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บทคดัย่อ 
          งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดของเสียประเภทช้ินงานฉีดไม่เต็ม ( Short shot ) ในกระบวนการผลิตช้ินส่วน
รถยนตใ์นช่วงเดือน กรกฎาคม  - ธนัวาคม 2560 ดว้ยการประยกุตใ์ชพ้าเรโตไดอะแกรม แผนภูมิเหตุและผลวิเคราะห์
หาสาเหตุก าหนดแนวทางแกไ้ขให้มีระบบบ ารุงรักษาแม่พิมพใ์นเวลาท่ีเหมาะสมและระบบบ ารุงรักษาเคร่ืองฉีดและ
การวิเคราะห์วิธีการท างานและการสร้างมาตรฐานวิธีการท างานใหม่ตามหลกั QCC ผลด าเนินการปรากฎว่าก่อน
ปรับปรุงมีของเสียร้อยละ 4.77 หลงัจากการปรับปรุงของเสียลดลงเป็นร้อยละ 1.85 คิดเป็นอตัราของเสียลดลงร้อยละ 
61.22 และสามารถลดตน้ทุนการผลิตจากการลดของเสียมีมูลค่ารวมประมาณ 402,565.80 บาท 
 ค  าส าคญั : พลาสติก , ของเสีย , 7 QC Tool , ประสิทธิภาพ 
 
Abstract 
              The purposes of this research was to reduce the waste of the incomplete filling of a mold cavity 
( Short shot) in the Process of manufacturing auto parts from July to December 2017 by applying Pareto 
Diagram (cause and effect diagram) in order to examine the cause and determine the solution for Mold 
Maintenance System at the right time and to sustain the Injection Molding Machine System.  Moreover; to 
analyze working and set up a new working standard by using “QCC Policy”. It appeared that the results 
before the improvement, there were 4.77 % of the waste. After improvement, there were  decreasing 
1.85% of the damage.The decreasing rate for a waste ratio of 61.22 %. After waste  reduction , we could 
reduce production costs estimate 402,565.80 baht.  
Major term  : Plastic, waste, 7 QC tool, performance      
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1. บทน า  

 ในสภาวะปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตทุกแขนง
มีการแข่งขันทางการค้าท่ีสูงและข้อมูลทางการตลาดท่ี
แสดงว่าลูกค้ามีความตอ้งการสินค้าท่ีมีความหลากหลาย
การเพ่ิมอตัราการผลิตและปรับปรุงการท างานนั้นจึงเป็น
หัวใจส าคญัของการอยู่รอดทางธุรกิจและการเติบโตของ
อุตสาหกรรม เพื่อให้แข่งขนักบัผูค้า้รายอ่ืนได ้จึงจ าเป็นท่ี
จ ะ ต้ อ ง เต รี ย ม พ ร้ อ ม รั บ ส ถ าน ก าร ณ์ ใน อ น าค ต 
ผูป้ระกอบการจึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าผลิตภณัฑ์ท่ีมี
คุณภาพเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยท่ีตน้ทุนต ่า
แต่คุณภาพงานท่ีสูงลดเวลาการผลิตเพ่ือท่ีจะส่งมอบสินคา้ท่ี
รวดเร็ว อีกทั้งธุรกิจต่างๆ ก็ท าการขยายก าลงัการผลิตโดย
คาดการว่าตลาดจะมีการเติบโต แต่ในความเป็นจริงตลาด
กลบัทรุดท าให้ธุรกิจต่างๆไดรั้บผลกระทบจากตน้ทุนต่างๆ
ท่ีสูงข้ึนแต่รายรับเท่าเดิมท าให้ไม่สอดคล้องกับรายจ่าย 
อุตสาหกรรมการฉีดพลาสติกก็ไดรั้บผลกระทบจากปัจจยั
ต่ างๆข้างต้นด้วยเช่นกัน  เน่ื องจากใน ช่วงท่ี ผ่ านมา
อุตสาหกรรมในกลุ่มน้ีไดมี้การขยายตวัเป็นจ านวนมาก เม่ือ
เกิดสภาวะเศรษฐกิจตกต ่าก็ท าให้ก าลงัการซ้ือลดลงท าให้
อ านาจต่อรองของผูบ้ริโภคมีสูงสามารถต่อรองกบัผูจ้ดัส่ง
ได้ตามเง่ือนไขท่ีต้องการ โดยปัจจัยหลักท่ีส่งผลต่อการ
ตดัสินใจของผูบ้ริโภคมีสองปัจจยั คือราคาและคุณภาพจึง
ท าใหอุ้ตสาหกรรมฉีดพลาสติกตอ้งท าการปรับตวัอยา่งมาก
และตอ้งอาศัยเทคนิคในการปรับปรุงอย่างเหมาะสม เพ่ือ
น ามาปรับปรุงในดา้นตน้ทุนท่ีต ่าลงแต่คุณภาพดีข้ึนเพ่ือให้
บ ริษั ท ส าม ารถ อ ยู่ ไ ด้ แ ล ะส าม ารถ แข่ งขัน ต ล าด
ภายในประเทศหรือต่างประเทศได[้1]    
1.2  วตัถุประสงค์ของการวจิยั 
- เพ่ือลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการฉีดพลาสติก 
- เพ่ือคน้หาสาเหตท่ีุมีผลกระทบต่อกระบวนการฉีด
พลาสติกของบริษทั 

1.3 ขอบเขตของการด าเนินงานวจิยั 
- การวิจยัคร้ังน้ีศึกษาขอ้มูลเฉพาะ บริษทั ยาฮางิ ประเทศ
ไทย จ ากดั เท่านั้น 
 - ใช้เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ เพื่อลดของเสียใน
กรณีศึกษาเฉพาะกระบวนการฉีดพลาสติกของบริษทั 
 - การวิจัยโดยใช้เทคนิคและการประยุกต์และเคร่ืองมือ
ต่างๆดา้นการควบคลุมคุณภาพและท าการเปรียบเทียบก่อน
และหลงัการวจิยั 
2. แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
2.1  เคร่ืองมือควบคลมุคุณภาพ 7 อย่าง                                                                          
          7 Qc Tools หรือเคร่ืองคุมคุณภาพ 7 อย่าง ใน
สภาวะการแข่งขันทางธุรกิจในปัจจุบัน“การควบคุม
คุณภาพการผลิต”เป็นอีกหน่ึงปัจจยัท่ีมีความส าคญัส าหรับ
อุตสาหกรรมในปัจจุบันนอกจากการแข่งขนัทางดา้นราคา
คุณภาพของสินค้าก็ ถือเป็น อีกปัจจัยท่ี มีความส าคัญ
นอกจากจะเป็นการแสดงถึงมาตาฐาน และการประกัน
คุณภาพของสินค้าแล้ว ยงัเป็นกลยุทธ์ในการลดต้นทุน
กระบวนการผลิตท่ีมีความส าคัญ ซ่ึงเค ร่ืองมือในการ
ควบคุมคุณภาพท่ีเรียกว่า Seven QC Tools ซ่ึงมีด้วยกัน
ทั้งหมด 7 เคร่ืองมือ[4] 
          1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
          2. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
          3. กราฟ (Graph) 
          4. แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
          5. แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
          6. ฮีสโตแกรม (Histogram) 
          7. แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
2.3 วธีิการด าเนินงานวจิยั                                                                                                                 
          ระบุสาเหตุและแนวทางแกไ้ขปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการฉีดพลาสติกท าความเขา้ใจปัญหาและศึกษา
ปัจจัยท่ี เป็นเหตุในการเกิดลักษณะข้อบกพร่องทฤษฎี
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เก่ียวกบัการฉีดพลาสติกและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งศึกษาสภาพ
ปัญหาปัจจุบันก าหนดเป้าหมายของเสียท าการรวบรวม
สาเหตุและผลท่ีมีต่อการเกิดของเสียจากสภาพกราผลิตจริง
โดยใช้แผนภูมิเหตุและผล สรุปผลการด าเนินงานและ
ข้อเสนอแนะวิเคราะห์ เปรียบเทียบผลการด าเนินการ
ปรับปรุง [1] 
2.4 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
           1. ฐาปนันดร์  เขียวสังข์ (2559 ) ได้ท าการทดลอง
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในการบวนการผลิต บรรจุพลาสติก โดยใช้
เค ร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tool  ในด้านการค้นหา
สาเหตุและปรับปรุงคูณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแตเ่ดือน
พฤศจิกายน  2553 ถึง เดือน กรกฎาคม  2554 ซ่ึง ไดท้ าการ
เก็บขอ้มูลโดยใชใ้นการตรวจสอบ  Cheek Sheet และแจก
แจงปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต Prego Chart และความถ่ี
ของการเกิดปัญหา เพ่ือแยกความส าคญัตามล าดบั        ดว้ย
กฎ 80:20 ในการเลือกแก้ไชส่วนท่ีมีขอ้เสียมากท่ีสุด แลว้
น ามาวิเคราะห์แกไ้ขปัญหาดว้ยแผนภูมิกางปลา Fish  Bone 
Diagram เพ่ือวางมาตรการแก้ไขปัญหาจากการระดม
ความคิด จาการแก้ไขปรับปรุงสามารถลดของเสียจาก    
เดิม 10.53 เปอร์เซ็นต์ ลดลงเป็น 0.53 เปอร์เซ็นต์ และคิด
เป็นมูลค่าท่ีสามารถลดไดถึ้ง 74,862 ต่อปี[2] 
          2. Anvita Khandwala (2007) ท าการศึกษาเก่ียวกับ
การด าเนินการส่งเสริมกลยทุธ์ดา้นคุณภาพ ในกระบวนการ
ผลิตของประเทศอินเดีย กรณีศึกษา บริษทั อินเตอการัต จิว
เอวร์ ร่ี  พี วี ที  จ ากัด  โดยใช้ เค ร่ือ งมือ  QC 7 Tools คื อ 
แผนภาพพาเรโต แผนผงัก้างปลา พบว่าปัญหาท่ีพบมาก
ท่ีสุดคือ ปัญหาเก่ียวกับเพชร คิดเป็นร้อยละ  54 ผลการ
วิเคราะห์ดว้ยแผนผงักา้งปลา พบว่าปัญหาเกิดจากองค์กร
ขาดการจดัการระบบคุณภาพ ท าใหปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนไม่มีการ
จัดการอย่างเป็นระบบ  จึงได้มีการน าทฤษฎีการจัดการ
คุณภาพมาใชง้าน ได้แก่ TQM ,QCC ,QMS ,5S ,ISO 1900 
พบว่ามีแนวโน้มเพ่ิมมากข้ึน และแสดงให้เห็นว่าระบบ

คุณภาพท่ีน ามาใช้งานนั้ นมีประสิทธิภาพในการจัดการ
ระบบคุณภาพของประเทศอินเดียได[้4] 
          3 . วิ ว ัฒ น์  วงศ์ วิ ว ัฒ น์  (2550) ปั ญ ห าพิ เศ ษ น้ี มี
วตัถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางในการลดของเสียใน
กระบวนการป้ัมข้ึนรูปของบริษทัไทยสแตนเลสสตีล จ ากดั 
โดยท าการศึกษาขอ้มูลและปัญหาท่ีขั้นตอนการผลิตแลว้ท า
การ เก็บสถิติของเสียเม่ือไดท้ าการศึกษากระบวนการผลิต
แลว้พบวา่ข้ึนตอนท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุดคือขั้นตอนป้ัมข้ึน
รูป ซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดแ้ก่ปัญหาการแตกหักของช้ินงาน
หลงัผ่านการข้ึนรูป การฉีก ขาดท่ีบริเวณขอบของช้ินงาน
และยน่ การศึกษาน้ีน าเอา QC 7 tools เป็นเคร่ืองมือในการ
วิเคราะห์และน าเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหาเพ่ือลด
ของเสีย  ผลจากการศึกษาได้เสนอแนวทางในการลด
ปริมาณของเสีย 3 แนวทาง คือ การเพ่ิมขั้นตอนการอบอ่อน
ส าหรับตวัเหยือกน ้ าแปซิฟิคขนาด 11เซนติเมตร และหมอ้
ตม้ ขนาด 18 เซนติเมตร การเพ่ิมจ านวนคร้ังในขั้นตอนการ
ป้ัมข้ึนรูปส าหรับกระป๋องน ้ า 7 เซนติเมตร และการเพ่ิม
ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางของกาน ้ านกหวดีขนาด 2.5 ลิตร[3]  
3. วธีิการด าเนินงานวจิยั 
3.1 อุปกรณ์ทีใ่ช้ในการวจิยั 
1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) [1]  
2. แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) [4]                                                                                         
3. เคร่ืองฉีดพลาสติก ขนาด  220 ตนั [1]  
4. เมด็พลาสติก Type PA66 Grade CM3001 G-30 B1 [1]                                                                                    
3.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
          1. เก็บขอ้มูลของเสียในกระบวนการผลิตของ
ผลิตภณัฑ ์เช่น ฉีดไม่เตม็ จุดด า ฟองอากาศ รอยไหม ้และ
รอยขีดข่วน โดยใชใ้บตรวจสอบในการเก็บขอ้มูล [1] 
           2. น าข้อมูลท่ีได้มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหา โดยใช้เคร่ืองมือแสดงเหตุและผลในการวิเคราะห์
ปัญหา ซ่ึงมี 4 สาเหตุหลกั คือ คน เคร่ืองจกัร วิธีการ และ
วตัถุดิบ [1] 

-122-



 
 

 
 

 
การประชมุวิชาการนวัตกรรมดา้นวิศวกรรมและเทคโนโลยีเพื่อเศรษฐกิจและสังคม ครั้งที่ 2 

 The 2nd Conference on Innovation Engineering and Technology for Economy and Society 
วันที่ 16 ธันวาคม 2561 ณ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต วิทยาเขต ร่มเกล้า 

 

 

          3. แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากคนจดัอบรมก่อนเขา้ท างาน
เพื่อประสิทธิภาพในการท างานท่ีใกลเ้คียงกนัและจดัให้มี
การอบรมเพ่ือเพ่ิมเติมความรู้ทุก 6 เดือน ดังแสดงรูปท่ี 1 
เพ่ือให้ช่างเทคนิคมีทกัษะเพ่ือท่ีจะน าไปใชพ้ฒันาตวัเองใน
การท างาน [1] 
                                                                                        
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.การอบรมช่างเทคนิค 
          4. แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรขณะท่ีเคร่ืองจกัร
ท างานอยู่ควรมีการเข้ามาตรวจสอบเคร่ืองจักรทุกๆ 2 
ชั่วโมง เพ่ื อ ท่ี จะได้ตรวจสอบค่ า พารามิ เตอ ร์  ของ
เคร่ืองจกัรวา่ท างานปกติหรือไม่และตรวจสอบระบบต่างๆ
ของเคร่ืองจักรรอบๆเคร่ืองว่ามีส่ิงผิดปกติหรือเปล่า ท า
แผนการบ ารุงเคร่ืองจกัรอยา่งนอ้ยเดือนละ 1 คร้ัง ดงัแสดง
รูปท่ี 2 ในส่วนของแม่พิมพก์ าหนดระยะการท า Preventive 
maintenance ทุก 20,000 Shot จากเดิม 40,000 Shot [1] 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2. การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 
          5. แก้ไขปัญหาท่ี เกิดจากวิธีการก าหนดให้มีการ
บนัทึก Condition ของเคร่ืองจกัร ทุกๆ 1 ชัว่โมงเพ่ือป้องกนั
การเกิดปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนระหวา่งการผลิตงานเพ่ือท่ีจะได้
ตรวจสอบพบปัญหาได้รวดเร็วข้ึนและท าการแก้ไขได้
ทนัเวลาและจดัให้หัวหน้างานท าการสุ่มตรวจหน้างานว่า
พนักงานท าตามขอ้ก าหนดหรือไม่ดงัแสดงรูปท่ี 3 โดยใช้
ใบ Check sheet ในการตรวจสอบ [1] 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3. การตรวจสอบ 
          6. แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากท าการตรวจสอบวตัถุดิบทุก
คร้ังก่อนน ามาใชง้าน และควรท าความสะอาดถุงบรรจุทุก
ค ร้ัง ก่อนท าการ เทลงถังอบ เพื่ อ ป้ องกันฝุ่ น และ ส่ิ ง
แปลกปลอมลงไปในถัง และควรจัดหาพ้ืนท่ีจัดเก็บท่ี
สะอาด และมีท่ีครอบเพ่ือป้องกนัฝุ่ น และความช้ืนดงัแสดง
ดงัรูปท่ี 4 เพื่อท่ี Material จะไดมี้คุณสมบติัท่ีพร้อมใชง้าน 
[1] 
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รูปท่ี 4. การจดัเก็บวตัถุดิบ 
4. ผลการวจิยั 
          ได้ท าการปรับปรุงแก้ไขตามแนวทางท่ีได้ท าการ
วิ เคราะห์มานั้ น  มีผลท าให้ของเสียลดลง จากเดือน 
กรกฎาคม ถึง ธนัวาคม 2560 พบวา่มีของเสียเฉล่ียต่อเดือน 
อยู่ท่ี 13,840 ช้ิน หลงัจากท าการปรับปรุงแกไ้ขพบว่าของ
เสียมีจ านวนลดลง ระหว่างเดือน มกราคม ถึง พฤษภาคม 
2561 มีจ านวนของเสียเฉล่ียต่อเดือน อยู่ท่ี 6,467 ช้ิน ซ่ึงมี
จ านวนลดลงถึง 7,373 ช้ิน จากเดิมของเสียร้อยละ 4.77 
เปอร์เซ็นต์ ลดลงเหลือ 1.85 เปอร์เซ็นต์ หรือคิดเป็น 2.92 
เปอร์เซ็นต ์ท่ีสามารถลดของเสียลงไดห้ลงัจากท่ีไดท้ าการ
ปรับปรุงแกไ้ข [1] 
5. สรุปผลการทดลอง 
5.1  สรุปผลการทดลอง     
 การด าเนินงานวจิยัในคร้ังน้ีไดรับการอนุเคราะห์จากบริษทั 
ยาฮางิ (ประเทศไทย) จ ากดั ท่ีให้ผูว้ิจยัไดเ้ขา้ไปด าเนินการ
ท าวิจยัในการศึกษาในกระบวนการฉีดพลาสติก พร้อมกบั
การด าเนินงานแก้ไขป รับปรุงกระบวนการผลิตจาก
การศึกษาสภาพการเกิดปัญหาขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์
ดงัแสดงรูปท่ี 5 และรูปท่ี 6 โดยการรวบรวมความคิดของ
ทีมงานผูว้ิจัยเพื่อค้นหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผงั
แสดงเหตุและผล พบว่าขอ้บกพร่องของช้ินงานประเภท
ช้ินงานฉีดไม่ เต็ม  ซ่ึ งเกิด ข้ึนได้จาก 4 ปั จจัย คือ คน 
เคร่ืองจกัร วธีิการ และวตัถุดิบ [1] 
                                
 

ก่อนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5. ก่อนการปรับปรุง 
หลงัการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 6. หลงัการปรับปรุง 
เม่ือน าข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุงมาเปรียบเทียบ
ข้อบกพร่องพบว่าหลังจากการปรับปรุง ตั้ งแต่ เดือน 
มกราคม ถึง พฤษภาคม 2561 สามารถลดของเสียลงได้
จ านวน 7,373 ช้ิน โดยจากการคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ก่อนการ
ปรับปรุง คือ 4.77 เปอร์เซ็นต ์และหลงัปรับปรุงจ านวนของ
เสียอยู่ท่ี 1.85 เปอร์เซ็นต์ สามารถลดของเสียลงได้ 2.92 
เปอร์เซ็นต ์จากจ านวนของเสียก่อนปรับปรุงจ านวน 13,840 
ช้ิน จากของเสียท่ีเกิดข้ึนในเดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม 
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2560 เม่ือน ามาค านวณเป็นจ านวนเงิน เฉล่ียสามารถลดลง
ได ้33,547.15 บาท ต่อเดือน และถา้คิดแบบรายปีจะเท่ากบั 
402,565.80 บาท ท่ีสามารถช่วยบริษทัลดตน้ทุนในการผลิต 
[1] 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
          จากการศึกษาแนวทางในการลดของเสียประเภท 
ช้ินงานฉีดไม่เต็ม จุดด า ฟองอากาศ งานไหม ้และรอยขีด
ข่วน ในกระบวนการฉีดพลาสติก โดยการใช้เคร่ืองมือ
ค วบ คุ ม คุ ณ ภ าพ  7  QC TOOLS ม าป ร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้ ใน
กระบวนการผลิตฉีดพลาสติก และสามารถน าไปใชใ้นส่วน
งานอ่ืนๆในกระบวนการผลิตได ้
 กติตกิรรมประกาศ 
          วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีสามารถส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดีดว้ย
ความกรุณาของอาจารย์ ชานนต์ มูลวรรณ และ ผู ้ช่วย
ศาสตราจารย ์ดร.ประยูร สุรินทร์ ท่ีคอยดูแลเอาใจใส่ให้
ความรู้ทาวทฤษฎีต่างๆ และค าแนะน าท่ีเป็นประโยชน์
ตลอดจนแนวทางแก้ไขปัญหา ซ่ึงผู ้วิจัยต้องขอกราบ
พระคุณเป็นอย่างสูงท่ีสละเวลาให้แนวคิดและค าแนะน า 
ตลอดจนการตรวจสอบขอ้บกพร่องในการท าวิจยั ซ่ึงเป็น
ประโยชน์ต่องานวจิยัในคร้ังน้ี 
เอกสารอ้างองิ 
[1] บริษทั ยาฮางิ (ประเทศไทย จ ากดั) 

[2] ฐาปนนัดร์  เขียวสังข ์(2559 ) ไดท้ าการทดลองของเสีย

ท่ี เกิดข้ึนในการบวนการผลิต บรรจุพลาสติก โดยใช้

เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tool   
[3] วิวฒัน์ วงศ์วิวฒัน์ (2550) ปัญหาพิเศษน้ีมีวตัถุประสงค์

เพ่ือศึกษาแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการป้ัมข้ึน

รูปของบริษทัไทยสแตนเลสสตีล จ ากดั  

[4] ปิยะรัตน์ ศรีสมบูรณ์ และชชัวาล ภูชนะพนัธ์ (2548) ได้

ท าการวิจัยเพื่อลดของเสียท่ี เกิดข้ึนในการบวนการผลิต

โครงช่วงล่างรถยนตโ์ดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิค QC 7 tools 

[5] สนธยา แก่นสน (2546) ท าการวิจยัเร่ือง การลดปริมาณ

ของเสี ยของ  Upper & Lower Frame ในกระบวนการ

ประกอบคียบ์อร์ดคอมพิวเตอร์ 

[6] ส าราญ ช่ืนทองค า (2546) ข้ึนตอนการป้ัมเหล็กช้ินหัว
ทา้ย โดยใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ 7 อยา่ง (QC 7 tools) 

[7]www.coopertech.com                                                 

เค ร่ืองจักรท่ี ใช้ในงานฉีด เป่ าพลาสติก ,การเป่ าแบบ 

Extrusion (Extrusion Blow Moulding) ,ก า ร เ ป่ า แ บ บ 

Injection Blow Moulding, การเป่าแบบ ฉีดเป่า (Injection 

Blow Moulding)  Preform, แบบก้านเป่ายืดออก,แม่พิมพ์

เป่าพลาสติก (Blow Mould) 
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