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บทคัดย่อ
การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสภาพ และปัญหาด้านการจัดการ 

ลดของเสียของอุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทย และเพื่อนำ�แนวทาง 
การจัดการลดของเสียของอุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทยมาประยุกต์ 
ใช้ ผู้วิจัยใช้ระเบียบวิธีวิจัยเชิงคุณภาพ เก็บข้อมูลโดยใช้แบบสัมภาษณ์เชิง 
โครงสร้าง ผู้ให้ข้อมูลสำ�คัญ คือ ตัวแทนของผู้บริหาร หรือผู้จัดการ หรือ 
ผู้ที่ได้รับมอบหมาย นักวิชาการ และผู้ทรงคุณวุฒิหรือผู้เช่ียวชาญ ด้าน 
การบริหารจัดการคุณภาพการผลิตของเครื่องฉีดพลาสติกประเภทเทอร์โม- 
พลาสติก จำ�นวน 8 คน โดยเลือกผู้ให้ข้อมูลสำ�คัญแบบบอกต่อหรือแบบ 
ลูกโซ่ จากนั้นนำ�ข้อมูลและบทสัมภาษณ์ของผู้ให้ข้อมูลสำ�คัญมาวิเคราะห์ 
สังเคราะห์ และสรุปผลประเด็นสำ�คัญ ผลการศึกษาพบแนวทางการจัดการ 
ลดของเสียของอุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทย 4 ปัจจัย คือ 1) ปัจจัย 
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ด้านการบริหารจัดการผลิต 2) ปัจจัยด้านการลดความสูญเสียในระบบการผลิต 3) ปัจจัยด้านการลดของ
ไม่ได้คุณภาพในระบบการผลิต และ 4) ปัจจัยด้านพฤติกรรมการใช้เครื่องจักร
 
คำ�สำ�คัญ: การจัดการ  ลดของเสีย  พลาสติ
 
Abstract

The objective of this research was to study the states and problems of waste minimization 
in Thailand’s plastics industry, and to apply the approach of waste management solution in 
the plastics industry in Thailand. This qualitative research employed structured interviews 
for data collection. There are eight key informants, consisting of a CEO, manager, business 
representative, academician, and expert who are specialized in thermoplastic injection 
molding machines. All of them were selected by using snowball sampling. The data collected 
from the interviews were analyzed, synthesized, and concluded. Based on the literature 
review on waste minimization methods employed in Thailand’s plastics industry and the 
interview results, four factors were derived: (1) production management, (2) loss reduction 
in the production system, (3) waste reduction in the production system, and (4) machine-
operation behaviors.

Keywords: Management, Waste Reduction, Plastic

บทนำ�	
	 โรงงานพลาสติกประเภทขึ้นรูปด้วยการฉีดพลาสติก 
ชนิดเทอร์โมพลาสติกขนาดกลางและขนาดย่อมใน 
ประเทศไทย ถือว่าเป็นโรงงานพลาสติกประเภทขึ้นรูป 
ด้วยการฉีด และผลผลิตสนับสนุนหลายอุตสาหกรรม  
ไม่ว่าจะเป็นอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ เครื่องใช้ไฟฟ้าและ 
อิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมก่อสร้าง และยานยนต์ ซึ่ง 
ใช้พลาสติกเป็นส่วนประกอบในการผลิต ทั้งนี้ ทิศทาง 
การใช้งานพลาสติกประเภทขึ้นรูปในอนาคตจะเพิ่ม 
มากขึ้นเนื่องจากมีคุณสมบัติท่ีตอบสนองความต้องการ 
การใช้งาน ในปี พ.ศ. 2561 มีมูลค่าการแปรรูปพลาสติก 
ประมาณ 522,000 ล้านบาท คิดเป็นร้อยละ 4.0 เมื่อ 
เทียบกับผลิตภัณฑ์มวลรวมของประเทศ (GDP) แต่หาก 
คิดรวมถึงมูลค่าของเม็ดพลาสติกจะทำ�ให้มูลค่าของ 
อุตสาหกรรมพลาสติกสูงถึง 830,000 ล้านบาท คิดเป็น 
ร้อยละ 6.8 เมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ์มวลรวมของประเทศ  
(GDP) มีการใช้เม็ดพลาสติกประมาณ 4.5 ล้านตัน โดย 
ส่วนใหญ่ใช้เม็ดพลาสติกจากผู้ผลิตในประเทศ แต่ก็ม ี
การนำ�เข้าจากต่างประเทศบางส่วน เนื่องจากต้องการ 

คุณสมบัติที่ทางบริษัทเจ้าของสินค้าเป็นผู้กำ�หนด หรือ 
บางคร้ังเม็ดพลาสติกชนิดน้ันไม่เพียงพอต่อความต้องการ 
ของตลาด อุตสาหกรรมหลักที่พลาสติกเข้าไปมีส่วนใน 
การผลิต คือ อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ คิดเป็นร้อยละ 44.0 
ของปริมาณเม็ดพลาสติกที่ใช้ มีมูลค่า177,000 ล้านบาท  
(Federation of Thai Industries, 2019)  
	 ประเทศไทยมีจำ�นวนโรงงานพลาสติกประเภทข้ึนรูป 
ด้วยการฉีดพลาสติกชนิดเทอร์โมพลาสติกขนาดกลาง 
และขนาดย่อมในประเทศไทยจำ�นวนมาก ทำ�ให้เกิด 
อัตราการแข่งขันค่อนข้างสูง ประกอบกับราคาน้ำ�มันที่มี 
ราคาแพงจึงส่งผลกระทบโดยตรงกับโรงงานพลาสติก 
ประเภทข้ึนรูปด้วยการฉีด เน่ืองจากเม็ดพลาสติกส่วนใหญ่ 
ได้จากอุตสาหกรรมปิโตรเลียมจึงทำ�ให้ต้นทุนในการผลิต 
เพิ่มขึ้นตามราคาน้ำ�มัน เมื่อต้นทุนในการผลิตสูงและม ี
จำ�นวนคู่แข่งทางการผลิตมาก แต่ละโรงงานจำ�เป็นต้อง 
มีวิธีการจัดการกระบวนการผลิตให้เกิดต้นทุนต่ำ�ท่ีสุด 
และมีกำ�ไรมากที่สุด ดังนั้น กระบวนการผลิตจึงต้องม ี
ประสิทธิภาพสูง การที่จะทำ�ให้การผลิตมีประสิทธิภาพ 
สูงได้นั้นทางโรงงานต้องมีการวางแผนการผลิตที่ดี มีการ 
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จัดการด้านการผลิตท่ีเหมาะสม โดยเฉพาะการลดปริมาณ 
ของเสีย 
	 จากข้อมูลเบื้องต้นจากสถิติจำ�นวนของเสียใน 
กระบวนการผลิตของ บริษัท พี แอนด์ พี พลาสท์เทค  
จำ�กัด ในปี พ.ศ 2558-2562 พบว่า มีของเสียรวม  
162.15 ตัน คิดเป็นมูลค่าความเสียหายเป็นเงินประมาณ  
8,918,250 บาท บริษัท ไฮเทค อินเตอร์พลาส จำ�กัด  
ในปี พ.ศ 2558-2562 มีของเสียรวม 133.31 ตัน คิดเป็น 
มูลค่าความเสียหายเป็นเงินประมาณ 7,332,050 บาท  
บริษัท เอสเคโพลีเมอร์เทค ในปี พ.ศ 2558-2562 ม ี
ของเสียรวม 113.20 ตัน คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย 
เป็นเงินประมาณ 6,226,000 บาท บริษัท เอเซียโพลิเมอร์  
จำ�กัด ในปี พ.ศ 2558-2562 มีของเสียรวม 167.96 ตัน  
คิดเป็นมูลค่าความเสียหายเป็นเงินประมาณ 9,237,800  
บาท บริษัท อุดมโชคพลาสติก ในปี พ.ศ 2558-2562  
มีของเสียรวม 199.43 ตัน คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย 
เป็นเงินประมาณ 10,968,650 บาท (รายงานการผลิต 
ของเส ีย (2558-2562)) ด ังน ั ้น การลดของเส ียใน 
กระบวนการผลิตจึงเป็นประเด็นท่ีอุตสาหกรรมทุก 
ประเภทโดยเฉพาะอุตสาหกรรมพลาสติกต้องดำ�เนินการ 
แก้ไขอย่างเป็นระบบ ทั้งนี้ เพราะกระบวนการผลิตของ 
โรงงานพลาสติกประเภทขึ้นรูปด้วยการฉีดพลาสติกชนิด 
เทอร์โมพลาสติก มีการผลิตของเสียเพิ่มมากขึ้น ทำ�ให ้
การผลิตมีต้นทุนที่สูงขึ้น ทั้งนี้ การที่จะทำ�ให้ผลิตภัณฑ ์
ที่ผลิตไม่ได้คุณภาพนั้นนำ�กลับมาใช้ใหม่ได้ทำ�ให้เกิด 
ผลกระทบตามมา เช่น ส่งของให้ลูกค้าไม่ทันตามแผน  
สิ้นเปลืองวัตถุดิบ และต้องนำ�ชิ้นงานที่ไม่ได้คุณภาพมา 
บดใหม่ทำ�ให้เสียทั้งค่าไฟ และค่าล่วงเวลา (o/t) ให้กับ 
พนักงาน 
	 สภาพและปัญหาดังกล่าวข้างต้นทำ�ให้ผู้วิจัยสนใจ 
และคิดว่าจำ�เป็นอย่างยิ่ง ที่ต้องทำ�การศึกษาวิจัยสภาพ 
และปัญหา และแนวทางการจัดการลดของเสียของ 
อุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทย เพื่อให้ผู้เกี่ยวข้อง 
ในอุตสาหกรรมพลาสติกไทยสามารถนำ�ไปประยุกต์ใช้ 
เพื่อลดต้นทุนและผลกระทบจากของเสียที่เกิดขึ้นต่อไป 

วัตถุประสงค์
	 1.	เพื่อศึกษาสภาพ และปัญหาด้านการจัดการลด 
ของเสียของอุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทย

	 2.	เพื่อนำ�แนวทางการจัดการลดของเสียของ
อุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทยมาประยุกต์ใช้

วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง	  
	 แนวคิด ทฤษฏีเกี่ยวกับปัจจัยการลดของเสียของ 
อุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทย มีองค์ประกอบ  
คือ 1) การบริหารจัดการผลิต 2) การลดความสูญเสีย 
ในระบบการผลิต 3) การควบคุมของไม่ได้คุณภาพใน 
ระบบการผลิต และ 4) พฤติกรรมการใช้เครื่องจักร ม ี
รายละเอียดดังนี้
	 1.	แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการบริหารจัดการผลิต 
เป็นแนวคิดของ Fayol (2013) ซึ่งประกอบด้วย การ 
บริหารจัดการผลิตซึ่งพัฒนาโดย Robbins and Coulter  
(2018) และแนวคิดของ Adjerid, Acquisti, Telang,  
Padman, and Adler-Milstein (2015) และ Lagat,  
Koech, and Kemboi (2016) จากการสังเคราะห์งาน 
วิจัยที่เกี่ยวข้องสามารถนำ�มาปรับใช้ได้ 5 องค์ประกอบ 
คือ
		  1)	การวางแผน (planning) หมายถึง การวางแผน 
การจัดการปัจจัยการผลิตของโรงงานท่ีข้ึนรูปด้วยการหล่อ 
แบบฉีดอัด เม็ด หรือผง พลาสติกชนิดเทอร์โมพลาสติก 
ต่างๆ เช่น แรงงาน เครื่องจักร วัตถุดิบ กระบวนการผลิต  
เพื่อให้ผลการผลิตบรรลุตามเป้าหมายท่ีถูกกำ�หนดไว้ 
จากความต้องการของลูกค้า โดยให้ยังคงอยู่ในแผนการ 
ทำ�การผลิตตามกำ�หนด
		  2)	การจัดการองค์การ (organizing) หมายถึง 
การกำ�หนดตำ�แหน่งงาน ภาระ หน้าที่ ความรับผิดชอบ 
ตลอดจนจำ�นวนคน ให้ครอบคลุมการทำ�งานครบทุก 
กระบวนการ รวมถึงการจัดโครงสร้างตำ�แหน่งและ 
โครงสร้างองค์กร เพื่อจัดลำ�ดับการบริหารและสั่งการ  
โดยกำ�หนดภารกิจ อำ�นาจหน้าที่และความรับผิดชอบ 
ให้ชัดแจ้ง เพื่อให้การดำ�เนินงานตามภารกิจขององค์การ 
บรรลุวัตถุประสงค์และเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพ 
สูงสุดของโรงงานที่ขึ้นรูปด้วยการหล่อแบบฉีดอัด เม็ด  
หรือผง พลาสติกชนิดเทอร์โมพลาสติก
		  3)	การบังคับบัญชาสั่งการ (commanding)  
หมายถึง อำ�นาจหน้าที่ในการสั่งการ เพื่อให้การทำ�งาน 
ดำ�เนินไปได้อย่างราบรื ่น โดยมีผู ้ควบคุม สั ่งการ ด ู
ภาพรวม ตลอดจนสอดส่องปัญหาเพื่อหาทางแก้ไขให้ไว 
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ที่สุด และมีความรับผิดชอบในการตัดสินใจสั่งการของ 
ตนด้วย
		  4)	การประสานงาน (coordinating) หมายถึง  
ภาระหน้าที่ที่จะต้องเชื่อมโยงของบุคลากรทุกคนให้ 
เข้ากันได้ และกำ�กับให้ไปสู่จุดมุ่งหมายเดียวกัน
		  5)	การควบคุม (controlling) หมายถึง การ 
กำ�กับดำ�เนินการโดยกำ�หนดมาตรฐานเพื่อให้สามารถ 

ประกันได้ว่า กิจกรรมต่างๆ ที่ทำ�ไปนั้นสามารถเข้ากันได้ 
กับแผนที่ได้วางไว้ล่วงหน้า
	 จากการศึกษาทบทวนวรรณกรรมและการสังเคราะห์ 
แนวคิดทฤษฎีเกี่ยวกับองค์ประกอบของการบริหาร 
จัดการผลิต สามารถสร้างโมเดลองค์ประกอบของการ 
บริหารจัดการผลิต ดังภาพที่ 1 

ภาพที่ 1 โมเดลองค์ประกอบของการบริหารจัดการผลิต
ที่มา: การทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	 2.	แนวคิดเก่ียวกับการลดความสูญเสียในระบบ
การผลิต
	 Jackson (2013) กล่าวว่า การประยุกต์ใช้การผลิต  
เพื่อลดความสูญเสียในระบบการผลิต ในการเพิ่มกำ�ลัง 
การผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น มีวัตถุประสงค์  
เพื่อขจัดความสูญเปล่า จึงใช้หลักการวิเคราะห์ความ 
สูญเปล่าที่เกิดขึ้น 7 ลักษณะ โดยในกระบวนการผลิต 
ปลาเส้น มีความสูญเปล่าได้ 4 ลักษณะ ได้แก่ 1) ความ 
สูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป 2) ความสูญเปล่า 
จากการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 3) ความสูญเปล่าจากการ 
รอคอย และ 4) ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย  
โดยหลังการปรับปรุงพบความสูญเปล่าคงเหลืออยู่   
3 ลักษณะ ดังนี้ 1) ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต 
ไม่มีประสิทธิภาพ 2) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้าย  
และ 3) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว ในการนี้ การ 
ขจัดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตเน้นการวิเคราะห ์
กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่าและกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด 
คุณค่า เช่น การเคลื่อนย้ายสิ่งของโดยไม่ใช้เครื่องมือที ่
เหมาะสม และการทำ�งานที่ขาดมาตรฐานการทำ�งาน 

ทำ�ให้เกิดการเคลื่อนไหวท่ีไม่คงที่ตลอดระยะเวลา 
การผลิต ส่งผลให้คุณภาพของชิ้นงานไม่สม่ำ�เสมอ เกิด 
ของเสียจำ�นวนมาก และใช้เวลาในการทำ�งานมากและ 
ไม่เท่ากันในแต่ละครั้งของการผลิต เป็นต้น
	 Leanman (2015) กล่าวว่า หลังจากใช้หลักการ 
ลดความสูญเสียในระบบการผลิตมานานหลายทศวรรษ 
ในบริษัท ผู้ผลิตไม่มีการถกเถียงกันเกี่ยวกับประโยชน ์
ในการกำ�จัดของเสียและการปรับปรุงประสิทธิภาพ โดย 
องค์กรบริการซึ่งเป็นสัดส่วนสำ�คัญของการเติบโตของ 
เศรษฐกิจโลกมุ่งมั่นที่จะบรรลุการปรับปรุงดังกล่าว เมื่อ 
พิจารณาถึงสถานการณ์ทางเศรษฐกิจในปัจจุบันซ่ึงมี 
การลดงบประมาณและการลดต้นทุน และคาดว่าจะได ้
ผลลัพธ์ที่โดดเด่นจากการประยุกต์ใช้การผลิตลดความ 
สูญ เสี ย ในระบบการผลิ ต ในการจั ดการบ ริการ  
อย่างไรก็ตาม ผลลัพธ์อาจไม่เป็นไปตามที่คาดไว้เมื ่อ 
พยายามใช้เครื่องมือทางเทคนิคที่พัฒนาขึ้นสำ�หรับ 
กระบวนการทางอุตสาหกรรมกับผลิตภัณฑ์ที่จับต้อง 
ไม่ได้ เอกสารฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อกำ�หนดแนวคิด 
ด้านมูลค่าและของเสียใหม่โดยมุ่งเน้นไปที่ลักษณะโดย 
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ธรรมชาติของการบริการ ได้แก่ ความไม่สามารถจับต้องได้ 
ความสามารถในการย่อยสลายได้ การแยกไม่ออกระหว่าง 
ความแปรปรวนและการขาดความเป็น เจ้ าของ  
จากแนวทางนี้ มีการวิเคราะห์คุณค่าของลูกค้าและวงจร 
ชีวิตของลูกค้า (กระบวนการ end-to-end) ในที่สุดม ี
การใช้วิธีการแบบลีนกับสภาพแวดล้อมการให้บริการ  
ผลลัพธ์เหล่าน้ีมีประโยชน์ในการนำ�บริการแบบลีนไปใช้ 
ในการปฏิบัติ
	 Tucek and Hrbackova (2019) เสนอแนะว่าวิธ ี
การบริหารความเสี่ยงในกระบวนการของบริษัท ตามข้อ 
กำ�หนดขององค์การระหว่างประเทศเพ่ือการมาตรฐาน  
ISO 9001: 2015 ระบบบริหารคุณภาพบริษัท ที่ได ้
รับการรับรองภายใต้มาตรฐาน ISO 9001: 2008 โดย 
ต้องแก้ปัญหาภายในและความไม่เป็นไปตามข้อกำ�หนด 
ภายนอก การติดตามความเส่ียงใหม่ และต้องมีการวางแผน 
และตระหนักก่อนท่ีจะไม่เป็นไปตามข้อกำ�หนดของระบบ 
หรือกระบวนการ (Androniceanu, 2017) โดยมาตรฐาน 
ISO 9001: 2015 ที่ปรับปรุงใหม่แนะนำ�การบูรณาการ 
ระบบบริหารคุณภาพการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องและการ 
บริหารความเสี่ยงขององค์กร
	 Nunsupawat (2016) ศึกษาการปรับปรุงการทำ�งาน 
โดยดำ�เนินการเพื่อทบทวนกระบวนการทำ�งาน และผล 
การปฏิบัติงานในหน้าที่รับผิดชอบ ว่าสิ่งใดสมควรได้รับ 
การพัฒนาหรือปรับปรุงใหม่เพื่อให้การปฏิบัติงานมี 

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากข้ึน โดยท่ัวไปเป้าหมาย 
หลักของการปรับปรุงการทำ�งานน้ันคือการประหยัดเวลา 
ประหยัดแรงงาน ประหยัดค่าใช้จ่าย รวมถึงลดขั้นตอน 
การทำ�งานด้วย  
	 I s s a r a p o n g ,  Ta e n g p h u k i e o ,  To - o n ,  
Chareatratchai, and Khumla (2018) พบว่า การ 
ลดเวลาในกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดการผลิตลด 
ความสูญเสียในระบบการผลิต กรณีศึกษาการผลิตยาง- 
เรเดียล มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ยางรถยนต์ประเภทยางเรเดียล โดยพบว่า ขั้นตอนการ 
ตัดเส้นลวดฉาบยางเพื่อเป็นชิ้นส่วนประกอบชั้นรอง 
หน้ายางเป็นขั้นตอนที่มีต้นทุนสูงที่สุด จึงได้นำ�แผนภูม ิ
ก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดต้นทุนการผลิตสูง 
พบว่า เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไม่เหมาะสม ก่อให ้
เกิดปัญหาการผลิตไม่ทัน และเกิดต้นทุนในการทำ�งาน 
ล่วงเวลาของพนักงาน ดังนั้น จึงนำ�แนวคิดการผลิตแบบ 
ลีนเข้ามาปรับปรุงกระบวนการทำ�งาน ด้วยการใช้การ 
วิเคราะห์ความสูญเปล่าด้านการรอคอยของระบบการ 
บริหารจัดการ 
	 จากการศึกษาทบทวนวรรณกรรมและการสังเคราะห์ 
แนวคิดทฤษฎีเก่ียวกับองค์ประกอบของการลดความ 
สูญเสียในระบบการผลิต สามารถสร้างโมเดลองค์ประกอบ 
ของการลดความสูญเสียในระบบการผลิต ดังภาพที่ 2  

ภาพที่ 2 โมเดลองค์ประกอบของการลดความสูญเสียในระบบการผลิต  
ที่มา: การทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง



169

Vol. 19, No. 2, July-December, 2020

	 3.	แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมของ 
ไม่ได้คุณภาพในระบบการผลิต
	 การประยุกต์ใช้หลัก 3Rs เพ่ือใช้ในการควบคุมของ 
ไม่ได้คุณภาพในระบบการผลิต
	 Ministry of Industry (2005) กล่าวถึงการประยุกต์ 
ใช้หลัก 3Rs เพื่อใช้ในการควบคุมของเสียที่เกิดขึ้นใน 
โรงงานอุตสาหกรรมพลาสติก ดังต่อไปนี้  
	 1.	มีความมุ่งมั่น ในการดําเนินงาน โดยองค์กรจะ 
ต้องตระหนักถึงความสําคัญในการจัดการของเสียตาม 
หลัก 3Rs โดยผู้บริหารให้การสนับสนุนและกําหนดผู้รับ 
ผิดชอบที่ทําหน้าที่ดูแลกิจกรรมด้านการจัดการของเสีย 
ภายในโรงงาน รวมถึงกําหนดนโยบายและเป้าหมายที ่
ชัดเจนในการลดปริมาณของเสียท่ีต้องกําจัดให้เหลือ 
น้อยที่สุด
	 2.	กําหนดแนวทางและเป้าหมายชัดเจน โดยองค์กร 
จะต้องมีการวิเคราะห์การเกิดของเสียที่ครอบคลุมในทุก 
ข้ันตอนการผลิตและทุกกิจกรรมภายในโรงงาน พร้อมท้ัง 
วิ เคราะห์และคัดเลือกแนวทางที่ เหมาะสมและมี   
ประสิทธิภาพในการจัดการของเสีย รวมถึงจัดลําดับ 
ความสําคัญหรือความเร่งด่วนของแนวทางที่คัดเลือก  
และจัดทําแผนงานการจัดการของเสียภายในโรงงาน 
เพื่อให้บรรลุตามเป้าหมายที่ผู้บริหารประกาศไว้
	 3.	มีการดําเนินงานอย่างเป็นระบบ เป็นการบริหาร 
ที่มุ่งเน้นการลดความผิดพลาด ลดความสูญเปล่า และ 
ลดการแก้ไขตัวชิ้นงาน และสอนให้พนักงานรู้แนวทาง 
ในการทำ�ธุรกิจอย่างมีหลักการ และจะไม่พยายามจัดการ 
กับปัญหาแต่จะพยายามกำ�จัดปัญหา ในการนี้องค์กร 
จะต้องกําหนดและใช้มาตรฐานการปฏิบัติงานท่ีเก่ียวข้อง 
กับการจัดการของเสีย รวมถึงพัฒนาและส่งเสริมให ้
พนักงานทุกระดับดําเนินการจัดการของเสียตามหลัก  
3Rs เพื่อให้เกิดการพัฒนาการด้านการจัดการของเสีย 
อย่างต่อเนื่อง
	 4.	มีการติดตามตรวจสอบและประเมินผลอย่าง 
ต่อเนื่อง โดยองค์กรจะต้องประเมินประสิทธิภาพการ 
จัดการของเสียในโรงงาน และวิเคราะห์สาเหตุหรือข้อ 
บกพร่องต่างๆ ที่ทําให้การจัดการของเสียของโรงงานยัง 
ไม่มีประสิทธิภาพหรือไม่บรรลุตามเป้าหมาย รวมทั้งม ี
การปรับปรุงและพัฒนากิจกรรมด้านการจัดการของเสีย 
ภายในโรงงานตามหลัก 3Rs อย่างต่อเนื่อง

	 ขั ้นตอนกระบวนการซิกส์ซิกมา (Six sigma  
process) 
	 Harry (1998) กล่าวว่า ในกรณีที่องค์กรใดองค์กร 
หนึ่งจะใช้กระบวนการบริหารที่มุ่งเน้นการลดความ 
ผิดพลาด ลดความสูญเปล่า และลดการแก้ไขตัวชิ้นงาน 
และสอนให้พนักงานรู้แนวทางในการทำ�ธุรกิจอย่างมี 
หลักการ และจะไม่พยายามจัดการกับปัญหาแต่จะพยายาม 
กำ�จัดปัญหา เริ่มจากการมีวิสัยทัศน์ของฝ่ายบริหารที ่
กําหนดแนวทางการบริหารและโครงสร้างพื้นฐานของ 
องค์กร ซึ่งเป็นกระบวนการหรือวิธีการที่ทําให้ทุกคนใน 
องค์กรตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพในงานที่ทําอยู่ 
ทุกๆ วัน มีขั้นตอนที่มุ่งเน้นการลดความผิดพลาด ลด 
ความสูญเปล่า และลดการแก้ไขตัวชิ้นงาน และสอนให ้
พนักงานรู้แนวทางในการทำ�ธุรกิจอย่างมีหลักการ และ 
จะไม่พยายามจัดการกับปัญหาแต่จะพยายามกำ�จัด 
ปัญหา โดยประกอบไปด้วย 5 ขั ้นตอน หรือที่มักใช ้
คําย่อว่า DMAIC ได้แก่ การกําหนด (Define) หรือระยะ 
การเตรียมการ (Deployment phase) การวัดผลงาน  
(Measurement) การวิเคราะห์ผลงาน (Analysis) การ 
ปรับปรุง (Improvement) และการควบคุมกระบวนการ  
(Controlling process)
	 Mauch (2016) กล่าวว่า การเกิดมลพิษและการ 
ควบคุมการเกิดของเสีย มีองค์ประกอบดังนี้ 1) ประเภท 
ของวัสดุ 2) การกำ�หนดการสั่งวัสดุที่ชัดเจนและพอดีกับ 
การใช้งาน และ 3) การออกแบบการจัดการหรือกำ�หนด 
หลักเกณฑ์การทำ�งานให้ละเอียด นอกจากนี้ Mauch  
(2016) กล่าวถึงมาตรฐานการควบคุมภายใน คือ 1) สภาพ 
แวดล้อมของการควบคุม (control environment)  
2)  การประเม ินความเส ี ่ ยง ( r i sk assessment)  
3 )  ก ิจกรรมการควบค ุม (control  act iv i t ies )  
4) สารสนเทศและการสื ่อสาร (information and  
communications) และ 5) การติดตามประเมินผล  
(monitoring)
	 Zaman (2014) กล่าวว่า การควบคุมคุณภาพ 
ได้กลายเป็นธุรกิจสำ�คัญที่ใช้ในการเพิ่มผลผลิตและ 
ค ว า ม ไ ด้ เ ป รี ย บ ใ น ก า ร แข่ ง ขั น อ ย่ า ง ป ล อ ด ภั ย  
ประกอบด้วย ความรู้เบ้ืองต้นเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ 
เชิงสถิติ นำ�เสนอรายละเอียดของวิธีการทางสถิติท่ีทันสมัย 
สำ�หรับการควบคุมและปรับปรุงคุณภาพ ตลอดจนการ 
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ครอบคลุมอย่างทั่วถึงของการควบคุมกระบวนการ 
เชิงสถิติ (SPC) แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพของการ 
ทดลองเชิงสถิติในบริบทของการระบุลักษณะของ 
กระบวนการการหาค่าเหมาะที่สุดและการสุ่มตัวอย่าง 
การยอมรับในขณะที่การตรวจสอบกระบวนการดำ�เนิน 
การ โดยเน้นที่ six sigma DMAIC (กำ�หนด วัด วิเคราะห์  
ปรับปรุง และควบคุม) ให้สามารถนำ�กรอบการแก้ปัญหา 
เชิงกลยุทธ์ไปใช้ในหลากหลายสาขาวิชา

	 จากการ ศึกษาทบทวนวรรณกรรมและการ
สังเคราะห์แนวคิดทฤษฎีเกี่ยวกับองค์ประกอบของการ
ควบคุมของไม่ได้คุณภาพในระบบการผลิต สามารถสร้าง
โมเดลองค์ประกอบของการควบคุมของไม่ได้คุณภาพใน
ระบบการผลิต ดังภาพที่ 3 

ภาพที่ 3 โมเดลองค์ประกอบของการควบคุมของไม่ได้คุณภาพในระบบการผลิต
ที่มา: การทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	 4.	แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับพฤติกรรมการใช้
เครื่องจักร
	 ความปลอดภัยในการทํางานเกี่ยวกับเครื่องจักร 
	 Albrechtsen and Hokstad (2013) กล่าวว่า  
เคร่ืองจักรขณะทํางานโดยส่วนใหญ่จะใช้มอเตอร์ขับเคล่ือน 
ซึ่งจะหมุนเร็วและแรงตลอดเวลา จึงเกิดอุบัติเหตุมักเกิด 
ข้ึนง่ายและรุนแรง ซ่ึงทำ�ให้มีผู้พิการหรือผู้เสียชีวิตอยู่เสมอ 
	 1.	สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุในการทํางานเก่ียวกับ 
เครื่องจักร จากสถิติการเกิดอุบัติเหตุเกี่ยวกับเครื่องจักร  
มาจากหลากหลายเหตุด้วยกัน โดยสามารถหลีกเลี่ยง 
หรือป้องกันให้เกิดน้อยที่สุด ซึ่งสาเหตุส่วนใหญ่เกิดมา 
จากพฤติกรรมของคน 
	 2.	การแต่งกายไม่เหมาะสม เช่น ปล่อยผมยาว 
ทําให้เครื่องจักรดึงหมุนม้วนพันเข้าไป สวมเสื้อผ้าไม ่
เรียบร้อย ใส่ห้อยแขวนเครื่องประดับ ใส่รองเท้าแตะ  
มีความประมาท เลินเล่อ มักง่าย ไม่ระมัดระวัง 
	 3.	ไม่สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล เช่น  
แว่นตา	ป้องกันวัตถุกระเด็นใส่ตาขณะกลึง เจียร ตัด ไส  
เชื่อม หรือถุงมือป้องกันการบาดและทิ่มแทง 

	 4.	ขาดประสบการณ์การทํางานอย่างถูกวิธี 
	 5.	ขาดวินัยในการทํางาน เช่น ไม่หยุดเดินเคร่ืองจักร 
ขณะซ่อมแก้ไข ไม่ใช ้อ ุปกรณ์เคร ื ่องมือหลักความ 
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน เพื่อเป็นการป้องกันอันตราย 
จากอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน ทั้งนี้ ผู้ปฏิบัติงานต้อง 
ศึกษาและรู้จักกฎความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
	 Kjellén (2000) กล่าวว่า การใช้เคร่ืองจักร/อุปกรณ์ 
ที่ไม่ถูกวิธี หมายถึง พฤติกรรมที่เกี ่ยวข้องกับการใช ้
เครื่องจักร/อุปกรณ์ในการปฏิบัติงานที่ไม่เหมาะสม  
ทำ�ให้เกิดอุบัติเหตุจากการทำ�งาน เช่น การขาดการตรวจ 
สอบ/บำ�รุงรักษาเครื่องจักรก่อนและหลังปฏิบัติงาน  
การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท่ีไม่ 
เหมาะสม หรือการไม่หยุดเครื่องจักรชั่วคราวขณะที่ทำ� 
การซ่อมบำ�รุงเครื่องจักร จากการศึกษาที่ผ่านมาพบว่า  
การขาดการตรวจสอบความปลอดภัย หรือขาดการบำ�รุง 
รักษาของเครื่องจักรทั้งก่อนและหลังการปฏิบัติงาน การ 
ใช้อุปกรณ์ต่างๆ ไม่ถูกต้องตามประเภทและการไม่แจ้ง 
ซ่อมเครื่องจักร/เครื่องมือก่อนทำ�งาน เป็นปัจจัยที่ก่อให ้
เกิดอุบัติเหตุจากการทำ�งานได้  เนื่องจากพนักงานขาด 
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ความเข้าใจและตระหนักถึงอันตรายที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ 
จากการทำ�งาน 
	 Aven (2008) กล่าวว่า มุมมองใหม่ในการทำ�ความ 
เข้าใจ ประเมิน และจัดการความเสี่ยงและสิ่งที่คาดไม่ถึง 
มีหลายวิธี แนวทางหนึ่ง คือ แนวทางความเสี่ยงโดยการ 
ประเมินความเสี่ยงและการจัดการความเสี่ยง แต่ก็มีวิธ ี
อื่นๆ เช่นกัน ทั้งนี้ ในบทความนี้ ผู้วิจัยเน้นที่แนวคิด 
จากวาทกรรมคุณภาพและการใช้แนวคิดเรื่องสติ โดย 
จุดมุ่งหมายหลักของเอกสารนี้ คือ การนำ�เสนอมุมมอง 
แบบบูรณาการใหม่วิธีคิดแบบใหม่ โดยใช้ข้อมูลเชิงลึก 
ใหม่ๆ ตลอดจนแนวทางปฏิบัติในการทำ�ความเข้าใจ  
ประเมิน และจัดการความประหลาดใจที่ไม่คาดฝันและ  
(ที่อาจเกิดขึ้น) ในการปฏิบัติงาน 
	 Duijm (2016) กล่าวว่า สาเหตุที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ
ในงานอุตสาหกรรมต่างๆ ที่สําคัญมี 2 ประการ ได้แก่ 
	 1.	สาเหตุที่เกิดจากคน (human cause) มีจํานวน 
สูงที่สุด คือ ร้อยละ 88 ของการเกิดอุบัติเหตุทุกครั้ง  
ตัวอย่างเช่น การทํางานที่ไม่ถูกต้อง ความพลั้งเผลอ  
ความประมาท การมีนิสัยชอบเสี่ยงในการทํางาน เป็นต้น
		  1.1	 สา เห ตุจากการออกแบบที่ ไ ม่ ถู กต้ อ ง 
เหมาะสม เช่น ด้านกระบวนการผลิต ด้านวิศวกรรม  
ด้านการดัดแปลงไม่เป็นตามหลักวิชาการ (health,  
safety, environmental impact, energy) เป็นต้น

		  1.2	 สาเหตุจากการสร้างหรือติดตั้งไม่ถูกต้อง 
เหมาะสม เช่น ด้านความรู้ในการติดตั้งไม่ละเอียด การ 
ไม่ศึกษาการทํางานของเครื่องจักรที่ติดตั้ง ไม่มีความรู ้
ด้านเดินเครื่อง มีการหยุดเครื่องกะทันหัน ไม่มีระบบ 
นิรภัยที่จําเป็นหรือไม่มีอุปกรณ์ช่วยกรณีฉุกเฉิน 
		  1.3	 การใช้งานและการบํารุงรักษา เช่น การ 
ตรวจเช็คตามระยะเวลาต่างๆ การสอบเทียบ อุปกรณ ์
ตรวจวัด การบํารุงรักษา การซ่อมแซม เป็นต้น 
	 2.	สาเหตุที่เกิดจากความผิดพลาดของเครื่องจักร  
(mechanical failure) มีจํานวนเพียงร้อยละ 10 ของ 
การเกิดอุบัติเหตุทุกครั้ง ตัวอย่างเช่น ส่วนที่เป็นอันตราย 
ของเครื่องจักรที่ไม่มีเครื่องป้องกัน เครื่องจักร เครื่องมือ 
หรืออุปกรณ์ต่างๆ ชํารุดบกพร่อง รวมถึงการวางผังโรงงาน 
ไม่เหมาะสม สภาพแวดล้อมในการทํางานไม่ปลอดภัย  
เป็นต้น
	 จากการศึกษาทบทวนวรรณกรรมและการ
สังเคราะห์แนวคิดทฤษฎีเ ก่ียวกับพฤติกรรมการใช้ 
เคร ื ่องจ ักร สามารถสร้างโมเดลองค์ประกอบของ 
พฤติกรรมการใช้เครื่องจักร ดังภาพที่ 4

ภาพที่ 4 โมเดลองค์ประกอบของพฤติกรรมการใช้เครื่องจักร
ที่มา: การทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
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วิธีการดำ�เนินงานวิจัย
	 เพื่อศึกษาสภาพและปัญหาด้านการจัดการลด 
ของเสียของอุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทย ผู้วิจัย 
ใช้ระเบียบวิธีวิจัยเชิงคุณภาพ (qualitative research)  
ผู้ให้ข้อมูลสำ�คัญสำ�หรับการวิจัย คือ ตัวแทนของผู้บริหาร 
หรือผู้จัดการ หรือผู้ที ่ได้รับมอบหมาย 5 คน รวมถึง 
นักวิชาการ และผู้ทรงคุณวุฒิหรือผู้เชี่ยวชาญด้านการ 
บริหารจัดการคุณภาพการผลิตของเครื่องฉีดพลาสติก 
ประเภทเทอร์โมพลาสติก จำ�นวน 3 คน โดยเลือกผู้ให ้
ข้อมูลสำ�คัญแบบบอกต่อหรือแบบลูกโซ่ (snowball  
sampling) เครื่องมือการวิจัย ได้แก่ แบบสัมภาษณ์เชิง 
โครงสร้าง (structured interview) ซึ่งได้ออกแบบ 
ข้อคำ�ถามให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ โดยปรับปรุงจาก 
กรอบแนวคิดและทฤษฎีที่ได้ศึกษาแนวทางการจัดการ 
ลดของเสียของอุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทย  
4 ปัจจัย คือ 1) ปัจจัยด้านการบริหารจัดการผลิต  
2) ปัจจัยด้านการลดความสูญเสียในระบบการผลิต  
3) ปัจจัยด้านการลดของไม่ได้คุณภาพในระบบการผลิต  
และ 4) ปัจจัยด้านพฤติกรรมการใช้เครื่องจักร ทั้งนี้  
ผู้วิจัยรวบรวมข้อมูลโดยการสัมภาษณ์เชิงลึกและบันทึก 
เทปและถอดข้อความ จากนั้นได้เรียบเรียง และตรวจ 
สอบความถูกต้อง และทำ�การวิเคราะห์ สังเคราะห์ และ 
สรุปผลประเด็นสำ�คัญ 
	
ผลการวิจัย
	 การวิจัยเร่ืองแนวทางการจัดการลดของไม่ได้คุณภาพ 
ของอุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทยเพื่อหา
แนวทางการลดของเสียพบว่า ข้อมูลจากการสัมภาษณ ์
ผู้ให้ข้อมูลสำ�คัญทั้ง 8 คนสอดคล้องกันดังนี้
	 1.	ด้านปัจจัยการบริหารจัดการผลิต องค์กรไม่ม ี
แบบแผน ไม่มีข้อมูล พนักงานไม่เข้าใจระบบการทำ�งาน  
ไม่มีเป้าหมายในการทำ�งาน ไม่ทราบว่าจะรับคำ�สั่งงาน 
จากใคร เป็นต้น ทั้งนี้ ผลจากการสังเคราะห์เนื้อหาการ 
สัมภาษณ์ของตัวแทนของผู้บริหารและผู้เชี่ยวชาญการ 
บริหารจัดการผลิตพบว่า ต้องมีการวางแผนการผลิต 
ที่ดีไม่ยุ ่งยากสลับไปมาในการผลิต มีการจัดพนักงาน 
ให้ทำ�งานที่เหมาะสม มีการกำ�หนดตำ�แหน่งงาน ภาระ 
หน้าท่ี ความรับผิดชอบ ตลอดจนจำ�นวนคน ให้ครอบคลุม 
การทำ�งานครบทุกกระบวนการ รวมถึงมีการจัดโครงสร้าง 

ตำ�แหน่งและโครงสร้างองค์กร เพื่อจัดลำ�ดับการบริหาร 
และสั่งการด้วย โดยกำ�หนดภารกิจ อำ�นาจหน้าที่และ 
ความรับผิดชอบให้ชัดแจ้ง เพื่อให้ดำ�เนินงานตามภารกิจ 
ขององค์การให้บรรลุวัตถุประสงค์และเป้าหมายอย่างมี 
ประสิทธิภาพสูงสุด และประสานงานกับหน่วยงานอื่น 
เพ่ือสร้างความแน่ใจว่าธุรกิจสามารถดำ�เนินงานอย่างต่อ 
เนื่อง และส่งมอบผลงานที่มีคุณภาพแก่ลูกค้าได้ตรงตาม 
ที่ตกลง และอย่างสม่ำ�เสมอ
	 2.	ด้านปัจจัยการลดความสูญเสียในระบบการผลิต 
ในองค์กรพบว่า ไม่มีระบบการจัดทำ�การตรวจสอบ 
การเกิดของเสียหรือแนวทางการจัดการของเสีย รวมถึง 
ไม่มีกระบวนการจัดการกับของเสียท่ีให้ได้งานท่ีมี 
คุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้าได้ เป็นต้น  
ผลจากการสังเคราะห์เนื้อหาการสัมภาษณ์ของตัวแทน 
ของผู้บริหารและผู้เชี่ยวชาญพบว่า ต้องมีการจัดระบบ 
และวินัยในการทำ�งาน เพื ่อป้องกันความผิดพลาด 
เสียหายและมุ่งสร้างคุณค่าในกระบวนการทำ�งาน  
ทุกงาน ทุกขั้นตอน และมีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
โดยทุกระดับในองค์กรจะต้องมีส่วนร่วมในการควบคุม 
คุณภาพท่ีลูกค้าต้องการ มีการดำ�เนินงานท่ีมีประสิทธิภาพ 
เป็นไปตามข้อกำ�หนดอย่างต่อเน่ืองสม่ำ�เสมอ ทำ�ให้ลูกค้า 
พอใจ มีความสุขใจ หรือทำ�ให้มากกว่าที่ลูกค้าพอใจเกิน 
คาดหวัง สำ�หรับการตรวจสอบการเกิดของเสีย ต้องม ี
การตรวจสอบควบคุมคุณภาพสินค้าให้เป็นไปตาม 
คุณสมบัติที่กำ�หนดไว้ มีกระบวนการตรวจสอบจุดตำ�หนิ 
และจุดบกพร่องของผลิตภัณฑ์ เพื่อที่จะส่งกลับไปแก้ไข 
หรือคัดทิ้ง จากนั้นจึงทำ�การบันทึกและเก็บสถิติของ 
ลักษณะรวมท้ังจำ�นวนผลิตภัณฑ์ต่างๆ ท่ีเกิดการบกพร่อง 
สำ�หรับนำ�ไปวิเคราะห์สาเหตุปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น แล้ว 
จึงทำ�การแก้ไขปรับปรุงเพื่อให้ผู้ผลิตสามารถผลิตสินค้า 
ที่มีคุณภาพใกล้เคียงกับคุณสมบัติที่ตั้งไว้มากที่สุด
	 3.	ด้านปัจจัยการควบคุมของไม่ได้คุณภาพในระบบ 
การผลิตพบว่า องค์กรไม่มีขั ้นตอนการควบคุมในการ 
ทำ�งาน ไม่มีการกำ�หนดเป้าหมายในขั้นตอนการผลิต ไม่มี 
การประเมินผลการทำ�งาน และไม่มีการวางแผนจัดการ 
เรื ่องวัตถุดิบเข้ามาผลิตเพียงพอ เป็นต้น ผลจากการ 
สังเคราะห์เนื้อหาการสัมภาษณ์ของตัวแทนของผู้บริหาร 
และผู้เชี่ยวชาญพบว่า ต้องมีการควบคุมการดำ�เนินการ 
ทุกขั้นตอน กิจกรรมของการผลิตสินค้าโรงงานชัดเจน  



173

Vol. 19, No. 2, July-December, 2020

มีการกำ�หนดจำ�นวนการร้องขอของโรงงานที่ให้องค์กร 
มีการแก้ไขข้อบกพร่อง หรือความไม่สอดคล้อง หรือ 
ความไม่เป็นไปตามข้อกำ�หนดที่เกิดขึ้น เพื่อขจัดสาเหต ุ
ของความบกพร่อง หรือความไม่สอดคล้องตามข้อกำ�หนด 
มีการติดตามประเมินผล และการติดตามความก้าวหน้า  
เพื่อความก้าวหน้าอย่างสม่ำ�เสมอเป็นระยะๆ รายงานให้ 
ผู้บริหารระดับสูงทราบการส่งมอบสินค้าตรงเวลาที่
ลูกค้ากำ�หนด การดำ�เนินการเคลื่อนย้ายสินค้าทั้งภายใน 
องค์กร และผ่านช่องทางการจัดจำ�หน่ายเพื่อตอบสนอง 
ความต้องการ และสร้างความพอใจให้กับลูกค้า ซึ ่ง 
เกี่ยวกับกิจการขนส่งการเก็บรักษา การจัดการสินค้า 
คงเหลือ การหีบห่อ การนำ�ส่งสินค้า การเคลื่อนย้าย 
สินค้าของผู้ผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการ และสร้าง 
ความพอใจให้กับลูกค้าในเวลาที่ถูกต้องและในสถานท่ี 
ถูกต้อง ด้วยต้นทุนที่ต่ ำ�ที่สุดและในปริมาณที่ถูกต้อง  
กำ�หนดหลักเกณฑ์การจัดการจำ�นวนแผนงานท่ีจะผลิต 
ในแต่ละเครื่องที่มีอยู่ เพื่อวางแผนเกี่ยวกับการจัดหา 
วัตถุดิบ เครื ่องมือ เครื ่องจักร และบุคคลที ่มีความ 
สามารถ ให้ผลิตสินค้าหรือบริการให้มีคุณภาพและ 
เพียงพอต่อความต้องการอยู่ตลอดเวลา
	 4.	ปัจจัยด้านพฤติกรรมการใช้เครื่องจักรในองค์กร  
ไม่มีขั้นตอนการตรวจสอบความพร้อมของการใช้งาน 
ของเครื่องจักร ไม่มีการกำ�หนดระยะเวลาในการซ่อม 
เคร่ืองจักร และพนักงานช่างไม่มีความรู้ในการใช้เคร่ืองฉีด 
พลาสติก ผลจากการสังเคราะห์เนื้อหาการสัมภาษณ ์
ตัวแทนของผู้บริหารและผู้เชี่ยวชาญ พฤติกรรมการใช ้
เครื่องจักรพบว่า พฤติกรรมการใช้เครื่องจักรเป็นการ 
ปฏิบัติงานเกี่ยวกับเครื่องจักร โดยการใช้เครื่องมือการ 
จัดสภาพแวดล้อม รวมถึงวิธีการบริหารจัดการเพื ่อ 
ป้องกันเครื่องจักรไม่ให้เกิดอุบัติเหตุหรืออันตรายท่ีอาจ 
จะเกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงานหรือเกิดขึ้นภายหลัง (ผล 
ระยะยาว) โดยเป็นการใช้งานของเครื่องจักรในเรื่องของ 
ความพร้อมการใช้งาน ไม่เกิดความสูญเปล่าจากระยะ 
เวลาที่หยุดเครื่องฉีดพลาสติกที่ขัดข้องและการสูญเสีย 
จากการปรับตั้งเตรียมงานของเครื่องฉีดพลาสติก หรือ 
การจัดการกระบวนการการทำ�งานที่ไม่มีประสิทธิภาพ 
ของเครื่องจักร การเดินเครื่องหรือไม่เดินเครื่องและเวลา 
ผลิตให้ได้ตามเวลามาตรฐานที่กำ�หนด ผลิตชิ้นงานให้ได ้
คุณภาพตามมาตรฐานตามที่ลูกค้ากำ�หนด นอกจากนี้ ยัง 

กำ�หนดความถี่ของการเสียของเครื่องจักร อัตราจำ�นวน 
ของเครื่องจักรท่ีเกิดข้อผิดพลาดท่ีไม่ได้ทำ�การผลิต 
ชิ้นงาน ระยะเวลาของการบำ�รุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก 
ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานได้อย่างต่อเนื่อง และความ 
พร้อมของคนใช้เครื่องจักร โดยต้องมีเวลาทำ�ความเข้าใจ 
ในการใช้งาน เพื ่อให้เกิดความชำ�นาญและเข้าใจข้อ 
รายละเอียดของเครื่องจักร ตลอดจนมีการทำ�งานเชิง 
ป้องกันเพื่อไม่ให้เกิดข้อผิดพลาดในเครื่องฉีดพลาสติก 
ที่ไม่สามารถผลิตงานได้โดยไม่คาดคิด เป็นต้น 

สรุปผลและอภิปรายผลการวิจัย
	 ผลการวิจัยพบว่า โดยภาพรวมแนวทางการจัดการ 
ลดของไม่ได้คุณภาพของอุตสาหกรรมพลาสติกใน 
ประเทศไทยมีดังต่อไปนี้ 
	 1.	สำ�หรับปัจจัยด้านการบริหารจัดการผลิต ข้อมูล 
จากการสัมภาษณ์ผู้ให้ข้อมูลสำ�คัญทั้ง 8 คนสอดคล้อง 
กับงานวิจัยของ Adjerid et al. (2015) ที่ระบุว่าการ 
วางแผนการผลิตนั้นเป็นเครื่องมือสำ�คัญที่ผู้บริหารใช้ใน 
การตัดสินใจเพื่อลดความเสียหายของชิ้นงาน โดยต้องม ี
การวางแผนการผลิตท่ีดีไม่ยุ่งยากสลับไปมาในการผลิต 
จัดพนักงานให้ทำ�งานที่เหมาะสม กำ�หนดตำ�แหน่งงาน 
ภาระ หน้าที่ ความรับผิดชอบ ตลอดจนจำ�นวนคน ให ้
ครอบคลุมการทำ�งานครบทุกกระบวนการ รวมถึงจัด 
โครงสร้างตำ�แหน่งและโครงสร้างองค์กร เพื่อจัดลำ�ดับ 
การบริหารและสั่งการ โดยกำ�หนดภารกิจ อำ�นาจหน้าที่ 
และความรับผิดชอบให้ชัดแจ้ง เพื่อให้การดำ�เนินงาน 
ตามภารกิจขององค์การบรรลุวัตถุประสงค์และเป้าหมาย 
อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุดและประสานงานกับหน่วย 
งานอื่นเพื่อสร้างความแน่ใจว่าธุรกิจสามารถดำ�เนินงาน 
อย่างสม่ำ�เสมอ และส่งมอบผลงานที่มีคุณภาพแก่ลูกค้า 
ได้ตรงตามข้อตกลง และอย่างสม่ำ�เสมอ
	 2.	สำ�หรับปัจจัยด้านการลดความสูญเสียในระบบ 
การผลิต ข้อมูลจากการสัมภาษณ์ผู้ให้ข้อมูลสำ�คัญทั้ง  
8 คนสอดคล้องกับงานวิจัยของ Jantasart (2018) ที ่
กล่าวว่าในการลดความสูญเสียในระบบการผลิต ต้องม ี
การจัดระบบและวินัยในการทำ�งาน เพื่อป้องกันความ 
ผิดพลาดเสียหายและมุ่งสร้างคุณค่าในกระบวนการ 
ทำ�งานทุกงาน ทุกขั ้นตอน และมีการปรับปรุงอย่าง 
ต่อเนื ่องตลอดเวลา โดยทุกระดับในองค์กรจะต้องม ี
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ส่วนร่วมให้ดำ�เนินงานมีประสิทธิภาพเป็นไปตามข้อ 
กำ�หนดอย่างต่อเนื่องสม่ำ�เสมอ ทำ�ให้ลูกค้าพอใจ หรือ 
ทำ�ให้เกินคาดหวังของลูกค้าที่ มีการตรวจสอบการเกิด 
ของเสีย ควบคุมคุณภาพสินค้าให้เป็นไปตามคุณสมบัติที่ 
กำ�หนด ตรวจสอบตำ�หนิและจุดบกพร่องของผลิตภัณฑ ์
เพื่อส่งกลับไปแก้ไขหรือคัดทิ้ง จากนั้นจึงบันทึกและเก็บ 
ข้อมูลลักษณะและจำ�นวนผลิตภัณฑ์ต่างๆ ที่บกพร่อง  
สำ�หรับนำ�ไปวิเคราะห์สาเหตุปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น แล้ว 
จึงแก้ไขปรับปรุงเพื่อให้ผู้ผลิตสามารถทำ�การผลิตสินค้า 
ที่มีคุณภาพใกล้เคียงกับคุณสมบัติที่ตั้งไว้มากที่สุด
	 3.	สำ�หรับปัจจัยด้านการควบคุมของไม่ได้คุณภาพ 
ในระบบการผลิต ข้อมูลจากการสัมภาษณ์ผู้ให้ข้อมูล 
สำ�คัญทั้ง 8 คนสอดคล้องกับงานวิจัยของ Gutberlet  
(2016) ที่กล่าวว่าต้องมีการควบคุมการดำ�เนินการหรือ 
กิจกรรมทุกขั้นตอนของการผลิตสินค้าโรงงาน กำ�หนด 
เป้าหมายชัดเจน กำ�หนดจำ�นวนการร้องขอของโรงงาน 
ที่ให้องค์กรแก้ไขข้อบกพร่อง ความไม่สอดคล้อง หรือ 
ไม่เป็นไปตามข้อกำ�หนดที่เกิดขึ้น เพื่อขจัดสาเหตุของ 
ความบกพร่องหรือความไม่สอดคล้องตามข้อกำ�หนด  
มีการติดตามประเมินผลและการติดตามความก้าวหน้า 
อย่างสม่ำ�เสมอ และรายงานให้ผู้บริหารระดับสูงทราบ  
นอกจากนั้น สิ่งสำ�คัญ คือ การส่งมอบสินค้าตรงเวลาที ่
ลูกค้ากำ�หนด โดยเคลื่อนย้ายสินค้าผ่านช่องทางการ 
จัดจำ�หน่ายเพื่อตอบสนองความต้องการ และสร้างความ 
พอใจให้กับลูกค้า ซึ่งเกี่ยวกับกิจการขนส่ง การเก็บรักษา  
การจัดการสินค้าคงเหลือ การหีบห่อ การนำ�ส่งสินค้า  
และการเคลื ่อนย้ายสินค้าของผู ้ผลิต เพื ่อตอบสนอง 
ความต้องการและสร้างความพอใจให้กับลูกค้าในเวลา 
ที่ถูกต้อง ในสถานที่ถูกต้อง และในปริมาณที่ถูกต้อง  
ด้วยต้นทุนที ่ต่ ำ�ที ่สุด รวมถึงกำ�หนดหลักเกณฑ์การ 
จัดการจำ�นวนแผนงานที่จะผลิตในแต่ละเครื ่อง เพื่อ 
วางแผนการจัดหาวัตถุดิบ เครื่องมือ เครื่องจักร และ 
บุคคลที่มีความสามารถ เพื่อผลิตสินค้าหรือบริการให้ม ี
คุณภาพและเพียงพอต่อความต้องการอยู่ตลอดเวลา
	 4.	สำ�หรับด้านปัจจัยพฤติกรรมการใช้เครื่องจักร  
ข้อมูลจากการสัมภาษณ์ผู ้ให้ข้อมูลสำ�คัญทั ้ง 8 คน 
สอดคล้องกับงานวิจัยของ Duijm (2016) ที ่ระบุว่า 
อุบัติเหตุจากการใช้เครื่องจักรมีสาเหตุจากคน (human  
cause) มากที่สุด คือ ร้อยละ 88 ของการเกิดอุบัติเหตุ  

ตัวอย่างเช่น การทํางานที่ไม่ถูกต้อง ความพลั้งเผลอ  
ความประมาท การมีนิสัยชอบเส่ียงในการทํางาน เป็นต้น 
หรืออาจมาจากการออกแบบที่ไม่ถูกต้องเหมาะสม เช่น  
ด้านกระบวนการผลิต ด้านวิศวกรรม ด้านการดัดแปลง 
ไม่เป็นตามหลักวิชาการ เป็นต้น รวมทั้งสาเหตุจากการ 
สร้างหรือติดตั้งไม่ถูกต้องเหมาะสม เช่น ไม่มีความรู้ที ่
ละเอียดในการติดตั้ง ไม่ศึกษาการทํางานของเครื่องจักร 
ที่ติดตั้ง ไม่มีความรู้ด้านเดินเครื่อง หรือมีการหยุดเครื่อง 
กะทันหัน และไม่มีระบบนิรภัยที่จําเป็นรวมถึงอุปกรณ ์
ช่วยกรณีฉุกเฉิน หรือมีปัญหาด้านการใช้งานและการ 
บํารุงรักษา เช่น การตรวจเช็คตามระยะเวลาต่างๆ  
การสอบเทียบอุปกรณ์ตรวจวัด การบํารุงรักษา การ 
ซ่อมแซม เป็นต้น ทั้งนี้ สาเหตุจากการใช้เครื่องจักรที ่
เกิดจากความผิดพลาดของเครื่องจักร (mechanical  
failure) มีเพียงส่วนน้อย คือ ร้อยละ 10 ตัวอย่าง เช่น  
ส่วนที่เป็นอันตรายของเคร่ืองจักรที่ไม่มีเครื่องป้องกัน  
เครื่องจักร เครื่องมือหรืออุปกรณ์ต่างๆ ชํารุดบกพร่อง  
การวางผังโรงงานไม่เหมาะสม สภาพแวดล้อมในการทํา 
งานไม่ปลอดภัย เป็นต้น ส่วนสาเหตุที่เกิดจากธรรมชาติ  
(natural disaster) มีจํานวนเพียงร้อยละ 2 ซึ่งเกิดขึ้น 
โดยธรรมชาติที่นอกเหนือการควบคุม เช่น แผ่นดินไหว  
พายุ น้ำ�ท่วม ฟ้าผ่า ที่ส่งผลเกิดพิกัดที่ออกแบบรองรับ  
เป็นต้น

ข้อเสนอแนะในการนำ�ผลวิจัยไปประยุกต์ใช้
	 1)	เจ้าของกิจการโรงงานเคร่ืองฉีดพลาสติกประเภท 
เทอร์โมพลาสติกในประเทศไทย ควรเริ่มพัฒนาปัจจัย 
ด้านพฤติกรรมการใช้เครื่องจักร ไม่ควรใช้งานเครื่องจักร 
ผิดประเภทของงานเป็นสาเหตุเร่งการเสื่อมสภาพของ 
เครื่องจักรให้เร็วขึ้น ต้องมีการจัดทำ�แผนการบำ�รุงรักษา 
เครื่องจักร และช่างฝ่ายซ่อมบำ�รุง เพื่อเพิ่มทักษะให้เกิด 
ความชำ�นาญในการใช้งาน และวิธีการซ่อมบำ�รุงอย่าง 
ต่อเนื่อง บริหารจัดการผลิตไปอย่างเหมาะสม มีการ 
จัดองค์กรแบ่งสายงานตำ�แหน่งงานอำ�นาจหน้าท่ีรับ- 
ผิดชอบการทำ�งานอย่างชัดเจน เปิดช่องทางในการ 
ติดต่อระหว่างหัวหน้างานกับผู้ใต้บังคับบัญชา เมื่องาน 
มีปัญหา และต้องมีหน่วยงานประสานงานกับหน่วยงาน 
อื ่น เมื ่องานเกิดปัญหา หน่วยงานต้องมีการควบคุม 
มาตรฐานการผลิตและการวางแผนการผลิต โดยจัด 
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พนักงานที่มีความชำ�นาญในงานที่ผลิต เครื่องจักรพร้อม 
ใช้งาน เม็ดพลาสติกพอเพียงต่อการผลิต แม่พิมพ์พร้อม 
ผลิต ไม่มีจุดบกพร่องและสภาพแวดล้อมภายในโรงงาน  
โดยการดูแลรักษาให้พื้นที่ปฏิบัติงานมีความสะอาดอยู่ 
เสมอ มีการกำ�หนดความปลอดภัยไว้ในขั ้นตอนการ 
ทำ�งาน และมีการยกย่องชมเชย และให้บำ�เหน็จความด ี
ความชอบอย่างเหมาะสม มีการพิจารณาเลื่อนขั้นเลื่อน 
ตำ�แหน่งให้แก่พนักงานที่มีผลการปฏิบัติงานดี เป็นต้น
	 2)	เจ้าของกิจการโรงงานเคร่ืองฉีดพลาสติกประเภท 
เทอร์โมพลาสติกในประเทศไทย ไม่ควรปรับเปลี่ยนอย่าง 
รวดเร็วจนเกิดการต่อต้านจากพนักงาน ควรเข้าใจรูปแบบ 
การบริหารจัดการคุณภาพของเคร่ืองฉีดพลาสติกประเภท 
เทอร์โมพลาสติกในประเทศไทย มีการบันทึกก่อนและ 
หลังให้เห็นอย่างชัดเจน เพ่ือให้เกิดการพัฒนาประสิทธิภาพ 
สูงสุดและไม่เกิดผลกระทบกับการดำ�เนินงานที่เป็นอยู่

ข้อเสนอแนะเชิงกลยุทธ์
	 กระบวนการผลิตท่ีมีความทันสมัย และมีประสิทธิภาพ 
อัตราการใช้งานของเครื่องจักร ที่มีความคุ้มค่าเป็นปัจจัย 
สำ�คัญของผลผลิต ส่งผลให้ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ์ องค์กรจะต้องตระหนักถึงการเพิ่มผลกำ�ไร 
การลดต้นทุน และการรักษาระดับมาตรฐานคุณภาพของ 
สินค้าได้ ดังนั้น การวัดความสามารถของกระบวนการ 
จึงเป็นเทคนิคหนึ่งที่ ใช้ในการควบคุมและปรับปรุง 
กระบวนการผลิตเพื่อบ่งชี้ว่ากระบวนการผลิต (process  
capability analysis) มีความสามารถท่ีจะผลิต ผลิตภัณฑ์ 
ตรงตามข้อกำ�หนดของลูกค้า โดยมุ่งเน้นการลดของไม่ได้ 
คุณภาพ ลดเวลาการทำ�งานและลดความสูญเสียต่างๆ  
ทั้งนี้ จะมุ่งไปที่ประสิทธิภาพการทำ�งาน (efficiency)  
และวิเคราะห์ความสามารถด้านสมรรถนะศักยภาพของ 
กระบวนการควบคู่กันไป

ข้อเสนอแนะในการทำ�วิจัยในครั้งต่อไป
	 1)	การวิจัยนี้ เป็นเพียงการวิจัยเชิงคุณภาพโดย 
การหาแนวทางการจัดการลดของเสียของอุตสาหกรรม 
พลาสติกในประเทศไทย ผู้วิจัยควรเพิ่มเติมการวิจัยเชิง 
ปริมาณเพื่อให้การวิจัยสมบูรณ์มากขึ้น 
	 2)	ควรเพิ่มวิธีการท่ีใช้พัฒนาองค์กรเพื่อเพ่ิมผลผลิต 
อย่างต่อเน่ืองที่สามารถทำ�ให้องค์กรพัฒนาอย่างก้าว-

กระโดด คือ การศึกษาวิธีการความเป็นเลิศ (best  
practice) เป็นการเรียนรู ้จากประสบการณ์ของผู ้ที ่
ประสบความสำ�เร็จหรือทำ�ได้ดีกว่าแล้วนำ�มาเป็นรูปแบบ 
แนวทางในการพัฒนาให้ดีกว่าเดิม 
	 3)	ในการวิจัยในครั้ ง ถัดไปผู้ วิ จัยควรเ พ่ิมเติม  
(benchmarking) คือ วิธีการในการวัดและเปรียบเทียบ  
ผลิตภัณฑ์ บริการ และวิธีการปฏิบัติกับองค์กรที่สามารถ 
ทำ�ได้ดีกว่า เพื่อนำ�ผลของการเปรียบเทียบมาใช้ในการ 
ปรับปรุงองค์กรของตนเองเพื่อมุ่งสู่ความเป็นเลิศใน 
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	 kho ̜ ̄ng phu ̄ hai bo ̜ ̄rika ̄n khonsong læ  
	 ka ̄nkhlang sinkha ̄ [The Lean factors  
	 affecting for waste reduction and value  
	 added of transportation and warehousing  
	 service provider] (Doctoral dissertation,  
	 Sripatum University).
Kjellén, U., (2000). Prevention of accidents  
	 through experience feedback. London, New  
	 York: Taylor & Francis. 

Lagat, C., Koech, J., & Kemboi, A. (2016).  
	 Supply chain management practices,  
	 customer satisfaction and customer loyalty.  
	 Eu ropean Jou rna l  o f  Bus ines s  and  
	 Management, 8(21), 1-11.
Leanman. (2015). Lean manufacturing tools.  
	 Retrieved September 19, 2020, from http:// 
	 leanmanufacturingtools.org/wp-content/ 
	 uploads/2015/05/5S-Program.pdf
Mauch, C. (2016). A future without waste? Zero  
	 waste in theory and practice. Munich,  
	 Germany :  Rachel  Carson Center  fo r  
	 Environment and Society.
Ministry of Industry. (2005). Kho ̜ ̄ nænam nai  
	 kān patibat tām kot krasūng phangmư̄ang  
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