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การลดของเสยีในกระบวนการฉีดช้ินส.วนพลาสติก  
 
จรีภรณ0 แก2วโสนด1 และ รณินทร0 กิจกล2า2 
1ภาควิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีและการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล2าพระนครเหนือ 
2ภาควิชาบริหารธุรกิจอุตสาหกรรมและการค2า คณะบริหารธุรกิจและอุตสาหกรรมบริการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล2าพระนครเหนือ 

  
บทคัดย.อ 

การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค0เพ่ือศึกษากระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติก วิเคราะห0สาเหตุ หาแนวทางและปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพ่ือลดของเสีย ในช้ินงานรุFน KNOB A LED เก่ียวกับปCญหารอยประกายเงิน (Silver) โดยศึกษาและเก็บ
รวบรวมข2อมูลของเสียในกระบวนการผลิต เลือกหัวข2อของเสียด2วยแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) และวิเคราะห0สาเหตุ
ด2วยแผนภูมิก2างปลา (Fishbone Diagram) และมีการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดของเสียดังน้ี 1) เปลี่ยนขนาดถังบรรจุเม็ด
พลาสติก (Hopper) ให2มีขนาดเล็กลงเปtนแบบถังบรรจุเม็ดพลาสติกขนาดเล็ก (Mini Hopper) 2) ปรับอุณหภูมิในการฉีดใหมF 
โดยการลดอุณหภูมิบาร0เรลของกระบอกฉีด (Barrel) ลง และเพ่ิมความดันต2านทานการหมุนถอยหลังกลับของสกรู (Back 
Pressure) และ 3) เพ่ิมขนาดสFวนปลายท่ีดักเศษพลาสติก (Cold Slug) ของแมFพิมพ0จากขนาด 4x5.00 mm. ให2มีขนาด 
6x10.00 mm. ผลจากการปรับปรุงพบวFาช้ินงานรุFน KNOB A LED กFอนการปรับปรุงมีของเสียเปtนจํานวน 1,237 ช้ิน คิดเปtน 
4.79% หลังการปรับปรุงมีจํานวนของเสียเปtนจํานวน 59 ช้ิน คิดเปtน 0.26%  

 
คําสําคัญ : ลดของเสีย, กระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติก 
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Abstract 

This research has the objectives for study about the plastic injection parts process, to analyze the 

causes, to find the solutions and improve the production process to reduce the waste of parts model 

KNOB A LED about the silver problem.  Studying and collecting data of waste in the process, using the 

Pareto Diagram to selecting the topics and Fishbone Diagram to analyze the causes. The preparation of 

the research to reduce the waste arising from the silver problem has improved the process for reduce the 

waste as follows: 1) Change the Hopper is a smaller "Mini Hopper" 2) Adjust the Injection Temperature by 

decrease the temperature of Barrel and increase Back Pressure 3) Increase the size of the mold Cold Slug 

from 4x5.00 mm. to size 6x10.00 mm. The results of the improvement found parts model KNOB A LED is 

the before improvement has waste quantity 1,237 pieces was 4.79%, after improvement has waste 

quantity 59 pieces was 0.26%,  

Keywords : Reducing Waste, Plastic Injection Parts Process 
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1. บทนํา 
1.1  ความเปcนมาและความสําคัญของปWญหา 

 ในสภาวการณ0ปCจจุบันโลกมีการเปลี่ยนแปลงอยFาง
รวดเร็วท้ังทางด2านเทคโนโลยีและสภาพเศรษฐกิจท้ังใน
ประเทศและตFางประเทศ ภาคอุตสาหกรรมมีการแขFงขันกัน
อยFางรุนแรงท้ังในเรื่องของคุณภาพและราคาของสินค2า 
สFงผลให2บริษัทหรือองค0กรจะต2องมีการปรับปรุง และ
เปลี่ยนแปลงกลยุทธ0ตFาง ๆ ในการดําเนินงานเพ่ือให2ธุรกิจ
สามารถแขFงขันกับคูFแขFงขันได2 ปCจจัยสําคัญท่ีมีผลตFอความ
พึงพอใจของลูกค2าน้ันข้ึนอยูFกับคุณภาพ ราคา และการสFง
มอบสินค2า ซ่ึงเปtนผลมาจากความสามารถของกระบวน  
การผลิต 
 ข2อมูลรายงานการผลิตจากฝ�ายผลิตของบริ ษัท
กรณีศึกษาตั้งแตFเดือนเมษายน 2558 ถึงเดือนกันยายน 
2558 ในกระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติกมีจํานวนการผลิต
รวมท้ังสิ้น 41,995,351 ช้ิน มีจํานวนของเสียรวมท้ังสิ้น 
78,726 ช้ิน จํานวนของเสียคิดเปtน 0.19% ตFอเดือน (1,875 
PPM) ซ่ึงฝ�ายผลิต (PD) มีเปYาหมายคือจํานวนของเสียใน
กระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติกต2องน2อยกวFา 0.10% ตFอ
เดือน (1,000 PPM) พบวFามีจํานวนของเสียเกินเปYาหมายคิด
เปtน 0.09% (875 PPM) ดังแสดงในตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1 รายละเอียดการผลติช้ินงาน 
 

 
 

 จากรายงานการสรุปปCญหาของเสียท่ี เ กิด ข้ึนใน
กระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติกน้ันพบวFาจํานวนของเสียท่ี
เกิดข้ึนมากท่ีสุด 3 อันดับแรกน้ันเกิดมาจากปCญหาดังน้ี 
ปCญหาท่ี 1 คือ รอยประกายเงิน (Silver) มีจํานวนของเสีย
รวมท้ังสิ้น 34,952 ช้ิน จํานวนของเสียคิดเปtน 0.08% ของ
จํานวนการผลิตท้ังหมด (41,995,351 ช้ิน) ปCญหาท่ี 2 คือ 

จุดดํา(Black Dot) มีจํานวนของเสียรวมท้ังสิ้น 10,306 ช้ิน 
จํานวนของเสียคิดเปtน 0.02% และปCญหาท่ี 3 คือ รอยยุบ 
(Sink) มีจํานวนของเสียรวมท้ังสิ้น 5,940 ช้ิน จํานวนของ
เสียคิดเปtน 0.01% ดังแสดงในรูปท่ี 1 

 

 
 

รูปท่ี 1 จํานวนของเสียในกระบวนการผลิต 
 

 ความสําคัญและปCญหาข2างต2น ผู2วิจัยจึงมีความสนใจท่ี
จะศึกษากระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาบริษัท คาเซ 
(ไทยแลนด0) จํากัด เพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียใน
กระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติก โดยการใช2เครื่องมือ 7 QC 
Tools เข2ามาใช2ในการวิเคราะห0หาสาเหตุ และหาแนวทาง
ในการปรับปรุงการทํางานในการลดจํานวนของเสียใน
กระบวนการผลิต 

 
1.2 วัตถุประสงค�ของการวิจัย 
 1.2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติก 
วิเคราะห0สาเหตุ หาแนวทางและปรับปรุงกระบวนการผลิต
เพ่ือลดของเสีย 
 1.2.2 เพ่ือเปรียบเทียบผลการปรับปรุงตามแนวทางใน
การลดของเสียในกระบวนการผลิต 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 ทําการศึกษาข2อมูลกระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติกของ
บริษัทกรณีศึกษาบริษัทคาเซ (ไทยแลนด0) จํากัด โดยนํา
หลักการวิเคราะห0ปCญหาของการเกิดของเสีย ด2วยเครื่องมือ 
7 QC Tools เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงการลดของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของช้ินงานรุFน KNOB A LED 
ซ่ึงเปtนช้ินสFวนพลาสติกท่ีใช2นําไปประกอบเปtนปุ�มสวิทซ0กด
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กระจกไฟฟYาในรถยนต0 โดยทําการศึกษาระหวFางเดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 เปtน
ระยะเวลา 3 เดือน 
1.4  ประโยชน�ท่ีคาดว.าจะได�รับ 
 1.4.1 ทําให2ทราบกระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติก และ
แนวทางในการลดของเสียในกระบวนการผลิต 
 1.4.2 ทําให2ทราบผลการปรับปรุง ตามแนวทางในการ
ลดของเสียในกระบวนการผลิตท่ีนําไปปรับปรุง 
 1.4.3 ทําให2สามารถลดของเสียในการผลิต ลดต2นทุน
และเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
 

2.  เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวข�อง 
 ผู2วิจัยได2ทําการศึกษาแนวคิด และทฤษฎีท่ีเก่ียวข2องมา
ประกอบดังน้ี 
 การเพ่ิมผลผลิต คือ กิจกรรมและความพยายามท่ีทําให2
เกิดการเพ่ิมพูนคุณภาพและปริมาณของผลผลิต การเพ่ิม
ผลผลิตจึงไมFจําเปtนต2องเพ่ิมปริมาณการผลิต แตFเปtนการลด
ต2นทุน ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต 
 ของเสีย คือ ของท่ีมีคุณภาพหรือคุณสมบัติไมFครบ
สมบูรณ0ตามความต2องการของลูกค2า หรือสิ่งของท่ีมี
คุณสมบัติไมFครบถ2วนตามท่ีได2กําหนดไว2ผลิตภัณฑ0ท่ีออก
มาแล2วเปtนของเสียเกิดข้ึนจากหลายๆ สาเหตุ 
 หลักการ 7 QC Tools โดยผู2วิจัยได2นําเครื่องมือมาใช2ใน
การวิเคราะห0 3 ประเภท ดังน้ี 
 กราฟ (Graph) แผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขผลการ
วิเคราะห0ทางสถิติท่ีสามารถทําให2งFายตFอการทําความเข2าใจ
โดยอาศัยการพิจารณาด2วยตาเปลFาได2 
 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) แผนภาพท่ีใช2
จําแนกประเภทของข2อมูล (Data Stratification) รวมถึง
การวิเคราะห0ความมีเสถียรภาพของข2อมูลท่ีมีการจําแนก
ประเภทและมีการสะสมตามเวลา ซ่ึงในการนําหลักการของ
พาเรโตไปใช2ก็เพ่ือเรียงลําดับความสําคัญของปCญหาและ
เลือกหาวิธีแก2ปCญหาในลําดับตFอไป 
 ผังก2างปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram หรือ Fish - Bone หรือ Leaf Diagram) 
แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพันธ0อยFางมีระบบระหวFางผลท่ี
แนFนอนประการหน่ึง (อาการของปCญหา) และสาเหตุท่ี

เก่ียวข2อง เมื่อเราต2องการเลือกปCญหาก็ต2องมีการระดมสมอง
และชFวยกันคิด เสนอแนวความคิดออกมาเมื่อเลือก
แก2ปCญหาจากแผนภูมิพาเรโตแล2วก็นําปCญหาน้ันมาแจกแจง
หาสาเหตุของปCญหาเปtน 4 ประการ ได2แกF คน (Man) 
เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และวิธีการ 
(Method)  
 

3.  วิธีดําเนินการวิจัย 
 การศึกษาครั้งน้ี ผู2วิจัยได2ทําการศึกษาบริษัทกรณีศึกษา
บริษัทคาเซ (ไทยแลนด0) จํากัด โดยมีข้ันตอนการดําเนินงาน
ดังน้ี 
3.1  สํารวจข�อมูลขั้นต�น  
 ศึกษาสภาพท่ัวไปของโรงงาน เครื่องจักร กระบวนการ
ผลิต โดยเริ่มตั้งแตFข้ันตอนการรับวัตถุดิบจนกระท่ังข้ันตอน
การสFงมอบ และข2อมูลข้ันต2นเก่ียวกับการเกิดของเสียใน
กระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติก 

 
3.2  การวิเคราะห�ปWญหาของเสีย  
 ทําการวิเคราะห0ปริมาณการเกิดของเสีย ด2วยเครื่องมือ
พาเรโต หาสาเหตุการเกิดของเสียในกระบวนการฉีดช้ินสFวน
พลาสติก ทําการศึกษาวFามีช้ินงานใดบ2างท่ีมีของเสียท่ีเกิด
จากปCญหารอยประกายเงิน (Silver) เปtนจํานวนเปอร0เซ็นต0
ท่ีสูงท่ีสุด 3 อันดับแรก ซ่ึงได2แกF อันดับแรกคือช้ินงานรุFน 
KNOB A LED มีจํานวนของเสียคิดเปtน 4.31% อันดับสอง
คือช้ินงานรุFน KNOB AUTO T6 มีจํานวนของเสียคิดเปtน 
3.11% และอันดับสามคือช้ินงานรุFน KNOB M J97 มี
จํานวนของเสียคิดเปtน 1.53% ดังแสดงในรูปท่ี 2 
 

 

รูปท่ี 2 จํานวนการผลิตและจํานวนของเสียในปCญหารอย 
           ประกายเงิน (Silver) 
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3.3  การวิเคราะห�สาเหตุของปWญหา  
     หลังจากทราบถึงปCญหาของการเกิดของเสีย ผู2วิจัยนํา
ข2อมูลท่ีได2มาวิเคราะห0หาสาเหตุรากเหง2าของปCญหารอย
ประกายเงิน (Silver) ของช้ินงานรุFน KNOB A LED ด2วยการ
ระดมความคิดกับหนFวยงานท่ีเก่ียวข2อง โดยวิเคราะห0สาเหตุ

หลัก 4 ประการ (4M) โดยใช2หลักการ Why-Why Analysis 
แล2 ว ใสFลงในแผนภูมิก2 างปลาเ พ่ือนําไปวิ เคราะห0หา
ความสัมพันธ0ระหวFางปCญหาและสาเหตุของปCญหา ดังแสดง
ในรูปท่ี 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3 การวิเคราะห0ปCญหารอยประกายเงิน (Silver) ของช้ินงานรุFน KNOB A LED 
 

3.4  เสนอแนวทางการแก�ไขปWญหาในการลดของเสียใน
กระบวนการฉีดชิ้นส.วนพลาสติก 
 
3.5  ดําเนินการปรับปรุงแก�ไข  

นําแนวทางการปรับปรุงแก2ไขท่ีได2จากการวิเคราะห0
ไปดําเนินการปรับปรุงแก2ไขและทดลองปฏิบัติตามแนวทาง 
แล2วทําการเก็บรวบรวมข2อมูลเพ่ือนําไปสรุปผล 

 
3.6  สรุปผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุง 
 ทําการสรุปผลการดําเนินงาน เปรียบเทียบข2อมูลของ
เสียจากกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 

4. ผลการดําเนินงาน 
 4.1  ผลการศึกษาขั้นตอนก.อนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุง 
 จากการวิเคราะห0ข2อมูลโดยใช2แผนผังก2างปลา ทําให2
ทราบสาเหตุท่ีเกิดข้ึนพบวFามี 3 ประเด็นท่ีมีอิทธิพลมากท่ีสุด
ท่ีทําให2 เ กิดของเสีย ซ่ึงผลการศึกษาข้ันตอนกFอนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุงมีดังน้ี 
 4.1.1 ถังบรรจุเม็ดพลาสติก (Hopper) มีขนาดใหญF
เกินไป  จากการศึกษาถึงเวลาในการฉีดช้ินงานรุFน KNOB A 
LED จํานวน 1 ครั้ง (Shot) ช้ินงานมี 4 ช้ิน (Cavity) จะใช2
เม็ดพลาสติกจํานวน 21.41 กรัม ซ่ึงถังบรรจุ 
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เม็ดพลาสติกขนาดเดิมจะดูดเม็ดพลาสติกข้ึนไปครั้งละ

ประมาณ 5 กิโลกรัม ซ่ึงจะสามารถฉีดช้ินงานได2จํานวน

ประมาณ 934 ช้ิน ใช2เวลาในการฉีดประมาณ 4.4 ช่ัวโมง 

ทําให2มีเม็ดพลาสติกตกค2างในถังบรรจุเม็ดพลาสติก เปtน

เวลานาน มีผลทําให2เม็ดพลาสติกท่ีตกค2างอยูFในถังบรรจุเม็ด

พลาสติกเกิดการเย็นตัวได2 ซ่ึงเม็ดพลาสติกประเภท ABS จะ

เกิดการเย็นตัวได2หลังจากการอบประมาณ 2 ช่ัวโมงข้ึนไป

ดําเนินการแก2ไขโดยทําการเปลี่ยนถังบรรจุเม็ดพลาสติกท่ีตดิ

ตั้งอยูFกับเครื่องจักรให2มีขนาดเล็กลง โดยคํานวณปริมาตร

ของถังบรรจุเม็ดพลาสติกให2มีขนาดพอดีกับปริมาณของเม็ด

พลาสติกในการฉีดช้ินงาน โดยบรรจุเม็ดพลาสติกได2

ประมาณ 1 กิโลกรัม เพ่ือให2เม็ดพลาสติกอยูFในถังบรรจุเม็ด

พลาสติกเปtนเวลาท่ีไมFนานเกินไปไมFเกิน 2 ช่ัวโมง เพ่ือ

ปYองกันการดูดความช้ืนของเม็ดพลาสติกหลังการอบ ซ่ึง

เรียกวFาถังบรรจุเม็ดพลาสติกขนาดเล็ก (Mini Hopper) 

 

รูปท่ี 4 ถังบรรจุเมด็พลาสติก (Hopper) กFอนการปรับปรุง 

 

รูปท่ี 5  ถังบรรจุเม็ดพลาสติกขนาดเล็ก (Mini Hopper)  
             หลังการปรับปรุง 

 

 4.1.2 อุณหภูมิท่ีกระบอกฉีดไมFเหมาะสม จากการ
วิเคราะห0ดูอุณหภูมิท่ีกระบอกฉีด พบวFาอุณหภูมิท่ีกระบอก
ฉีดไมFเหมาะสมคืออุณหภูมิการหลอมเหลวพลาสติกกับ
ปริมาณการใช2ฉีดช้ินงานไมFเหมาะสมกัน ทําให2เม็ดพลาสติก
ท่ีค2างอยูFในถังกระบอกฉีดเปtนระยะเวลานานเกิดการเผาไหม2
และเปลี่ยนสภาพ มีผลทําให2เกิดปCญหารอยประกายเงิน 
(Silver) ได2 จึงดําเนินการแก2ไขโดยการทดลอง (Try) ปรับ
อุณหภูมิใหมF โดยการลดอุณหภูมิบาร0เรลลง และเพ่ิมความ
ดันต2 านทานการหมุนถอยหลั งกลับของสกรู  (Back 
Pressure) เ พ่ื อ ร ะบายอากาศ ท่ี ค2 า ง ในกร ะบอก ฉี ด 
(Cylinder) ออกทางฝC�งท่ีดูดเม็ดพลาสติกเข2า เมื่อทดลองจน
ได2คFาของการตั้งอุณหภูมิในการฉีดใหมF ทําการแก2ไขใน
เอกสารแมFแบบการปรับฉีดแมFพิมพ0 (Master Molding 
Condition Sheet) 
 กFอนการปรับปรุงมีคFาดังน้ี หัวฉีด (Nozzle) = 255 °C, 
การหลอมเหลว (Metering) = 260 °C, แรงดัน 
(Compression) = 245 °C  
 หลังการปรับปรุงมีคFาดังน้ี หัวฉีด (Nozzle) = 245 °C, การ
หลอมเหลว (Metering) = 235 °C, แรงดัน (Compression) = 
205 °C 
 4.1.3 ขนาดของสFวนปลายท่ีดักเศษพลาสติก (Cold 
Slug) ของแมFพิมพ0ไมFเหมาะสม  จากการตรวจสอบท่ี
เครื่องจักรตรงบริเวณหัวฉีด (Nozzle) พบวFามีการไหลของ
เม็ดพลาสติกออกมาตกค2างท่ีหัวฉีดซ่ึงเกิดการเย็นตัวเมื่อฉีด
ช้ินงานในครั้งตFอไป มีผลทําให2การไหลของเม็ดพลาสติกไมFดี
ไปตกค2างบริเวณเกท (Gate) จึงได2ดําเนินการตรวจสอบ
ขนาดสFวนปลายท่ีดักเศษพลาสติกในบริเวณแผFนรันเนอร0 
(Runner Plate) ของแมFพิมพ0วFามีขนาดเหมาะสมได2ตาม
มาตรฐานหรือไมF ซ่ึงผลการตรวจสอบขนาดของสFวนปลายท่ี
ดักเศษพลาสติกพบวFามีขนาดเล็กกวFามาตรฐาน โดยมีขนาด 
4x5.00 mm. ซ่ึงมีผลทําให2เกิดปCญหารอยประกายเงิน 
(Silver) ได2 ดําเนินการแก2ไขโดยการเพ่ิมขนาดสFวนปลายท่ี
ดักเศษพลาสติกของแมFพิมพ0ให2ได2ตามมาตรฐาน ปรับขนาด
ให2ใหญFข้ึนให2มีขนาด 6x10.00 mm. เพ่ือแก2ไขสาเหตุการ
ไหลของเม็ดพลาสติกออกมาค2างท่ีหัวฉีด ดังแสดงในรูปท่ี 6 
และ 7 
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รูปท่ี 6 ขนาด Cold Slug ขนาด ⌀
                กFอนการปรับปรุง 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7  ขนาด Cold Slug ขนาด ⌀
                หลังการปรับปรุง 
 
4.2  การวิเคราะห�ผลหลังการปรับปรุง 
 หลังจากท่ีได2ทําการปรับปรุงตามแนวทางการแก2ไข 
การผลิตในเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 มีจํานวนของเสีย
ลดลงเมื่อเทียบกับชFวงกFอนการปรบัปรุงในเดือนธันวาคม 
พ.ศ. 2558 ดังแสดงในตารางท่ี 2 

 
ตารางท่ี 2 ตารางการเก็บข2อมูลหลังการปรับปรุง
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⌀4x5.00 mm.  

⌀6x10.00 mm. 

 
หลังจากท่ีได2ทําการปรับปรุงตามแนวทางการแก2ไข 

มีจํานวนของเสีย
ลดลงเมื่อเทียบกับชFวงกFอนการปรบัปรุงในเดือนธันวาคม 

ตารางการเก็บข2อมูลหลังการปรับปรุง 

 

4.3 สรุปผลการเปรียบเทียบจํานวนของเสียก.อนและหลัง
การปรับปรุง 
 เน่ืองจากการผลิตช้ินงานรุFน 
ยอดผลิตตFอเดือนกFอนและหลังการปรับปรุงแก2ไขไมFเทFากัน 
ดังน้ันการเปรียบเทียบข2อมูลจึงต2องทําเปtนสัดสFวนของ
จํานวนของเสียตFอจํานวนยอดผลิตตFอเดือน โดยคิดเปtน
เปอร0เซ็นต0แล2วนํามาเปรียบเทียบกัน จากข2อมูลกFอนทําการ
ปรับปรุงแก2ไข ในเดือนธันวาคม พ
ช้ินงานรุFน KNOB A LED จํานวน 
จํานวน 1,237 ช้ิน คิดเปtนร2อยละ 
และหลังมีการปรับปรุงแก2ไข ในเดือนมกราคม พ
ยอดการผลิตช้ินงานรุFน KNOB A LED
มีของเสียจํานวน 59 ช้ิน คิดเปtนร2อยละ 
การผลิต ดังแสดงในรูปท่ี 8, 9 และ 

รูปท่ี 8 การเปรยีบเทียบผลกFอนการปรับปรุงและ
                หลังการปรับปรุง 
 

รูปท่ี 9 ของเสียในกระบวนการผลติกFอนการปรับปรุง

 

กรกฎาคม - ธันวาคม 2559 

สรุปผลการเปรียบเทียบจํานวนของเสียก.อนและหลัง

เน่ืองจากการผลิตช้ินงานรุFน KNOB A LED มีจํานวน
ยอดผลิตตFอเดือนกFอนและหลังการปรับปรุงแก2ไขไมFเทFากัน 
ดังน้ันการเปรียบเทียบข2อมูลจึงต2องทําเปtนสัดสFวนของ
จํานวนของเสียตFอจํานวนยอดผลิตตFอเดือน โดยคิดเปtน
เปอร0เซ็นต0แล2วนํามาเปรียบเทียบกัน จากข2อมูลกFอนทําการ

ในเดือนธันวาคม พ.ศ. 2558 มียอดการผลิต
จํานวน 25,800 ช้ิน มีของเสีย

ช้ิน คิดเปtนร2อยละ 4.79 ของจํานวนการผลิต 
และหลังมีการปรับปรุงแก2ไข ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 มี

KNOB A LED จํานวน 22,350 ช้ิน 
ช้ิน คิดเปtนร2อยละ 0.26 ของจํานวน

และ 10 

 

การเปรยีบเทียบผลกFอนการปรับปรุงและ 

 

ของเสียในกระบวนการผลติกFอนการปรับปรุง 
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รูปท่ี 10 ของเสียในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 

5. สรุปผลการวิจัย และข�อเสนอแนะ 
5.1  สรุปผลการวิจัยในการดําเนินงานวิจัยน้ี ผู2วิจัยได2เข2า
ไปศึกษากระบวนการฉีด ช้ินสFวนพลาสติกของบริ ษัท
กรณีศึกษาบริษัทคาเซ (ไทยแลนด0) จํากัด และเก็บข2อมูลท่ี
เก่ียวข2องกับการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต  พร2อมท้ัง
หาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือให2มีจํานวน
ของเสียลดลง 
 เมื่อได2ประเด็นปCญหาท่ีมีความรุนแรงมากท่ีสุด ผู2วิจัย
จึงได2ทําการหาแนวทางการแก2ไขปCญหาโดยการเดินสํารวจ 
(Patrol) ท่ีหน2างานจริงรFวมกันตามแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการ (Process Flow Chart) เพ่ือตรวจสอบ
กระบวนการฉีดช้ินสFวนพลาสติกและนํามาวิเคราะห0ด2วยการ
ระดมความคิด (Brainstorming) รFวมกันกับหนFวยงานท่ีมี
สFวนเก่ียวข2อง ทําให2ทราบถึงสาเหตุของปCญหาหลักท่ีทําให2
เกิดปCญหารอยประกายเงิน (Silver) ในการฉีดช้ินงานรุFน 
KNOB A LED 
 เมื่อได2แนวทางการแก2ไขปรับปรุงแล2ว ผู2วิจัยได2นําไป
เสนอแนะตFอผู2จัดการโรงงานเห็นด2วยกับแนวทางการแก2ไข
ปCญหา และนําไปปรับปรุงจริงในพ้ืนท่ีการปฏิบัติงานใน
ประเด็นดังตFอไปน้ี 
 1) ถังบรรจุเม็ดพลาสติก (Hopper) มีขนาดใหญF
เกินไป ดําเนินการแก2ไขโดยทําการเปลี่ยนถังบรรจุเม็ด
พลาสติกท่ีติดตั้งอยูFกับเครื่องจักรให2มีขนาดเล็กลง โดย
คํานวณปริมาตรของถังบรรจุเม็ดพลาสติกให2มีขนาดพอดีกับ
ปริมาณของเม็ดพลาสติกในการฉีดช้ินงาน โดยบรรจุเม็ด
พลาสติกได2ประมาณ 1 กิโลกรัม เพ่ือให2เม็ดพลาสติกอยูFใน
ถังบรรจุเม็ดพลาสติกเปtนเวลาท่ีไมFนานเกินไปไมFเกิน 2 

ช่ัวโมง เพ่ือปYองกันการดูดความช้ืนของเม็ดพลาสติกหลังการ
อบ ซ่ึงเรียกวFา ถังบรรจุ เม็ดพลาสติกขนาดเล็ก (Mini 
Hopper) 
 2) อุณหภูมิท่ีกระบอกฉีดไมFเหมาะสม ดําเนินการ
แก2ไขโดยการทดลอง (Try) ปรับอุณหภูมิใหมF โดยการการ
ลดอุณหภูมิบาร0เรลลง และเพ่ิมความดันต2านทานการหมุน
ถอยหลังกลับของสกรู (Back Pressure) เพ่ือระบายอากาศ
ท่ีค2างในกระบอกฉีด (Cylinder) ออกทางฝC�งท่ีดูดเม็ด
พลาสติกเข2า เมื่อทดลองจนได2คFาของการตั้งอุณหภูมิในการ
ฉีดใหมF ทําการแก2ไขในเอกสารแมFแบบการปรับฉีดแมFพิมพ0 
(Master Molding Condition Sheet) 
 3) ขนาดสFวนปลายท่ีดักเศษพลาสติก (Cold Slug) 
ของแมFพิมพ0ไมFเหมาะสม ดําเนินการแก2ไขโดยการเพ่ิมขนาด
สFวนปลายท่ีดักเศษพลาสติกของแมFพิมพ0ให2ได2ตามมาตรฐาน 
ปรับขนาดให2ใหญFข้ึนให2มีขนาด 6x10.00 mm. เพ่ือแก2ไข
สาเหตุการไหลของเม็ดพลาสติกออกมาค2าง ท่ี หัวฉีด 
(Nozzle) 
 หลังจากท่ีได2นําแนวทางไปทําการแก2ไขปรับปรุงแล2ว 
ผู2วิจัยได2ไปทําการเก็บรวบรวมข2อมูลอีกครั้งในเดือนมกราคม 
พ.ศ. 2559 ซ่ึงมียอดการผลิตช้ินงานรุFน KNOB A LED 
จํานวน 22,350 ช้ิน   พบมีของเสียท่ีเกิดจากปCญหารอย
ประกายเงิน (Silver) จํานวน 59 ช้ิน คิดเปtนร2อยละ 0.26 
ของจํานวนการผลิต เมื่อนํามาเปรียบเทียบผลกFอนและหลัง
การแก2ไขปรับปรุง พบวFาสามารถลดจํานวนของเสียได2   
ร2อยละ 4.53 
 
5.2  ข�อเสนอแนะ 
 5.2.1  ในการวิจัยครั้งน้ี เปtนการแก2ไขปCญหาของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการฉีดเพียงปCญหาเดียวและเพียงช้ินงาน
เดียวท่ีมีของเสียเกิดข้ึนมากท่ีสุด สามารถนําข้ันตอนใน
งานวิจัยไปประยุกต0ใช2เพ่ือลดปCญหาของเสียในประเด็น
ปCญหาอ่ืน ๆ 
 5.2.2 สามารถนําหลักการในการแก2ไขปCญหาท่ีผู2วิจัย
จัดทําข้ึน ไปใช2ในการแก2ไขปCญหากับช้ินงานท่ีมีลักษณะ
เดียวกันหรือคล2ายกับช้ินงานท่ีผู2วิจัยทําการศึกษา 
 5.2.3  ข2อเสนอแนะในการทํางานวิจัยในครั้งตFอไป ใน
การวิจัยครั้งน้ีไมFได2นําเรื่องมูลคFาของเสียเข2ามาพิจารณารFวม 
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ด2วยในการเลือกประเด็นปCญหามาแก2ไข ดังน้ันอาจนําเรื่อง
มูลคFาของเสียท่ีเกิดมูลคFามากท่ีสุดนํามาพิจารณาในการ
แก2ไขปCญหารFวมด2วย 
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