ่งปจจุบันมีความรุนแรงมากข้ึน

ตามลําดับ    

 - ฝายบริหาร  ไดกําหนดใหการทํา TQM  เปนนโยบายที่ทุกหนวยงานตองใหความรวมมือและใหดําเนินการให

เปนรูปธรรม  จึงใหการสนับสนุนโดยเชิญอาจารยที่ปรึกษาเขามาใหการอบรมอยางสม่ําเสมอเพื่อใหบุคลากรระดับหัวหนา

มีความรูเก่ียวกับระบบ TQM แลวนํามาประยุกตใชใหเกิดประสิทธิผล รวมทั้งมุงหวังใหมีองคกร มีเข็มมุง และดัชนีวัดผลท่ี

ชัดเจนดวย 

 ดังนั้นส่ิงที่ลูกคาทั้ง 3 ฝายคาดหวังจากแผนกผลิตทอ คือ การปรับมาตรฐานจุด lot size ที่จุดคุมทุนใหส้ันลง หรือ

มีความยืดหยุนในการปรับเปล่ียนสายการผลิต ลดตนทุนการผลิตใหสามารถแขงขันราคาได และมีเข็มมุงขององคกรที่

ชัดเจน เพื่อใหพนักงานทุกระดับมีสวนรวมในการปรับปรุงงานไปในทิศทางเดียวกัน 

 จากความคาดหวังดังกลาวขางตน  แผนกทอจึงไดทําการต้ังนโยบายในการปรับปรุงงานโดยมีดัชนีวัดดังนี้ 

1. เวลาในการเปล่ียนสายการผลิต 

2. เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองชวงเร่ิมผลิต 

3. % น้ําหนักของวัตถุดิบสูญเสียในชวงเร่ิมผลิต 
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4. % ตนทุนของการผลิตที่ลดลง 

5. จํานวนใบไคเซน 

 
 

4. กระบวนการผลิตทอ 
             กระบวนการผลิตทอเปนกระบวนการรีดพลาสติกเหลวใหขึ้นรูปเปนทอดวยเคร่ือง Extruder ซึ่งมีขั้นตอนและ

เคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการดังตอไปนี้ 

4.1  ผสมสูตรเม็ดพลาสติก (Mixer) การเตรียมสวนผสม และคลุกเคลาสวนผสมใหเขากัน 

4.2  อบเม็ดพลาสติก (Dryer) เพื่อไลความช้ืนที่อยูในเม็ดพลาสติก 

4.3 ปอนเม็ดพลาสติก  ( Feeding hopper) เขาเคร่ืองผลิตทอ 

4.4 หลอมและผสมคลุกเคลาพลาสติก (Extruder) เพื่อใหเนื้อพลาสติกเปนเนื้อเดียวกัน 

4.5 อัดพลาสติกหลอมเหลวผานชุดดายน (Die) ซึ่งทําหนาที่ในการบังคับขนาดทอและใหไดขนาด   ใกลเคียง

ขนาดทอที่ตองการในเบื้องตน 

4.6 ปรับขนาดทอดวยถังสุญญากาศ (Calibrator)  ทอพลาสติกที่เหลวและรอนถูกดึงเขาไปในถัง            

สุญญากาศโดยผานสเปรยน้ําหลอเย็นใหทอพลาสติกเหลวเร่ิมตกผลึกและคงรูปมากขึ้นและเคล่ือนที่               

ผาน Sleeve ที่อยูหนาชองทางเขาของถังสุญญากาศเพ่ือบังคับขนาดเปนคร้ังที่ 2 

4.7 หลอเย็นทอ (Cooling) จะทําหนาที่สเปรย น้ําหลอเย็นผนังทอใหเกิดการตกผลึกของพลาสติกเหลวใหมากขึ้น

และดึงความรอนออกจากผนังทอ 

4.8 พิมพทอ (Marker)  เปนระบบหมึกพน หรือ Hot Stamp ซึ่งจะทําหนาที่พิมพชี้บง ชนิด ขนาด   

  ชั้นคุณภาพ เคร่ืองจักรที่ผลิต รุนการผลิตทอ 

4.9 ดึงทอออกจากสายการผลิต (Haut off ) เปนชวงที่สามารถปรับบังคับความหนาของทอไดบางเล็กนอย และ

เปนสวนสําคัญในการกําหนดความเร็วของสายการผลิต 

4.10 ตัดทอ (Cutter) การวัดขนาดและตัดความยาวทอตามคําส่ังซื้อของลูกคา ซึ่งจะมีต้ังความยาว                            

แบบทอทอน 6 เมตร หรือ 12 เมตร หรือทอมวนที่ความยาวตางๆ เชน 50, 100,150,200 เมตร 

4.11 มวนทอ (Coiling) สําหรับทอขนาดความยาว 100-200 เมตร จะทําการมวนในทายสายการผลิต สวนทอ

ความยาว 50 เมตร บางสวนจะทําการมวนทายหรือมวนนอกสายการผลิตขึ้นอยูกับชนิดของทอ 
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Dryer

Feeding
Hopper

Polymer pellets

Mixer

Breaker
plate

Gear
pump

Die

Calibrator
หรือ Sleeve

Cooling

Marker

Haul-off
หรือ Puller

Cutter

Master Batch

Extruder

Coiling/
Roll

กระบวนการผลิตทอ

 
รูปที่ 2 กระบวนการผลิตทอ 

 

5.  การปรับปรุงกระบวนการผลิตทอ ของแผนกทอมี 2 หัวเรื่องดังนี ้
- การลดเวลาการติดต้ังเคร่ืองจัก (Setup time) เม่ือเปล่ียนสายการผลิต 

- การลดความสูญเสียวัตถุดิบชวงเร่ิมผลิต 
5.1 การลดเวลาการติดตั้งเครือ่งจักร (Setup time) เมื่อเปล่ียนสายการผลิต 

5.1.1 กระบวนการและวิธีปฏิบัติในอดีต 
              การเปล่ียนสายการผลิต 1 คร้ัง จะประกอบดวยขั้นตอนยอยๆ ดังนี้ 

 ขั้นตอนในการเปล่ียนอุปกรณชุดดายนในการผลิตเดิม 

  - การถอดดายนชุดเดิม 20 นาที 

  - การประกอบดายนชุดใหม (สําหรับขนาดทอที่จะขึ้นผลิตแทนตัวเดิม) 23 นาที 

  - การอุนดายน  79 นาที 

  - การถอดประกอบ Sleeve และหลอดแกว 18 นาที 

  - การต้ังลอในถังสุญญากาศ ที่ใชควบคุมขนาดทอ 7 นาที 

  - การใสทอดึง  6 นาที 

  - การเปล่ียนขนาดโลวมวนทอ 25 นาที 

  - การ Set  เคร่ืองพิมพทอ 8.5 นาที 

  - รวมเวลา 122 นาที 
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ขั้นตอนและเวลาการเปล่ียนแมพิมพ (Set up) กอนปรับปรุง

สายงานวิกฤต

 
รูปที่ 3 ขั้นตอนและเวลาการเปล่ียนชุดดายน (Setup)  กอนการปรับปรุง 

 

 ซึ่งขั้นตอนที่เสียเวลามากท่ีสุดคือ 2 ขั้นตอนแรก การถอดดายน และการประกอบชุดดายน 

  การถอดชุดดายน กอนปรับปรุง ประกอบดวย 

1. ถอดฮีตเตอร 

2. ถอดหนาจาน (Flange) 

3. ถอดบูช (Bush) 

4. ถอดปลายพิน (Pin) 

5. ถอดตัวตอพิน (Adaptor Pin) 

6. ทําความสะอาด เศษพลาสติก 

ขั้นตอนการถอดชุดดายน กอนปรับปรุง

2.ถอดแฟรงค (Flange)
1.ถอดฮีตเตอร

3.ถอดบูช (Bush)
4.ถอดปลายพนิ (Pin)
5.ถอดตัวตอพนิ (Adaptor Pin)
6.ทําความสะอาดเศษพลาสติก

เคร่ืองจักร Extruder No. EXT01

 
รูปที่ 4    ขั้นตอนการถอดชุดดายน (กอนปรับปรุง) 

การประกอบชุดดายน กอนปรับปรุง ประกอบดวย 
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1. ประกอบตัวตอพิน (Adaptor Pin) 

2. ประกอบปลายพิน (Pin) 

3. ประกอบบูช (Bush) 

4. ประกอบหนาจาน (Flange) 

5. ประกอบแผนความรอน  

6. อุนชุดดายน (Pre – heat ) ใชเวลา 80 นาที 

7. ปรับ gap ระหวาง บูชกับพิน คร้ังที่ 1 (กอน Start up) 

 

ขั้นตอนการประกอบชุดดายน กอนปรับปรุง

เคร่ืองจักร Extruder No. EXT01

4.ประกอบฟรงค (Flange)

1. ประกอบตัวตอพนิ (Adaptor Pin)

3.ประกอบบูช (Bush)
2.ประกอบปลายพนิ (Pin)

5.ประกอบฮีตเตอร
6.อุนดายน (Pre-heat) รอ~80 นาที
7.ปรับGap คร้ังท่ี1(กอนStart up)

 
รูปที่ 5 ขั้นตอนการประกอบชุดดายน (กอนปรับปรุง) 

 
                            5.1.2  ลักษณะปญหาที่เคยเกิดขึ้นในอดีต 
                  จากการเก็บขอสถิติของการสูญเสียเวลาในการผลิตของเคร่ือง EXT 01 ในป 2550 พบวาเวลาสูญเสีย

อันดับหนึ่งเปนเร่ืองของการเตรียม Line และ เร่ิมผลิต และมีขอมูลวา มีการสูญเสียเวลาในการเปล่ียนชุดดายนใชเวลา 

122 นาที/คร้ัง จึงไดต้ังเปาหมายจะลดเวลาสูญเสียในการเปล่ียนชุดดายนลง 50 % คือตองเหลือ 61 นาที / คร้ัง 
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ดัชนี : เวลาการเปลี่ยนแมพมิพ(เวลาตั้งแตจบลอ็ตกอนหนาถึงเร่ิมRunสกรูใหม)

เป าหมาย : ลดเวลาการเปลีย่นแมพมิพ (Set up) ลงจากเดิม 50%

 122
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รูปที่ 6 การกําหนดดัชนีวัดผลและเปาหมายของการปรับปรุง 

 
                             5.1.3  กระบวนการ และวิธีการปฏิบัติที่ไดปรับปรุงใหม 

 แนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการเปล่ียนชุดดายนทําดังนี้ 

- ใชเทคนิค CPM  (Critical Path Method) ในการวิเคราะหและจัดเรียงขั้นตอนปฏิบัติงาน 

- ใช VDO บันทึกเพื่อศึกษาการปฏิบัติงาน 

- ประดิษฐ Die Adaptor  ชวยลดเวลาสูญเปลาในการเคล่ือนยายและติดต้ังดายน 

- ยายงานบางอยางออกไปนอกกระบวนการ เชนการอุนดายน,  การจัดทําพาเลสเตรียมดายน                            

การปรับต้ังระยะดายน (Gap) 

                              ทางแผนกผลิตไดทําการเปล่ียนแปลงขั้นตอนงานถอดและประกอบชุดดายนใหม (โดยใช Adaptor 

Die ) แลว เปนดังนี้ 

1. ปรับ Gap คร้ังที่ 1  ยายไปทํานอกกระบวนการ 

2. อุนดายน (Pre-heat Die)  ยายไปทํานอกกระบวนการ 

3. ถอดชุดดายน 

4. ประกอบชุดดายน 
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2.ถอดแฟรงค (Flange)
1.ถอดฮีตเตอร

3.ถอดบูช (Bush)
4.ถอดปลายพิน (Pin)
5.ถอดตัวตอพิน (Adaptor Pin)
6.ทําความสะอาดเศษพลาสติก

1.ประกอบตัวตอพิน (Adaptor Pin)

4.ประกอบแฟรงค (Flange)
3.ประกอบบูช (Bush)
2.ประกอบปลายพิน (Pin)

5.ประกอบฮีตเตอร
6.อุนดายน (Pre-heat)~80 นาที
7.ปรับGapครั้งที่1(กอนStart up)

ข้ันตอนการถอด-ประกอบชดุดายน (ปรับปรุง1)

เครื่องจักร Extruder No. EXT01

1. ถอดชุดดายน Die adaptor

0. ปรับGap คร้ังที่1(Gap เดิม)

2. ประกอบชุดดายน Die adaptor

0. อุนดายน (Pre-heat)กอนหยุดเคร่ือง

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

 
รูปที่ 7  ขั้นตอนการถอด – ประกอบชุดดายน (ปรับปรุงครั้งที่ 1) 

 

 

ผลตรวจสอบขั้นตอนการ Set up หลังการปรับปรุงคร้ังที่ 1 เปนดังนี้ 

1. ถอดดายน ซึ่งใชเวลาลดลงจาก 20 นาที เหลือ 9.5 นาที 

2. ประกอบดายน จาก 23 นาที เหลือ 10.5 นาที 

3. ถอดประกอบ Sleeve + หลอดแกว  จาก 18 นาที เหลือ 12.5 นาที 

4. ต้ังลอในถัง Vaccum 7 นาที ไมเปล่ียนแปลง 

5. ใสทอดึง 6 นาที ไมเปล่ียนแปลง 

6. Set  เคร่ืองพิมพ 8.5 นาที ไมเปล่ียนแปลง 

7. เปล่ียนขนาดโลวมวนทอจาก 25 นาที เหลือ 18.5 นาที 

รวมเวลา 47 นาที 
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เปรยีบเทียบเวลาการ set up สายการผลิต (กอน -ปรบัปรงุครัง้ที่1)

ยายไปทํานอกกระบวนการ 
(Internal to External )

ทํางานขนาน 
2 คน

(parallel)

Adapter Die fixture

รูปที่ 8 เปรียบเทียบเวลา Set up สายการผลิต (กอน- ปรับปรุงครั้งที่ 1) 
 

                            หลังการปรับปรุงคร้ังที่ 1 แลวยังไดทําการปรับปรุงคร้ังที่ 2 โดยใชแนวทาง ลดเวลาการปรับต้ัง อุปกรณ

และยายคนจากงานบางขั้นตอนไปชวยงานในขั้นตอนที่ใชเวลามาเกินไป 
 ขั้นตอนงานหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 มีดังนี้ 

1. ถอดดายน ลดเวลาจาก 9.5 นาที เหลือ 8 นาที 

2. ประกอบดายน จาก 10.5 นาท ีเหลือ 6 นาที  และใหคนถอดและประกอบดายนเปนคนเดียวกัน 

3. ถอดประกอบ Sleeve + หลอดแกว  12.5 นาที (ไมเปล่ียนแปลง) 

4. ต้ังลอในถัง Vacum  จาก 7 นาที เหลือ 3 นาที โดยการลดการปรับระดับลอในถัง 

5. ใสทอดึง 6 นาที  (ไมเปล่ียนแปลง) 

6. Set  เคร่ืองพิมพ 8.5 นาที (ไมเปล่ียนแปลง) 

7. เปล่ียนขนาดโลวมวนทอจาก 18.5 นาที เหลือ 14.5 นาที โดยใชคน 2 คนชวยกันทํา 

รวมเวลา 36 นาที 
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เปรียบเทียบเวลา Set up สายการผลิตทอ (ปรับปรุงครั้งท่ี1-2)

ปฏิบัติคนเดียวได
(Easier)

ลดการ adjustments

รูปที่ 9 เปรียบเทียบเวลา Set up สายการผลิต (ปรับปรุงครั้งที่ 2) 
 

5.1.4 การวัดและวิเคราะหคุณภาพของผลการทํางาน และปรับปรุงที่ไดรับ 
 จากการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม 2 คร้ัง ทําใหสามารถลดเวลาชวง Setup สายการผลิต ได

ถึง 70.5% คือจากเวลา 122 นาที มาเปน 47 นาที และเหลือ 36 นาที ซึ่งวิธีการปรับปรุงคร้ังนี้ไดนําไปจัดทําเปนมาตรฐานวิธี

ปฏิบัติงานสําหรับการ Set up สายการผลิตของเคร่ือง EXT 01 จึงทําใหมีโอกาสขยายผลกับผลิตภัณฑทอขนาดอื่นๆ ที่ทํา

การผลิตที่เคร่ือง EXT 01 ดวย จึงชวยใหการสูญเสียเวลาการเปล่ียนรุนการผลิตลดลงเร่ือยๆ ตามแนวโนมในรูปกราฟ

ขางลางนี้ 
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ตรวจสอบประสิทธิผล

 
รูปที่  10 ตรวจสอบประสิทธิผลการลดเวลา Set up สายการผลิตทอเครือ่ง EXT 01 

 

5.1.6  ประโยชนที่ไดรับจากการปรับปรุง 

- ไดใชความรูเชิงวิชาการเร่ือง CPM (Critical Path Method) มาทําการวิเคราะหและปรับปรุงงาน 

- สามารถใชวิธีการปฏิบัติที่ทดลองวาไดผลดีแลวไปประยุกตใชกับการผลิตทอขนาดอื่นและชนิด 

   อื่นไดอีก 

- ไดทํางานรวมกันเปนทีมงานกับพนักงานในแผนกผลิทอ และไดรับความรวมมือเปนอยางดีใน                            

การทดสอบและทดลองกระบวนการตางๆ  

 
5.2  เรื่องลดความสูญเสียวัตถุดิบชวงเริ่มผลิต 

5.2.1  กระบวนการและวิธีปฏิบัติในอดีต 
               ขั้นตอนในการเร่ิมผลิตกอนปรับปรุง เปนดังนี้ 

1. อุนเคร่ือง Extruder 

2. ปอนเม็ดพลาสติกเขาเคร่ือง 

3. เร่ิมเดินเครื่องโดยการเร่ิมขับสกรูและเม่ือมีพลาสติกเหลวท่ีออกมาจากชุดดายน ใหดันทอเกา 

ขนาดเดียวกันมาเช่ือมตอกับพลาสติกเหลวท่ีปากดายน แลวเร่ิมเดินเคร่ือง Puller ใหคอยๆ ดึงทอ

ใหมออกมาเขาถังสุญญากาศ  

4.     คอยสังเกตดวยสายตาวาลักษณะของทอพลาสติกเหลวที่อยูกอนชอง Sleeve ที่ปากถัง

สุญญากาศมีสภาพอยางไร ซึ่งแบงออกไดเปน 3 กรณีคือ 

- กรณีที่ 1 ทอพลาสติกเหลวมีความบวมและความหนาพอดี จะสามารถปลอยผลิตตอเนื่อง 

ขนาดทอจะไดตามที่มาตรฐานกําหนด 
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Vacuum

Hopper

Die
Puller

Extruder

เน้ือพลาสติกบวม
พอดี

Vacuum 
tank+Cooling

Start-up Loop กรณทีี่ 1

 
รูปที่ 11 ลักษณะของการเริ่มฟอรมทอ กรณีที่ 1 

 

- กรณีที่ 2 ทอพลาสติกเหลวบวมมาก และผนังทอหนาเกินไป  จะเกิดปญหาทอติดหนาชอง 

Sleeve  และทําใหการเร่ิมผลิตหยุดชะงักตองเชื่อมตอทอเกาซํ้า ตองทําการปรับเพิ่มความเร็ว

ของ Puller ใหดึงทอออกดวยความเร็วมากขึ้น เพื่อใหผนังทอบางลงและบวมนอยลง 

Vacuum

Hopper

Die
Puller

Extruder

เน้ือพลาสติกบวมมาก
เกินไป ทอหนาอาจติด

ดานหนา

Vacuum 
tank+Cooling

Start-up Loop กรณทีี่ 2

 
รูปที่ 12 ลักษณะของการเริ่มฟอรมทอ กรณีที่ 2 

- กรณีที่ 3 ทอพลาสติกเหลวบวมนอยเกินไป และผนังทอบางเกินไป ซึ่งอาจจะทําใหเกิดปญหา

ทอขาดได และทําใหการเร่ิมผลิตหยุดชะงักตองกลับมาเช่ือมตอกับทอเกาซํ้าเชนกัน แนว

ทางแกไขตองปรับลดความเร็วของ Puller ใหดึงทอออกชาลง หรือเพิ่มรอบสกรูบาเรล ใหขับ

เนื้อพลาสติกเหลวออกมาใหมากขึ้น เพื่อใหผนังทอหนาขึ้น และมีความบวม พอดี 
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Vacuum

Hopper

Die

Vacuum 
tank+Cooling Puller

Extruder

เน้ือพลาสติกบวมนอย
เกินไป ทอบางอาจจะขาด

Start-up Loop กรณทีี่ 3

  
รูปที่ 13 ลักษณะของการเริ่มฟอรมทอ กรณีที่ 3 

 

5.  ปรับทอใหไดขนาดตามมาตรฐาน 
5.2.2   ลักษณะปญหาที่เคยเกิดขึ้นในอดีต 
ลักษณะปญหาที่เคยเกิดขึ้นในอดีต วิธีการปรับความสมดุลระหวางความเร็วรอบของสกรูกับความเร็ว  

Puller เปนการใชทักษะความชํานาญของผูปฏิบัติงาน และบอยครั้งที่ตองปรับกลับไปกลับมา ระหวางความเร็วรอบของสก

รู และความเร็วของ Puller ซ้ําหลายคร้ัง จึงจะไดจุดสมดุลของความเร็วรอบสกรูและ Puller ท่ีเหมาะสม ซึ่งทําใหสูญเสียทั้ง

เวลา และนํ้าหนักของวัตถุดิบในการปรับเซทเม่ือเร่ิมผลิตมาก   
5.2.3 กระบวนการและวิธีการปฏิบัติที่ไดปรับปรุงใหม 

               จากการสังเกตลักษณะการฟอรมเนื้อทอที่เหมาะสม ตองอาศัยความเร็วรอบของสกรูที่มีความสัมพันธ

พอดีกับความเร็วของ Puller จึงไดสรางสมการความสัมพันธของความเร็วรอบของสกรูและความเร็วของ Puller ขึ้นมาดังนี้  

 

ปริมาตรของทอ (ทรงกระบอก)  =  พื้นที่หนาตัด X ความยาว 

V = ¶ /4*[D2- d2 ] *L*1000   (1) 

D = (D-2T)     (2) 

ในระหวางที่เคร่ืองจักรทําการผลิตกําหนดให  ;   L =   S    (3) 

เอาสมการที่ (2) และ (3) แทนในสมาการที่ (1) 

V = ¶ /4*[D2- (D-2T)2] *S*1000 

V  =  ¶ /4*[D2- (D2-4DT+4T2) ] *S*1000 

   V  =  ¶ *ST*(D-T)*1000   (4) 
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ในขณะเดียวกันระหวางผลิต ปริมาณเน้ือทอ = ความเร็วสกรู X คาคงท่ีจากการทดลอง 

   V  = RXC     (5) 

ดังนั้นสมาการที่ (4)=(5) 

   ¶ *ST*(D-T)*1000 =  RXC 

 

ดังนั้นความเร็วรอบสกรู         (6) 

 

โดยที่ 

• V = ปริมาตรเน้ือพลาสติก (mm3)  

• D = เสนผานศูนยกลางนอกภายนอก (mm)  

• d =  เสนผานศูนยกลางภายใน (mm) 

• T = ความหนาผนังทอ (mm)  

• L = ความยาวทอ (mm) 

• S = ความเร็วเคร่ืองpuller (m/min) 

• R = ความเร็วรอบสกรู (rpm)  

• C = คาคงท่ี(เคร่ืองจักร,เม็ดพลาสติก,Die) ไดจากการทดลอง 

 สําหรับคา C หาไดจากการทดลองผลิตจริง ซึ่งสามารถกําหนดคา ปริมาตรของทอ (V) และความเร็ว

รอบสกรู( R )  ได ทําใหเราสามารถคํานวณหาคา C  ของเครื่อง  EXT 01 ไดดังนี้ 

 
   R = ¶ *ST*(D-T)*1000 /R 
 
 กําหนดให S1 =  2.48  m/min 

   R1 = 100 rpm 

   T1 = 7 mm 

   D1 = 114.5 mm 

 ดังนั้นได C = 58,628.54 

 

จากนั้นนํามาสรางตารางความสัมพันธไดดังนี้ 
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T S V R
3 .4 0 0 .2 5 2 9 6 ,6 7 7           5 .1           
4 .0 0 0 .2 5 3 4 7 ,1 4 7           5 .9           
4 .6 0 0 .2 5 3 9 7 ,0 5 1           6 .8           
5 .2 0 0 .2 5 4 4 6 ,3 9 0           7 .6           
5 .8 0 0 .2 5 4 9 5 ,1 6 3           8 .4           
6 .4 0 0 .2 5 5 4 3 ,3 7 1           9 .3           
7 .0 0 0 .2 5 5 9 1 ,0 1 4           10 .1         
7 .6 0 0 .2 5 6 3 8 ,0 9 0           10 .9         
8 .2 0 0 .2 5 6 8 4 ,6 0 2           11 .7         
8 .8 0 0 .2 5 7 3 0 ,5 4 8           12 .5         
9 .4 0 0 .2 5 7 7 5 ,9 2 8           13 .2         

1 0 .0 0 0 .2 5 8 2 0 ,7 4 3           14 .0         
3 .4 0 0 .5 5 6 5 2 ,6 8 9           11 .1         
4 .0 0 0 .5 5 7 6 3 ,7 2 3           13 .0         
4 .6 0 0 .5 5 8 7 3 ,5 1 2           14 .9         
5 .2 0 0 .5 5 9 8 2 ,0 5 8           16 .8         
5 .8 0 0 .5 5 1 ,0 8 9 ,3 5 9        18 .6         
6 .4 0 0 .5 5 1 ,1 9 5 ,4 1 6        20 .4         
7 .0 0 0 .5 5 1 ,3 0 0 ,2 3 0        22 .2         
7 .6 0 0 .5 5 1 ,4 0 3 ,7 9 9        23 .9         
8 .2 0 0 .5 5 1 ,5 0 6 ,1 2 4        25 .7         
8 .8 0 0 .5 5 1 ,6 0 7 ,2 0 5        27 .4         
9 .4 0 0 .5 5 1 ,7 0 7 ,0 4 2        29 .1         

1 0 .0 0 0 .5 5 1 ,8 0 5 ,6 3 5        30 .8         
3 .4 0 0 .8 5 1 ,0 0 8 ,7 0 2        17 .2         
4 .0 0 0 .8 5 1 ,1 8 0 ,2 9 9        20 .1         
4 6 0 0 8 5 1 3 4 9 9 7 4        23 0          

 
รูปที่ 14 ตารางแสดงความสัมพันธของคาความหนา (T) ความเร็วรอบสกรู (S) ปริมาตรทอ (V) และ ความเร็ว
ของ Puller (R) 

 ทดลองนําคาความเร็ว Puller ที่คํานวณไดจากการกําหนดคาความเร็วรอบสกรูและความหนา

ของทอที่คาตางกันมาสรางเปน Contour chart ในรูปที่ 15 

Thickness (mm)

Sp
ee

d 
(m

/m
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)

100.0
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2.50

2.25

2.00

1.75

1.50

1.25

1.00
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0.50

0.25

3.50

3.25

3.00

2.75

2.50

2.25

2.00

1.75

1.50

1.25

1.00

0.75

0.50

0.25

R

20.0 -  30.0
30.0 -  40.0

40.0 -  50.0
50.0 -  60.0
60.0 -  70.0

<  

70.0 -  80.0
80.0 -  90.0

90.0 -  

10.0

100.0
>  100.0

10.0 -  20.0

Contour Plot of R vs S, T of PPø100 EXT06

S=ความเร็วเคร่ืองpuller (m/min)

T=ความหนาผนังทอ (mm)

R=ความเร็วรอบสกรู (rpm)

นําคาในตารางความสัมพันธ มาplot เป็น Contour chart

Screw RPM

 
รูปที่ 15  Contour  Chart ของความสัมพันธ ระหวางคาความเร็วรอบของ Puller และความเร็วรอบของสกรู ที่

ความหนาทอใน คาตางๆ 
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  จากการหาความสัมพันธของความเร็วรอบสกรูและความเร็วของ Puller  ไดนํามาปรับปรุงทําเปนตาราง

มาตรฐานสําหรับการปรับความเร็วรอบสกรูและ Puller ตามตารางตัวอยางขางลางนี้ 

Condition การปรับรอบสกรูกบัความเร็วไลน ในขั้นตอนStart up 
ทอ PPø100 Class B หนา7.0mm แรงดนัใชงาน 6 bar

ลาํดบั RPM Speed Expect Thickness

1 20 0.50 7.0

2 30 0.74 7.0

3 40 0.99 7.0

4 50 1.24 7.0

5 60 1.49 7.0

6 70 1.73 7.0

7 80 1.98 7.0

8 90 2.23 7.0

9 100 2.48 7.0
 

รูปที่ 16 ตารางมาตรฐานการปรับความเร็วรอบของสกรูและ Puller 
 

             ขั้นตอนหลังการปรับปรุง จึงเปนดังนี้ 

1. อุนเคร่ือง Extruder 

2. ปอนเม็ดพลาสติกเขาเคร่ือง 

3. เร่ิมเดินเครื่องโดย เร่ิมขับสกรูดวยความเร็วรอบที่เลือกไว แลวตอทอพลาสติกเหลวเขากับ

ทอเกาเพื่อดึงเขาถังสุญญากาศ และเม่ือทอผานไปจนถึง Puller  แลวใหทําการปรับต้ัง

เร็ว Puller ตามตารางมาตรฐานท่ีกําหนด 

4. ปรับทอใหไดขนาดตามมาตรฐาน 
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เปรียบเทียบขั้นตอน เดิม - ใหม

รูปที่ 17 เปรียบเทียบขั้นตอนการปรับ ทอในชวงเริ่มผลิตกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
5.2.4 การวัดและวิเคราะหคุณภาพของผลการทํางาน และประโยชนที่ไดรับ    

                                       จะเห็นวาหลังการปรับปรุงทําใหสามารถตัดขั้นตอนการปรับพลาสติกเหลวหนาถังสุญญากาศ ใน

ขั้นตอนที่ 4 เดิมออกไป ซึ่งสามารถลดเวลาและน้ําหนักเม็ดพลาสติกสูญเสียลงไปไดมาก โดยใชการกําหนดความเร็วรอบ

ของสกรูตามความหนาของทอที่จะทําการผลิตกอนแลวเลือกปรับคาความเร็วของ Puller ตามตางรางมาตรฐานจนไดความ

หนาของเนื้อทอที่ปากดายนเหมาะสมไดโดยการปรับความเร็ว Puller ในครั้งแรก ทําใหลดการสูญเสียเวลาในข้ันตอนเร่ิม

ผลิตได จากเดิม 62 นาที เหลือ 36 นาที ลดลง 42% และทําใหลดการสูญเสียวัตถุดิบจากเดิม 100 กก. เหลือ 56 กก. ลดลง 

44% 
5.2.5  ประโยชนทีไดรับจากการปรับปรุง 
- สามารถนําสูตรคํานวณและ Contour chart มาใช การหาความสัมพันธของความเร็วรอบสกรู

และความเร็ว Puller 

- ไดสรางตารางมาตรฐานในการปรับเซทสายการผลิตในชวงเร่ิมผลิตมาใชงานไดจริง 

- ไดรับความรวมมือในการทดลอง และทดสอบจากทีมงานเปนอยางดี 
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6. ความทาทายตอไป 
 ในสายการผลิตทอยังมีเคร่ืองจักรอื่นที่ยังตองทําการทดลองปรับปรุงลดเวลาและวัตถุดิบสูญเสียในชวงเร่ิมผลิต

อีก เชน เคร่ือง EXT 05 ซึ่งผลิตทอพีอี ขนาด 200-400 มม. ซึ่งเปนวัตถุดิบคนละชนิดกับเคร่ือง EXT 01 ที่ไดทําการทดลอง

ปรับปรุงไปแลว จากประวัติการผลิตที่ผานมาทอพีอีขนาดใหญจะมีความยากในการฟอรมเนื้อทอ และทําใหสูญเสียเวลาใน

การเร่ิมผลิตมากกวาทอชนิดอื่น ทั้งนี้ ถาสามารถลดการสูญเสียได จะชวยใหตนทุนการผลิตตํ่าลงและเพิ่มความสามารถใน

การแขงขันดานราคาทอพีอีในตลาดได 

 

7. ปญหาและอุปสรรค และแนวทางแกไข 
 ระยะเวลาในการทดสอบ และทดลองผลิต กําหนดไดยากเนื่องจากการปรับปรุงงานบางอยางจะตองรอการจัดทํา

อุปกรณใหม และรอใหมีแผนการผลิตจึงจะมีโอกาสทดลองและทดสอบ ทําใหลาชากวาแผนงานที่กําหนดไว รวมทั้งตองรอ

ผลการทดสอบจากแผนกประกันคุณภาพ ซึ่งบางรายการตองใชเวลาในการทดสอบนาน เชน รายการ Long term test ที ่

100 ชม. เปนตน 

 สําหรับแนวทางแกไขปญหาอุปสรรคในเร่ืองของแผนงานดังที่กลาว ในการปรับปรุงคร้ังตอไปจะตองทําการศึกษา

ขอมูลยอดขายแลวเลือกวางแผนปรับปรุงทอที่มียอดขายสูง และมีแผนขึ้นผลิตบอย เปนตัวทดลองและปรับปรุงกระบวน 

การผลิตในแผนงานซึ่งจะชวยใหสามารถปรับปรุงงานไดตามแผนงานมากขึ้น 

 

8. ปจจยัแหงความสาํเร็จและความยั่งยืน 
 1. การนําเข็มมุงขององคกรมากระจายเปนหัวขอปรับปรุงงานใหกับหนวยงาน ซึ่งทําใหเห็นชัดเจนวามีหัวขอ

ปรับปรุงงานที่ควรจะทําการปรับปรุงไดอยางตอเนื่องไมส้ินสุด 

 2. การสรางแนวคิดในเร่ือง QC Story ใหมีความเขาใจในวงจร PDCA และสามารถนํามาใชในการคิด วิเคราะห 

ในการปรับปรุงงานไดอยางมีเหตุผล และมีการใชหลักวิชาการมาเกี่ยวของ 

 3. การสรางทีมงานใหพนักงานมีสวนรวมในการทดสอบ และทดลอง ปรับปรุงเปล่ียนแปลงแนวทางปฏิบติังาน

ใหมทําใหมีความเขาใจในงานที่ตนเองทําอยู และ เกิดความภาคภูมิใจในการปรับปรุงงาน 

 4. การอบรม TQM สรางแรงกระตุนภายในใหพนักงานมีความสนใจ สังเกต และสนุกกับการหาแนวทางปรับปรุง

งานในสวนของตัวเองมากขึ้น ทําใหยอดการสงใบไคเซนของพนักงานแผนกผลิตทอสูงขึ้นจากปกอนๆ เปน 24 ใบในปชวง

คร่ึงปแรกของป 2554 จากที่มีการสงเร่ืองไคเซนในปที่แลวเพียง 9 ใบ (สถิติใบไคเซนจะนับจากจํานวนไคเซนที่ไดปฏิบัติจริง

แลว) 

 

9. เอกสารอางอิง 
 1. ดร. วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล  และอาจารยพัฒนชัย กุลสิริสวัสด์ิ  TQM Living handbook ภาคเจ็ด คูมือ

ปรับปรุงคุณภาพงานดวย QC Story and 14 QC Tools 

 

 


