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การลดของเสียในกระบวนการผลติช้ินส่วนยานยนต์ 
 

WASTE REDUCTION IN AUTOMATIVE PART MANUFACURING 
PROCESS 

 

ภวตั วรงคธี์รเดช1 

 ผศ.ดร.ศุภรัชชยั วรรัตน์2 

 

บทคดัย่อ 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดปริมาณของเสียและตน้ทุนจากของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตจากปัจจุบนัลงใหไ้ดม้ากกวา่ 50% โดยใชเ้คร่ืองมือ P-M Analysis และ Fish Bone diagram การวเิคราะห์
เพื่อหาสาเหตุร่วมกับหลกัการทางวิศวกรรมแม่พิมพ์และวิศวกรรมการฉีดพลาสติก โดยได้ท าการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลปริมาณของเสียในเดือนมิถุนายน 2564 ถึง เดือน กนัยายน 2564 มีปริมาณของเสียเฉล่ีย 
33.80%/เดือน จากนั้นได้ศึกษาสภาวะปัจจุบนัเพื่อน าขอ้มูลและปริมาณของเสียวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็น
สาเหตุและท าการแกไ้ขปรับปรุง โดยหลงัจากท าการปรับปรุงค่าเฉล่ียอตัราของเสียช่วงเดือนธนัวาคม 2564 
ถึง เดือนเมษายน 2565 อยู่ท่ี 4.89% โดยอตัราของเสียเฉล่ียต่อเดือนลดลง 85.53% และค่าเฉล่ียตน้ทุนของ
เสียก่อนท าการปรับปรุงช่วงเดือนมิถุนายน 2564 ถึง เดือน กนัยายน 2564 อยูท่ี่ 93,862 บาทต่อเดือน หลงัจาก
ท าการปรับปรุงค่าเฉล่ียของตน้ทุนช่วงเดือนธันวาคม 2564 ถึง เดือนเมษายน 2565 เหลือ 14,157 บาทต่อ
เดือน ซ่ึงลดลงประมาณ 84.91% 
 

ค าส าคัญ: P-M Analysis, Fish Bone diaphragm, วศิวกรรมแม่พิมพ,์ วศิวกรรมการฉีดพลาสติก 
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ABSTRACT 
 This research aimed to reduce waste in the current production process by more than 50% using 

P-M Analysis and Fish Bone diaphragm tools. Cause analysis together with Tool and Dies engineering and 

plastic injection engineering. Regrading collecting waste data from June 2021 to September 2021 with an 

average waste volume of 33.80%/month, then studied the current state of the data and waste quantity to 

analyze the factors that cause improvements. After the improvement, the average waste rate from December 

2021 to April 2022 is 4.89%. The average monthly waste rate is reduced by 85.53%, and the average waste 

cost before the renovation is from June 2021 to September 2021. The average waste cost before 

improvement from June 2021 to September 2021 is 93,862 baht per month; after improvement, the average 

cost from December 2021 to April 2022 is 14,157 baht per month, a decrease of approximately 84.91%. 

 

Keywords: P-M Analysis, Fish Bone diaphragm, Tool and Dies Engineering, Plastic Injection 

Engineering 

 

1. ความส าคญัและความเป็นมาของปัญหา 
 อุตสาหกรรมยานยนต์ถือว่าเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความส าคญัมากกบัประเทศไทยในปัจจุบนั
อุตสาหกรรมยานยนตข์ยายตวัสูง เพื่อตอบสนองความตอ้งการในประเทศท่ีขยายตวัสูงข้ึนจากภาครัฐ ความ
ตอ้งการภายในประเทศและค าสั่งซ้ือจากต่างประเทศท่ียงัคงขยายตวั อุตสาหกรรมฉีด พลาสติกถือเป็นอีก
หน่ึงอุตสาหกรรมท่ีมีการขยายตวัอยา่งต่อเน่ืองและรวดเร็วอีกทั้งช้ินส่วนยานยนตปั์จจุบนัหนัมาใชพ้ลาสติก
ซ่ึงเป็นวสัดุทางเลือกท่ียงัคงใช้ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์เพิ่มมากข้ึน สถานประกอบการ
กรณีศึกษาถือเป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนตโ์ดยใชก้ระบวนการฉีดพลาสติกท าการผลิต
และจ าหน่ายใหก้บั OEM (Original Equipment Manufacturer) และผูผ้ลิตช้ินส่วน ประกอบยานยนตต่์าง ๆ ท่ี
อยูใ่นห่วงโซ่อุปทานของกระบวนการผลิตรถยนตท์ั้งภายในประเทศและต่างประเทศ 
 ปัจจุบนัสถานประกอบการกรณีศึกษาก าลงัประสบปัญหาทางด้านคุณภาพในการผลิต ซ่ึงอยู่
ในช่วงการเร่ิมตน้การผลิตส าหรับผลิตภณัฑ์ใหม่เพื่อเขา้สู่ระบบการผลิตแบบ Mass production อย่างเต็ม
รูปแบบภายในปี 2565 โดยไดมี้การตรวจสอบสาเหตุและด าเนินการแกไ้ข เน่ืองจากมีปริมาณของเสียเฉล่ีย
อยูท่ี่ 20,000 ช้ินต่อเดือนโดยมีมูลค่าความเสียหายประมาณ 80,000 บาทต่อเดือน ซ่ึงส่งผลต่อตน้ทุนการผลิต
ท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากว่าผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ได้คุณภาพส่งออกไปถึงมือลูกค้าจะส่งผลต่อคุณภาพโดยรวมของ
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ผลิตภณัฑห์ลกัของลูกคา้และท่ีส าคญัลูกคา้จะเอาปัญหาท่ีเกิดข้ึนมาใชใ้นการตดัสินใจกบัผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีจะ
เกิดข้ึนในอนาคต 
 ผูว้จิยัในฐานะผูป้ฏิบติังานหน่วยงานทางดา้นวศิวกรรมการผลิตจึงไดมี้ความตอ้งการท่ีจะท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใชห้ลกัการและเคร่ืองมือ
ทางวิศวกรรมการผลิตร่วมกบัหลกัการทางวิศวกรรมแม่พิมพแ์ละงานฉีดพลาสติกโดยมีสถานประกอบการ
กรณีศึกษาก าหนดเป้าหมายในการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัลง 

 

2.  วตัถุประสงค์ของการวจิัย 

 เพื่อลดปริมาณของเสียและตน้ทุนจากของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตจากปัจจุบนัลงให้ได้
มากกวา่ 50% 
 

3.  ขอบเขตของการวจิัย 
 1.  กรณีศึกษาคร้ังน้ีท าการศึกษาขอ้มูลเฉพาะ สถานประกอบการณ์ผลิตช้ินส่วนยนตแ์ห่งหน่ึงเท่านั้น 
 2.  กรณีศึกษาเฉพาะผลิตภณัฑต์วัอยา่ง 1 รายการ 
 3.  ใชเ้คร่ืองมือในการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุการเกิดของเสียและท าการปรับปรุง 
 4.  ศึกษาขอ้มูลปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ระหวา่ง เดือน มิถุนายน ถึง เดือน กนัยายน พ.ศ.2564 
 

4. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ  
 1.  สถานประกอบการสามารถลดปริมาณของเสียและตน้ทุนในการผลิต 
 2.  ผูว้จิยัสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตและสามารถน าวธีิการในงานวจิยัไปขยายผลเพื่อปรับปรุงใน
ส่วนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง 
 

5. ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
     5.1 ทฤษฎี 
  การวเิคราะห์ดว้ยหลกั P-M (P-M Analysis) 
  การวิเคราะห์ P-M (P-M Analysis) หมายถึง แนวคิดท่ีท าให้รู้ถึงกลไกการเกิดหรือการเกิด
ปรากฏการณ์ของปัญหาได้อย่างชัดเจน โดยการวิเคราะห์ P-M Analysis นั้นจะมีล าดับขั้นตอนในการ
วิเคราะห์ 8 ขั้นตอนโดยมุ่งเน้นไปท่ีการคน้หาความบกพร่องของปัจจยัและทบทวนปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุ
ทั้งหมดเพื่อใหมี้แนวคิดหรือวธีิการมองปัญหาอยา่งเป็นระบบและสามารถหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาและ
ลดปัญหาใหเ้ป็นศูนย ์โดยมีการวเิคราะห์จากปัจจยัพื้นฐานไดแ้ก่ Man, Machine, Material, Method หรือการ
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ใช ้P-M Analysis ร่วมกนัเคร่ืองมือการวิเคราะห์อ่ืนๆ เช่น Fish Bone เพื่อให้สามารถมองเห็นภาพรวมของ
ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาไดอ้ยา่งง่ายข้ึน 
ความหมายของ P-M คือ 
 "P"หมายถึง Phenomenon (ปรากฏการณ์) หรือ Physical (กายภาพ) 
 "M"หมายถึง "Mechanism" ซ่ึงแปลวา่ ระบบกลไก 
 

 

 
ภาพที ่1 ขั้นตอนการวเิคราะห์โดยใช ้PM Analysis 
 
 การวเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish bone diagram) 
 แผนภูมิกา้งปลาหรือผงักา้งปลา คือ หน่ึงในเคร่ืองมือทางคุณภาพท่ีใช้คน้หาสาเหตุหรือคน้หา
ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อปัญหาโดยการวาดภาพจ าลองลกัษณะของตวัปลาข้ึนมาตามลกัษณะตวัอยา่งในภาพท่ี 
2.2 แผนภูมิก้างปลามกัถูกน ามาใช้ในการวิเคราะห์ปัจจยัต่างๆ เช่น การวิเคราะห์ปัจจยัจาก 4M (Man, 
Machine, Material, Method) โดยการใช้แผนภูมิก้างปลานั้นจะท าการระบุส่วนของปัญหาไวส่้วนหัวปลา
และน าปัจจยัต่างๆท่ีคาดวา่มีผลต่อการท าให้เกิดปัญหาหรือเป็นสาเหตุของปัญหานั้นๆมาไวบ้ริเวณตวัปลา
หรือกา้งปลาโดยมีลกัษณะคลา้ยแผนภาพ เพื่อท่ีจะสามารถมองเห็นภาพรวมของปัญหาหรือปัจจยัต่างๆได้
อยา่งชดัเจน เม่ือท าการก าหนดปัจจยัต่างๆลงบนตวัปลาหรือกา้งปลาแลว้ จึงท าการวเิคราะห์ปัจจยัต่างๆทีละ
ปัจจยัเพื่อตดัในส่วนท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัปัญหาออก เหลือไวเ้พียงปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาหรือเป็น
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาเท่านั้น 
 ความรู้ทัว่ไปเก่ียวกบัวศิวกรรมงานฉีดพลาสติกและวศิกรรมแม่พิมพ ์
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 กระบวนการฉีดพลาสติกหรือการฉีดพลาสติก คือ กระบวนการการผลิตช้ินงานโดยอาศยัวิธีการ
ข้ึนรูปช้ินงานโดยการเติมเมด็พลาสติกเขา้ไปในเคร่ืองฉีดพลาสติก เม่ือเมด็พลาสติกผา่นความร้อนจนหลอม
ละลายเป็นของเหลวแล้วเคร่ืองฉีดพลาสติกจะฉีดน ้ าพลาสติกเหลวเขา้ไปยงัแม่พิมพ์ด้วยความเร็วและ
แรงดันโดยรูปร่างของช้ินงานต่างๆนั้นจะถูกก าหนดจากแม่พิมพ์ กระบวนการฉีดข้ึนรูปพลาสติกเป็น
เทคโนโลยีท่ีไดรั้บความนิยมอย่างกวา้งขวางในวงการผลิตโดยเฉพาะอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนต่างๆ 
เน่ืองจากถูกออกแบบมาเพื่อตอบโจทยท่ี์ส าคญัในการผลิต คือ คุณภาพ และ ประสิทธิภาพ โดยการผลิตดว้ย
แม่พิมพท่ี์แข็งแรงสูง ผูผ้ลิตจึงเลือกใช้การฉีดข้ึนรูปพลาสติกส าหรับช้ินงานท่ีตอ้งการความละเอียดสูง มี
ความสลบัซบัซอ้นและปริมาณการผลิตจ านวนมากๆ เพราะการฉีดข้ึนรูปพลาสติกมีวงจรท่ีสั้น ผลิตช้ินงาน
ปริมาณมากได้อย่างรวดเร็ว จึงมีความเหมาะสมในการผลิตแบบ mass production เ ช่น ช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์, ช้ินส่วนยานยนต์, เคร่ืองมือแพทย ์แมก้ระทัง่ของใช้ในชีวิตประจ าวนัต่างๆท่ีพบเห็นได้
ทัว่ไป 
 องคป์ระกอบท่ีส าคญัของกระบวนการฉีดพลาสติกอยู ่4 ส่วน (4M) 
 1. Material        วตัถุดิบในกระบวนการฉีดพลาสติกคือเมด็พลาสติก 
 2. Mold             แม่พิมพฉี์ดพลาสติกหรือแม่พิมพพ์ลาสติก 
 3. Machine        เคร่ืองจกัรหรือเคร่ืองฉีดพลาสติก 
 4. Method         วธีิการหรือพารามิเตอร์ท่ีปรับตั้งในการฉีด 
 

 
 

ภาพที ่2 ตวัอยา่งแม่พิมพพ์ลาสติก, เคร่ืองฉีดพลาสติก, เมด็พลาสติก 
 
 5.2  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557) การลดของเสียในกระบวนฉีดพลาสติก กรณีศึกษา : ของเสียประเภทจุด
ด าการใชเ้คร่ืองมือการลดของเสียประเภทจุดด าในกระบวนการฉีดพลาสติก โดยใชเ้คร่ืองมือและหลกัการ
ต่าง ๆ 1. ความสูญเสีย 7 ประการ, 2. เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยา่ง, 3. ความรู้ทัว่ไปเก้ียวกบัอุตสาหกรรม
การฉีดพลาสติก โดยงานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคใ์นการลดของเสียประเภทจุดด าจากกระบวนการผลิต และเพื่อ
คน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และท าใหเ้กิดของเสียของบริษทั ไทยมิตซูวา จ ากดั มหาชน 
ผลการด าเนินงานจากการเปรียบเทียบปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนจ านวน 2,844 ช้ิน เม่ือน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบ
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พบวา่ขอ้บกพร่องในช่วงเดินเมษายน ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2556 ของเสียลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ซ่ึงสามารถ
ลดลงไดถึ้ง 1,551 ช้ิน และคิดจากจ านวนของเสียท่ีลดลงจากเดิม 2,844 ช้ิน ลดลงเหลือ 1,294 โดยคิดเป็น
เปอร์เซ็นตส์ามารถลดลงได ้45.49% มีค่าทางการตลาดคิดเป็นจ านวนเงิน 293,976.54 บาทในรอบ 3 เดือน
  
 จุฑารัตน์ นิตยานนท์ (2558) ไดท้  าการทดลองลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ 
โดยใช้แนวคิดในการศึกษาการวิเคราะห์ความสูญเสียและปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการผลิตโดยใช้
เคร่ืองมือและหลกัการต่าง ๆ  1. QA Network ,2. เทคนิคกางปลา, 3. เทคนิค 5 Why, 4. เทคนิค PDCA, 5. 
รายละเอียดเก่ียวกบักระบวนการผลิตพลาสติก ผลจากการด าเนินการปรับปรุงตามการปฏิบติังานจริงโดยมี
การปรับปรุงด้านพนักงานให้มีวิธีการท างานท่ีมีมาตรฐาน มีการควบคุมการท างานให้ชดัเจนข้ึนและลด
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากตวัพนกังานลง ซ่ึงพบวา่ของเสียในส่วนของช้ินงานไม่เต็มลดลงไดต้ามล าดบัขอ้มูลของ
เสียท่ีเป็นช้ินงานไม่เต็มทั้งระหวา่งเดือนมีนาคม ถึงมิถุนายน 2541 พบวา่โดยเฉล่ียของเสียท่ีมีอยูเ่ดิมจ านวน
เฉล่ียประมาณ 3,280 ช้ินต่อเดือน สามารถลดลง เหลือเพียงเฉล่ียเดือนละ 1580 ช้ิน คิดเป็นการลดลงของเสีย
ถึง 51.8% 
 

6. วธิีด าเนินงานวจิัย 
 ส าหรับงานวิจัยน้ีได้เลือกใช้วิธีวิเคราะห์กระบวนการโดยใช้เคร่ืองมือทางวิศวกรรมและ
หลกัการทางวิศวกรรมงานฉีดพลาสติกเพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของการเกิดของเสียเพื่อท าการปรับปรุงแกไ้ข
เพื่อลดของเสียให้ไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ โดยไดก้ าหนดขั้นตอนในการด าเนินงานแกไ้ขกระบวนการ
ผลิตดงัต่อไปน้ี  
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ภาพที ่3  แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 
ตารางที ่1 ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ในช่วงเดือนมิถุนายน ถึง เดือนกนัยายน พ.ศ.2564
  
 

รายละเอยีด มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 
จ านวนของเสียต่อเดือน (ช้ิน) 17,466 25,591 22,139 22,117 
จ านวนการผลิตทั้งหมด (ช้ิน) 51,900 75,869 65,105 65,414 
อตัราของเสีย (%) 33.65% 33.73% 34.01% 33.81% 
ตน้ทุนของเสีย (บาท) 75,104 110,041 95,198 95,103 
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ภาพที ่4  ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ในช่วงเดือนมิถุนายน ถึง เดือนกนัยายน พ.ศ.2564 
 

   

 
ภาพที ่5  ช้ินงานเป็นรอยประกายเงิน 
 

7.การวเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไข 
 การวิเคราะห์เพื่อระบุหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหานั้นจดัว่าเป็นส่วนท่ีส าคญัส่วนหน่ึงในการ
ปรับปรุงกระบวนการ เน่ืองจากการระบุสาเหตุท่ีแทจ้ริงไดน้ั้นจะสามารถน าไปสู่การแกไ้ขปรับปรุงท่ีส่งผล
ให้เกิดประสิทธิภาพและบรรลุผลตามเป้าหมาย โดยในการวิเคราะห์หาสาเหตุนั้นได้มีการน าเคร่ืองมือ
ทางการวเิคราะห์คือ P-M Analysis และแผนภูมิกา้งปลามาใชใ้นการวเิคราะห์สาเหตและด าเนินการปรับปรุง
แกไ้ขต่อไป 
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 จุดส าคญัในการวิเคราะห์ P-M Analysis เพื่อตอ้งการทราบสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาดังนั้น 
สภาวะเง่ือนไขท่ีท าให้เกิดปรากฏการณ์ จึงเป็นส่วนส าคญัในการวิเคราะห์เน่ืองจากปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึน
นั้นมีลกัษณะใกลเ้คียงกบัปัญหาอ่ืน ซ่ึงอาจท าใหเ้กิดความผดิพลาดในการ 
วเิคราะห์สาเหตุได ้

 

ตารางที ่2  การก าหนดสภาวะเง่ือนไขท่ีท าใหเ้กิดปรากฏการณ์ 
 

ปรากฏการณ์ของจุดบกพร้อง การวเิคราะห์เชิงกายภาพ รูปภาพ 
สภาวะเง่ือนไขที่ท าให้เกิด

ปรากฏการณ์ 

1.ช้ินงานเป็นประกายเงินแบบ
ทัว่ไป 

1.เกิดรอยสีขาวบนตวั
ช้ินงาน 
2.ความเรียบของผิวช้ินงาน
เหมือนเดิม 
3.สีของช้ินงานเปล่ียนไป 

 

1.ความช้ืนท่ีอยูใ่นเมด็พลาสติกเม่ือ
ไดรั้บความร้อนจากการหลอมเหลว
เมด็พลาสติกในกระบอกฉีดท าให้
ความช้ืนเกิดเป็นก๊าซปนมาเก็บน ้า
พลาสติกเหลวและอยูภ่ายในเน้ือของ
ช้ินงาน 

2.ช้ินงานท่ีตอ้งการปรับปรุง 

1.เกิดรอยสีขาวบนตวั
ช้ินงาน  
2.ท าใหผ้ิวของช้ินงาน
บริเวณท่ีเป็นต าหนิไม่เรียบ 
3.สีของช้ินงานเปล่ียนไป 

 

1.ความช้ืนท่ีอยูใ่นเมด็พลาสติก
เม่ือไดรั้บความร้อนจากการ
หลอมเหลวเมด็พลาสติกใน
กระบอกฉีดท าใหค้วามช้ืนเกิดเป็น
ก๊าซปนมากบัน ้าพลาสติกเหลว
และอยูภ่ายในเน้ือของช้ินงาน 
2.เศษท่ีเกิดจากการตดัเฉือนของรู
เขา้ (Gate) ติดอยูท่ี่บริเวณผิวของ
แม่พิมพห์รือบริเวณรูเขา้ เม่ือท า
การฉีดในคร้ังต่อไปท าใหเ้ศษนั้น
ปะปนมากบัน ้าพลาสติก 
ท าใหผ้ิวของช้ินงานเกิดต าหนิ 

 
 จากการวเิคราะห์เชิงกายภาพและสภาวะเง่ือนไขท่ีท าใหเ้กิดปรากฏการณ์นั้นท าใหท้ราบถึงความ
แตกต่างของปัญหาจนน าไปสู่การวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาได ้เน่ืองจากต าหนิท่ีตวัช้ินงานนั้นมี
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ความแตกต่างกนัทางกายภาพ สรุปผลการวิเคราะห์สาเหตุเกิดจากเศษท่ีเกิดจากการตดัเฉือนของรูเขา้ (Gate) 
ติดอยูท่ี่บริเวณผวิของแม่พิมพ ์โดยสภาวะเง่ือนไขการเกิดนั้นมาจากการตดัเฉือนระหวา่งรูเขา้และช้ินงานท า
ใหเ้กิดเศษส่ิงแปลกปลอมท่ีบริเวณปลายทางเขา้และไปติดท่ีผิวของแม่พิมพพ์ลาสติกเม่ือท าการฉีดพลาสติก
ในคร้ังต่อไป น ้ าพลาสติกจึงไหลไปสัมผสักบัส่ิงแปลกปลอมท่ีบริเวณผิวหนา้แม่พิมพท์  าให้เกิดของเสียท่ีมี
ลกัษณะท่ีเป็นรอยประกายเงิน 
 

 

 

ภาพที ่6 ลกัษณะของเศษส่ิงแปลกปลอมท่ีติดอยูบ่ริเวณผวิของแม่พิมพ ์

 

 สาเหตุของการเกิดเศษนั้นมาจากส่วนการท างานหลกัของแม่พิมพแ์ละการออกแบบโครงสร้าง

ท าให้บริเวณสัมผสักนับริเวณรูเขา้ (Gate) ท าให้ช้ินส่วนของการเสียรูปลกัษณะดงัภาพท่ี 7  เม่ือช้ินส่วนของ

รูเขา้เกิดการเสีย ท าให้ส่งผลต่อการตดัเฉือนระหวา่งปลายรูเขา้และช้ินงาน ท าให้เกิดเศษจากการตดัเฉือนท่ี

บริเวณปลายรูเขา้ท่ีมีขนาดใหญ่ และติดบริเวณผวิหนา้ของแม่พิมพ ์
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ภาพที ่7 ลกัษณะการสัมผสักนัของช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละช้ินส่วนท่ีสึกหรอ 

 
 อีกหน่ึงสาเหตุของการเกิดเศษจากการตดัเฉือนนั้นFeed system ระบบป้อนน ้ าพลาสติก ไดแ้ก่ 

ทางวิ่ง (Runner) และ รูเขา้ (Gate) จากการตรวจสอบขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางของช้ินส่วนบริเวณรูเขา้นั้น 

พบวา่มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางการจากออกแบบท่ีใหญ่กวา่ขนาดท่ีไดจ้ากค านวน ท าให้เกิดเศษจากการตดั

เฉือนท่ีบริเวณปลายรูเขา้ท่ีมีขนาดใหญ่ และติดบริเวณผวิหนา้ของแม่พิมพ ์โดยไดมี้การก าหนดขนาดทางเขา้

ตามแบบเดิมไวท่ี้ แนวแกว X = 0.87 mmและท่ีแนวแกน Y = 0.98 mm ดงัภาพท่ี 8 

 

 
 

ภาพที ่8  ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของ Insert Gate ท่ีใชก้  าหนดลกัษณะของรูเขา้ (Gate) ตามแบบเดิม 

 การค านวณขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของรูเขา้ (Gate) โดยอา้งอิงสูตรการค านวณจากภาพท่ี 4.18 
 d = ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของรูเขา้ (Gate) 
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 T = ความหนาทัว่ไปของช้ินงาน (General Thickness) 
 d = T/2 
 T = 1.30 mm 
 d = 1.30 / 2 
 d = 0.65 mm 
 สรุปการตรวจสอบขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของรูเขา้ (Gate) ตามการค านวนควรมีขนาดเส้นผา่น
ศูนยก์ลางของรูเขา้ (Gate) เท่ากบั 0.65 mm ซ่ึงมีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของรูเขา้ (Gate) ท่ีเล็กกวา่ขนาดท่ี
ก าหนดไวต้ามแบบเดิม 
 

 

 

ภาพที ่9  การค านวณหาขนาดทางของทางเขา้ (d) 

 

 การแก้ไขปรับปรุงโดยท าการสั่งช้ินส่วนใหม่โดยมีลกัษณะของ Insert Gate ใหม่ ดงัภาพท่ี 9 

โดยอา้งอิงตามแบบใหม่ท่ีไดท้  าการแกไ้ขและประกอบเขา้กบัแม่พิมพฉี์ดโดยฝ่ายซ่อมบ ารุงแม่พิมพด์งัภาพ

ท่ี 10 
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ภาพที ่10  Insert Gate ท่ีใชก้  าหนดลกัษณะของรูเขา้ (Gate) ช้ินใหม่  

 

7. ผลการศึกษา 
 จากตารางท่ี 3 แสดงใหเ้ห็นถึงปริมาณของเสียท่ีลดลงไดอ้ยา่งชดัเจน โดยมีอตัราส่วนของเสียอยู่
ท่ี 4.77% - 5.07% สามารถแสดงใหเ้ห็นถึงผลลพัธ์จากการแกไ้ขในส่วนของแม่พิมพแ์ละสามารถลดปริมาณ
ของเสียลงไดม้ากกวา่ 50% ตามท่ีก าหนดเป้าหมายไว ้
 
ตารางที ่3  ปริมาณของเสียเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2564 จนถึงเดือนเมษายน 2565 
 

เดือนทีผ่ลติ 
จ านวนการผลติ
ทั้งหมด (ช้ิน) 

จ านวนของเสียทีพ่บ 
(ช้ิน) 

อตัราส่วนของเสีย (%) 

ธนัวาคม 2564 48,620 2,318 4.77% 
มกราคม 2565 

ไม่มีออร์เดอร์จากลูกคา้ เน่ืองจากผลกระทบจาก Covid-19 
กุมภาพนัธ์ 2565 
มีนาคม 2565 38,874 1,881 4.84% 
เมษายน 2565 112,076 5,678 5.07% 

 
 จากภาพท่ี 11 และ ภาพท่ี 12 แสดงการเปรียบเทียบผลลพัธ์ของการด าเนินงาน ซ่ึงแสดงให้เห็น
วา่ตน้ทุนของเสียในกระบวนการผลิตลดลง โดยค่าเฉล่ียอตัราของเสียก่อนปรับปรุงช่วงเดือนมิถุนายน 2564 
ถึง เดือน กนัยายน 2564 อยูท่ี่ 33.80%/เดือน หลงัจากท าการปรับปรุงค่าเฉล่ียอตัราของเสียช่วงเดือนธนัวาคม 
2564 ถึง เดือนเมษายน 2565 อยูท่ี่ 4.89% โดยอตัราของเสียเฉล่ียต่อเดือนลดลง 85.53% และค่าเฉล่ียตน้ทุน
ของเสียก่อนท าการปรับปรุงช่วงเดือนมิถุนายน 2564 ถึง เดือน กนัยายน 2564 อยู่ท่ี 93,862 บาทต่อเดือน 
หลงัจากท าการปรับปรุงค่าเฉล่ียของตน้ทุนช่วงเดือนธันวาคม 2564 ถึง เดือนเมษายน 2565 เหลือ 14,157 

NEW 
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บาทต่อเดือน ซ่ึงลดลงประมาณ 84.91% โดยมูลค่าของช้ินงานอยู่ท่ี 4.3 บาทต่อช้ิน ในการด าเนินการ
ปรับปรุงแกไ้ขในคร้ังน้ี สามารถลดปริมาณของเสียและตน้ทุนไดม้ากกวา่ 50% ตามท่ีไดก้ าหนดเป้าหมายไว ้ 
 

 

 

ภาพที ่ 11  เปรียบเทียบขอ้มูลของอตัราของเสียในการผลิตระหวา่งก่อนท าการแกไ้ขและหลงัท าการแกไ้ข 
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ภาพที ่12  เปรียบเทียบขอ้มูลตน้ทุนของเสียในการผลิตระหวา่งก่อนท าการแกไ้ขและหลงัท าการแกไ้ข 
 

8. สรุปผลการวจิัย 
  จากการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาโดยการใชเ้คร่ืองมือทางการวเิคราะห์คือ P-M Analysis 
และแผนภูมิก้างปลามาท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสีย ให้เห็นว่าต้นทุนของเสียใน
กระบวนการผลิตลดลง โดยค่าเฉล่ียอตัราของเสียก่อนปรับปรุงช่วงเดือนมิถุนายน 2564 ถึง เดือน กนัยายน 
2564 อยู่ท่ี 33.80%/เดือน หลงัจากท าการปรับปรุงค่าเฉล่ียอตัราของเสียช่วงเดือนธันวาคม 2564 ถึง เดือน
เมษายน 2565 อยูท่ี่ 4.89% โดยอตัราของเสียเฉล่ียต่อเดือนลดลง 85.53% และค่าเฉล่ียตน้ทุนของเสียก่อนท า
การปรับปรุงช่วงเดือนมิถุนายน 2564 ถึง เดือน กนัยายน 2564 อยู่ท่ี 93,862 บาทต่อเดือน หลงัจากท าการ
ปรับปรุงค่าเฉล่ียของตน้ทุนช่วงเดือนธนัวาคม 2564 ถึง เดือนเมษายน 2565 เหลือ 14,157 บาทต่อเดือน ซ่ึง
ลดลงประมาณ 84.91% ซ่ึงจากปริมาณของเสียท่ีลดลงไดต้ามค่าเป้าหมายท่ีไดถู้กก าหนดไวท่ี้ 50% แต่ยงัคง
พบของเสียในกระบวนการผลิตอยู่ โดยสาเหตุท่ียงัคงมีของเสียท่ีอยู่ในกระบวนการผลิตนั้นมากจาก
โครงสร้างของแม่พิมพ์ท่ีได้ถูกออกแบบไวใ้ห้เป็นรูเขา้แบบเขา้ใตช้ิ้นงานและจากข้อสังเกตหลงัท าการ
ปรับปรุงแนวโนม้ของเสียค่อยๆสูงข้ึน อาจมีผลมาจากการสึกหรอของช้ินส่วนแม่พิมพจ์ากการใชง้าน 
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