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วรนุช บุญกลิน : การประยุกต์ใชเ้ครืองมอืคุณภาพ QC 7 Tools เพือลดของเสยีใน
กระบวนการฉีดเขา้แม่พมิพ์ กรณีศกึษาโรงงานผลติแปรงสฟีนั.  อาจารยท์ีปรกึษา : 
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สารนิพนธฉ์บบันี> มวีตัถุประสงคเ์พือประยุกต์ใชเ้ครืองมอืคุณภาพ QC 7 Tools เพือ

ลดของเสยีในกระบวนการฉีดพลาสตกิ กรณีศกึษา โรงงานผลติแปรงสฟีนั โดยทําการศกึษา
เริมต้นจากการกําหนดเป้าหมายโดยให้เปอร์เซ็นต์ของเสยีลดลงร้อยละ 40 จากสภาพก่อน
ปรบัปรงุ 

จากสภาพปจัจุบนัปญัหาทีเกดิขึ>นในกระบวนการฉีดพลาสติก ซึงมรี้อยละของของ
เสยีเฉลียอยูท่ีรอ้ยละ 1.62 จงึไดท้าํการศกึษาของสาเหตุของของเสยีนั >นๆ สามารถแบ่งประเภท
ของของเสียได้ 5 สาเหตุหลกั คือ ยางไม่เต็ม จุดยางดํา แต่งเป็นรอย รอยหนีบใหญ่ และ
ฟองอากาศ จงึทําการวเิคราะห์ถงึแนวทางแก้ไขปรบัปรุง เพือเพิมประสทิธภิาพการผลติให้ดี
ยิงขึ>น โดยทําการเลอืก 2 สาเหตุหลกัทีทําให้เกดิปญัหาของเสยีโดยแผนผงัพาเรโต พบว่า   
รอ้ยละ 78.6 ของของเสยีเกดิจาก ยางไมเ่ตม็ และจดุยางดาํ  

จากการศึกษา พบว่า ประเด็นปญัหาดงักล่าว เมือทําการวเิคราะห์ผ่านเครืองมอื
คุณภาพ QC 7 Tools โดยอาศยักลุ่มตวัอย่างจาก 4 เครืองฉีด เป็นตวัแทนในการศกึษา
กระบวนการดงักล่าว โดยมกีารนําเสนอแผนการปรบัปรุงใหม่สําหรบัแต่ละสาเหตุของปญัหา 
คอื ปญัหายางไม่เต็ม ได้ทําการแก้ไขพารามเิตอร์ความดนั ความเร็วและอุณหภูม ิสําหรบั
ปญัหาจุดยางดํา คอื เรืองของความสะอาด พบว่า สามารถลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการ
ดงักล่าวหลงัการปรบัปรงุลดลงจากรอ้ยละ 1.62 มาอยูท่ีรอ้ยละ 0.51 ซึงถอืว่าสามารถทําใหข้อง
เสยีลดลงได้ถึงร้อยละ 68.52 ซึงถือว่า บรรลุเป้าหมายทีตั >งไว้ทีร้อยละ 40 จากการศึกษา
ดงักล่าวจึงได้มีการขยายผลสู่การปฏิบัติเป็นมาตรฐานของกระบวนการผลิตในเครืองฉีด
พลาสตกิทีเหลอือกีต่อไป 
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This independent study aims to apply QC 7 quality tools for defect reduction 

in the injection molding process in the toothbrush factory as a case study.  The study 

began by setting goals which was 40% reduction from the current defect rate.  

According to the current condition, the problems occurred in the injection 

molding process had the average defect of 1.62%.  The study of defect cause analysis 

was performed.  The defect types can be divided into 5 main causes : short shot, black 

dot, scratch, mold clamping mark and air tap.  Pareto chart was used to analyze the 

defect causes of top two problems in order to find the problem solution.  It is found that 

top two problems contribute to 78.6% of total defect. 

In the study, four injection machines were selected as the test lines.  Using 

QC 7 tools, it can be found that the main cause of short shot is the process parameter 

setting, which is pressure, speed and temperature whereas the main cause of black dot 

is cleanliness.  After problem solving, the defect rate was reduced from 1.62% to 

0.51%. That equals to 68.52% reduction.  It shows that the result is achieved better 

than the target which was set at 40% reduction.  The improvement activities were 

standardized as practices in the factory in order to continue improving in the remaining 

injection machine. 

Graduate School Student’s Signature  

Field of Study Executive Enterprise Management

   

Advisor’s Signature  

 Academic Year 2012 



ฉ 

 

 

 



ฉ 
 

 

กิตติกรรมประกาศ 

 
สารนิพนธฉ์บบันี� ไดจ้ดัทําขึ�นเพื�อเป็นการประยุกต์ใชเ้ครื�องมอืคุณภาพ QC 7 Tools 

ในการแกไ้ขปญัหาของเสยี กรณศีกึษา โรงงานผลติแปรงสฟีนั โดยสารนิพนธฉ์บบันี�ไดร้บัความ
อนุเคราะหจ์าก ดร. ปาลรีฐั เลขะวฒันะ เป็นอาจารยท์ี�ปรกึษา   

ขอขอบพระคุณคณาจารย์หลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาวิชา     
การจดัการรฐัวสิาหกจิสําหรบัผูบ้รหิาร สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี�ปุ่น ที�ประสทิธิ Bประสาทความรู้
ใหแ้ก่ผูศ้กึษาอยา่งมหีลกัการ ทาํใหผู้ศ้กึษามหีลกัในการคดิวเิคราะหท์ี�ดขี ึ�น  

ขอขอบพระคุณผูบ้รหิารและเจา้หน้าที�บรษิทักรณีศกึษาที�อนุญาตและเอื�อเฟื�อขอ้มลูที�
ทางผู้ศกึษาได้รอ้งขอและอนุญาตให้นําขอ้มูลในการศกึษาบางส่วนออกมาเผยแผ่ได้ ขอบคุณ
การทํางานร่วมกนั การแสดงความคดิเหน็ และการเหน็พอ้งในการศกึษาปญัหาดงักล่าว ซึ�งทํา
ใหก้ารทาํสารนิพนธใ์นครั �งนี�มปีระสทิธภิาพ 

ขอขอบพระคุณ ตําราทุกเล่ม สื�ออเิลก็ทรอนิกสอ์อนไลน์ที�ทาํใหผู้ศ้กึษาหาขอ้มลูต่างๆ
ไดง้า่ยขึ�น และไดเ้รยีนรูส้ ิ�งต่างๆ ไดใ้นระยะเวลาอนัสั �น 

สุดทา้ยนี� ขอกราบขอบพระคุณคุณพ่อ คุณแม่ ที�เป็นกําลงัปจัจยัและกําลงัใจ ขอบคุณ
คนในครอบครวัที�เขา้ใจในการเรยีนที�ต้องทุ่มเทอย่างเตม็ความสามารถ ขอบคุณเพื�อนๆ ทุกคน
ที�คอยเป็นกําลงัใจ ขอบคุณความรูส้กึของมติรภาพที�จะมอียูต่ลอดไป   

 
วรนุช บุญกลิ�น 



 ช 

สารบญั 

  หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย....................................................................................................... ง 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ.................................................................................................. จ 
กติตกิรรมประกาศ........................................................................................................ ฉ 
สารบญั......................................................................................................................... ช 
สารบญัตาราง............................................................................................................... ฌ 
สารบญัรปู.................................................................................................................... ญ 

บทที$  
 

1 บทนํา.............................................................................................................. 1 
 ความเป็นมาและความสาํคญัของปญัหา................................................... 1 
 วตัถุประสงคข์องการศกึษา...................................................................... 2 
 กรอบแนวคดิและขอบเขตของการศกึษา.................................................. 2 
 ตวัแปรที$ศกึษา........................................................................................ 2 
 ขั 2นตอนการศกึษาและการดําเนินงาน....................................................... 3 
 แผนการดาํเนินการ................................................................................. 3 
 ประโยชน์ที$คาดว่าจะไดร้บั....................................................................... 3 
 นิยามศพัท.์............................................................................................. 3 
   
2 ทฤษฎ ีและผลงานวจิยัที$เกี$ยวขอ้ง.................................................................... 5 
 แนวคดิทฤษฎทีี$เกี$ยวขอ้งกบัการควบคุมคุณภาพ..................................... 5 
 แนวคดิทฤษฎทีี$เกี$ยวขอ้งกบัเครื$องมอืคุณภาพ......................................... 8 
 ความรูท้ ั $วไปเกี$ยวกบัการฉีดพลาสตกิ...................................................... 16 
 แมพ่มิพ ์(Mold)....................................................................................... 26 
 พลาสตกิที$ใชใ้นกระบวนการผลติแปรงสฟีนั............................................. 32 
 งานวจิยัที$เกี$ยวขอ้ง................................................................................. 35 
   
3 วธิดีาํเนินการศกึษา......................................................................................... 37 
 ศกึษาสภาพปจัจบุนัและขั 2นตอนการทาํงานกระบวนการฉีดพลาสตกิ......... 37 
 กําหนดประชากรและกลุ่มตวัอยา่งที$ใชใ้นการดาํเนินการศกึษา.................. 43 



  

 

ซ 

 
 

บทที$ 

สารบญั (ต่อ)  
 

หน้า 
3 พจิารณาตวัแปรในการศกึษา................................................................... 43 
 พจิารณาเครื$องมอืสาํหรบับนัทกึและเกบ็ขอ้มลูในการศกึษา...................... 44 
 การเกบ็รวบรวมขอ้มลู............................................................................. 44 
 การวเิคราะหแ์นวทางแกไ้ขและวดัผล....................................................... 44 
 การจดัทาํมาตรฐาน................................................................................. 45 
  
4 การวเิคราะหแ์ละผลการศกึษา.......................................................................... 46 
 ศึกษาข้อมูลสภาพปจัจุบนัและวเิคราะห์สาเหตุรวมทั 2งวิเคราะห์หาแนว

ทางการแกไ้ขปญัหา........................................................................ 
 

46 
 การวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา............................................................ 52 
 การวเิคราะหม์าตรการการปรบัปรงุ.......................................................... 54 
 การทดลองและวเิคราะหผ์ลการทดลอง.................................................... 56 
 กําหนดเป็นมาตรฐาน.............................................................................. 71 
   
5 สรปุผลการศกึษาและขอ้เสนอแนะ................................................................... 75 
 สรปุผลการทดลอง................................................................................... 75 
 ขอ้เสนอแนะ............................................................................................ 76 
   
   

บรรณานุกรม................................................................................................................ 77 
  
ภาคผนวก.................................................................................................................... 80 

 ภาคผนวก ก. แบบฟอรม์มาตรฐานการตรวจเชค็เครื$องจกัร...................... 81 
 ภาคผนวก ข. แบบฟอรม์มาตรฐานการตรวจเชค็แมพ่มิพ.์......................... 83 

  
ประวตัผิูเ้ขยีนสารนิพนธ.์............................................................................................... 85 
 



ฌ 

 

 

สารบญัตาราง 

 
ตาราง  หน้า 

1 แผนการดาํเนินการ........................................................................................... 2 
2 ขั �นตอนการแกป้ญัหา 8 ขั �นตอน........................................................................ 7 
3 ประเภทของกราฟ ซึ#งอธบิายถงึลกัษณะเฉพาะของแต่ละประเภท....................... 11 
4 แบบฟอรม์บนัทกึขอ้มลูการควบคุมของเสยี (Check Sheet)............................... 44 
5 สภาพปจัจบุนัของปรมิาณของเสยีที#เกดิขึ�น........................................................ 46 
6 สภาพปญัหาที#สถติกิารเกดิ (%)........................................................................ 47 
7 มาตรการการปรบัปรงุใหม.่............................................................................... 54 
8 การปรบัเปลี#ยนพารามเิตอรเ์ครื#อง K 16 แมพ่มิพ ์C-1....................................... 59 
9 การปรบัเปลี#ยนพารามเิตอรเ์ครื#อง K 18 แมพ่มิพ ์C-2....................................... 61 
10 การปรบัเปลี#ยนพารามเิตอรเ์ครื#อง K 21 แมพ่มิพ ์C-3....................................... 64 
11 การปรบัเปลี#ยนพารามเิตอรเ์ครื#อง K 22 แมพ่มิพ ์C-4....................................... 67 
12 ขอ้มลูของเสยีหลงัการปรบัปรงุ.......................................................................... 68 
13 สภาพของจาํนวนของเสยีหลงัการปรบัปรงุ........................................................ 68 
14 รอ้ยละของการลดลงของจาํนวนของเสยีของแต่ละสาเหตุ................................... 71 
15 รอ้ยละของการลดลงของจาํนวนของเสยีของแต่ละสาเหตุ................................... 75 

 



ญ 
 

 

สารบญัรปู 

 

รปู  หน้า 
1 ตวัแปรอสิระและตวัแปรตามที�ทาํการศกึษา......................................................... 2 
2 ตวัอยา่งใบตรวจสอบสาํหรบัความถี�ของการเกดิปญัหา........................................ 9 
3 ตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต...................................................................................... 10 
4 แผนผงัแสดงเหตุและผล..................................................................................... 12 
5 ผงัแสดงการกระจาย........................................................................................... 14 
6 แผนภูมคิวบคุม.................................................................................................. 15 
7 ฮสิโตแกรม........................................................................................................ 16 
8 เครื�องฉีดแนวนอน (Horizontal Injection Machine)............................................ 17 
9 เครื�องฉีดแนวตั Kง (Vertical Injection Machine).................................................... 17 
10 ส่วนประกอบของหน่วยการฉีด............................................................................ 18 
11 คอป้อน (Hopper Throat)................................................................................... 19 
12 ตําแหน่ง Barrel, Band Heater และ Thermo Couple......................................... 20 
13 การแบ่งโซนของสกร.ู......................................................................................... 21 
14 หวัฉีด................................................................................................................ 22 
15 หวัฉีดแบบเปิด................................................................................................... 23 
16 ระบบควบคุมการเปิด-ปิดรฉูีด............................................................................. 23 
17 ระบบของ Clamp Unit....................................................................................... 24 
18 รายละเอยีดของ Clamping Unit......................................................................... 25 
19 Control Unit...................................................................................................... 26 
20 แมพ่มิพฉ์ีดพลาสตกิ........................................................................................... 27 
21 ขั Kนตอนการสรา้งแมพ่มิพ.์................................................................................... 30 
22 ลกัษณะโครงสรา้งโมเลกุลแบบตาข่าย (Net Molecule)........................................ 33 
23 ลกัษณะโครงสรา้งโมเลกุลแบบลกูโซ่  (Chains Molecule)................................... 33 
24 กระบวนการเตรยีมวตัถุดบิ................................................................................. 38 
25 กระบวนการเตรยีมแมพ่มิพ ์ตดิตั Kงแมพ่มิพ ์และการปรบัตั Kงค่าพารามเิตอร.์.......... 39 
26 กระบวนการขึKนรปูชิKนงาน................................................................................... 40 
27 กระบวนการตดัแต่งชิKนงาน................................................................................. 41 
28 กระบวนการตรวจสอบชิKนงาน............................................................................. 42 
29 กระบวนการบรรจหุบีห่อ..................................................................................... 42 



ฎ 
 

 

สารบญัรปู 

 

รปู  หน้า 
30 เครื�องจกัรที�ใชใ้นการศกึษา................................................................................. 45 
31 แนวโน้มของเสยีที�เกดิขึKนในกระบวนการผลติ (4 เดอืนยอ้นหลงั)......................... 46 
32 แผนผงัพาเรโตแสดงปญัหาของของเสยีที�เกดิขึKน................................................. 47 
33 ลกัษณะปญัหายางไมเ่ตม็................................................................................... 48 
34 ลกัษณะจดุยางดาํและมาตรฐานการเปรยีบเทยีบขนาดจุดยางดํา.......................... 49 
35 ลกัษณะการแต่งเป็นรอย..................................................................................... 49 
36 ลกัษณะการเกดิรอยหนีบใหญ่............................................................................. 50 
37 ลกัษณะของเสยีฟองอากาศ................................................................................ 50 
38 ของเสยีในลกัษณะอื�นๆ...................................................................................... 51 
39 แผนผงัเหตุและผลแสดงถงึสาเหตุของยางไมเ่ตม็................................................. 52 
40 แผนผงัเหตุและผลแสดงถงึสาเหตุของจดุยางดํา.................................................. 53 
41 การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง K 16 แม่พมิพ ์ 

C-1............................................................................................................. 
 

57 
42 การทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง K 16 แม่พมิพ ์

C-1............................................................................................................. 
 

58 
43 การทดลองความสมัพนัธข์องอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยี เครื�อง K 16 แม่พมิพ ์ 

C-1............................................................................................................. 
 

59 
44 การทดลองความสมัพนัธ์ของความดนัต่อปรมิาณของเสยี เครื�องจกัร K 18 

แมพ่มิพ ์C-2................................................................................................ 
 

60 
45 การทดลองความสมัพนัธ์ของความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี เครื�องจกัร K 18 

แมพ่มิพ ์C-2................................................................................................ 
 

61 
46 การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง K 21 แม่พมิพ ์ 

C-3............................................................................................................. 
 

62 
47 การทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง K 21 แม่พมิพ ์

C-3............................................................................................................. 
 

63 
48 การทดลองความสมัพนัธข์องอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยี เครื�อง K 21 แม่พมิพ ์

C-3............................................................................................................. 
 

64 
49 การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง K 22 แม่พมิพ ์

C-4............................................................................................................. 
 

65 



ฏ 
 

 

สารบญัรปู 

 

รปู  หน้า 
50 การทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง K 22 แม่พมิพ ์

C-4............................................................................................................. 
 

66 
51 การทดลองความสมัพนัธข์องอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยี เครื�อง K 22 แม่พมิพ ์

C-4............................................................................................................. 
 

67 
52 พาเรโตแสดงปญัหาของเสยีหลงัการปรบัปรงุ...................................................... 69 
53 การเปรยีบเทยีบรอ้ยละของของเสยีต่อจาํนวนผลติก่อนและหลงัปรบัปรงุ.............. 70 
54 การตั Kงศูนย ์Locating Ring Mold ในเบา้เครื�องฉีด............................................... 72 
55 การตั Kงศูนยห์วัฉีดใหต้รงกบั Sprue Runner Gate ของ Mold............................... 73 
56 บรเิวณที�ทาํการลอ็ค Mold โดย Clamp Lock...................................................... 73 

 



บทที� 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

ในปจัจุบนัตลาดอุตสาหกรรมส่วนใหญ่มกีารแข่งขนัการอย่างรุนแรง ทําให้สถาน
ประกอบการแต่ละแห่งต้องพยายามที!จะหากลยุทธต่์างๆ มาจดัการบรหิารเพื!อใหต้นเองอยู่รอด 
โดยต้องตอบโจทยข์องลูกค้าทั +งในด้านราคาคุณภาพและการส่งมอบทนัเวลาให้ ผู้ประกอบการ
ตอ้งใหค้วามตระหนกัถงึกระบวนการบรหิารงานผลติของอุตสาหกรรมของตนเองว่ามจีุดอ่อนใน
ส่วนไหนบา้งและตอ้งจดัการกบัจดุอ่อนนั +นอยา่งไร  

 สําหรบัธุรกจิเกี!ยวขอ้งกบัพลาสตกิถอืเป็นธุรกจิที!มกีารเตบิโตตลอดเวลา เนื!องจาก
เป็นพลาสติกสามารถผลิตเป็นสนิค้าต่างๆ อย่างมากมาย ไม่ว่าจะเป็นบรรจุภณัฑ์พลาสติก 
เครื!องใชส้าํนกังาน อุปกรณ์ต่างที!ใชใ้นชวีติประจาํวนัและอื!นๆ  โดยตน้ทุนวตัถุดบิหลกัของธุรกจิ
พลาสตกิ นั !นคอื เมด็พลาสตกิที!ผลติมาจากปิโตรเคม ีราคาเมด็พลาสตกิจงึมกีารแปรผนัตาม
ราคานํ+ามนัของโลกที!มรีาคาค่อนข้างสูงอย่างต่อเนื!อง ซึ!งเป็นสิ!งที!ผู้ประกอบการไม่สามารถ
ควบคุมได ้

ดว้ยเหตุที!ราคาของเมด็พลาสตกิเป็นสิ!งที!ผูป้ระกอบการควบคุมไม่ได ้ผู้ประกอบการ
จงึต้องให้ความสนใจในการเพิ!มประสทิธภิาพและศักยภาพในการผลติให้มากขึ+น เพื!อทําให้
ตน้ทุนในการผลติลดลง ทําใหส้นิคา้เป็นสนิคา้ที!มคีุณภาพตรงตามความต้องการของลูกคา้ และ
สามารถที!จะส่งมอบสนิคา้ได้ตรงตามเวลา ลดการเสยีค่าปรบัจากการส่งมอบที!ลา้ชา้ เพื!อสรา้ง
ความพงึพอใจให้กบัลูกค้ามากยิ!งขึ+น ทําใหส้ามารถที!จะรกัษาฐานลูกคา้เดมิไว้ได้ และได้มาซึ!ง
ผลกําไรที!มากขึ+นในการดาํเนินธุรกจิ  

สําหรบัแนวทางอย่างหนึ!งในการเพิ!มประสทิธภิาพการผลติที!มคีวามสําคญั ได้แก่  
การแก้ปญัหาของเสียที!เกิดในกระบวนการผลิตซึ!งเป็นสาเหตุของต้นทุนการผลิตที!สูงขึ+น      
โดยปญัหาดงักล่าวเมื!อนํากระบวนการจดัการด้านอุตสาหกรรมมาใช้วเิคราะห์ หาสาเหตุและ
กําหนดแนวทางแกไ้ขอยา่งเหมาะสมแลว้กจ็ะสามารถช่วยแกไ้ขปญัหาลงได ้

ในส่วนของอุตสาหกรรมแปรงสฟีนั ซึ!งใชเ้มด็พลาสตกิเป็นวตัถุดบิสําคญัในการผลติ 
โดยเป็นลกัษณะของการฉีดพลาสตกิเขา้แม่พมิพ์ (Mold) เพื!อให้ไดม้าซึ!งแปรงสฟีนัตามแบบ
แม่พมิพ์นั +นๆ โดยลกัษณะการฉีดพลาสตกิดงักล่าวมปีจัจยัการผลติหลายปจัจยัที!ต้องควบคุม
เพื!อทําให้คุณภาพของแปรงสีฟนัออกมาตามต้องการและคุณภาพคงที! ไม่เกิดเป็นของเสีย     
ซึ!งการเกดิของเสยีจะส่งผลลบต่อตน้ทุนการดาํเนินงานทางธุรกจิ 

ดงันั +น ผูศ้กึษาจงึวางแผนใชเ้ครื!องมอืคุณภาพ QC 7 Tools มาเป็นเครื!องมอืในการ
วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาของเสยีในการกระบวนการฉีดดา้มแปรงสฟีนั เพื!อทําการปรบัปรุง 
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แก้ไขปญัหาของเสียที!เกิดขึ+นอย่างเป็นระบบ และเพิ!มความสามารถในการส่งมอบสนิค้าที!มี
คุณภาพอยา่งทนัเวลา  
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

1. เพื!อศกึษาสภาพปจัจบุนัและทาํการวเิคราะหห์าสาเหตุที!ก่อใหเ้กดิปญัหาของเสยีที!
เกดิขึ+นในกระบวนการฉีดเขา้แมพ่มิพ ์(Injection Molding) 

2. เพื!อลดปริมาณของเสียที!เกิดขึ+นในกระบวนการฉีดเข้าแม่พิมพ์ (Injection 
Molding) โดยการประยุกต์ใชเ้ครื!องมอืคุณภาพ QC 7 Tools โดยมเีป้าหมาย ไดแ้ก่ ปรมิาณ
ของเสยีลดลงรอ้ยละ 40 จากยอดของเสยีก่อนการปรบัปรงุ 

 
กรอบแนวคิดและขอบเขตของการศึกษา 

แนวคิดในการศึกษาในครั +งนี+ เพื!อศึกษาสภาพปจัจุบนัของการเกิดของเสียใน
กระบวนการฉีดเขา้แม่พมิพ ์(Injection Molding) กรณีศกึษา โรงงานผลติแปรงสฟีนั จากนั +นทํา
การค้นหาสาเหตุและแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการฉีดเข้าแม่พิมพ์ (Injection 
Molding) โดยใชเ้ครื!องมอืคุณภาพ (QC 7 Tools) เป็นเครื!องมอืในการศกึษาครั +งนี+ 

 
ตวัแปรที�ศึกษา 

ตวัแปรที!ใชใ้นการศกึษาในครั +งนี+ แบ่งออกเป็น 2 ส่วน กล่าวคอื ตวัแปรอสิระ และ  
ตวัแปรตาม 

 

 
 

รปูที! 1 ตวัแปรอสิระและตวัแปรตามที!ทําการศกึษา 

ตวัแปรอิสระ 

บุคลากร 

วธิกีารทาํงาน 

วตัถุดบิ 

มาตรฐานการทาํงานของ
เครื!องจกัร 

สภาพแวดลอ้ม 

ตวัแปรตาม 

ปรมิาณของเสยีที!ลดลง 
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ขั %นตอนการศึกษาและการดาํเนินงาน 
การดําเนินการศกึษาเพื!อลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการฉีดพลาสตกิ (Injection 

Molding) ประเภทดา้มแปรงสฟีนั มขี ั +นตอนการศกึษาและดาํเนินการ ดงันี+ 
1. ยื!นหวัขอ้สารนิพนธ ์
2. ศกึษาหลกัการพื+นฐานและงานวจิยัที!เกี!ยวขอ้ง 
3. ดาํเนินการศกึษาสาเหตุและแนวทางแกไ้ข 
4. สรปุผลการศกึษา 
5. จดัทํารปูเล่มสารนิพนธ ์

 
แผนการดาํเนินการ 

การศกึษาในครั +งนี+ มกีารกําหนดช่วงเวลาในการทํางาน โดยเริ!มดําเนินการตั +งแต่
เดอืนกุมภาพนัธ ์2555 และเสรจ็สิ+นในเดอืนเมษายน 2556 

 
ตารางที! 1 แผนการดาํเนินการ 

 
 
ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 

1. สามารถนําหลกัการเครื!องมอืคุณภาพ QC 7 Tools มาประยกุตใ์ชใ้นการวเิคราะห์
คน้หาสาเหตุของการเกดิของเสยีในกระบวนการฉีดเขา้แมพ่มิพ ์(Injection Molding) ได ้

2. สามารถคน้หาแนวทางในการแกไ้ขของแต่ละสาเหตุของปญัหาที!เกดิขึ+นได ้
3. สามารถลดปรมิาณของเสยีที!เกดิขึ+นในกระบวนการฉีดเขา้แม่พมิพ ์(Injection 

Molding) 
 
นิยามศพัท ์

1. QC 7 Tools คอื เครื!องมอืที!ช่วยในงานควบคุมคุณภาพ หรอืช่วยในการปรบัปรุง
และพฒันาระบบงานควบคุมคุณภาพ เป็นเทคนิคที!ช่วยวเิคราะห์สาเหตุและรากของปญัหา 
รวมถงึการจดัลาํดบัความสาํคญัของปญัหา ประกอบดว้ย ใบตรวจสอบ (Check Sheet) แผนภูมิ
ควบคุม (Control Chart) กราฟ (Graph) แผนผงัพาเรโต (Pareto Chart) แผนภูมเิหตุและผล 

No. รายละเอยีด

1 ยื!นหวัขอ้สารนิพนธ์

2
ศกึษาหลกัการพื+นฐานและงานวจิยั
ที!เกี!ยวขอ้ง

3
ดาํเนินการศกึษาสาเหตุและ
แนวทางแกไ้ข

4 สรุปผลการศกึษา

5  จดัทํารปูเล่มสารนิพนธ์

กุมภาพนัธ์ มนีาคม เมษายน พฤษภาคม มถุินายน กรกฎาคม กุมภาพนัธ์ มนีาคมธนัวาคม มกราคม เมษายนสงิหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจกิายน
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(Cause and Effect Diagram) ฮสีโตแกรม (Histogram) และแผนภาพการกระจาย (Scatter 
Diagram) 

2. กระบวนการฉีดเข้าแม่พิมพ ์(Injection Molding) เป็นวธิกีารขึ+นรูปผลติภณัฑ์
โดยการฉีดพลาสตกิที!กําลงัหลอมเหลวเขา้สู่แมพ่มิพด์ว้ยความดนัสงู  

3. Mold หมายถงึ แม่พมิพท์ี!ใช้ในกระบวนการฉีดพลาสตกิจะมรีูปร่างลกัษณะตาม
ผลติภณัฑท์ี!ตอ้งการ  

4. มาตรฐานคุณภาพ หมายถึง คุณสมบตัิของผลติภณัฑ์ที!ตอบสนองและเป็นไป
ตามขอ้ตกลงรว่มเพื!อความพงึพอใจของลกูคา้ 

5. Defect คอื ของเสยีที!ไมไ่ดต้ามมาตรฐานที!กําหนดไว ้
6. ยางไม่เต็ม คือ ลักษณะของการฉีดชิ+นงานพลาสติกที!เนื+อพลาสติกไหลเข้า

แม่พมิพ์ยงัไม่สมบูรณ์ แล้วเกดิการเซตตวัของพลาสตกิภายในแม่พมิพ์เสยีก่อน ทําให้ชิ+นงาน
พลาสตกิออกมาไมเ่ตม็ตามลกัษณะของแมพ่มิพ ์

7. จุดยางดํา คือ ของเสียประเภทหนึ!ง มีลักษณะเป็นจุดสีดํา ซึ!งปนอยู่ในเนื+อ
พลาสตกิ ซึ!งมขีนาดแตกต่างกนัไป สาํหรบัจดุยางดาํที!ถอืเป็นของเสยีจะถูกกําหนดขนาดไวต้าม
มาตรฐานคุณภาพ 

8. แต่งเป็นรอย คอื ลกัษณะการตกแต่งชิ+นงานของพนักงาน แลว้เกดิลกัษณะการ
แต่งชิ+นงานที!ไมเ่ป็นตามรปูแบบที!ตอ้งการ  

9. รอยหนีบใหญ่ คอื ลกัษณะการวางชิ+นงานลงบนแม่พมิพ ์(Mold) เพื!อทําการฉีด
เนื+อพลาสตกิหุม้อกีครั +ง แลว้เกดิรอยหนีบของชิ+นงานขึ+น ซึ!งแบ่งออกเป็น 2 สาเหตุ คอื ชิ+นงานมี
ขนาดใหญ่เกนิมาตรฐาน และลกัษณะการวางชิ+นงานของพนักงานไม่เหมาะสม ทําให้เกดิรอย
หนีบของแมพ่มิพ ์(Mold) เกดิขึ+นกบัชิ+นงาน 

10. ฟองอากาศ ลกัษณะของชิ+นงานที!มคีวามพุพองของผวิหน้า โดยจะมลีกัษณะ
ของอากาศ แทรกตวัอยูร่ะหว่างบนผวิหรอืใตผ้วิของชิ+นงาน 

11. ยางแลบ คือ ลักษณะของชิ+นงานที!มเีนื+อพลาสติกเป็นครบี เกินออกมาจาก
ลกัษณะของแมพ่มิพถ์อืเป็นลกัษณะที!ไมเ่หมาะสมสาํหรบัชิ+นงานที!มคีุณภาพ 

 
 
 
 



บทที� 2 
ทฤษฎี และผลงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
ในการศกึษาขั �นตอน การประยุกต์ใชเ้ครื�องมอืคุณภาพ QC 7 Tools เพื�อลดของเสยี

ในกระบวนการฉีดเขา้แม่พมิพ ์ กรณีศกึษา โรงงานผลติแปรงสฟีนั ไดท้ําการรวบรวมทฤษฎทีี�
เกี�ยวขอ้งในการศกึษาประกอบดว้ย 6 หวัขอ้หลกั กล่าวคอื 

1. แนวคดิทฤษฎทีี�เกี�ยวขอ้งกบัการควบคุมคุณภาพ 
2. แนวคดิทฤษฎทีี�เกี�ยวขอ้งกบัเครื�องมอืคุณภาพ 
3. ความรูท้ ั �วไปเกี�ยวกบัการฉีดพลาสตกิ 
4. แมพ่มิพ ์(Mold) 
5. พลาสตกิที�ใชใ้นกระบวนการผลติแปรงสฟีนั 
6. งานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 

 
แนวคิดทฤษฎีที�เกี�ยวข้องกบัการควบคมุคณุภาพ 

ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรอื Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถู้ก
ก่อตั �งขึ�นพรอ้มๆ กบัการจดัตั �งกลุ่ม Quality Control Research Group ขึ�นเพื�อคน้ควา้ให้
การศกึษาและเผยแพรค่วามรูค้วามเขา้ใจในเรื�องระบบการควบคุมคุณภาพทั �วทั �งประเทศ โดยมี
จุดหมายเพื�อลบภาพพจน์สนิคา้คุณภาพตํ�า ราคาถูก ออกจากสนิคา้ที� “Made in Japan" และ
เพิ�มพลงัการส่งออกไปพรอ้มๆ กนั  

หลงัจากนั �นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญี�ปุ่น ซึ�งกค็อื Japanese Industrial 
Standards (JIS) Marking System ไดถู้กกําหนดเป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 พรอ้มกบัการ
เชื�อเชญิ ดร. วลิเลยีม เอด็เวดิส ์เดมมิ�ง มาเปิดสมัมนาทางวชิาการใหแ้ก่ผูบ้รหิารระดบัต่างๆ 
และวศิวกรในประเทศ นบัเป็นการจดุประกายของการตระหนกัถงึการพฒันาคุณภาพ อนัตามมา
ดว้ยการก่อตั �งรางวลั Deming Prize ที�มชีื�อเสยีง เพื�อมอบใหแ้ก่โรงงานที�มคีวามก้าวหน้าในการ
พฒันาคุณภาพดเีด่นของประเทศ (ประเสรฐิ อคัรประถมพงษ์.  2548) 
  

ประโยชน์ที�ไดร้บัจากการควบคุมคุณภาพ  
 อดศิกัดิ k พงษ์พูลผลศกัดิ k (2542) กล่าวถึง ประโยชน์จากการควบคุมคุณภาพ โดย
สรปุว่า 

1. ผลติภณัฑท์ี�ผลติไดน้ั �นเป็นของเสยีน้อยลง ในระบบการควบคุมคุณภาพโรงงานไม่
ต้องการของเสยีแลว้นําไปทําลายทิ�ง ดงันั �น โรงงานจงึต้องควบคุมคุณภาพก่อนการส่งออกไป
จาํหน่าย ถงึแมว้่า การตรวจสอบคุณภาพจะต้องเสยีค่าใชจ้่ายในการตรวจสอบ แต่เมื�อเทยีบกบั



6 

 

การทําลายของเสีย ผลจากการตรวจสอบเพื�อควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตก็ถือว่า        
มคีวามคุม้ค่ามากกว่า 

2. ลดค่าใช้จ่ายในการคดัเลอืกผลิตภณัฑ์ ในโรงงานที�ไม่มกีารควบคุมคุณภาพใน
กระบวนการผลติ หลงัจากผลติผลติภณัฑม์าได้แล้วจะต้องมกีารคดัเลอืกผลติภณัฑด์แีละเสยี
ออกจากกนัทาํใหเ้สยีค่าใชจ้า่ยในการคดัเลอืก 

3. ลกูคา้เกดิความพงึพอใจในผลติภณัฑ ์ในกระบวนการผลติที�มกีารควบคุมคุณภาพ 
เมื�อนําผลติภณัฑน์ั �นออกจาํหน่ายและลูกคา้ซื�อสนิคา้ไปใช ้ความพงึพอใจในสนิคา้ที�ลูกคา้ซื�อไป
กม็มีากขึ�น ชื�อเสยีงของโรงงานผูผ้ลติกจ็ะดขีึ�น 

สําหรบัการแก้ปญัหาคุณภาพนั �นมสีิ�งสําคญั 3 ประการ เพื�อให้การแก้ปญัหานั �นมี
ประสทิธภิาพ คอื 

1. มมุมองการแกป้ญัหาคุณภาพ คอื คุณภาพตอ้งมาก่อน 
2. ขั �นตอนการแก้ปญัหาคุณภาพ คอื ขั �นตอนในการแก้ไขปญัหาภายใต้เงื�อนไขการ

พัฒนาบุคลากรให้เข้าใจถึงหลักการในการบริหารโครงการด้วยวงจร P-D-C-A โดยมี
ขั �นตอน 8 ประการ 
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ตารางที� 2 ขั �นตอนการแก้ปญัหา 8 ขั �นตอน 
ขั #นตอนที� ชื�อขั #นตอน กิจกรรมในแต่ละขั #นตอน 

1 คดัเลอืกหวัขอ้ 
(Select Topic) 

- ระบุปญัหา 
- เลอืกหวัเรื�อง 

2 ทาํความเขา้ใจสถานการณ์ปญัหาและ
ตั �งเป้าหมาย 
(Understand Situation and Set 
Targets) 

- เกบ็ขอ้มลู 
- เลอืกคุณลกัษณะที�จะเขา้แกไ้ข 
- กาํหนดเป้าหมาย (ตวัเลขและกาํหนดเสรจ็) 

3 วางแผนกจิกรรม 
(Plan Activities) 

- กาํหนดว่าจะทาํอะไรบา้ง 
- จดัทาํตารางกาํหนดและจดัแบง่ความรบัผดิชอบ 

4 วเิคราะหห์าสาเหตุ 
(Analyze Cause) 

- ตรวจสอบคุณลกัษณะที�เป็นปญัหา 
- เขยีนสาเหตุที�เป็นไปได ้
- วเิคราะหส์าเหตุแต่ละขอ้ 
- กาํหนดประเดน็ที�จะแกไ้ข 

5 พจิารณาและนํามาตรการตอบโต้
ปญัหาไปปฏบิตั ิ
(Consider and Implement 
Countermeasure) 
 

- พจิารณามาตรการตอบโต ้
- นําเสนอแนวคดิสาํหรบัมาตรการตอบโต ้
- พจิารณาหาวธิทีี�จะนํามาตรการไปใช ้
- ตรวจสอบรายละเอยีดของมาตรการ 
- นํามาตรการไปปฏบิตั ิ
- วางแผน 
- นํามาตรการไปปฏบิตั ิ

6 ประเมนิผลการแกป้ญัหา 
(Check Result) 

- ประเมนิประสทิธภิาพของมาตรการ 
- เปรยีบเทยีบผลกบัเป้าหมาย 
- ระบุและแยกผลทางตรงและออ้มที�ไดร้บั 

7 
 
 

จดัทาํเป็นมาตรฐานและจดัตั �งการ
ควบคุม 
(Standardize and Establish Control) 

- จดัทาํมาตรฐานการปฏบิตั ิ
- กาํหนดวธิคีวบคมุ 
- ฝึกอบรมใหบุ้คคลากรที�ตอ้งนําไปใช ้
- ตดิตามประเมนิผล 

8 
 

การพจิารณาปญัหาที�ยงัดาํรงอยูเ่พื�อ
กาํหนดมาตรการตอบโตใ้นอนาคต 

- พจิารณาปญัหาที�ยงัดาํรงอยู ่
- กาํหนดมาตรการตอบโตใ้นอนาคต 

 
ที�มา : อซิาวะ, อากโิอะ ; และคณะ.  (2548).  การแก้ปัญหาด้วย QC Story ยุค

ใหม่ : Theme Achievement :  Kandai Tassei Jissen Manyuaru.  หน้า 98-99. 
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3. การเลอืกและนําเครื�องมอื 7 อย่างมาใช้ คอืกจิกรรมการแก้ปญัหาที�นําเครื�องมอื
คุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools) มาใชเ้พื�อวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา โดยเครื�องมอืดงักล่าวมี
ดงันี� 

3.1 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 
3.2 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
3.3 กราฟ (Graph) 
3.4 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
3.5 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
3.6 แผนภูมคิวบคุม (Control Chart) 
3.7 ฮสิโตแกรม (Histogram) 

 
แนวคิดทฤษฎีที�เกี�ยวข้องกบัเครื�องมือคณุภาพ 

แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 
เอส โทมสั ฟอสเตอร ์(S. Thomas Foster.  2004) กล่าวโดยสรุปว่า แผ่นตรวจสอบ

เป็นเอกสารที�อยู่ในรปูตาราง แบบฟอรม์ หรอืแผ่นภาพ ที�ออกแบบใหม้ลีกัษณะที�ง่ายต่อการจด
บนัทกึขอ้มูล ง่ายต่อการจําแนกข้อมูล และง่ายต่อการวเิคราะห์ผล หรอือาจจะมลีกัษณะเป็น
ตารางแสดงรายละเอยีดต่างๆ ที�ต้องการตรวจสอบไวพ้รอ้มแลว้ สามารถนําไปใชง้านไดโ้ดยไม่
ตอ้งกรอกรายละเอยีดใหมเ่พยีงแต่กาเครื�องหมายลงไปในช่องที�ตรงกบัรายละเอยีดที�จดัไว ้เป็น
เครื�องมอืที�ถูกนํามาใช้เพื�อบนัทกึเก็บขอ้มูลว่าตรวจสอบแล้วมจีุดบกพร่องเท่าไร หรอืเพื�อใช้
ตรวจสอบตามหวัขอ้ที�กําหนดไวใ้หต้รวจล่วงหน้าแลว้ตรวจตามลําดบัหวัขอ้นั �นๆ ดงันั �นจงึควร
ออกแบบแผ่นตรวจสอบใหส้อดคลอ้งกบัจุดมุ่งหมายของการเกบ็รวบรวมขอ้มลูและลกัษณะของ
ข้อมูลให้ชัดเจน นอกจากนี�ควรระบุที�มาหรือภูมิหลังของข้อมูลในแผ่นตรวจสอบ เช่น ชื�อ
ผลติภณัฑ ์ ชื�อขั �นตอนการผลติ ชื�อผูต้รวจ และวนัที�ตรวจ เป็นตน้ 

ขอ้ด ี
1. ใชใ้นการแสดงถงึความผนัแปรของขอ้มลู 
2. ใชใ้บตรวจสอบที�มคีวามเหมาะสมกบัขอ้มลูที�สอดคลอ้งกบัจดุประสงคก์ารตดัสนิใจ 
3. ใชใ้บตรวจสอบที�ไดร้บัการออกแบบถงึแหล่งความผนัแปรที�ตอ้งการศกึษา 
ขอ้ควรระวงั 
1. ไมใ่ชใ้นการแสดงผลการบนัทกึขอ้มลูเพยีงอยา่งเดยีว 
2. ไมใ่ชใ้นการอธบิายความผนัแปรโดยขาดการกําหนดถงึจุดประสงคท์ี�ชดัเจน เพราะ

จะทาํใหไ้มส่ามารถกําหนดประเภทของขอ้มลูสาํหรบัใบตรวจสอบที�เหมาะสม 
3. ไมใ่ชใ้บตรวจสอบที�ขาดการออกแบบใหส้อดคลอ้งกบัจุดประสงคข์องการตดัสนิใจ

เพราะทาํใหต้ดัสนิใจยาก 
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รปูที� 2 ตวัอยา่งใบตรวจสอบสาํหรบัความถี�ของการเกดิปญัหา 
 

ที�มา : Dashboard.  (2008).  Quality Management Tools.  Online. 
 

แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนผงัพาเรโต คอื เครื�องมอืที�ใช้ในการตรวจสอบปญัหาต่างๆ ที�เกดิขึ�นในองค์กร 
เป็นแผนภมูทิี�ใชแ้สดงใหเ้หน็ถงึความสมัพนัธร์ะหว่างสาเหตุของความบกพร่องกบัปรมิาณความ
สูญเสยีที�เกดิขึ�น โดยการนําเอาสาเหตุของความบกพร่องมาแยกแยะขอ้มูลในกราฟแท่งโดย
เรยีงลาํดบัความสาํคญัจากมากไปน้อย 
 ประโยชน์ของแผนภมูพิาเรโต 

1. เพื�อเป็นแนวทางในการตดัสนิใจแกป้ญัหาเรง่ด่วน ปญัหารอง ตามลําดบั 
2. ใชต้รวจสอบผลที�เกดิขึ�นจากการแกไ้ขปรบัปรุง 
3. เป็นประโยชน์ในการเขยีนรายงาน 



 

 

ที�มา: Indy TK.

กราฟ (Graph)
กราฟ (Graph)

นําเสนอขอ้มูลและวเิคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าว
เขา้ใจ ซึ�งกราฟมหีลายประเภท ดงันี�
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 3 ตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต 
 

Indy TK.  (2554).  เทคนิคการสร้างกราฟ Pareto โดยใช้ 
 

(Graph) 
(Graph) แผนภาพที�แสดงถึงตัวเลขหรอืข้อมูลทางสถิติที�ใช้

นําเสนอขอ้มูลและวเิคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าว เพื�อทําให้ง่ายและรวดเรว็ต่อการทําความ
ซึ�งกราฟมหีลายประเภท ดงันี� 

10 

 

โดยใช้ Excel.  ออนไลน์. 

แผนภาพที�แสดงถึงตัวเลขหรอืข้อมูลทางสถิติที�ใช้ เมื�อต้องการ
เพื�อทําให้ง่ายและรวดเรว็ต่อการทําความ
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ตารางที� 3 ประเภทของกราฟ ซึ�งอธบิายถงึลกัษณะเฉพาะของแต่ละประเภท 
ประเภทของกราฟ  ลกัษณะเฉพาะ  

 
 
 
 

กราฟแท่ง  

•  ใชเ้มื�อมขีอ้มลูมากกว่าหรอืเทา่กบั 2 ขอ้มลู โดยใชก้ารเปรยีบเทยีบที�
พื�นที�ของกราฟ  
•  ไม่เหมาะสมที�จะใชด้แูนวโน้มในระยะยาว แต่เหมาะสาํหรบัขอ้มลูในแต่ละ
ช่วงเวลา  

 
  
   

 
กราฟเส้น  

•  ใชส้าํหรบัดแูนวโน้ม การพยากรณ์ในอนาคต หรอืทาํนายผลจากขอ้มลูใน
อดตีได ้ 
•  ใชใ้นการควบคุมแผนงานใหไ้ดต้ามเป้าหมายที�ตั �งไว ้ 

 
 
 
 
 

กราฟวงกลม  

•  พื�นที�ของกราฟเท่ากบั 100% แต่ละสว่นที�แบ่งออกมาจะแสดงใหเ้หน็ถงึ
อตัราสว่นในแต่ละสว่นประกอบของขอ้มลูว่าเป็นกี�สว่ยขององคป์ระกอบ
ทั �งหมด  

 
   
 
 
   

กราฟใยแมงมงุ  

•  เป็นกราฟรปูหลายเหลี�ยม ซึ�งจะแสดงการเปรยีบเทยีบปรมิาณความมาก
น้อยของแต่ละสว่น โดยกาํหนดตําแหน่งจุดลงในแต่ละเสน้แกนของกราฟ  
ใชเ้ปรยีบเทยีบก่อน-หลงัการปรบัปรุง หรอืเมื�อเวลาเปลี�ยนแปลงไป  

 
ที�มา: ภาณุ บูรณจารุกร.  (2550).  เครื�องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).

ออนไลน์. 
 

แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
แผนผงัแสดงเหตุและผลหรอืผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) เป็นวธิกีารที�ใช ้    

หาสาเหตุที�แทจ้รงิ (Root Cause) ของปญัหาในระดบัรายละเอยีด ก่อนที�เราจะใชไ้ดอะแกรมนี� 
ก็ต้องทราบปญัหาที�เกดิขึ�นก่อน ซึ�งก็จะได้มาจากการรวบรวมข้อมูล จดัเรยีงข้อมูลโดยเลอืก
ปญัหาที�เกดิขึ�นมากที�สุดมาแกไ้ขก่อน แลว้มาระดมความคดิจากผูท้ี�เกี�ยวขอ้งกบัปญัหานี� ค่อยๆ
ระบุสาเหตุที�อาจทาํใหเ้กดิปญัหา เมื�อทาํเสรจ็ออกมาแลว้แผนผงัจะมลีกัษณะคลา้ยกา้งปลา 
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รปูที� 4 แผนผงัแสดงเหตุและผล 
 

ที�มา : อภชิาต ิชยานุภทัรกุ์ล.  (2551).  ไดอะแกรมของเหตแุละผล.  ออนไลน์ 
 

ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปนี� 
- ส่วนปญัหาหรอืผลลพัธ ์(Problem or Effect) ซึ�งจะแสดงอยูท่ี�หวัปลา 
- ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอ้กีเป็น 

- ปจัจยั (Factors) ที�ส่งผลกระทบต่อปญัหา (หวัปลา) 
- สาเหตุหลกั 
- สาเหตุรอง 

- สาเหตุยอ่ย 
ซึ�งสาเหตุของปญัหา จะเขยีนไวใ้นก้างปลาแต่ละก้าง ก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรอง

และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 
โดยขั �นตอนการทาํผงัก้างปลา คอื 
6. กําหนดประโยคปญัหาที�หวัปลา  
7. กําหนดกลุ่มปจัจยัที�จะทําใหเ้กดิปญัหานั �นๆ  
8. ระดมสมองเพื�อหาสาเหตุในแต่ละปจัจยั  
9. หาสาเหตุหลกัของปญัหา  
10. จดัลาํดบัความสําคญัของสาเหตุ  
11. ใชแ้นวทางการปรบัปรงุที�จาํเป็น 
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        การกําหนดหัวข้อปญัหาควรกําหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ�งหากเรา
กําหนดประโยคปญัหานี�ไม่ชดัเจนตั �งแต่แรกแล้ว จะทําให้เราใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ 
และจะใชเ้วลานานในการทาํผงักา้งปลา 

การกําหนดปญัหาที�หวัปลา เช่น อตัราของเสยี อตัราชั �วโมงการทํางานของคนที�ไม่มี
ประสทิธภิาพ อตัราการเกดิอุบตัเิหตุ หรอือตัราต้นทุนต่อสนิคา้หนึ�งชิ�น เป็นต้น ซึ�งจะเหน็ไดว้่า 
ควรกําหนดหวัขอ้ปญัหาในเชงิลบ 

เทคนิคการระดมความคดิเพื�อจะได้ก้างปลาที�ละเอียดสวยงาม คอื การถาม ทําไม 
ทําไม ทําไม ในการเขยีนแต่ละก้างย่อยๆ เราสามารถที�จะกําหนดกลุ่มปจัจยัอะไรก็ได้ แต่ต้อง
มั �นใจว่ากลุ่มที�เรากําหนดไว้เป็นปจัจยันั �นสามารถที�จะช่วยให้เราแยกแยะและกําหนดสาเหตุ
ต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล 

หากกล่าวถงึในส่วนของกระบวนการผลติ โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็น
กลุ่มปจัจยั (Factors) เพื�อจะนําไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซึ�ง 4M 1E นี�มาจาก 

M - Man    คนงาน หรอืพนกังาน หรอืบุคลากร 
M - Machine  เครื�องจกัรหรอือุปกรณ์อํานวยความสะดวก 
M - Material   วตัถุดบิหรอือะไหล่ อุปกรณ์อื�นๆ ที�ใชใ้นกระบวนการ 
M - Method   กระบวนการทาํงาน 
E - Environment  อากาศ สถานที� ความสว่าง และบรรยากาศการทํางาน 
 
ผงัแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) 
ผงัแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) คอื กราฟ 2 แกน (แกนตั �งกบัแกนนอน)    

ที�แสดงถงึความสมัพนัธข์องขอ้มลู 2 ชุด ซึ�งแทนค่าวดั หรอืคุณสมบตัขิองค่าวดัทั �ง 2 อย่าง ที�ใช้
เป็นข้อมูลจะได้ผลการวิเคราะห์เป็นผงัที�ใช้แสดงค่าของข้อมูลที�เกิดจากความสัมพนัธ์ของ      
ตวัแปรสองตวัว่ามแีนวโน้มไปในทางใดเพื�อที�จะใชห้าความสมัพนัธท์ี�แทจ้รงิ  
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รปูที� 5 ผงัแสดงการกระจาย  
 

ที�มา : Emathzone.  (2012).  Scatter Diagram.  Online. 
 

แผนภูมคิวบคุม (Control Chart) 
แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) เป็นกราฟเสน้ที�ใชเ้พื�อการควบคุมกระบวนการผลติ 

โดยมกีารแสดงใหเ้หน็ถงึขอบเขตในการควบคุมทั �งขอบเขตควบคุมบน (UCL) และขอบเขตล่าง 
(LCL) แลว้นําขอ้มลูดา้นคุณภาพของผลติภณัฑใ์นกระบวนการมาเขยีนเทยีบกบัขอบเขตที�ตั �งไว้
เพื�อจะไดรู้ว้่า ในกระบวนการผลติ ณ เวลาใดมปีญัหาดา้นคุณภาพ เพื�อจะไดร้บีแก้ไขปรบัปรุง
กระบวนการใหก้ลบัสู่สภาพปกตโิดยเรว็ 
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รปูที� 6 แผนภูมคิวบคุม 
 

ที�มา : ภาณุ บูรณจารุกร.  (2550).  เครื�องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  
ออนไลน์. 

 
ฮสิโตแกรม (Histogram) 
บรรจง จนัทมาศ (2547) กล่าวโดยสรุปถงึฮสีโตแกรมไว ้ดงันี� 
เป็นกราฟที�ใช้วิเคราะห์ความผนัแปรของข้อมูลภายในเงื�อนไขเดียวกัน แสดงถึง 

ความผนัแปรของข้อมูลที�ได้จากการวัดของการชกัตัวอย่างในช่วงเวลาเดียวกัน โดยมกีาร
พจิารณาตามลาํดบัถงึรปูทรงการกระจายและแนวโน้มสู่ศูนยก์ลาง  

ขอ้ด ี
1. ใช้จําแนกกลุ่มของข้อมูล เพื�อควบคุมกระบวนการและความสามารถของ

กระบวนการ 
2. ใช้พสิูจน์สาเหตุของปญัหา โดยจะต้องนิยามจากขอ้มูลวดัและจํานวนของขอ้มูลที�

แต่ละระดบัของปจัจยัที�จะพสิจูน์จะตอ้งไมต่ํ�ากว่า 30 ตวัอยา่ง 
3. ใชศ้กึษาความสามารถของกระบวนการ เพื�อทําความเขา้ใจไดง้่ายถงึการแจกแจง

ขอ้มลู ตําแหน่งของขอ้มลูและการกระจายตวัของขอ้มลูที�ทําใหเ้ขา้ใจกระบวนการและปฏบิตักิาร
แกไ้ขได ้

ขอ้ควรระวงั 
1. ไมใ่ชฮ้สีโตแกรมกบัขอ้มลูที�มกีารจาํแนกประเภท (Stratification) 
2. ไมใ่ชฮ้สีโตแกรมกบัขอ้มลูที�มจีาํนวนน้อยเกนิไป เนื�องจากจะอาศยัการกองตวัของ

ขอ้มลู 
3. ไมใ่ชฮ้สีโตแกรมในการแสดงถงึความแตกต่างของขอ้มลู 
 
 



16 

 

ฮสีโตแกรม กราฟแท่งแบบเฉพาะโดยแกนตั �งจะเป็นตวัเลขแสดงความถี� และมแีกน
นอนเป็นขอ้มลูของคุณภาพของคุณสมบตัขิองสิ�งที�เราสนใจ โดยเรยีงลําดบัจากน้อย โดยจะใชดู้
ความแปรปรวนของกระบวนการ โดยสงัเกตรปูร่างของฮสีโตแกรมที�สรา้งขึ�นจากขอ้มลูที�ไดม้า
โดยการสุ่มตวัอยา่ง 

 

 
 

รปูที� 7 ฮสิโตแกรม 
 

ที�มา : พเยาว ์เนตรประชา.  (ม.ป.ป.).  การเขียนกราฟแสดงการแจกแจงความถี�. 
ออนไลน์. 
 
ความรู้ทั �วไปเกี�ยวกบัการฉีดพลาสติก 

กระบวนการฉีดพลาสตกิเป็นกรรมวธิกีารฉีดพลาสตกิที�เป็นที�นิยมกนัอย่างแพร่หลาย
ในปจัจุบนัเนื�องจากสามารถผลติชิ�นงานที�มรีูปร่างซบัซ้อนได้ด ีเช่น ชิ�นส่วนยานยนต์ ชิ�นส่วน
เครื�องใช้ไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส์ ของเล่นเดก็ เครื�องใช้ในชวีติประจําวนั เป็นต้น โดยวธิกีาร
การฉีดพลาสติกที�กําลงัหลอมเหลวเข้าสู่แม่พิมพ์ด้วยความดนัสูง ผ่านเครื�องจกัรที�เรยีกว่า 
เครื�องฉีดพลาสตกิ (Injection Molding Machine)  

เครื�องฉีดพลาสตกิ (Injection Molding Machine)  
เชาวลติ เจรญิรกัษา (2554) ไดก้ล่าวถงึเครื�องฉีดพลาสตกิไว ้ดงันี� 
เครื�องฉีดพลาสตกิสามารถแบ่งตามลกัษณะโครงสรา้งออกเป็น 2 ประเภท คอื 
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1. เครื�องฉีดแนวนอน (Horizontal Injection Machine) 
 

 
 

รปูที� 8 เครื�องฉีดแนวนอน (Horizontal Injection Machine) 
 

2. เครื�องฉีดแนวตั �ง (Vertical Injection Machine) 
 

 
 

รปูที� 9 เครื�องฉีดแนวตั �ง (Vertical Injection Machine) 
 
ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  

ออนไลน์. 
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โดยปกตแิลว้หลกัการทํางานของเครื�องฉีดพลาสตกิจะประกอบไปด้วยส่วนสําคญั 3 
ส่วน คอื 

1. Injection Unit (หน่วยการฉีด)  
ทําหน้าที�ในการทํางานเกี�ยวกับการฉีดทั �งหมด ตั �งแต่การรบัเม็ดพลาสติกจาก 

Hopper มาแลว้ทาํการหลอมเหลวผ่านสกร ู(Screw) ก่อนที�จะทําการฉีดพลาสตกิเหลวเขา้ไปใน
ช่องว่าง (Cavity) ของแมพ่มิพ ์(Mold) ซึ�งมชีิ�นส่วนประกอบหลกัๆ 

 

 
 

รปูที� 10 ส่วนประกอบของหน่วยการฉีด 
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 
 
 ส่วนประกอบที�สาํคญัของหน่วยการฉีด ประกอบดว้ย 
  Hopper Throat (คอป้อน) 

เป็นบรเิวณที�เมด็พลาสตกิจะร่วงลงมาจาก Hopper โดยบรเิวณคอป้อนนี� จะมรีะบบ
นํ�าหล่อเยน็เลี�ยงรอบๆ เพื�อที�จะควบคุมอุณหภูมใิห้เหมาะสมกบัชนิดของเม็ดพลาสติก เม็ด
พลาสติกจะถูกลําเลยีงจาก Hopper ผ่านรูป้อนเพื�อไหลผ่านไปยงักระบอกฉีด (Barrel) ซึ�ง
ในช่วงที�เม็ดพลาสติกถูกป้อนลงมานั �น หากไม่มีระบบนํ�าหล่อเย็นเลี�ยงที�บริเวณคอป้อน 
(Throat) ดงัรปูที� 11 กจ็ะทําให้อุณหภูมขิองรูป้อนเมด็สูงขึ�นมากๆ จะทําใหเ้มด็พลาสตกิเริ�ม
หลอมละลายเกาะตัวกันมากยิ�งขึ�น เป็นเหตุทําให้ปริมาณการไหลลงของเม็ดพลาสติกไม่
สมํ�าเสมอ ดงันั �นจงึจาํเป็นที�จะต้องทําการตรวจสอบระบบหล่อเยน็อย่างสมํ�าเสมอ ถ้าระบบของ
การหล่อเยน็ของนํ�าไม่มหีรอืการไหลของนํ�าเกดิการอุดตนั ก็จะเป็นเหตุทําใหอุ้ณหภูมขิองช่วง
การป้อนเมด็สงูขึ�นได ้ในทางตรงกนัขา้ม กรณทีี�อุณหภมูขิองคอป้อน (Throat) ตํ�ามากๆ ในขณะ
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ที�มีการป้อนเม็ดพลาสติกก็จะทําให้เม็ดพลาสติกมีความชื�นเกิดขึ�น โดยเฉพาะเม็ดที�ผ่าน
ขบวนการไล่ความชื�นมาแลว้ ซึ�งตรงนี�จะเป็นปจัจยัหลกัที�ทาํใหก้ารฉีดขึ�นรปูพลาสตกิมปีญัหาได้
เช่นกนั 

 

 
 

รปูที� 11 คอป้อน (Hopper Throat) 
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 

 
Barrel 
Barrel หรอืกระบอกฉีดดงัรปูที� 12 เป็นชิ�นส่วนที�สําคญัมากอกีชิ�นหนึ�งของเครื�องฉีด

พลาสตกิ กระบอกฉีดจะมลีกัษณะเป็นท่อทรงกระบอก ที�ตดิตั �งอยู่กบั Hopper Throat ผวิดา้น
นอกของกระบอกฉีดจะตดิตั �ง Band Heater เพื�อใชใ้นการใหค้วามรอ้นเพื�อใชใ้นการหลอมเหลว
เมด็พลาสตกิ ส่วนปลายของกระบอกจะต่อเขา้กบัหวัฉีด (Nozzle) และภายในของกระบอกฉีดก็
จะมชุีด Screw สวมอยู ่เพื�อช่วยในการหลอมเหลวเมด็พลาสตกิ และฉีดอดัพลาสตกิเหลวเขา้ไป
ในแมพ่มิพ ์

Band heater 
ปลอกหรอืแถบทําความรอ้น (Band Heater) ดงัรปูที� 12 มหีน้าที�ทําความรอ้นและส่ง

ถ่ายไปยงักระบอกฉีด (Barrel) เพื�อใชใ้นการหลอมละลายเมด็พลาสตกิ โดยทั �วไป Band Heater 
จะตดิตั �งไว้โดยการห่อหุม้อยู่ภายนอกของกระบอกฉีด (Barrel) โดยแยกการควบคุมอุณหภูมิ
ออกเป็นส่วนๆ 
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Thermo Couple 
Thermo Couple ดงัรูปที� 12 เป็นอุปกรณ์ที�ใช้ในการตรวจวดัอุณหภูมโิดยใช้

คุณสมบตัิของโลหะสองชนิดที�แตกต่างกนั ซึ�งความต่างศกัยท์ี�วดัได้จากปลายทั �งสองขา้งของ 
Thermocouple นั �นจะขึ�นอยู่กบัอุณหภูมทิี�จุดต่อระหว่างสองโลหะ Thermo Couple มอียู่
มากมายหลายชนิดแต่ที�ใชก้บัเครื�องฉีดทั �วไปมอียู ่2 ชนิด คอื Type J และ Type K 

 

 
 

รปูที�  12 ตําแหน่ง Barrel, Band Heater และ Thermo Couple 
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 
 

Screw 
โดยทั �วไปสกรูที�ใช้กบัเครื�องฉีดพลาสติกนั �น มกีารออกแบบที�แตกต่างกนัไปเพื�อให้

เหมาะสมกบัการใชง้าน ซึ�งโดยทั �วไปจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลกั คอื 
- Feed Zone ของ Screw ดงัรูปที� 13 จะเป็นช่วงที�ทําหน้าที�ในการลําเลยีงเมด็

พลาสตกิที�ไหลลงมาจาก Hopper Throat เพื�อที�จะส่งต่อไปยงัช่วง Compression Zone ซึ�ง
ความลกึของร่องเกลยีวช่วงนี�จะเท่ากนัทุกร่องเกลยีว การเปลี�ยนแปลงความรอ้นในช่วงนี�จะ
เกิดขึ�นเพียงเล็กน้อยจากการเสียดสีกันของเม็ดพลาสติก เพราะฉะนั �นความร้อนที�มาจาก 
Band Heater ในช่วงนี�ตอ้งไมส่งูมากจนเกนิไป เพราะจะทําใหพ้ลาสตกิหลอมเหลวหรอืเกาะกนั
เป็นกอ้น และเพื�อป้องกนัการลาํเลยีงเมด็พลาสตกิไมใ่หข้าดช่วงหรอืขาดความต่อเนื�อง 

- Compression Zone ของ Screw ดงัรปูที� 13 จะเป็นช่วงที�ทําใหพ้ลาสตกิเกดิการ
หลอมเหลวและผสมผสานกนัไดด้ยีิ�งขึ�น โดยจะทาํใหเ้กดิการเสยีดสกีนัของเมด็พลาสตกิเองและ
ทําให้เกิดความร้อนสะสมภายในเมด็พลาสติก ทําให้เกิดการหลอมเหลวและอดัแน่นกนัมาก
ยิ�งขึ�น ตรงช่วงบรเิวณนี�ขนาดความลกึของร่องเกลยีวจะค่อยๆ ลดลงไปเรื�อยๆ เพื�อทําให้เกิด
การอดัตวัของการหลอมเหลวของเมด็พลาสตกิ ซึ�งขอ้แตกต่างของความลกึของร่องเกลยีวช่วงนี�
เราเรยีกว่า Compression Ratio โดยทั �วไปจะอยู่ที�ประมาณ 2 : 1 จากช่วงของ Compression 
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Zone ปรมิาณพลาสตกิที�ถูกหลอมละลายจะถูกส่งไปยงัส่วนสุดท้ายของ Screw ที�เรยีกว่า 
Metering Zone ต่อไป 

- Metering Zone ของ Screw ดงัรปูที� 13 จะเป็นช่วงที�มกีารเฉือนกนัของพลาสตกิ
มากที�สุดและจะเพิ�มมากขึ�นระหว่าง Barrel กบั Screw และเพิ�มการหลอมละลายของพลาสตกิ
บางส่วนที�ยงัหลอมละลายไม่ดพีอ เพื�อที�จะทําการฉีดต่อไป การหลอมละลายในช่วงนี�จะเริ�มมี
การสะสมกําลงัและแรงดนัเพิ�มมากขึ�นที�ดา้นปลายของ Barrel ในช่วงของ Metering Zone นี�จะ
ทําหน้าที�นําพาพลาสตกิที�หลอมละลายดแีลว้ผ่านทะลุ Non-Return Valve ไปยงัดา้นหน้าสุด
ของ Screw และไปสะสมกนัอยู่ปลายสุดของ Barrel และในขณะเดยีวกนัในการสะสมกนัของ
พลาสตกิเหลวนี�กจ็ะมกีําลงัเพิ�มมากขึ�นเรื�อยๆ ในขณะที�สกรหูมุน กําลงัหรอืแรงดนันี�จะเป็นตวัที�
ดนัใหส้กรถูอยหลงัไปจนถงึระยะของ SM (ตําแหน่งหยุดการหมุนของ Screw) ตามที�ตั �งค่าไว ้
ซึ�งเป็นการสะสมปรมิาณพลาสตกิเหลวใหไ้ดต้ามที�ต้องการเพื�อที�จะทําการฉีดเขา้ไปในแม่พมิพ์
ในแต่ละรอบการทาํงาน  

 

 
 

รปูที� 13 การแบ่งโซนของสกร ู
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 
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Nozzle 
หวัฉีด (Nozzle) ดงัรูปที� 14 เป็นส่วนประกอบหนึ�งของชุดฉีดพลาสตกิ มไีวเ้พื�อทํา

หน้าที�เป็นทางผ่านของพลาสติกเหลวจากกระบอกฉีดเข้าไปในแม่พมิพ์ ซึ�งหวัฉีดจะเป็นตัว
เชื�อมต่อระหว่างปลายกระบอกฉีดกบั Spruce Bush ของแม่พมิพใ์นขณะทําการฉีดพลาสตกิเขา้
ไปในแม่พมิพ์ ขนาดรศัมขีองปลายหวัฉีด (Nozzle) ต้องมขีนาดพอดทีี�จะสวมหรอืสมัผสักบั
ขนาดรศัมขีอง Spruce Bush ของแม่พมิพ ์และต้องไม่มรีอยยุบรอยกระแทกที�บรเิวณใกลก้บัรู
ฉีดของ Nozzle เพราะอาจทําใหก้ารฉีดมปีญัหาไดโ้ดยทั �วไปหวัฉีด (Nozzle) แบ่งออกเป็น 2 
กลุ่มใหญ่ๆ ดงันี�  

 

 
 

รปูที� 14 หวัฉีด 
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 

 
- หวัฉีดแบบเปิด (Open Nozzle) ดงัรปูที� 15 เป็นหวัฉีดแบบที�ใชก้บัพลาสตกิที�มี

ความหนืดค่อนขา้งสงู ซึ�งไหลไดย้ากเมื�อถงึจดุหลอมเหลว เป็นแบบที�นิยมใชก้นัอย่างกวา้งขวาง
มากเพราะมรีาคาถูก, มคีวามเสยีดทานในการไหลน้อยมาก และทําใหเ้กดิการสูญเสยีแรงดนั
น้อยมาก เมื�อเปรยีบเทยีบกบัหวัฉีดแบบปิด เนื�องจากหวัฉีดแบบเปิดไม่มรีะบบเปิด-ปิดรูของ 
Nozzle ซึ�งอาจทาํใหเ้กดิการไหลยอ้ยของพลาสตกิที�ปลายหวัฉีดได ้จงึตอ้งใชว้ธิกีารป้องกนัดว้ย
การดงึกลบัของสกร ู(Suck Back) เป็นมาตรฐานการใชง้านหวัฉีดแบบ Open Nozzle 
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รปูที� 15 หวัฉีดแบบเปิด 
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 

 
- หวัฉีดแบบปิด (Shut-Off Nozzle) ดงัรปูที� 16 เป็นหวัฉีดแบบที�นิยมใชก้บัพลาสตกิ

ที�มคีวามหนืดตํ�า ซึ�งไหลไดง้่ายเมื�อถงึจุดหลอมเหลว หวัฉีดแบบนี�จะมกีลไกหรอืระบบควบคุม
การเปิด-ปิดรูฉีดเพื�อป้องกนัไม่ให้พลาสตกิเหลว ไหลยอ้ยออกมาที�ปลายหวัฉีด ซึ�งกลไกหรอื
ระบบควบคุมการเปิด-ปิดรฉูีดนั �นมอียูม่ากมายหลายแบบ ดงัรปู 

 

 
 

รปูที� 16 ระบบควบคุมการเปิด-ปิดรฉูีด 
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 
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2. Clamping Unit (หน่วยปากกาปิดแมพ่มิพ)์ 
Clamp Unit เป็นชุดอุปกรณ์มหีน้าที�ในการตดิตั �งแม่พมิพ์, เปิด-ปิดแม่พมิพ ์และ

กระทุ้งชิ�นงานที�ฉีดเสร็จแล้วออกจากแม่พมิพ์ โดยเฉพาะการปิดแม่พิมพ์นั �น Clamp Unit 
จะต้องมีแรงในการปิดที�สามารถต้านทานแรงดันของพลาสติกเหลวในขั �นตอนการฉีดได ้
โดยทั �วไป Clamp Unit ดงัรปูที� 17 จะมอียู ่2 ระบบใหญ่ๆ ดงันี� 

- Direct Clamp เป็นระบบการเปิด-ปิดแม่พมิพ์โดยตรงผ่านต้นกําลงั ซึ�งก็คอื
ลูกสูบไฮดรอลกิ (Hydraulic Cylinder) ระบบนี�เป็นระบบที�นิยมใชใ้นเครื�องฉีดระบบไฮดรอลกิ 
ซึ�งมขีอ้ดกีค็อื สามารถ Set-Up ไดง้า่ย 

- Toggle Clamp เป็นระบบการเปิด-ปิดแม่พมิพผ์่านกลไกหรอืระบบ Mechanic 
ซึ�งสามารถใชไ้ด้กบัต้นกําลงัจาก Servo Motor และ Hydraulic ซึ�งมขีอ้ดกี็คอืแรงในการปิด
แมพ่มิพจ์ะเที�ยงตรงและสมํ�าเสมอ 

-  

 
 

รปูที� 17 ระบบของ Clamp Unit 
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 
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รปูที� 18 รายละเอยีดของ Clamping Unit 
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 

 
3. Control Unit (หน่วยควบคุม)  
Control Unit ดงัรปูที� 19 มหีน้าที�ในการควบคุมการทํางานทุกระบบของเครื�องฉีด 

เช่น การควบคุมอุณหภูมขิองกระบอกฉีด (Barrel), การควบคุมแรงดนัและความเรว็ในการฉีด, 
การควบคุมความเรว็ในการเปิด-ปิดแม่พมิพ,์ การควบคุมเวลาการทํางานในขั �นตอนต่างๆ ของ
เครื�องฉีด เป็นตน้ 
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รปูที� 19 Control Unit 
 

ที�มา : เชาวลติ เจรญิรกัษา.  (2554).  ความรู้เบื#องต้นเกี�ยวกบัเครื�องฉีดพลาสติก.  
ออนไลน์. 

 
แม่พิมพ ์(Mold) 
 แม่พมิพพ์ลาสตกิ หมายถงึ แม่พมิพท์ี�ใชใ้นการผลติชิ�นส่วนหรอืผลติภณัฑพ์ลาสตกิ 
ซึ�งการที�จะสร้างแม่พมิพ์ชนิดใดจะขึ�นอยู่กบัรูปร่างลกัษณะของผลติภณัฑ์ ชนิดพลาสติกและ
ความสะดวกรวดเร็วในการผลิต โดยทั �วไปสามารถจําแนกประเภทแม่พิมพ์พลาสติกได้
หลากหลายประเภท ดงันั �นจะขอนําเสนอในส่วนแมพ่มิพฉ์ีด 

แมพ่มิพฉ์ีด (Injection Molding) ดงัรปูที� 20 เป็นกรรมวธิกีารผลติผลติภณัฑพ์ลาสตกิ
ที�นิยมใชก้นัมากในปจัจบุนัเพราะสามารถผลติชิ�นงานที�มรีปูร่างซบัซอ้นไดด้แีละมหีลายลกัษณะ
งาน เช่น ชิ�นส่วนเครื�องใชไ้ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส ์ชิ�นส่วนยานยนต ์เครื�องใชใ้นครวัเรอืน บรรจุ
ภณัฑ ์ของเดก็เล่น เครื�องสาํอาง เป็นต้น การผลติชิ�นงานนั �นจะใชเ้มด็พลาสตกิป้อนเขา้ที�เครื�อง
ฉีด เครื�องฉีดจะทาํหน้าที�หลอมละลายเมด็พลาสตกิและฉีดพลาสตกิเหลวเขา้สู่แม่พมิพ ์คงความ
ดนัและอัดพลาสติกเหลวเข้าเต็มแม่พิมพ์และชิ�นงานจะถูกหล่อเย็นด้วยขณะฉีด เพื�อให้ได้
ชิ�นงานรูปร่างตามแม่พิมพ์แล้วจึงเปิดแม่พิมพ์เพื�อทําการปลดชิ�นงานออกจากแม่พิมพ ์
โดยทั �วไปถ้ามกีารบํารุงรกัษาแม่พมิพ์เป็นอย่างดจีะทําให้อายุการใช้งาน 500,000-1,000,000 
Shots 
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รปู 20 แมพ่มิพฉ์ีดพลาสตกิ                        
 

ที�มา : สถาบนัไทย-เยอรมนั.  (2545).  เทคโนโลยีแม่พิมพพ์ลาสติก.  ไม่ปรากฏ
เลขหน้า. 
 

ขั �นตอนการผลติผลติภณัฑด์ว้ยแมพ่มิพ ์ 
 ประกอบดว้ย 3 ขั �นตอน ไดแ้ก่ 

1. การออกแบบผลติภณัฑ ์
การออกแบบผลติภณัฑเ์ป็นการกําหนดรูปแบบของผลติผลหรอืผลของการสรา้งรูป

วัตถุ ให้เกิดเป็นลักษณะต่างๆ ออกมาให้สามารถมองเห็นและสัมผัสได้จําเป็นต้องผ่าน
กระบวนการต่างๆ ทางการออกแบบและการผลติ ซึ�งโดยรวมแลว้จะพจิารณาจากวตัถุประสงคท์ี�
ชดัเจนตามหลกัเกณฑท์ี�ว่าออกแบบทําไม เพื�อใคร ที�ไหน อะไร อย่างไร และมูลค่าเท่าไร ซึ�ง 
นักออกแบบจําเป็นต้องนําเอาวตัถุประสงค์ดงักล่าวมาผสมผสานความคดิเพื�อให้ได้สนิค้าที�มี
ความเหมาะสมและเป็นไปตามความตอ้งการของตลาด 
 ในกระบวนการออกแบบผลติภณัฑน์ั �นประกอบดว้ย 2 ประการ คอื 

(1) การศึกษาเบื�องต้น ซึ�งเป็นกระบวนการเตรยีมแผนการออกแบบซึ�งได้มาจาก
การศกึษาค้นคว้าวจิยั และขอ้มูลด้านอื�นๆ เช่น การตลาด การผลติ ต้นทุน ประเภทวสัดุที�ใช ้ 
รปูรา่งและความตอ้งการของผูใ้ช ้เป็นตน้ เพื�อกําหนดเป็นแนวทางในการออกแบบผลติภณัฑ ์

(2) การออกแบบ เมื�อได้ข้อมูลเบื�องต้นและแนวทางของผลิตภัณฑ์แล้วจึงนํามา
ประมวลผลเพื�อออกแบบให้ออกมาเป็นผลติภณัฑ ์ในรูปของหน้าที�การใช้งานและรูปทรงด้วย
การร่างภาพหรอืสรา้งเป็นหุ่นจําลองที�มรีายละเอียด เพื�อประกอบการอธบิายในการตดัสนิใจ
สรา้งเป็นผลติภณัฑต่์อไป 
 การออกแบบเบื�องต้นได้ร ับการยืนยนัให้ดําเนินการผลิต ผู้ออกแบบผลิตภัณฑ์
ต้องการดําเนินการเสนอแบบจรงิที�สื�อความหมายให้เป็นที�เข้าใจได้ ซึ�งในส่วนนี�คอืการเขยีน
แบบงานที�แสดงโครงสรา้งและสดัส่วน ตลอดจนรายละเอยีดปลกีย่อยเพื�อขยายความชดัเจนของ
ผลติภณัฑน์ั �น 
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 ในปจัจุบนัการออกแบบและเขยีนแบบไดอ้าศยัคอมพวิเตอร ์เขา้มาช่วยที�รูจ้กัในนาม
ของคอมพวิเตอร ์ช่วยออกแบบ หรอืเขยีนแบบ (Computer Aided Design / Drafting) ซึ�งขอ้มลู
ที�ป้อนเข้าไปเพื�อให้เกิดเป็นรูปร่างผลติภณัฑ์ หรอืแบบงานจะถูกบนัทกึไว้ในส่วนของตวัเก็บ
ขอ้มลู (Hard Disk) ทั �งนี� เมื�อมกีารปรบัปรุงผลติภณัฑห์รอืแบบงานจงึสามารถเรยีกกลบัมาใช้
งานได้อย่างสะดวก รวมทั �งยงัเป็นข้อมูลเบื�องต้นที�ส่งต่อไปให้กระบวนการสร้างต้นแบบได้
ผลงานที�ถูกตอ้งและแมน่ยาํอกีดว้ย 

2. ตน้แบบ 
 เมื�อผ่านกระบวนการออกแบบจนสามารถนําไปเป็นสนิค้าที�ต้องการผลติแล้วเพื�อให้
เกดิการมั �นใจในสนิคา้ควรจดัให้มกีารทําต้นแบบขึ�นเพื�อใหเ้หน็รูปร่าง ขนาด สสีนั ประเภทของ
วสัดุที�ใช ้เป็นตน้ ซึ�งกระบวนการในการสรา้งตน้แบบไดม้วีวิฒันาการมาอยา่งต่อเนื�อง ดงันี� 
 ในยุคแรกๆ ของการทําต้นแบบ ผู้ผลติสนิคา้จะอาศยัช่างฝีมอืในการขึ�นรปูต้นแบบ
จากวัสดุที�มีอยู่ทั �วไป เช่น ดินเหนียว ไม้ ปูนปลาสเตอร์ เป็นต้น ต่อมาเมื�อมีการพัฒนา
เครื�องจกัรกลและวสัดุที�มคีุณสมบตัเิทยีบเท่าวสัดุเดมิ การทาํตน้แบบจงึไดอ้าศยัเครื�องจกัรกลใน
การขึ�นรปูใหเ้ป็นไปตามการออกแบบและลดระยะเวลาในการทาํไดเ้ป็นอยา่งมาก 
 ปจัจบุนัไดม้กีารนําเทคโนโลยเีขา้มาใชเ้พื�อการออกแบบและการสรา้งต้นแบบเป็นอนั
มาก เนื�องจากเทคโนโลยดี้านการออกแบบได้อาศยัคอมพวิเตอร์เขา้มาช่วย จงึทําให้เกดิการ
พฒันานําขอ้มลูจากการออกแบบมาทาํการสรา้งตน้แบบไดอ้ย่างรวดเรว็โดยใหช้ื�อกระบวนการนี�
ว่า “Rapid Prototype” ซึ�งกระบวนการดงักล่าวมรีูปแบบและกรรมวธิใีห้ได้มาซึ�งต้นแบบที�
แตกต่างกนัขึ�นอยูก่บัความละเอยีด ความเที�ยงตรงของตน้แบบตอ้งการเช่นใด  

3. การออกแบบและการสรา้งแมพ่มิพ ์
3.1 การออกแบบแมพ่มิพ ์

ในกระบวนการผลติผลติภณัฑ์ใดๆ ก็ตามที�มจีํานวนมาก จําเป็นต้องอาศยั
แมพ่มิพท์ี�สามารถครอบคลุมถงึคุณลกัษณะของผลติภณัฑใ์หไ้ดท้ั �งรปูทรง ขนาด นํ�าหนัก ตามที�
ผู้ออกแบบกําหนดไว้ ซึ�งลกัษณะของกรรมวธิีการผลติที�แตกต่างกนัจะส่งผลโดยตรงมาจาก
แมพ่มิพท์ี�นํามาใชง้าน ดงันั �น การออกแบบและสรา้งแม่พมิพจ์งึเป็นสิ�งที�มคีวามสําคญัเป็นอย่าง
ยิ�ง ซึ�งตอ้งยดึหลกัการที�ว่า 

- แมพ่มิพค์ุณภาพด ีผลผลติที�ดยีอ่มเกดิขึ�น 
- แม่พมิพผ์ลติชิ�นงานออกมาไดเ้รว็ ผลตอบแทนจากการลงทุนจะคนืกลบัมา

โดยเรว็ 
- แมพ่มิพม์รีาคาที�เหมาะสมยอ่มส่งผลใหไ้ดเ้ปรยีบทางธุรกจิ 

 ดงันั �น พอสรปุไดว้่า การออกแบบและสรา้งแมพ่มิพต์อ้งคาํนึงถงึ คุณภาพ การส่งมอบ  
และราคาที�เหมาะสม ซึ�งเป็นปจัจยัหลกัของอุตสาหกรรมนี� เพื�อใหบ้รรลุเป้าหมายทั �ง 3 ประการ
ขา้งตน้ การออกแบบแมพ่มิพท์ี�ดจีงึควรพจิารณาถงึปจัจยัต่างๆ ดงันี� 
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(1) มาตรฐานการออกแบบ ซึ�งในการออกแบบแต่ละครั �งจําเป็นต้องมมีาตรฐานที�ดี
โดยการกําหนดกฎเกณฑต่์างๆ นั �น สามารถกระทําไดโ้ดยผูผ้ลติแม่พมิพเ์อง หรอืเป็นมาตรฐาน
ที�ลกูคา้กําหนดให ้

(2) เลอืกใชช้ิ�นส่วนมาตรฐานที�เหมาะสม เพื�อช่วยลดเวลาในการออกแบบ 
(3) สามารถนําแมพ่มิพไ์ปใชใ้นการผลติไดโ้ดยไมม่อุีปสรรคใดๆ เกดิขึ�น 
(4) เลอืกว่าวสัดุที�ใช้ทําแม่พมิพ์ไดอ้ย่างเหมาะสมกบัปรมิาณการผลติ เพื�อลดต้นทุน

ในการทาํแมพ่มิพ ์
(5) ลดความสลบัซบัซ้อนในการทํางานของแม่พิมพ์ เพื�อให้เกิดความสะดวกและ

รวดเรว็ในการซ่อมบาํรงุเมื�อเกดิความเสยีหายระหว่างกระบวนการผลติ 
 ในปจัจุบันการออกแบบแม่พิมพ์ได้มีการพัฒนาอย่างต่อเ นื� องโดยมีการนํา
คอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยให้การออกแบบมีความแม่นยําและถูกต้องมากยิ�งขึ�น เนื�องจากใน
หน่วยความจําของระบบคอมพวิเตอรไ์ด้เก็บรวบรวมขอ้มูลต่างๆ ที�เกี�ยวขอ้งกบัการออกแบบ
และการวเิคราะหค์วามถูกต้องของการออกแบบไวอ้ย่างมากมาย ทําใหล้ดระยะเวลาการทํางาน
ขั �นตอนนี�เป็นอย่างมากแต่การออกแบบจะให้สมบูรณ์ได้นั �น บุคลากรที�ทํางานด้านนี�ต้องมี
ประสบการณ์ในการทาํงานที�เกี�ยวขอ้งกบัการสรา้งแม่พมิพม์าก่อน เพื�อนําประสบการณ์มาใชใ้ห้
เกดิประโยชน์ในระหว่างการออกแบบต่อไป 

3.2 การสรา้งแมพ่มิพ ์
การสรา้งแมพ่มิพม์ลีาํดบัขั �นตอนของการดําเนินงานตามรปูที� 21 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



30 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที�  21 ขั �นตอนการสรา้งแมพ่มิพ ์

 
ที�มา : สถาบนัไทย-เยอรมนั.  (2545).  เทคโนโลยีแม่พิมพพ์ลาสติก.  ไม่ปรากฏ

เลขหน้า. 
 
 
 

ชิ �นส่วนมาตรฐาน 

ตรวจสอบคณุภาพ 

ภาพประกอบแมพ่ิมพ์ 

สั�งซื �อจากผู้จดัจําหนา่ย 

ชิ �นส่วนสร้างเอง 

รายละเอียดแบบงาน 

วสัดทีุ�ใช้ทําแมพ่ิมพ์ 

เครื�องจกัรกลที�ใช้ในการสร้างชิ �นส่วน 

• เครื�องกลงึ 

• เครื�องกดั 

• เครื�องเจาะ 

• เครื�องจกัรที�ควบคมุด้วยคอมพิวเตอร์ ( CNC 

Machine) 

• เครื�องเจียระไน 

• ฯลฯ 

กระบวนการอบชบุ 

ชิ �นงานสําเร็จ 

ปรับประกอบ 

แมพ่ิมพ์ที�สมบรูณ์ 

เครื�องมือตดั 

เครื�องมือวดั 

ซอร์ฟแวร์ CAD/CAM 

ออกแบบแม่พิมพ์ 
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วสัดุที�ใชท้าํแมพ่มิพ ์
วตัถุดบิหลกัที�ใชใ้นการผลติแม่พมิพแ์ละเครื�องมอืสําหรบังานแม่พมิพ ์คอื เหลก็ โดย

เหลก็ที�ใช้ในการทําแม่พมิพ์จะอยู่ในกลุ่มของเหลก็กลา้เครื�องมอื ซึ�งเหลก็กลา้เครื�องมอืจดัเป็น
เหลก็กล้าที�มคีารบ์อนและธาตุผสมอื�นๆ ในปรมิาณสูง เพื�อใหม้คีวามสามารถในการชุบแขง็สูง
เหมาะสําหรบัการปรบัปรุงคุณสมบตัิต้านทานการสึกหรอ คุณสมบตัิที�สําคญัของเหล็กกล้า
เครื�องมอื ไดแ้ก่ 

(1) ความสามารถในการชุบแขง็ (Harden Ability) คอื คุณสมบตัทิี�เหลก็กลา้ที�บ่งถงึ
ความยากง่ายในการชุบแข็งและความลึกของเหล็กที�แขง็ขึ�นจากการชุบแข็ง คุณสมบตัินี�จะ
ขึ�นอยูก่บัส่วนผสมทางเคมแีละขนาดของเกรนของเหลก็กลา้ โดยเหลก็กลา้ที�มคีวามสามารถใน
การชุบแขง็สูง จะสามารถทําการชุบแขง็ไดง้่ายดว้ยลม แต่ถ้าเหลก็กลา้ที�มคีวามสามารถในการ
ชุบแขง็ตํ�า การชุบแขง็ดว้ยลมจะไม่สามารถทําใหไ้ดเ้ฟสมารเ์ทนไซต์ จงึอาจต้องทําการชุบแขง็
ดว้ยนํ�าหรอืของเหลวอื�น ซึ�งจะมผีลต่อการบดิตวัของชิ�นงานที�ทาํการชุบ คุณสมบตันีิ�เพิ�มขึ�นตาม
ปรมิาณธาตุผสม ดงันั �นการทําใหไ้ดช้ิ�นงานที�มคีวามแขง็สูงตลอดชิ�น หรอืสามารถชุบแขง็ไดล้กึ 
จงึควรเลอืกใชเ้หลก็กลา้ที�มธีาตุผสมสงู โดยโคบอลตเ์ป็นเพยีงธาตุเดยีวที�ลดคุณสมบตันีิ� 

(2) ความเหนียว (Toughness) คอื ความสามารถในการรบัพลงังานของวสัดุก่อนที�จะ
เกดิการแตกหกั เหลก็กลา้เครื�องมอืที�ถอืว่ามคีุณสมบตัดิา้นความเหนียวที�ด ีคอื กลุ่มที�มปีรมิาณ
คารบ์อนตํ�า หรอืปานกลาง คุณสมบตันีิ�จาํเป็นสาํหรบัการใชง้านในสภาวะที�ตอ้งรบัแรงกระแทก 

(3) ความทนต่อการเสยีดส ี(Wear Resistance) คอื ความสามารถทนต่อการถูกขดัส ี
ซึ�งรวมถงึการเสยีดสขีองคมตดัดว้ย คุณสมบตันีิ�จะเกี�ยวขอ้งกบัความแขง็ของเหลก็ และปรมิาณ
คารไ์บดท์ี�ไม่ละลาย (คารไ์บด์ที�ไม่สลายตวัเมื�อมกีารใชง้านในสภาวะที�มอุีณหภูมสิูง) โดยหาก
เหลก็กล้าเครื�องมอืมคีวามแขง็สูงก็จะทนการเสยีดสไีด้ด ีหรอืหากมคีารไ์บด์ที�ไม่ละลาย (แม้
อุณหภมูสิงู) กจ็ะทาํใหท้นการเสยีดสไีดด้ขี ึ�นเช่นกนั เนื�องจากคารไ์บดจ์ะมคีวามแขง็สงู 

(4) การรกัษาความแขง็ไวไ้ดท้ี�อุณหภูมสิูง (Red-Hardness) เป็นคุณสมบตัทิี�จาํเป็น
สําหรบัการใช้งานเหลก็กล้าเครื�องมอืที�ต้องได้รบัความรอ้นจนมอุีณหภูมสิูงกว่า 480 องศา
เซลเซยีส โดยธาตุผสมที�ทําให้เกิดคาร์ไบด์ที�เสถียรจะช่วยปรบัปรุงคุณสมบตัินี� ซึ�งจะทําให้
เหลก็กลา้เครื�องมอืไมอ่่อนลง (ความแขง็ลดลง) อนัเนื�องมาจากผลของความรอ้นในขณะใชง้านที�
อุณหภมูสิงู หรอืในขณะทาํการอบคนืตวั (Tempering) 

(5) ความสามารถในการตดัเฉือน (Machinability) คอื ความสามารถของโลหะที�ถูก
ตดัเฉือน ตกแต่งไดง้า่ย และมผีวิที�เรยีบภายหลงัการตดัเฉือน 

(6) ความต้านทานการสูญเสยีคาร์บอน (Resistance to Decarburization) การ
สูญเสยีคารบ์อนซึ�งจะเกดิเมื�ออบเหลก็ที�อุณหภูมสิูงกว่า 700 องศาเซลเซยีส (1300 องศา     
ฟาเรนไฮต์) เป็นผลให้ความแข็งที�ได้ภายหลงัการชุบแข็ง ตํ�าลง เหล็กกล้าเครื�องมอืที�มี
คุณสมบตัินี�ตํ�าจะต้องมวีธิป้ีองกนั/ควบคุมบรรยากาศในการอบชุบความรอ้นเพื�อไม่ให้ชิ�นงาน
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สูญเสยีคารบ์อนโดยเฉพาะที�ผวิ สําหรบัเหล็กกล้าเครื�องมอืที�มคีาร์บอนเป็นส่วนผสมหลกัจะ
สามารถตา้นทานการสญูเสยีคารบ์อนไดด้ ี

(7) การไม่เปลี�ยนรูปร่างหรอืขนาด (Non Deformation Properties) คุณสมบตันีิ�
สมัพนัธก์บัความสามารถในการชุบแขง็ โดยทั �วไปเหลก็กลา้ที�สามารถชุบแขง็ไดด้ว้ยลมจะมกีาร
บิดตัวน้อยที�สุด เหล็กกล้าที�ทําการชุบแข็งด้วยนํ� ามันทําให้เกิดการบิดตัวปานกลาง และ
เหล็กกล้าที�ทําการชุบแขง็ด้วยนํ�าทําให้เกิดการบดิตวัสูงที�สุด ดงันั �น ในการออกแบบเลอืก
เหลก็กลา้เครื�องมอืจะตอ้งคาํนึงถงึคุณสมบตัดิา้นนี�ดว้ย 
 
พลาสติกที�ใช้ในกระบวนการผลิตแปรงสีฟัน 

พลาสติกที�นํามาใช้ในกระบวนการผลิตแปรงสีฟนัโดยส่วนใหญ่จะประกอบด้วย 2 
ส่วน คอื ส่วนดา้มจบัที�จะมคีวามแขง็เพื�อใหม้คีวามคงตวั ถนัดมอื และส่วนของยางนิ�มที�ช่วยทํา
ใหแ้ปรงสฟีนัมคีวามนุ่มน่าสมัผสัยิ�งขึ�น ซึ�งทั �งหมดนี�กข็ึ�นอยูก่บัการออกแบบผลติภณัฑน์ั �นๆ  

พลาสตกิ 
พลาสตกิจดัเป็นวสัดุพอลเิมอรท์ี�เป็นสารประกอบอนิทรยีท์ี�มลีกัษณะเป็นสายโซ่ยาวๆ 

แต่ไม่สามารถมองเหน็เป็นสายโซ่ได้ด้วยตาเปล่าซึ�งสายโซ่ดงักล่าวประกอบด้วยหน่วยย่อยๆ   
ที�เรียกว่ามอนอเมอร์ พอลิเมอร์สามารถสังเคราะห์ได้จากกระบวนการพอลิเมอร์ไรเซชั �น 
(Polymerization) ของมอนอเมอร ์โดยใชแ้หล่งวตัถุดบิจากปิโตรเคมเีป็นหลกั พลาสตกิมหีลาย
ชนิดและสามารถใชแ้ทนวสัดุธรรมชาตไิด ้พลาสตกิมคีุณสมบตัพิเิศษดเีด่นกว่าวสัดุอื�นที�นํามาใช้
ก่อนอยา่งมากมาย เพราะสามารถใชท้ดแทนพลาสตกิอื�นๆ ไดท้ั �งหมด 

โดยสามารถแบ่งประเภทของพลาสตกิหลงัจากไดร้บัความรอ้นได ้2 ประเภท กล่าวคอื 
1. พลาสตกิเทอรโ์มเซต (Thermosettings) เป็นพลาสตกิที�คงรูปภายหลงัผ่านความ

รอ้น หรอืแรงดนัเพยีงครั �งเดยีว เมื�อเยน็ลงจะแขง็ตวัและมคีวามแขง็แรงมาก ทนความรอ้นและ
ความดนั ไมอ่่อนตวั และเปลี�ยนรปูรา่งไมไ่ด ้แต่ถา้อุณหภมูสิงูพอกจ็ะแตกและไหมเ้ป็นขี�เถ้าสดีํา 
พอลเิมอรป์ระเภทนี�โมเลกุลจะเชื�อมกนัเป็นร่างแห อดักนัแน่น แรงยดึระหว่างพอลเิมอรแ์ขง็แรง 
จงึไมส่ามารถนํามาหลอมใหมไ่ด ้เช่น เมลามนี 
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รปูที� 22 ลกัษณะโครงสรา้งโมเลกุลแบบตาข่าย (Net Molecule) 
 

2. เทอรโ์มพลาสตกิ (Thermoplastics) เป็นพลาสตกิที�เมื�อไดร้บัความรอ้นจะอ่อนตวั 
และเมื�ออุณหภูมลิดลงจะแขง็ตวั ถ้าให้ความร้อนอกีก็จะอ่อนตวัสามารถทําให้กลบัเป็นรูปเดมิ 
หรอืเปลี�ยนเป็นรูปอื�นได้ โดยสมบตัขิองพลาสติกเหมอืนเดมิ พอลเิมอรป์ระเภทนี�มโีครงสรา้ง
โมเลกุลเป็นโซ่ตรงยาวมกีารเชื�อมต่อระหว่างโซ่พอลเิมอรน้์อยจงึสามารถหลอมเหลว หรอืผ่าน
แรงอดัมากๆ โดยไมท่าํลายโครงสรา้งเดมิ 
 
  
  
  
  

  
 

 
รปูที� 23 ลกัษณะโครงสรา้งโมเลกุลแบบลกูโซ่  (Chains Molecule) 

  
สําหรบัพลาสติกที�นิยมนํามาใช้เป็นวตัถุดิบในการผลติแปรงสีฟนั มดี้วยกนัหลาย

ประเภทดว้ยกนั สามารถจาํแนกไดด้งันี� 
1. พอลเิอทธลินีเทเรฟธาเลท (Polyethylne Terephthalate) หรอืที�รูจ้กักนัดวี่า เพท็ 

(PET หรอื PETE) เป็นพลาสตกิใส แขง็ ทนแรงกระแทกด ีไม่เปราะแตกง่าย และกนัแก๊สซมึ
ผ่านด ีใชท้ําขวดบรรจุนํ�าดื�ม ขวดนํ�ามนัพชื สามารถนํามารไีซเคลิเป็นเสน้ใย สําหรบัทําเสื�อกนั
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หนาว พรม และใยสงัเคราะหส์ําหรบัยดัหมอน เป็นต้น นอกจากนี�ยงัเหมาะสําหรบัการทําแปรง 
สฟีนัที�มคีวามใส และไมเ่ปราะงา่ย 

2. พอลโิพรพลินี (Polypropylene) เรยีกโดยย่อว่า พพี ี(PP) เป็นพลาสตกิที�มคีวาม 
ใส ทนทานต่อความรอ้น คงรปู เหนียว และทนแรงกระแทกไดด้ ีนอกจากนี�ยงัทนต่อสารเคมแีละ
นํ�ามนั ใชท้ําภาชนะบรรจุอาหาร เช่น กล่อง ชาม จาน ถงั ตะกรา้ กระบอกใส่นํ�าแช่เยน็ ขวด
ซอส แก้วโยเกิรต์ ขวดบรรจุยา สามารถนํามารไีซเคลิเป็นกล่องแบตเตอรี�ในรถยนต์ ชิ�นส่วน
รถยนต์ เช่น กนัชนและกรวยสําหรบันํ�ามนั ไฟท้าย ไมก้วาดพลาสตกิ แปรง เป็นต้น สําหรบั
อุตสาหกรรมการผลติแปรงสฟีนั ส่วนใหญ่จะนิยมใชพ้ลาสตกิประเภทนี�เป็นวตัถุดบิหลกัในการ
ทําแปรงสีฟนัที�มีขายอยู่ในท้องตลาดโดยทั �วไป โดยวตัถุดิบชนิดนี�จะมนํี�าหนักเบา เหมาะ
สาํหรบัทาํแปรงสาํหรบัเดก็ 

3. พอลสิไตรนี (Polystyrene) หรอืที�เรยีกโดยย่อว่า พเีอส (PS) เป็นพลาสตกิที�มี
ความใส แต่เปราะและแตกง่ายใช้ทําภาชนะบรรจุของใช้ต่างๆ หรือโฟมใส่อาหาร เป็นต้น 
สามารถนํามารไีซเคลิเป็นไม้แขวนเสื�อ กล่องวิดโีอ ไม้บรรทดั กระเปาะเทอร์โมมเิตอร์ แผง
สวติชไ์ฟ ฉนวนความรอ้น ถาดใส่ไข่ เครื�องมอืเครื�องใชต่้างๆ ได ้สําหรบัแปรงสฟีนั นําวตัถุดบิ
ชนิดนี�มาใชบ้า้งเลก็น้อย ไมเ่ป็นที�นิยมเท่าที�ควร เนื�องจากมคีวามเปราะงา่ย 

4. อื�นๆ (Other) กล่าวคอื มไิด้มกีารระบุชื�อจําเพาะ แต่ไม่ใช่พลาสตกิชนิดใดชนิด
หนึ�งใน 6 ที�ไดก้ล่าวไปในขา้งต้น แต่เป็นพลาสตกิที�นํามาหลอมใหม่ได ้ พลาสตกิกลุ่มนี�ที�นิยม
นํามาทาํเป็นแปรงสฟีนัจะเป็นจาํพวก  

- ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene) ซึ�งจะมคีวามแขง็และความเหนียว
เหมาะสมในการผลติแปรงสฟีนั 

- ยางเทอรโ์มพลาสตกิ (Thermoplastic Elastomer, TPE) เป็นพอลเิมอรช์นิด
หนึ�งที�สําคญัและถูกใชง้านกนัอย่างแพร่หลายทั �วโลกมากว่า 40 ปีแลว้ ยางเทอรโ์มพลาสตกินั �น
มสีมบตัคิล้ายยางขณะนําไปใช้งาน ผลติภณัฑ์ที�ทําจากยางเทอรโ์มพลาสตกิจะมสีมบตัิคล้าย
ผลติภณัฑ์ที�ทํามาจากยางทั �วไป แต่ยางเทอร์โมพลาสติกนั �นใช้กระบวนการขึ�นรูปได้เหมอืน
พลาสตกิ เช่น การฉีด (Injection Molding) และ การอดัรดี (Extrusion) เป็นต้น นอกจากนี�ไม่
จาํเป็นต้องมกีระบวนการคงรปูของยาง ซึ�งทําให้เกดิโครงสรา้งสามมติ ิ(Crosslink) เพื�อทําให้
สมบตัขิองชิ�นงานแขง็แรงขึ�น เพราะเมื�อเยน็ตวัลง ชิ�นงานที�ไดก้จ็ะสามารถนําไปใชง้านไดท้นัท ี
(เหมอืนกระบวนการขึ�นรปูของพลาสตกิทั �วไป)  

จากการที�ยางเทอรโ์มพลาสตกิสามารถใชผ้ลติชิ�นงานที�สมบตัไิดเ้หมอืนยางและยงัใช้
กระบวนการในการผลิตที�ส ั �นลง อีกทั �งยงันําของเสียในกระบวนการผลิตกลบัมาใช้ใหม่ได ้
(Recyclable) ในทุกขั �นตอน นําไปสู่การลดค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลติ ทําให้ในปจัจุบนั
ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมต่างๆ ทั �วโลกนิยมเลือกใช้ยางเทอร์โมพลาสติกมาผลิตเป็น
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ผลติภณัฑห์ลากหลายประเภท เช่น ชิ�นส่วนยานยนต์ เครื�องใชใ้นสํานักงาน เครื�องมอืเครื�องใช้
ในครวัเรอืน แปรงสฟีนั เป็นตน้ 

โดยในอุตสาหกรรมผลติแปรงสฟีนัจะนํายางเทอรโ์มพลาสตกิมาทําเป็นดา้มแปรงตรง
บรเิวณมอืจบัเพื�อทําให้มคีวามนุ่มมอื สะดวกในการใช้งาน โดยส่วนใหญ่แปรงสฟีนัภายใต้แบ
รนด ์และรปูแบบเดยีวกนัจะใชล้กัษณะความหลากหลายของสยีางเทอรโ์มพลาสตกิดงักล่าว เพื�อ
ความหลากหลายสาํหรบัผูบ้รโิภค 
 
งานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

การสํารวจวรรณกรรมที�เกี�ยวข้องกบัการศึกษานี� เป็นการศึกษาค้นคว้าหาข้อมูลที�
สาํคญัเพื�อเป็นแนวทางในการศกึษา ซึ�งสามารถรวบรวมวรรณกรรมไดด้งันี� 

รชัญา บวรพชัราเดช (2554) ได้ทําการศึกษาเรื�อง การลดของเสียด้วยเทคนิค  
Quality Control Circle (QCC) กรณีศกึษา โรงงานผลติชิ�นส่วนยางในอุตสาหกรรมยานยนต ์
จากการศึกษา พบว่า ก่อนการปรบัปรุง ยอดของเสยีอยู่ที�ร้อยละ 7.27 ดงันั �นจงึได้ทําการ
คดัเลอืกเครื�องมอืคุณภาพ 3 อย่างมาใช้เก็บขอ้มูลและหาแนวทางแก้ไขปญัหาที�เกดิขึ�นใน
กระบวนการผลติ ดงันี� 1. ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) ใชใ้นการเกบ็รวมรวมขอ้มูล 
ลกัษณะของเสยี 2. แผนภูมพิาเรโต้ นํามาวเิคราะห์และเรยีงลําดบัความสําคญัของปญัหา       
3. ผงัแสดงเหตุผลหรอืผงัก้างปลา อธบิายความสําคญัระหว่างคุณลกัษณะของปญัหากบัสาเหตุ
ที�มาของปญัหาต่างๆ ที�ทาํใหเ้กดิปญัหาเพื�อนําสาเหตุดงักล่าวมาทาํการแกไ้ข โดยไดป้ญัหาแบ่ง
ตามประเภท 4 M คอื Man, Machine, Method, Material ซึ�งจากการศกึษา พบว่า ของเสยีที�
พบเป็นอนัดบัหนึ�ง คอื ยางแหว่ง หลงัดําเนินการแก้ไข ของเสยีลดลงจากเดมิรอ้ยละ 48.71 
ภาพรวมของเสยีในการผลติลดลงเหลอืรอ้ยละ 0.65 จากรอ้ยละ 2.56 ของยอดการผลติถอืว่า
สามารถปรบัปรงุไดด้ขีึ�นรอ้ยละ 74.61 ประหยดัวตัถุดบิ เป็นจาํนวนเงนิ 6,816.90 บาท  

ศุภเดช เบญจพฒันมงคล (2554) ไดท้ําการศกึษาเรื�อง การประยุกต์ QC 7 Tools 
เพื�อลดของเสยีในกระบวนการผลติ จากการศกึษา พบว่า ผูศ้กึษามวีตัถุประสงคใ์นการนํา QC 7 
Tools มาลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติใหไ้มเ่กนิ 1.5 เปอรเ์ซน็ต์ ของยอดการผลติและ   
ลดต้นทุนในการผลติดา้นคุณภาพใหไ้ดต้ามเป้าหมายที�บรษิทัตั �งไว ้โดยจากการรวบรวมสภาพ
ปจัจุบนัโดยใช้ ใบรายการตรวจสอบของเสยี Check Sheet เพื�อบนัทกึขอ้มลูปญัหาของเสยีที�
เกดิขึ�น นํามาแยกประเภท และจาํนวนของเสยีดว้ยแผนภูมพิาเรโต พบว่า รอ้ยละ 80 ของของ
เสยีมาจากสบีางที�ตวัผลติภณัฑ ์คดิเป็นรอ้ยละ 62.05 สบีางที�ฝารอ้ยละ 20.17 ซึ�งปญัหาอนัดบั 
1 คือ ปญัหาลกัษณะของเสยีที�เกิดจากสีบางที�ตวัรางไฟมาทําการแก้ไข ซึ�งมคี่าเกินกว่า
เป้าหมายของบรษิัทถึงร้อยละ 47.38 โดยผู้ศึกษาตั �งเป้าไว้ที� 50 เปอร์เซ็นต์ โดยใช้แผน        
ผงัก้างปลามาวเิคราะห์หาสาเหตุ และนําสาเหตุหลกัการของการเกิดของเสยีไปทําการแก้ไข 
หลงัจากดําเนินการแก้ไข พบว่า ของเสยีสบีางลงเหลอืเพยีงรอ้ยละ 0.45 ของยอดการผลติ คอื
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สามารถลดของเสยีที�มอีาการสบีางลงจากเดมิร้อยละ 84.35 มากกว่าที�ตั �งเป้าหมายที�ตั �งไว ้
สามารถลดค่าใช้จ่ายคดิเป็นจํานวนเงนิ 6,374.09 บาทต่อเดอืน และหลงัจากนั �นผู้ศกึษาได้
จดัทาํเป็นมาตรฐานการปฏบิตังิาน เพื�อการพฒันาอยา่งต่อเนื�อง 

องอาจ วรากรกาญจน์ (2554) ได้ทําการศกึษาเรื�อง การลดของเสยีในกระบวนการ
ผลติดว้ยระบบ QCC กรณศีกึษา บรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั จากการศกึษา พบว่า วตัถุประสงคเ์พื�อ
ลดของเสยีและเพิ�มประสทิธภิาพกระบวนการผลติ โดยเริ�มจากการหาหวัขอ้ของปญัหา ทําความ
เขา้ใจ กําหนดแผนการแกไ้ข วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา ใชม้าตรการตอบโต้ การยนืยนัผลลพัธ ์
และทาํการสรา้งมาตรฐาน ซึ�งทําใหท้ราบถงึรากของสาเหตุของปญัหาและไดใ้ชเ้ครื�องมอื QC 7 
Tools คอื พาเรโตและแผนผงัแสดงเหตุและผล และแผนผงักระบวนการไหลซึ�งเป็นส่วนหนึ�ง
ของ IE Technique ซึ�งทาํใหส้ามารถทราบรายละเอยีดของการทาํงานได ้จากการศกึษาสามารถ
ทําให้ความเสียหายของแนวเชื�อมที�เกิดจากการเชื�อมไม่ตรงแนวลดลงเหลือเพียง 5,600 
เซนตเิมตร จาก 50,020 เซนตเิมตร และมแีนวโน้มที�ดขี ึ�นอกีอกีทั �งยงัใหก้ระบวนการทํางานง่าย
ขึ�นดว้ย 

 



บทที� 3 
วิธีดาํเนินการศึกษา 

 
ในการศกึษาครั �งนี�  เป็นการศกึษาที�มุ่งเน้นในการการประยุกต์ใช ้QC 7 Tools มาทํา

การวเิคราะห์สาเหตุของการเกดิของเสยี ในกระบวนการฉีดเขา้แม่พมิพ์ (Injection Molding) 
กรณศีกึษา โรงงานผลติแปรงสฟีนั มกีารดาํเนินการศกึษา ดงันี� 

1. ศกึษาสภาพปจัจบุนัและขั �นตอนการทาํงานกระบวนการฉีดพลาสตกิ 
2. กําหนดประชากรและกลุ่มตวัอยา่งที�ใชใ้นการดาํเนินการศกึษา 
3. พจิารณาตวัแปรในการศกึษา 
4. พจิารณาเครื�องมอืสาํหรบับนัทกึและเกบ็ขอ้มลูในการศกึษา 
5. การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
6. การวเิคราะหแ์นวทางแกไ้ขและวดัผล 
7. การจดัทาํมาตรฐาน 

 
ศึกษาสภาพปัจจบุนัและขั �นตอนการทาํงานกระบวนการฉีดพลาสติก 

โรงงานที�ทําการศึกษาในครั �งนี� เป็นโรงงานผลิตแปรงสฟีนั ทั �งในส่วนรบัจ้างผลิต 
(OEM) และผลติภณัฑข์องบรษิทั (Own Brand) ซึ�งลกัษณะของการผลติสนิคา้จะเป็นลกัษณะ
ของการผลติตามคําสั �งซื�อของลูกคา้ (Make to Order) โดยกระบวนการฉีดดา้มแปรงสฟีนั มี
ข ั �นตอนเริ�มต้นตั �งแต่การจดัเตรยีมวตัถุดบิในการฉีดชิ�นงาน ไปจนถึงกระบวนการขึ�นรูปด้าม
แปรงสฟีนัโดยวธิกีารฉีดพลาสตกิเข้าแม่พมิพ์โดยใช้เครื�องฉีดพลาสตกิ (Injection Molding) 
และนําส่งเขา้แผนกต่อไป มดีงันี� 

- กระบวนการเตรยีมวตัถุดบิ (เมด็พลาสตกิ) 
- กระบวนการเตรยีมแมพ่มิพแ์ละตดิตั �งแมพ่มิพ ์และการปรบัตั �งค่าพารามเิตอร ์
- กระบวนการขึ�นรปูชิ�นงาน 
- กระบวนการตดัแต่งชิ�นงาน 
- กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน 
- กระบวนการบรรจหุบีห่อ 

สาํหรบัรายละเอยีดในแต่ละกระบวนการมลีกัษณะดงันี� 
- กระบวนการเตรยีมวตัถุดบิ 
พนักงานในส่วนงานผสมสจีะทําการจดัเตรยีมวตัถุดบิที�ใช้ในการฉีดสนิคา้นั �นๆ ตาม

มาตรฐานการผลติของสนิค้านั �นๆ โดยจะทําการนําเมด็พลาสติกและสมีาผสมในเครื�องผสมสี
แบบเหวี�ยงขา้ง ให้เขา้กนัจากนั �นถ่ายเมด็พลาสติกออกใส่ถุงพลาสตกิ ตดิป้ายแสดงสถานะ 
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(Tag) และส่งมอบเขา้กระบวนการฉีดพลาสตกิ โดยหลงัจากนั �นจะมกีารนําเมด็พลาสตกิใส่ถงั 
(Hopper) ที�อยูบ่นเครื�องฉีด ดงัรปูที� 24 

 

 

      

(1)            (2) 

      

    (3)                    (4)                                (5) 

 
รปูที� 24 กระบวนการเตรยีมวตัถุดบิ 

 
(1) เทเมด็พลาสตกิและสลีงในถงัผสม 
(2) ป ั �นเมด็พลาสตกิตามเวลาที�กําหนด 
(3) เทเมด็พลาสตกิออกใส่ถุงพลาสตกิ 
(4) เมด็พลาสตกิที�ผ่านการป ั �นผสมส ี
(5) มดัปากถุง ตดิสตกิเกอรร์ะบุประเภท เตรยีมส่งมอบ 
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- กระบวนการเตรยีมแมพ่มิพแ์ละตดิตั �งแมพ่มิพ ์และการปรบัตั �งค่าพารามเิตอร ์
การนําแม่พมิพ์ที�ใช้ในกระบวนการฉีดมาทําความสะอาดในส่วนต่างๆ ให้เรยีบร้อย 

และนําไปติดตั �งที�เครื�องฉีดพลาสตกิ (Injection Molding) จากนั �นทําการตั �งค่าพารามเิตอร ์  
(Set Up Parameter) ตามมาตรฐานของสนิคา้นั �นๆ โดยพารามเิตอรท์ี�สําคญัในกระบวนการฉีด
คอื อุณหภมู ิความดนัและความเรว็ แสดงดงัรปูที� 25 

 

 

 
(1)                                 (2)                                 (3) 

 
รปูที� 25 กระบวนการเตรยีมแมพ่มิพ ์ตดิตั �งแมพ่มิพ ์และการปรบัตั �งค่าพารามเิตอร ์

 
(1) แมพ่มิพท์ี�ผ่านการเตรยีมความพรอ้ม 
(2) นําแมพ่มิพม์าตดิตั �งที�เครื�องฉีดพลาสตกิ 
(3) ตั �งค่าพารามเิตอรต์ามมาตรฐานการปรบัเครื�องฉีด 
 
- กระบวนการขึ�นรปูชิ�นงาน 
เมื�อมกีารตดิตั �งอุปกรณ์ต่างๆ ในเครื�องฉีดพลาสตกิครบ ก็จะทําการขึ�นรูปพลาสติก 

โดยที�พลาสติกซึ�งอยู่ในถัง (Hopper) ถูกหลอมเหลวมาตามสกรูของเครื�องฉีด (Injection 
Molding) และไหลเขา้ในแม่พมิพ์ที�ประกบอยู่ และเมื�อครบกําหนดเวลา แม่พมิพจ์ะถูกเปิดออก 
และทาํการปลดชิ�นงานออกจากแมพ่มิพ ์แสดงดงัรปูที� 26 
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(1)          (2) 

 

 

 

 

 

  
 (1)  (2) 

 
 

รปูที� 26 กระบวนการขึ�นรปูชิ�นงาน 

 

(1) แมพ่มิพถ์ูกปิดลง เพื�อเขา้สู่กระบวนการฉีดเนื�อพลาสตกิเขา้ในแมพ่มิพ ์
(2) เมื�อครบกําหนดระยะเวลาฉีด แมพ่มิพจ์ะถูกเปิดออก เพื�อหยบิชิ�นงาน 
 
- กระบวนการตดัแต่งชิ�นงาน 
ชิ�นงานที�ปลดออกจากแม่พมิพ์ (Mold) จะถูกนํามาตดั Runner ออก และตกแต่ง

ชิ�นงานแต่ละชิ�น เพื�อตรวจสอบความสมบรูณ์ของชิ�นงานในขั �นแรก แสดงดงัรปูที� 27 
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(1) 

  

 
(2) 

 
(3) 

 
(4) 

 

รปูที� 27 กระบวนการตดัแต่งชิ�นงาน 
 

(1) ตดัจกุพลาสตกิดา้นหลงัชิ�นงาน 
(2) วางชิ�นงานบนเครื�องตดั Runner เพื�อ Runner ครั �งที� 1 
(3) วางชิ�นงานบนเครื�องตดั Runner เพื�อ Runner ครั �งที� 2 
(4) ตกแต่งเกบ็รายละเอยีดรองชิ�นงาน 
 
- กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน 
พนักงานควบคุมคุณภาพ (QC) ทําการสุ่มตรวจชิ�นงานที�ผ่านการตดัแต่งแล้ว โดย

ลกัษณะการสุ่มตรวจชิ�นงานอาศยัหลกัการตรวจตามมาตรฐานการสุ่มตรวจตามระดบัมาตรฐาน
ที�ยอมรบัได ้(AQL=0.65) แสดงดงัรปูที� 28 

 

 



 

- กระบวนการบรรจหุบีห่อ
ชิ�นงานที�ผ่านการตรวจสอบเรยีบรอ้ย

การปนเปื�อน และทําการปิดผนึกและตดิป้ายแสดงสถานะ 
ดงัรปูที� 29 เพื�อทาํการส่งมอบเขา้สู่แผนกต่อไป

 

 
 

 
 

 

 
รปูที� 28 กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน 

 
กระบวนการบรรจหุบีห่อ 
นงานที�ผ่านการตรวจสอบเรยีบรอ้ยจะถูกบรรจุไว้ในถงัพลาสตกิที�มถุีงรอง ป้องกนั

การปนเปื�อน และทําการปิดผนึกและตดิป้ายแสดงสถานะ (Tag) แสดงการตรวจสอบคุณภาพ
เพื�อทาํการส่งมอบเขา้สู่แผนกต่อไป 

 
 

รปูที� 29 กระบวนการบรรจุหบีห่อ 
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จะถูกบรรจุไว้ในถงัพลาสตกิที�มถุีงรอง ป้องกนั
แสดงการตรวจสอบคุณภาพ 
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กาํหนดประชากรและกลุ่มตวัอย่างที�ใช้ในการดาํเนินการศึกษา 
ประชากร 
จากการศึกษาการประยุกต์ใช้ QC 7 Tools เพื�อลดของเสยีในกระบวนการฉีด

พลาสติก ประชากร คือ กระบวนการฉีดพลาสติกในโรงงานอุตสาหกรรมฉีดแปรงสีฟนั 
กรณศีกึษา ซึ�งประกอบดว้ยเครื�องฉีดพลาสตกิทั �งสิ�น 23 เครื�อง 

กลุ่มตวัอยา่ง 
 กลุ่มตวัอย่างสําหรบัการศึกษาครั �งนี� คอื ได้ทําการศึกษากลุ่มตวัอย่างซึ�งเป็น
กระบวนการที�เกดิจากเครื�องฉีดพลาสตกิที�ผลติสนิคา้หลกัของบรษิทั จาํนวน 4 เครื�อง ไดแ้ก่ K 
16, K 18, K 21, K 22 
 
การพิจารณาตวัแปรในการศึกษา 

ในการศกึษาในครั �งนี� เป็นรปูแบบการศกึษาเชงิทดลอง (Experimentation) จะเป็น
การพจิารณาดว้ยหลกัเหตุและผล โดยพจิารณาถงึตวัแปรต่างๆ ดงัต่อไปนี�  

1. ตวัแปรอสิระ (Independent Variable) จะเป็นกระบวนการใช้เครื�องมอื QC 7 
Tools มาทาํการปรบัปรงุกระบวนการฉีด โดยสิ�งที�ต้องควบคุมเพื�อไม่ใหเ้กดิตวัแปรแทรกซอ้นที�
สําคัญ คือ พนักงาน วิธีการทํางาน วัตถุดิบ มาตรฐานการทํางานของเครื�องจกัร และ
สภาพแวดลอ้ม โดยจะมกีารควบคุมดงันี� 

1.1 บุคลากร คือ พนักงานผู้ปฏิบัติงาน ต้องเป็นผู้ที�มีความสามารถในการ
ปฏบิตังิาน ผ่านการอบรมระเบยีบการทาํงาน เพื�อป้องกนัความผดิพลาดจากผูป้ฏบิตังิาน 

1.2 วธิกีารทํางาน คอืวธิกีารที�ผ่านการวเิคราะหจ์ากการใชเ้ครื�องมอื QC 7 Tools 
เพื�อเป็นวธิปีฏบิตังิานที�เป็นมาตรฐานตลอดระยะเวลาการเกบ็ขอ้มลู  

1.3 วัตถุดิบ เป็นวัตถุดิบที�มีการรบัรองคุณภาพ อยู่ในช่วงที�ควบคุมได้ ตาม
มาตรฐานของกระบวนการทางคุณภาพ 

1.4 มาตรฐานการทํางานของเครื�องจกัร คอื มาตรฐานในการทํางานเกี�ยวกบั
เครื�องมอืที�ใชใ้นการฉีดพลาสตกิ เช่น แม่พมิพ,์ การตั �งค่าพารามเิตอรใ์นการทํางานของเครื�อง
ฉีดพลาสตกิ เพื�อเป็นมาตรฐานตลอดระยะเวลาการเกบ็ขอ้มลู 

1.5 สภาพแวดลอ้ม คอื สภาพโดยรอบในการทํางานเป็นอกีปจัจยัที�มคีวามสําคญั 
โดยจดัให้การทํางานอยู่ในสภาพแวดล้อมที�เหมาะสม ทั �งสิ�งแวดล้อมโดยรอบเครื�องจกัร และ  
ตวัพนกังานผูป้ฏบิตังิาน 

2. ตวัแปรตาม (Dependent Variable) คอื ปรมิาณของเสยีที�ลดลงโดยทําการ
เปรยีบเทยีบผลการศกึษาก่อนและหลงัการปรบัปรุง เพื�อเป็นการแสดงประสทิธภิาพของการใช้
เครื�องมอื QC 7 Tools ในการแกป้ญัหาของเสยีที�เกดิขึ�นในกระบวนการฉีดแปรงสฟีนั 



44 

 

จากขั �นตอนในการศกึษาและตวัแปรดงักล่าว ผูศ้กึษาจะมกีารเกบ็รวบรวมขอ้มลูอย่าง
เป็นระบบ โดยจะออกแบบเครื�องมอืสาํหรบับนัทกึและเกบ็ขอ้มลู  

 
พิจารณาเครื�องมือสาํหรบับนัทึกและเกบ็ข้อมลูในการศึกษา 

ตารางบนัทกึขอ้มลูการควบคุมของเสยี เป็นตารางที�แสดงขอ้มูลของเสยีในแต่ละวนั 
แยกตามประเภทของของเสยีที�เกดิขึ�น 

 
ตารางที� 4 แบบฟอรม์บนัทกึขอ้มลูการควบคุมของเสยี (Check Sheet) 

 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
ในการศกึษาครั �งนี� ไดท้ําการรวบรวมขอ้มูลสภาพปจัจุบนัของโรงงานฉีดแปรงสฟีนั

กรณศีกึษา โดยทาํการแยกประเภทของเสยีตลอดระยะเวลา 4 เดอืนก่อนทําการแก้ไข และแยก
เป็นประเภทของเสยีตามปญัหาที�พบมากสุด เรยีงลําดบัจนถงึปญัหาที�พบน้อยที�สุด เพื�อใชเ้ป็น
ขอ้มลูในการวเิคราะหแ์ละดาํเนินงานในขั �นตอนต่อไป 

สําหรบัการเก็บข้อมูลในช่วงการปรบัปรุงจะทําการบันทึกปริมาณของเสียแต่ละ
ประเภทในแต่ละวนั ลงในแบบฟอรม์บนัทกึขอ้มลูการควบคุมของเสยี เป็นระยะเวลา 4 เดอืน 
 
การวิเคราะหแ์นวทางแก้ไขและวดัผล 

ในการศกึษาครั �งนี�จะมกีารวดัผลทางด้านปรมิาณของเสยีเปรยีบเทยีบระหว่างก่อน
การทดลองและหลงัการทดลองประยุกต์ใช้เครื�องมอืคุณภาพ QC 7 Tools โดยเลอืกกลุ่ม
ตวัอย่างเป็นเครื�องฉีดพลาสตกิชนิดแนวตั �ง (Vertical Injection Molding) ฉีดพลาสตกิประเภท 
TPE แสดงดงัรปูที� 30 และรายละเอยีดของการศกึษาจะแสดงในบทที� 4 

 
 
       

จดุยางดาํ
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

ยางไม่
เต็ม

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

แต่งเป็น
รอย

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

รอย
หนีบใหญ่

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

ฟอง
อากาศ
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

อื�นๆ
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

รวมของ
เสีย

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

Report by

วนั เดือน ปี เครื�องจกัร
จาํนวนผลิตได้

(ด้าม)

จาํนวนของสีย 
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รปูที� 30 เครื�องจกัรที�ใชใ้นการศกึษา 

 
การจดัทาํมาตรฐาน 

หลงัจากที�ไดท้ําการพสิูจน์ผลการทดลองแลว้จะกําหนดแนวทางปฏบิตัเิป็นมาตรฐาน 
เพื�อวตัถุประสงค์ในการขยายผลการปฏบิตังิานลดปรมิาณของเสยีต่อไปในอนาคตของบรษิัท
กรณศีกึษา โดยรายละเอยีดของการศกึษาจะแสดงในบทที� 4 



บทที� 4 
การวิเคราะหแ์ละผลการศึกษา 

 
จากขั �นตอนการดําเนินงานที�ไดก้ล่าวมาขา้งต้นในบทที� 3 สําหรบัในบทนี� ผูศ้กึษาจะ

แสดงถงึรายละเอยีดผลของการศกึษาปญัหาต่างๆ ที�เกดิขึ�นตามขั �นตอนการศกึษา ดงัต่อไปนี� 
 
ศึกษาข้อมูลสภาพปัจจุบนัและวิเคราะห์สาเหตุรวมทั %งวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไข

ปัญหา 
ในการศึกษาครั �งนี�ได้ทําการรวบรวมข้อมูลสภาพปจัจุบนัของโรงงานฉีดแปรงสฟีนั

ของทุกเครื�องฉีด ไดท้ําการแยกประเภทของเสยีตลอดระยะเวลา 4 เดอืนก่อนทําการปรบัปรุง
กล่าวคอื กุมภาพนัธ ์– พฤษภาคม 2555 ไดด้งันี� 
 
ตารางที� 5 สภาพปจัจบุนัของปรมิาณของเสยีที�เกดิขึ�น 

 
 

 
 

รปูที� 31 แนวโน้มของเสยีที�เกดิขึ�นในกระบวนการผลติ (4 เดอืนยอ้นหลงั) 
 

ยางไม่
เตม็

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

จดุยางดาํ
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

แต่งเป็น
รอย

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

รอย
หนีบใหญ่

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

ฟอง
อากาศ
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

อื�นๆ
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

รวมของ
เสีย

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

ก.พ.-55 7,120,564 40786 0.57% 48101 0.68% 7631 0.11% 4114 0.06% 3254 0.05% 6037 0.08% 109923 1.54%
ม.ีค.-55 7,859,847 42979 0.55% 46313 0.59% 6083 0.08% 4783 0.06% 2830 0.04% 4786 0.06% 107774 1.37%
เม.ย.-55 5,242,398 35969 0.69% 34062 0.65% 6604 0.13% 6118 0.12% 1672 0.03% 4050 0.08% 88475 1.69%
พ.ค.-55 7,013,374 55068 0.79% 39841 0.57% 16031 0.23% 5996 0.09% 3424 0.05% 10014 0.14% 130374 1.86%
เฉลี�ย 0.65% 0.62% 0.13% 0.08% 0.04% 0.09% 87309.2 1.62%

เดือน
จาํนวนผลิตได้

(ด้าม)

จาํนวนของสีย 

109,923

107,774
88,475

130,374

1.54%

1.37%

1.69%

1.86%

60,000

70,000

80,000

90,000

100,000

110,000

120,000

130,000

140,000

0.00%

0.20%

0.40%

0.60%

0.80%

1.00%

1.20%

1.40%

1.60%

1.80%

2.00%

ก.พ.-55 ม.ีค.-55 เม.ย.-55 พ.ค.-55

กราฟแสดงแนวโน้มของเสียที�เกิดขึ%นในกระบวนการผลิต ( 4 เดือนย้อนหลงั )

รวมของเสีย
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

ค่าเฉล ี�ย 109,137 (1.62%)
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จากขอ้มลูปรมิาณของเสยี 4 เดอืน พบว่า แนวโน้มของเสยีมคี่าเพิ�มมากขึ�น ซึ�งมคี่า
อยูท่ี�รอ้ยละ 1.62 ซึ�งถอืว่า เกนิมาตรฐาน (โดยที� KPI กําหนดว่าของเสยี ≤ รอ้ยละ 1) จงึไดท้ํา
การเลือกศึกษาสาเหตุที�ทําให้เกิดปญัหาของเสีย ซึ�งเมื�อนําปรมิาณของเสียมาวิเคราะห์จะ
สามารถแบ่งได ้5 สาเหตุหลกัและคดิเป็นรอ้ยละ ของจาํนวนของเสยีที�เกดิขึ�นสามารถสรุปได้
ดงันี� 
 
ตารางที� 6 สภาพปญัหาที�สถติกิารเกดิ (%) 

หวัข้อ สภาพปัญหา ร้อยละของสถิติการเกิด ร้อยละสะสม 

1 ยางไมเ่ตม็ 40.04 40.04 

2 จดุยางดาํ 38.56 78.60 

3 แต่งเป็นรอย 8.33 86.93 

4 รอยหนีบใหญ่ 4.81 91.74 

5 ฟองอากาศ 2.56 94.30 

6 อื�นๆ 5.70 100.00 
 

 
    

รปูที� 32 แผนผงัพาเรโตแสดงปญัหาของของเสยีที�เกดิขึ�น 
 

40.04%

78.60%
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)

แผนผงัพาเรโตแสดงปัญหาของเสียที�เกิดขึ%น (ก.พ. - พ.ค. 55)

จํานวนของเสยี % สะสม
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จากข้อมูลสภาพปจัจุบนัของเสียข้างต้น สามารถเรยีงตามลําดบัแต่ละสาเหตุ จะ
นําไปสู่การหาวิธีแก้ไขปญัหาต่างๆ ดังกล่าว โดยอาศัยการประยุกต์ใช้แผนผังพาเรโต 
เรยีงลาํดบัรอ้ยละ การเกดิของเสยีจากมากไปน้อยมดีงันี� ยางไมเ่ตม็> จุดยางดํา> แต่งเป็นรอย> 
รอยหนีบใหญ่> ฟองอากาศ 

จากขอ้มูล พบว่า รอ้ยละ 78.60 ของจาํนวนของเสยีที�เกดิขึ�นมาจาก สาเหตุยางไม่
เตม็ (รอ้ยละ 40.04) และจดุยางดาํ (รอ้ยละ 38.56) ซึ�งคดิเป็นรอ้ยละ 33 ของประเภทของเสยี 

เมื�อทาํการศกึษาถงึลกัษณะการเกดิของเสยีแต่ละประเภทสามารถอธบิายไดด้งันี� 
- ยางไมเ่ตม็ เป็นลกัษณะของการฉีดชิ�นงานพลาสตกิ ที�เนื�อพลาสตกิไหลเขา้แม่พมิพ์

ยงัไม่สมบูรณ์ แลว้เกดิการเซตตวัของพลาสตกิภายในแม่พมิพ์เสยีก่อน ทําให้ชิ�นงานพลาสตกิ
ออกมาไม่เตม็ตามลกัษณะของแม่พมิพ ์ดงัรปูที� 33 ซึ�งมาตรฐานแลว้จะต้องมเีนื�อพลาสตกิเตม็
รอบดา้มแปรง  

 

 
 

รปูที� 33 ลกัษณะปญัหายางไมเ่ตม็ 
 

- จุดยางดํา เป็นลกัษณะของเสยีประเภทหนึ�งที�มสีิ�งปนเปื�อนออกมาพร้อมกบัเนื�อ
พลาสตกิ โดยมลีกัษณะเป็นจุดสดีํา ขนาดเลก็ไปจนถงึใหญ่ ซึ�งขนาดของจุดยางดําที�มขีนาดสูง
กว่าระดบัมาตรฐาน (0.3 มลิลเิมตร) ถอืว่าเป็นของเสยีตามมาตรฐานการทํางานของฝ่ายควบคุม
คุณภาพ ดงัรปูที� 34 
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รปูที� 34 ลกัษณะจดุยางดําและมาตรฐานการเปรยีบเทยีบขนาดจดุยางดาํ 
 

- แต่งเป็นรอย เป็นลกัษณะการตกแต่งชิ�นงานที�นําออกมาจากกระบวนการฉีดให้มี
รูปร่างลกัษณะตามมาตรฐาน โดยการกระทําดงักล่าวจะใช้อุปกรณ์เป็นใบมดีคตัเตอร์ในการ
ตกแต่ง และใช้ความสามารถของพนักงานตดัแต่ง เพื�อป้องกนัการแต่งเข้าเนื�อพลาสตกิ หาก
ชิ�นงานใดแต่งไมไ่ดร้ปูทรงตามที�ต้องการจะถอืว่าเป็นของเสยี ดงัรปูที� 35 โดยมาตรฐาน คอื ไม่
มรีอ่งรอยของการแต่งเขา้เนื�อพลาสตกิตลอดทั �งดา้ม  

 

 
 

รปูที� 35 ลกัษณะการแต่งเป็นรอย 
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- รอยหนีบใหญ่ เป็นลกัษณะการวางชิ�นงานลงบนแมพ่มิพ ์(Mold) เพื�อทาํการฉีดเนื�อ
พลาสตกิหุม้อกีครั �ง แลว้เกดิรอยหนีบของชิ�นงานขึ�น ดงัรปูที� 36 ซึ�งมาตรฐานหา้มมรีอ่งรอยของ
ลกัษณะการหนีบชิ�นงาน 

 

 
 

รปูที� 36 ลกัษณะการเกดิรอยหนีบใหญ่ 
 

- ฟองอากาศ เป็นลกัษณะของชิ�นงานที�มคีวามพุพองของผวิหน้า โดยจะมลีกัษณะ
ของอากาศ แทรกตวัอยูร่ะหว่างบนผวิหรอืใตผ้วิของชิ�นงานดงัรปูที� 37 ซึ�งโดยปกตชิิ�นงาน
มาตรฐานจะไมพ่บลกัษณะดงักล่าว 

 

 
 

รปูที� 37 ลกัษณะของเสยีฟองอากาศ 
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- ลกัษณะของเสียรูปแบบอื�นๆ เช่น คราบนํ�ามนั คราบเปื�อน  ลายเนื�อพลาสติก   
เป็นตน้ ดงัรปูที� 38 

 

 
 

รปูที� 38 ของเสยีในลกัษณะอื�นๆ 
 

จากขอ้มูลของเสยีแต่ละประเภท จงึได้ทําการเลอืกศกึษา 2 สาเหตุหลกัที�ทําให้เกดิ
ปญัหาของเสียจากแผนผงัพาเรโต นั �นคือ ยางไม่เต็ม และจุดยางดํา ที�มปีรมิาณของเสยีถึง   
รอ้ยละ 78.6 (จากขอ้มลูของเสยีเดอืนกุมภาพนัธ ์– พฤษภาคม 255) 
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การวิเคราะหห์าสาเหตขุองปัญหา 
หลงัจากที�ไดร้วบรวมขอ้มลูตวัเลขของเสยีที�เกดิขึ�น พรอ้มทั �งลกัษณะของแต่ละปญัหาแลว้ จงึนํามาทาํการวเิคราะหส์าเหตุของปญัหาตามลําดบั

ความสาํคญัของปญัหาที�พบมากที�สุด โดยอาศยัแผนผงัเหตุและผล ดงันี� 
1. ยางไมเ่ตม็ สาเหตุของปญัหานี�วเิคราะหไ์ด ้4 สาเหตุดว้ยกนั กล่าวคอื วตัถุดบิ มาตรฐานการทํางานของเครื�องจกัร บุคลากร วธิกีารทํางาน 

ซึ�งสามารถหาสาเหตุที�แทจ้รงิเพื�อกําหนดเป็นมาตรฐานในการแกไ้ขปญัหาต่อไป 
 

 
 

รปูที� 39 แผนผงัเหตุและผลแสดงถงึสาเหตุของยางไมเ่ตม็
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2. ปญัหาจดุยางดาํ สาเหตุของปญัหานี�วเิคราะหไ์ด ้5 สาเหตุดว้ยกนั กล่าวคอื วตัถุดบิ, มาตรฐานการทาํงานของเครื�องจกัร, บุคลากร, วธิกีาร, 
สภาพแวดลอ้ม ซึ�งสามารถหาสาเหตุที�แทจ้รงิเพื�อกําหนดเป็นมาตรฐานในการแกไ้ขปญัหาต่อไป  

 

 
 

รปูที� 40 แผนผงัเหตุและผลแสดงถงึสาเหตุของจดุยางดํา
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การวิเคราะหม์าตรการการปรบัปรงุ 
เมื�อทราบถงึปจัจยัที�เกี�ยวขอ้งกบักบัปญัหาทั �ง 2 ของของเสยีที�เกดิขึ�น จงึไดจ้ดัให้มี

การจดัเป็นแผนมาตรการการปรบัปรุงใหม่เพื�อลดปรมิาณของเสยีที�เกดิขึ�น แสดงสาเหตุของแต่
ละปญัหา ทั �งสาเหตุหลกัและสาเหตุรองและสาเหตุยอ่ย และมาตรการปรบัปรงุใหม ่
 
ตารางที� 7 มาตรการการปรบัปรงุใหม่ 

 
 
 

สภาพปัญหา ปัจจยัที�ทาํให้เกิดปัญหา สาเหตุหลกั สาเหตรุอง สาเหตยุ่อย มาตรการการปรบัปรงุใหม่
กิจกรรม

การ
ปรบัปรงุ

วตัถุดบิ

 - มสีิ�งปนเปื�อน
ขดัขวางการไหล

 -เมด็บดที�ใชเ้ป็น
สว่นผสมไมส่ะอาด

  -  - ทบทวนวธิกีาร
ปฏบิตังิานการบดเมด็
พลาสตกิแก่พนกังาน
 - กาํหนดผูร้บัผดิชอบทาํ
ความสะอาดพื�นที�การทํางาน

1 , 3

 - เครื�องฉดีพลาสตกิ  - ขาดการตรวจสอบ
เครื�องจกัรประจาํวนั

 - ความสะอาดของสกรู
 สกรไูมส่ะอาด มสีิ�งตดิ
คา้งการไหลเขา้โมลด์

 - จดัโซนการดแูล
รบัผดิชอบเครื�องจกัรของ
ชา่งเทคนคิ
 - กาํหนดการลา้งสกรทุูกๆ
 20,000 ชอต

2

 - พารามเิตอรไ์ม่
เหมาะสม

 - อุณหภมูไิมเ่หมาะสม
 - ความดนัไมเ่หมาะสม
 - ความเรว็ไมเ่หมาะสม

 -  - เพิ�มอุณหภูมิ
 - เพิ�มความดนั
- เพิ�มความเรว็
 - บนัทกึพารามเิตอรล์งใน
มาตรฐานการปรบัฉดีใหม่
และกาํหนดผูต้รวจสอบ

2,4

 - แมพ่มิพ์  - เนื�อพลาสตกิไหลเขา้
แมพ่มิพไ์มส่มบูรณ์
 - ขาดการตรวจสอบ
แมพ่มิพใ์นขั �นตอนการ
เตรยีมแมพ่มิพ์

 - แมพ่มิพไ์มส่ะอาด  - เพิ�มเตมิ Daily check 
sheet สาํหรบัการดแูล
แมพ่มิพ์
 - กาํหนดผูท้วนสอบความ
พรอ้มของแมพ่มิพก์่อนการ
ตดิตั �งที�เครื�องจกัร
  - การจดัเกบ็ Mold โดยใช้
 Film พนัโดยรอบทั �งกอ่น 
และหลงัทาํความสะอาด

2, 4

 - ช่างเทคนิค  - ตั �งพารามเิตอรไ์ม่
ถูกตอ้ง

 - ขาดความชํานาญ
และความตระหนกัใน
การทาํงาน

 - ทบทวนการปฏบิตังิาน
ของชา่งเทคนิค
 - อบรมหลกัสตูรการฉีด
พลาสตกิขั �นสงูแก่ชา่ง
ปรบัแต่ง

1

 -  พนกังานหน้า
เครื�องฉีด

 - ปรบัพารามเิตอรเ์อง 
โดยพลการ

 -  - ทบทวนการปฏบิตังาน
ของพนกังาน
 - กาํหนดบทลงโทษแก่
พนกังาน

1

วธิกีารทํางาน
 - ขาดการปฎบิตัติาม
 PM plan ที�กาํหนดไว้

 - ขาดผูท้วนสอบการ
ทาํงาน

 -  - กาํหนดผูท้วนสอบการ
ทาํงาน

4

มาตรฐานการทํางาน
ของเครื�องจกัร

บุคลากร

1. ยางไมเ่ตม็
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ตารางที� 7 มาตรการการปรบัปรงุใหม ่(ต่อ) 

 

สภาพปัญหา ปัจจยัที�ทาํให้เกิดปัญหา สาเหตหุลกั สาเหตุรอง สาเหตุย่อย มาตรการการปรบัปรงุใหม่
กิจกรรม

การ
ปรบัปรงุ

วตัถุดบิ

 - อุปกรณ์
 - วตัถุดบิ

 - ถุงใสเ่มด็พลาสตกิไม่
สะอาด
 - ถงัป ั �นไม่สะอาด
 - อุปกรณ์ใสช่ิ�นงานไม่
สะอาด
 - สทีี�ใชใ้นการผสมเมด็
พลาสตกิไมท่นไฟ
 - เมด็บดที�ใชใ้นการผสม
ไมส่ะอาด

 -  - กําหนดพื�นที�รบัผดิชอบ
ในการทําความสะอาดแก่
พนกังาน
 - ทบทวนขั �นตอนการ
ทาํงานของพนักงาน
 - กําหนดมาตรฐานสผีสม
เมด็พลาสตกิใหส้ามารถทน

ไฟที� 220 ๐C

1,2,3

 - เครื�องฉดีพลาสตกิ  - เนื�อพลาสตกิในสกรู
ไหม้

 - ขาดการดแูลรกัษาสกรู  - ใชนํ้�ายาทําความสะอาด
สกรโูดยเฉพาะ

2

 - แมพ่มิพ์  - ขั �นตอนการเตรยีม
แมพ่มิพไ์มส่ะอาด
 - ผวิหน้าแมพ่มิพไ์ม่
สะอาด

 -  - เพิ�มเตมิ Daily check 
sheet สาํหรบัการดแูล
แมพ่มิพ์
 - กําหนดผูท้วนสอบความ
พรอ้มของแมพ่มิพก์อ่นการ
ตดิตั �งที�เครื�องจกัร
  - การจดัเกบ็ Mold โดยใช้
 Film พนัโดยรอบทั �งก่อน 
และหลงัทาํความสะอาด

2,4

สภาพแวดลอ้ม

  - สถานที�ทาํงาน
โดยรอบเครื�องจกัรไม่
สะอาด
 - สถานที�จดัเกบ็
วตัถุดบิไมส่ะอาด
 - สถานที�ผสมเมด็
พลาสตกิไมส่ะอาด

 -  -  - กําหนดจุดทําความ
สะอาดพื�นที�ทุกวนั  
(Cleaning Program) โดย
ใหแ้ต่ละพื�นที�รบัผดิชอบ
พื�นที�ของตนเอง

3

  - ข ั �นตอนผสมสเีมด็
พลาสตกิไมส่ะอาด

 - มเีศษฝุน่ลงไปขณะ
ผสมเมด็พลาสตกิ
 - ไมป่ฏบิตัติามขั �นตอน
การลา้งถงัป ั �น

 -  - กําหนดจุดทําความ
สะอาดพื�นที�ทุกวนั 
(Cleaning Program)
 - การควบคุมความสะอาด
ในบรเิวณพื�นที�ผสมวตัถุดบิ
 - ทบทวนวธิกีารปฏบิตังิาน
ใหก้บัพนกังาน

1,3

 - ไมป่ฏบิตัติาม PM 
plan

 - ขาดผูท้วนสอบการ
ทํางาน

 -  - กําหนดผูท้วนสอบการ
ทาํงาน

4

บุคลากร

 - พนกังานหน้า
เครื�องจกัร
 - พนกังานผสมสี

 - เทเมด็พลาสตกิโดยไม่
เปา่ถุง ฝุน่ลงไปผสม
 - ไมใ่สห่มวก เสน้ผม
หลุดลงไปผสม

 -  - กําหนดจุดทําความ
สะอาดพื�นที�ทุกวนั 
(Cleaning Program)
 - การควบคุมความสะอาด
ในบรเิวณพื�นที�ผสมวตัถุดบิ
 - การควบคุมการทํางาน
ของพนกังาน ดา้น
สขุลกัษณะ

1,3

2. จุดยางดํา

มาตรฐานการทํางาน
ของเครื�องจกัร

วธิกีารทํางาน
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การทดลองและวิเคราะห์ผลการทดลอง 
จากแนวทางการปรบัปรุงใหม่ ได้นํามาทําการทดลอง โดยลักษณะกิจกรรมการ

ปรบัปรงุต่างๆ มดีงัต่อไปนี� 
1. ส่วนงานฝึกอบรมและเอกสาร 

- การอบรมการปฏบิตังิานทั �วไปในส่วนงานฉีด 
- การอบรมการวางดา้มแปรงและการอดัยางแปรงสฟีนั 
- การอบรมสุขลกัษณะส่วนบุคคล 
- การอบรมการปฏบิตังิานส่วนงานบดผสมส ี
- อบรมการฉีดพลาสตกิขั �นสงูจากหน่วยงานภายนอก 
- กําหนดบทลงโทษสาํหรบัพนกังานผูไ้ม่ปฏบิตัติามระเบยีบการทํางาน 

2. ส่วนงานปรบัเปลี�ยนพารามเิตอร ์การจดัการทางเทคนิค 
- ทาํการทดลองปรบัเปลี�ยนพารามเิตอรเ์พื�อลดการเกดิของเสยีประเภทต่างๆ โดย

ให้ได้ค่าพารามเิตอรท์ี�เหมาะสมที�สุด สําหรบัชิ�นงานนั �นๆ ทั �งแม่พมิพ์และเครื�องจกัร ซึ�งแต่ละ
ชิ�นงาน จะมกีารตั �งค่าพารามเิตอรท์ี�แตกต่างกนั ตามชนิดของพลาสตกิที�ใช ้และความเหมาะสม
ของชิ�นงานนั �นๆ 

เพิ�มเตมิการดแูลรบัผดิชอบเครื�องจกัรตามโซนต่างๆ ใหก้บัช่างเทคนิค 
- เพิ�มเตมิการดแูลรกัษาแมพ่มิพใ์นแต่ละวนั 
- เพิ�มการดแูลรกัษาแมพ่มิพ ์รวมถงึการจดัเกบ็ 
- การใชนํ้�ายาทาํความสะอาดสกรโูดยเฉพาะ 

3. ส่วนงานรกัษาความสะอาด 
- ใหม้กีารทาํความสะอาดพื�นที�โดยรอบทุกวนั โดยมพีนักงานส่วนการคอยอํานวย

ความสะดวกตลอดทั �งวนั  
- ใหพ้นักงานหน้างานต้องดูแลรบัผดิชอบพื�นที�ของตวัเองใหส้ะอาดอยู่ตลอดเวลา 

โดยกําหนดพื�นที�รบัผดิชอบ 
4. ส่วนงานกําหนดผูต้รวจสอบ ทวนสอบและอนุมตั ิ

- กําหนดให้มผีู้ทวนสอบแม่พมิพ์และพารามเิตอร์ในการเดนิเครื�องแต่ละชิ�นงาน 
กําหนดใหเ้ป็น หวัหน้าช่างเทคนิค 

- กําหนดให้มีการอนุมัติโดยผู้จ ัดการโรงงานทุกครั �งที�มีการปรับเปลี�ยน
พารามเิตอร ์

จากปญัหายางไม่เตม็จะต้องทําการทดลองพารามเิตอรข์องเครื�องฉีดพลาสตกิ ดงันั �น
จงึใชผ้งัแสดงการกระจายเพื�อแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างจาํนวนของเสยีและพารามเิตอรท์ั �งสาม
ที�เกี�ยวขอ้ง ได้แก่ ความดนั, ความเรว็, อุณหภูม ิซึ�งในการปรบัพารามเิตอร์ดงักล่าวในครั �งนี� 



 

เป็นการปรบัพารามเิตอรใ์นส่วนของ
เขา้ไปในแมพ่มิพ ์แสดงตามเครื�องจกัรดงัต่อไปนี�

 
เครื�องจกัร K 16

- ความดนั 
ทําการทดลองเริ�มต้นจากการปรบัความดนั โดย

ความเรว็ 21 mm/s และอุณหภูมทิี� 
ตามลาํดบั พบว่า 

 

รปูที� 41 การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี

 จากผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 
ปรบัความดนัเพิ�มขึ�นจาก 
25 bar ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�มความ
ดนัที� 26 bar พบว่า ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป
ของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ
ที�สุดสาํหรบัการฉีดดงักล่าว

- ความเรว็ 
ทําการทดลองปรบัความเรว็ โดย

bar และอุณหภมูทิี� 184๐C
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ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปริมาณของเสีย

เป็นการปรบัพารามเิตอรใ์นส่วนของ Metering Zone ซึ�งถอืว่าเป็นโซนที�พลาสตกิเ
แสดงตามเครื�องจกัรดงัต่อไปนี� 

K 16 แมพ่มิพ ์C- 1 
ความดนั (Pressure) 
ทําการทดลองเริ�มต้นจากการปรบัความดนั โดยใหค้วามเรว็และอุ

และอุณหภูมทิี� 184๐C โดยปรบัความดนัเป็น 23, 24, 25, 26 bar 

 
การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง 

 
ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 

จาก 23-25 bar พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และ
ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�มความ

ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป
เกดิยางแลบ (Flash) จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องความดนัที�เหมาะสม

ดงักล่าว คอื 25 bar และทาํการปรบัความเรว็ในขั �นตอนต่อไป
ความเรว็ (Speed) 
ทําการทดลองปรบัความเรว็ โดยให้ความดนัและอุณหภูมคิงที� ที�ความดนั 

C ปรบัความเรว็ที� 22, 23, 24 mm/s ตามลาํดบั พบว่า
 

24 24.5 25 25.5 26 26.5

ความดนั (bar)

ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปริมาณของเสีย

ยางแลบ ยางไม่เตม็ 

       ผลจรงิที�วดัได้

  ค่าเฉลี�ยของผลจรงิ
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ซึ�งถอืว่าเป็นโซนที�พลาสตกิเหลวจะถูกฉีด

ความเรว็และอุณหภูมคิงที�ที�
23, 24, 25, 26 bar 

 

เครื�อง K 16 แม่พมิพ ์C-1 

ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 40 เมื�อทําการ
แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�ความดนั 

ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�มความ
ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป คอื จะเป็น

ค่าพารามเิตอรข์องความดนัที�เหมาะสม
ทาํการปรบัความเรว็ในขั �นตอนต่อไป 

ความดนัและอุณหภูมคิงที� ที�ความดนั 25 
ตามลาํดบั พบว่า 

ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปริมาณของเสีย

จาํนวนของเสยี (ดา้ม)
ผลจรงิที�วดัได ้

ค่าเฉลี�ยของผลจรงิ 



 

รปูที� 42 การทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความเรว็ต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 
การปรบัความเรว็ที� 22-23 mm/s 
mm/s ทําให้เกิดของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําให้เกิดของเสยีอยู่ จงึได้ทําการทดลองเพิ�ม
ความเรว็ที� 24 mm/s พบว่า
จะเป็นของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ 
เหมาะสมที�สุดสาํหรบัการฉีด

- อุณหภมู ิ
ทําการทดลองปรบัอุณหภูม ิโดยให้ความดนัและความเรว็คงที� ที�ความดนั 

bar และความเรว็ 23 mm/s
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ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปริมาณของเสีย

 
การทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง 

 
จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความเรว็ต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 

23 mm/s พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�
ทําให้เกิดของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําให้เกิดของเสยีอยู่ จงึได้ทําการทดลองเพิ�ม

พบว่า ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป
จะเป็นของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ (Flash) จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องความ
เหมาะสมที�สุดสาํหรบัการฉีดดงักล่าวคอื 23 mm/s และทาํการปรบัอุณหภมูใิน

อุณหภมู ิ(Temperature) 
ทําการทดลองปรบัอุณหภูม ิโดยให้ความดนัและความเรว็คงที� ที�ความดนั 

23 mm/s ปรบัอุณหภมูทิี� 184 -185 ๐C พบว่า 

22 22.5 23 23.5 24 24.5

ความเรว็ (mm/s)

ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปริมาณของเสีย

จาํนวนของเสยี 

ยางแลบ ยางไม่เตม็ 
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เครื�อง K 16 แม่พมิพ ์C-1 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความเรว็ต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 42 เมื�อทํา    
แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�ความเรว็ 23 

ทําให้เกิดของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําให้เกิดของเสยีอยู่ จงึได้ทําการทดลองเพิ�ม
ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป คอื 

ค่าพารามเิตอรข์องความเรว็ที�
และทาํการปรบัอุณหภมูใินขั �นตอนต่อไป 

ทําการทดลองปรบัอุณหภูม ิโดยให้ความดนัและความเรว็คงที� ที�ความดนั 25 

ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปริมาณของเสีย

จาํนวนของเสยี (ดา้ม)



 

รปูที� 43 การทดลองความสมัพนัธข์องอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยี
  

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยีตามรูปที� 
การปรบัอุณหภมูทิี� 184-185
ทําใหข้องเสยีเท่ากบัศูนย์
ดงักล่าวคอื 185๐C 

ไดท้ําการทดลองเดนิชิ�นงานตามพารามเิตอรด์งักล่าว 
ปรมิาณของเสยีอยู่ที� 5 
ดงักล่าวเป็นมาตรฐานในการ
 
ตารางที� 8 การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอรเ์ครื�อง 
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ผงัการแสดงความสมัพนัธข์องอณุหภมิูต่อปริมาณของเสีย

การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอร์

หวัข้อในการดาํเนินการ
ปรบัปรงุ

 
การทดลองความสมัพนัธข์องอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยี เครื�อง 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยีตามรูปที� 
185 ๐C พบว่า แนวโน้มของเสยียางไมเ่ตม็ลดลง และที�

เท่ากบัศูนย ์ จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องอุณหภูมทิี�เหมาะสมที�สุดสําหรบัการฉีด

ทําการทดลองเดนิชิ�นงานตามพารามเิตอรด์งักล่าว เป็นจาํนวน
ชิ�น คดิเป็นรอ้ยละ 0.31 ตามตารางที� 8 จงึทําการกําหนดพารามเิตอร์

ดงักล่าวเป็นมาตรฐานในการปรบัปรงุต่อไป  

การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอรเ์ครื�อง K 16 แมพ่มิพ ์C-1 

184.2 184.4 184.6 184.8 185

อุณหภูมิ (
๐
C)

ผงัการแสดงความสมัพนัธข์องอณุหภมิูต่อปริมาณของเสีย

Temp 

(๐C )

Pressure 
 (Bar)

Speed
(mm/s)

การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอร์ 185 25 23 1600

หวัข้อในการดาํเนินการ
แนวทางแก้ไข

จาํนวนชิ%นงานที�
ทดสอบ (ด้าม)

จาํนวนของ
เสีย 

      ผลจรงิที�วดัได้
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เครื�อง K 16 แม่พมิพ ์C-1 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยีตามรูปที� 43 เมื�อทํา     
แนวโน้มของเสยียางไมเ่ตม็ลดลง และที�อุณหภูม ิ185๐C 

ที�เหมาะสมที�สุดสําหรบัการฉีด   

เป็นจาํนวน 1,600 ดา้ม พบ
จงึทําการกําหนดพารามเิตอร์

 

ผงัการแสดงความสมัพนัธข์องอณุหภมิูต่อปริมาณของเสีย

จํานวนของเสีย

5 0.31

จาํนวนของ
เสีย (ด้าม)

ร้อยละของ
ของเสีย

ผลจรงิที�วดัได ้

  ค่าเฉลี�ยของผลจรงิ 



 

เครื�องจกัร K 18  
- ความดนั 

ทําการทดลองเริ�มต้นจากการปรบัความดนั
ความเรว็ 20 mm/s และอุณหภูมทิี� 
ตามลาํดบั พบว่า 

 

รปูที� 44 การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี
C-2 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความดนัต่อปรมิาณของเสียตามรูปที� 
การปรบัความดนัเพิ�มขึ�นจาก 
ดนั 22 bar ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�ม
ความดนัที� 23 bar พบว่า
จะเป็นของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ 
เหมาะสมที�สุดสาํหรบัการฉีดดงักล่าว

- ความเรว็ 
ทําการทดลองปรบัความเรว็ โดยให้ความดนัและอุณหภูมคิงที� ที�ความดนั 

bar และอุณหภมูทิี� 180๐C
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ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปริมาณของเสีย

K 18  แมพ่มิพ ์C- 2 
ความดนั (Pressure) 
ทําการทดลองเริ�มต้นจากการปรบัความดนั โดยใหค้วามเรว็และอุณหภูมคิงที�

และอุณหภูมทิี� 180๐C โดยปรบัความดนัเป็น 20, 21, 22, 23 bar 

 
การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี เครื�องจกัร 

 
จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความดนัต่อปรมิาณของเสียตามรูปที� 

การปรบัความดนัเพิ�มขึ�นจาก 20-22 bar พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�ความ
ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�ม

พบว่า ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป
จะเป็นของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ (Flash) จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องความดนัที�
เหมาะสมที�สุดสาํหรบัการฉีดดงักล่าว คอื 22 bar และทาํการปรบัความเรว็ในขั �นตอนต่อไป

ความเรว็ (Speed) 
ทําการทดลองปรบัความเรว็ โดยให้ความดนัและอุณหภูมคิงที� ที�ความดนั 

C ปรบัความเรว็ที� 20, 21 mm/s ตามลาํดบั พบว่า

 

20.5 21 21.5 22 22.5 23 23.5

ความดนั (bar)

ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปริมาณของเสีย

ยางแลบ ยางไม่เตม็ 

      ผลจรงิที�วดัได้
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โดยใหค้วามเรว็และอุณหภูมคิงที�ที�
20, 21, 22, 23 bar 

 

เครื�องจกัร K 18 แมพ่มิพ ์  

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความดนัต่อปรมิาณของเสียตามรูปที� 44 เมื�อทํา    
แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�ความ

ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�ม   
ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป คอื 

ค่าพารามเิตอรข์องความดนัที�
และทาํการปรบัความเรว็ในขั �นตอนต่อไป 

ทําการทดลองปรบัความเรว็ โดยให้ความดนัและอุณหภูมคิงที� ที�ความดนั 22 
ตามลาํดบั พบว่า 

ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปริมาณของเสีย

ผลจรงิที�วดัได ้

ค่าเฉลี�ยของผลจรงิ 



 

รปูที� 45 การทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี
C-2 

  
จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความเรว็ต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 

การปรบัความเรว็ที� 20-21 mm/s 
21mm/s ทําให้ของเสยีเท่ากบัศูนย์
สาํหรบัการฉีดดงักล่าว คอื

จากการทดลองดงักล่าว
ทดลองในส่วนของอุณหภมูต่ิอไป และไดเ้ลอืกใชอุ้ณหภมูิ

การทดลองเดนิชิ�นงานตามพารามเิตอรด์งักล่าว
ของเสยีอยูท่ี� 3 ชิ�น คดิเป็นรอ้ยละ 
มาตรฐานในการปรบัปรงุต่อไป

 
ตารางที� 9 การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอรเ์ครื�อง 
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ผงัความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปริมาณของเสีย

การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอร์

หวัข้อในการดาํเนินการ
ปรบัปรงุ

 
การทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี เครื�องจกัร 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความเรว็ต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 
21 mm/s พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เต็มลดลง และที�ความเรว็ 

ทําให้ของเสยีเท่ากบัศูนย ์ จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องความเรว็
คอื 21 mm/s  

จากการทดลองดงักล่าว พบว่า ปรมิาณของเสยีไดม้คี่าเท่ากบั 0 
ทดลองในส่วนของอุณหภมูต่ิอไป และไดเ้ลอืกใชอุ้ณหภมู ิคอื 180๐C 

นชิ�นงานตามพารามเิตอรด์งักล่าว เป็นจาํนวน 1,600 
ชิ�น คดิเป็นรอ้ยละ 0.19 ดงัตารางที� 9 จงึทาํการกําหนดพารามเิตอรด์งักล่าวเป็น

งต่อไป 

การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอรเ์ครื�อง K 18 แมพ่มิพ ์C-2 

 
 
 

20.2 20.4 20.6 20.8 21 21.2

ความเรว็ (mm/s)

ผงัความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปริมาณของเสีย

Temp 

(๐C )

Pressure 
 (Bar)

Speed
(mm/s)

การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอร์ 180 22 21 1600

หวัข้อในการดาํเนินการ
แนวทางแก้ไข

จาํนวนชิ%นงานที�
ทดสอบ (ด้าม)

จาํนวนของ
เสีย 

61 

 

เครื�องจกัร K 18 แม่พมิพ ์  

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความเรว็ต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 45 เมื�อทํา    
แนวโน้มของเสยียางไม่เต็มลดลง และที�ความเรว็ 

งความเรว็ที�เหมาะสมที�สุด

0 แลว้ จงึไม่ไดท้ําการ

600 ดา้ม พบปรมิาณ
จงึทาํการกําหนดพารามเิตอรด์งักล่าวเป็น

 3 0.19

จาํนวนของ
เสีย (ด้าม)

ร้อยละของ
ของเสีย



 

เครื�องจกัร K 21  
- ความดนั 

ทําการทดลองเริ�มต้นจากการปรบัความดนั
ความเรว็ 20 mm/s และอุณหภูมทิี� 
พบว่า 
 

รปูที� 46 การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความดนัต่อปรมิาณของเสียตามรูปที� 
การปรบัความดนัเพิ�มขึ�นจาก 
ดนั 24 bar ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�ม
ความดนัที� 25 bar พบว่า
จะเป็นของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ 
เหมาะสมที�สุดสาํหรบัการฉีดดงักล่าว

- ความเรว็ 
ทําการทดลองปรบัความเรว็

bar และอุณหภมูทิี� 183๐C 
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ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปริมาณของเสีย

K 21  แมพ่มิพ ์C- 3 
ความดนั (Pressure) 
ทําการทดลองเริ�มต้นจากการปรบัความดนั โดยใหค้วามเรว็และอุณหภูมคิงที�

และอุณหภูมทิี� 183๐C โดยปรบัความดนัเป็น 23, 24, 25 bar 

 
การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง 

 
จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความดนัต่อปรมิาณของเสียตามรูปที� 

การปรบัความดนัเพิ�มขึ�นจาก 23-24 bar พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�ความ
ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�ม

พบว่า ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป
ของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ (Flash) จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องความดนัที�

เหมาะสมที�สุดสาํหรบัการฉีดดงักล่าว คอื 24 bar และทาํการปรบัความเรว็ในขั �นตอนต่อไป
ความเรว็ (Speed) 
ทําการทดลองปรบัความเรว็ โดยให้ความดนัและอุณหภูมคิงที� ที�ความดนั 

C ปรบัความเรว็ที� 21, 22, 23, 24 mm/s ตามลาํดบั พบว่า

23.5 24 24.5 25 25.5

ความดนั (bar)

ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปริมาณของเสีย

ยางแลบ ยางไม่เตม็ 
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โดยใหค้วามเรว็และอุณหภูมคิงที�ที�
23, 24, 25 bar ตามลําดบั 

 

เครื�อง K 21 แม่พมิพ ์C-3 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความดนัต่อปรมิาณของเสียตามรูปที� 46 เมื�อทํา    
แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�ความ

ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�ม
ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป คอื 

ค่าพารามเิตอรข์องความดนัที�
และทาํการปรบัความเรว็ในขั �นตอนต่อไป 

โดยให้ความดนัและอุณหภูมคิงที� ที�ความดนั 24 
ตามลาํดบั พบว่า 
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รปูที� 47 การทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง K 21 แม่พมิพ ์C-3 
 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความเรว็ต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 47 เมื�อทํา    
การปรบัความเรว็ที� 21-23 mm/s พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�ความเรว็ 23 
mm/s ทําให้เกิดของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําให้เกิดของเสยีอยู่ จงึได้ทําการทดลองเพิ�ม
ความเรว็ที� 24 mm/s พบว่า ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป คอื 
จะเป็นของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ (Flash) จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องความเรว็ที�
เหมาะสมที�สุดสาํหรบัการฉีดดงักล่าว คอื 23 mm/s และทาํการปรบัอุณหภมูใินขั �นตอนต่อไป 

- อุณหภมู ิ(Temperature) 
ทําการทดลองปรบัอุณหภูม ิโดยให้ความดนัและความเรว็คงที� ที�ความดนั 24 

bar และความเรว็ 23 mm/s ปรบัอุณหภมูทิี� 183 -184 ๐C พบว่า 
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ผงัแสดงการทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปริมาณของเสีย

ยางแลบ ยางไม่เตม็ 

ผลจรงิที�วดัได้

ค่าเฉลี�ยของผลจรงิ
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รปูที� 48 การทดลองความสมัพนัธข์องอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยี เครื�อง K 21 แม่พมิพ ์C-3 
  

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยีตามรูปที� 48 เมื�อทํา     
การปรบัอุณหภูมทิี� 183-184๐C พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�อุณหภูม ิ184๐C 
ทําใหข้องเสยีเท่ากบัศูนย ์ จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องอุณหภูมทิี�เหมาะสมที�สุดสําหรบัการฉีด   
ดงักล่าว คอื 184๐C 

ไดท้ําการทดลองเดนิชิ�นงานตามพารามเิตอรด์งักล่าว เป็นจาํนวน 1,600 ดา้ม พบ
ปรมิาณของเสยีอยู่ที� 4 ชิ�น คดิเป็นรอ้ยละ 0.25 ตามตารางที� 10 จงึทําการกําหนดพารามเิตอร์
ดงักล่าวเป็นมาตรฐานในการปรบัปรงุต่อไป  
 
ตารางที� 10 การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอรเ์ครื�อง K 21 แมพ่มิพ ์C-3 

 
 

เครื�องจกัร K 22  แมพ่มิพ ์C- 4 
- ความดนั (Pressure) 

ทําการทดลองเริ�มต้นจากการปรบัความดนั โดยใหค้วามเรว็และอุณหภูมคิงที�ที�
ความเรว็ 20 mm/s และอุณหภูมทิี� 182๐C โดยปรบัความดนัเป็น 22, 23, 24 bar ตามลําดบั 
พบว่า 
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อณุหภมิู (๐C)

ผงัแสดงการทดลองความสมัพนัธข์องอณุหภมิูต่อปริมาณของเสีย

Temp 

(๐C )

Pressure 
 (Bar)

Speed
(mm/s)

การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอร์ 184 24 23 1600 4 0.25

หวัข้อในการดาํเนินการ
ปรบัปรงุ

แนวทางแก้ไข
จาํนวนชิ%นงานที�
ทดสอบ (ด้าม)

จาํนวนของ
เสีย (ด้าม)

ร้อยละของ
ของเสีย

ยางไม่เตม็ 

ผลจรงิที�วดัได้

ค่าเฉลี�ยของผลจรงิ
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รปูที� 49 การทดลองความสมัพนัธข์องความดนัต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง K 22 แม่พมิพ ์C-4 
 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความดนัต่อปรมิาณของเสียตามรูปที� 49 เมื�อทํา    
การปรบัความดนัเพิ�มขึ�นจาก 22-23 bar พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�ความ
ดนั 23 bar ทําใหเ้กดิของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําใหเ้กดิของเสยีอยู่ จงึไดท้ําการทดลองเพิ�ม   
ความดนัที� 24 bar พบว่า ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป คอื 
จะเป็นของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ (Flash) จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องความดนัที�
เหมาะสมที�สุดสาํหรบัการฉีดดงักล่าว คอื 23 bar และทาํการปรบัความเรว็ในขั �นตอนต่อไป 

- ความเรว็ (Speed) 
ทําการทดลองปรบัความเรว็ โดยให้ความดนัและอุณหภูมคิงที� ที�ความดนั 23 

bar และอุณหภมูทิี� 182๐C ปรบัความเรว็ที� 20, 21, 22 mm/s ตามลาํดบั พบว่า 
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ผงัแสดงความสมัพนัธข์องความดนัต่อปริมาณของเสีย

ยางแลบ ยางไม่เตม็ 

ผลจรงิที�วดัได้

ค่าเฉลี�ยของผลจรงิ
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รปูที� 50 การทดลองความสมัพนัธข์องความเรว็ต่อปรมิาณของเสยี เครื�อง K 22 แม่พมิพ ์C-4 
 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของความเรว็ต่อปรมิาณของเสยีตามรูปที� 50 เมื�อทํา    
การปรบัความเรว็ที� 20-21 mm/s พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�ความเรว็ 21 
mm/s ทําให้เกิดของเสยีน้อยที�สุดแต่ยงัคงทําให้เกิดของเสยีอยู่ จงึได้ทําการทดลองเพิ�ม
ความเรว็ที� 22 mm/s พบว่า ปรมิาณของเสยีเพิ�มขึ�นโดยมลีกัษณะของเสยีที�แตกต่างออกไป คอื 
จะเป็นของเสยีลกัษณะชิ�นงานเกดิยางแลบ (Flash) จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องความเรว็ที�
เหมาะสมที�สุดสาํหรบัการฉีดดงักล่าว คอื 21 mm/s และทาํการปรบัอุณหภมูใินขั �นตอนต่อไป 

- อุณหภมู ิ(Temperature) 
ทําการทดลองปรบัอุณหภูม ิโดยให้ความดนัและความเรว็คงที� ที�ความดนั 23 

bar และความเรว็ 21 mm/s ปรบัอุณหภมูทิี� 182 -183 ๐C พบว่า 
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ผงัความสมัพนัธข์องความเรว็กบัปริมาณของเสีย

ยางแลบ ยางไม่เตม็ 
ผลจรงิที�วดัได้

ค่าเฉลี�ยของผลจรงิ
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รปูที� 51 การทดลองความสมัพนัธข์องอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยี เครื�อง K 22 แม่พมิพ ์C-4 
 

จากผงัแสดงความสมัพนัธ์ของอุณหภูมต่ิอปรมิาณของเสยีตามรูปที� 51 เมื�อทํา     
การปรบัอุณหภูมทิี� 182-183๐C พบว่า แนวโน้มของเสยียางไม่เตม็ลดลง และที�อุณหภูม ิ183๐C 
ทําใหข้องเสยีเท่ากบัศูนย ์ จงึพบว่า ค่าพารามเิตอรข์องอุณหภูมทิี�เหมาะสมที�สุดสําหรบัการฉีด
ดงักล่าว คอื 183๐C 

ไดท้ําการทดลองเดนิชิ�นงานตามพารามเิตอรด์งักล่าว เป็นจาํนวน 1,600 ดา้ม พบ
ปรมิาณของเสยีอยู่ที� 6 ชิ�น คดิเป็นรอ้ยละ 0.37 ตามตารางที� 11 จงึทําการกําหนดพารามเิตอร์
ดงักล่าวเป็นมาตรฐานในการปรบัปรงุต่อไป  
 
ตารางที� 11 การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอรเ์ครื�อง K 22 แมพ่มิพ ์C-4 

 
 

จากการกล่าวขา้งตน้ในบทที� 3 กลุ่มตวัอย่าง คอื เครื�องจกัร K 16, K 18, K 21, K 22 
ถือเป็นเครื�องจกัรนําร่องของโครงการลดของเสียดงักล่าว พบว่า แต่ละเครื�องจกัรต้องม ี      
การทดลองปรบัค่าพารามเิตอร ์ และได้ค่าพารามเิตอรท์ี�แตกต่างกนัออกไป ตามลกัษณะของ
แมพ่มิพ ์หลงัจากนั �นไดท้าํการเกบ็หลงัการปรบัปรงุเป็นเวลาทั �งสิ�น 4 เดอืน กล่าวคอื กรกฎาคม 
– ตุลาคม 2555 แสดงดงัตารางที� 12 
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ผงัการแสดงความสมัพนัธข์องอณุหภมิูต่อปริมาณของเสีย

Temp 

(๐C )

Pressure 
 (Bar)

Speed
(mm/s)

การปรบัเปลี�ยนพารามเิตอร์ 183 23 21 1600 6 0.37

หวัข้อในการดาํเนินการ
ปรบัปรงุ

แนวทางแก้ไข
จาํนวนชิ%นงานที�
ทดสอบ (ด้าม)

จาํนวนของ
เสีย (ด้าม)

ร้อยละของ
ของเสีย

ยางไม่เตม็ 

ผลจรงิที�วดัได้

ค่าเฉลี�ยของผลจรงิ
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ตารางที� 12 ขอ้มลูของเสยีหลงัการปรบัปรงุ 

 
 

เมื�อทาํการรวบรวมสภาพปญัหาหลงัการปรบัปรงุและสถติกิารเกดิจะสามารถแสดง
ขอ้มลูไดด้งัตารางที� 13 
 
ตารางที� 13 สภาพของจาํนวนของเสยีหลงัการปรบัปรงุ 

หวัข้อ สภาพปัญหา 
จาํนวนของเสีย 

(ด้าม) 
สถิติการเกิด (%) % สะสม 

1 ยางไมเ่ตม็ 10,145 49.21 49.21 

2 จดุยางดาํ 6,176 29.96 79.17 

3 แต่งเป็นรอย 833 4.04 83.22 

4 รอยหนีบใหญ่ 647 3.14 86.35 

5 ฟองอากาศ 661 3.21 89.56 

6 อื�นๆ 2,152 10.44 100.00 
 

ยางไม่
เตม็

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

จดุยางดาํ
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

แต่งเป็น
รอย

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

รอย
หนีบใหญ่

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

ฟอง
อากาศ
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

อื�นๆ
(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

รวมของ
เสีย

(ด้าม)

คิดเป็น
(%)

ก.ค.-55 1,094,777 4245 0.39% 1891 0.17% 236 0.02% 378 0.03% 75 0.01% 434 0.04% 7259 0.66%
ส.ค.-55 955,698 2601 0.27% 1886 0.20% 192 0.02% 123 0.01% 159 0.02% 330 0.03% 5291 0.55%
ก.ย.-55 1,047,290 1524 0.15% 1683 0.16% 230 0.02% 73 0.01% 212 0.02% 940 0.09% 4662 0.45%
ต.ค.-55 932,606 1775 0.19% 716 0.08% 175 0.02% 73 0.01% 215 0.02% 448 0.05% 3402 0.36%
เฉลี�ย 4,030,371 10145 0.25% 6176 0.15% 833 0.02% 647 0.02% 661 0.02% 2152 0.05% 20614 0.51%

เดือน
จาํนวนผลิตได้

(ด้าม)

จาํนวนของสีย 
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รปูที� 52 พาเรโตแสดงปญัหาของเสยีหลงัการปรบัปรงุ 
 

จากแผนผงัพาเรโตดงัรปูที� 52 พบว่า สาเหตุหลกัที�ทาํใหเ้กดิของเสยียงัคงเป็นผลของ
สาเหตุยางไม่เต็มและจุดยางดํา แต่เมื�อทําการเปรยีบเทียบแนวโน้มร้อยละของของเสียต่อ
จํานวนผลติหลงัการปรบัปรุงกบัก่อนการปรบัปรุงจากตารางที� 5 สามารถแสดงเป็นกราฟ      
ดงัรปูที� 53 
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รปูที� 53 การเปรยีบเทยีบรอ้ยละของของเสยีต่อจาํนวนผลติก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

จากกราฟจะเหน็ไดว้่า การทดลองแก้ไขปญัหาของเสยี 2 สาเหตุหลกั คอื ยางไม่เตม็ 
และจดุยางดาํ สามารถทาํใหร้อ้ยละของของเสยีต่อจาํนวนการผลติลดลงได ้และยงัสามารถช่วย
ลดการเกดิปญัหาของเสยีอื�นๆ ลงดว้ย และเมื�อศกึษาผลการเปลี�ยนแปลงของของเสยีแยกตาม
สาเหตุหลกัที�ศกึษา และทาํการคาํนวณรอ้ยละของของเสยีที�ลดลงจากสมการ 

 
รอ้ยละของเสยีที�ลดลง =     รอ้ยละของของเสยีเฉลี�ยก่อนทาํการปรบัปรุง – รอ้ยละของของเสยีเฉลี�ยหลงัการปรบัปรุง x 100 
 

    รอ้ยละของของเสยีเฉลี�ยก่อนทาํการปรบัปรุง 

 
เมื�อนําขอ้มลูก่อนและหลงัการปรบัปรงุมาเปรยีบเทยีบรอ้ยละของของเสยี จะพบว่า 

ในแต่ละสาเหตุมกีารลดลงของของเสยี ดงัตารางที� 14 
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ตารางที� 14 รอ้ยละของการลดลงของจาํนวนของเสยีของแต่ละสาเหตุ 
สาเหตขุองเสีย รอ้ยละการลดลงของจาํนวนของเสีย 

ยางไม่เตม็ 61.54 

จุดยางดาํ 75.81 

แต่งเป็นรอย 84.62 

รอยหนีบใหญ่ 75.00 

ฟองอากาศ 50.00 

อื�นๆ 44.44 

 
ซึ�งเมื�อทําการหาค่าเฉลี�ยของร้อยละของของเสียที�ลดลงจากการปรบัปรุงโดยใช้

เครื�องมอืคุณภาพ QC 7 Tools จะพบว่า สามารถลดปรมิาณของเสยีรวมเฉลี�ยอยู่ที�รอ้ยละ 
68.52 ซึ�งสอดคลอ้งกบัขอ้ตกลงรว่มกนัของคณะทํางานที�ตั �งเป้าหมายโครงการลดของเสยีครั �งนี�
ไวท้ี�รอ้ยละ 40 ถอืว่า บรรลุเป้าหมาย  
 
กาํหนดเป็นมาตรฐาน 

กรณีการศึกษาเครื�องจกัรนําร่อง 4 เครื�องจกัรเป็นไปวตัถุประสงค์ที�ตั �งไว้ จงึทํา    
การนําเสนอเพื�อกําหนดเป็นมาตรฐานและขยายผลการทํางานเพื�อเพิ�มประสทิธภิาพการทํางาน
ภายในบรษิัทกรณีศึกษาในเครื�องจกัรที�เหลอืต่อไป โดยส่งผ่านมาตรการทั �งหมดสู่ผู้มหีน้าที�
รบัผดิชอบโดยตรง (แผนกฉีด บรษิทักรณศีกึษา) 

จากกจิกรรมการปรบัปรงุในหวัขอ้ที� 4 สามารถนํามาจดัทาํเป็นมาตรการไดด้งัต่อไปนี� 
มาตรการดา้นการฝึกอบรม 
1. พนักงานใหม่ทุกคนของบรษิทัจะต้องผ่านการอบรมหลกัสูตรระเบยีบปฏบิตัทิั �วไป

ของบรษิัท ระเบยีบในการทํางานและความปลอดภยัในการการทํางานรวมถึงการอบรมด้าน
สุขลกัษณะส่วนบุคคล เพื�อเป็นไปตามระบบ GMP 

2. พนกังานใหมทุ่กคนจะตอ้งผ่านการอบรมการปฏบิตังิาน ณ พื�นที�ที�ตนสงักดั โดยมี
หวัหน้างานเป็นผูส้อนงาน หากครบกําหนด 3 เดอืน ใหท้างหวัหน้าแผนกอนุมตักิารปฏบิตังิาน 

3. ในแต่ละปีใหม้กีารทบทวนการปฏบิตังิานโดยหวัหน้างาน  
4. สาํหรบัในกรณทีี�พนกังานทาํงานผดิพลาด ใหห้วัหน้างานเขา้ไปควบคุมการทํางาน

อย่างใกลช้ดิ หากพนักงานยงัทํางานผดิพลาดอกีใหป้ฏบิตัติามกฎระเบยีบดา้นการลงโทษของ
พนกังานตามสมควรแก่กรณ ี

 
 



 

มาตรการดา้นการจดัการทางเทคนิค
1. ในแต่ละวนัให้ช่างประจาํเครื�องดูแลรบัผดิชอบเครื�องจกัรที�ตวัเองไดร้บัมอบหมาย 

ตรวจความพรอ้มตาม Dail
หากผลความผดิพลาดใหร้บีแจง้หวัหน้าช่างเทคนิคและทาํการแกไ้ข

2. การดูแลในส่วนของแม่พิมพ์ ให้ช่างเทคนิคแม่พิมพ์เข้าตรวจสอบแม่พิมพ์ตาม 
Daily Check Sheet (ภาคผนวก 
ใหร้บีแจง้หวัหน้าช่างเทคนิคและทาํการแกไ้ข

3. การดําเนินการฉีดแปรงสีฟนั ให้ดําเนินการตามมาตรฐานการฉีดแปรงสีฟนั
ดงัต่อไปนี� 

มาตรฐานในการฉีดแปรงสฟีนั
1. รบัใบสั �งงานแผนกฉีดดา้มแปรง
2. จดัเตรยีม M
3. นํา Mold ขึ�นเครื�องฉีด
4. ตั �งศูนย ์Locating 
 

รปูที� 54 

5. ตั �งศูนยห์วัฉีดใหต้รงกบั 

มาตรการดา้นการจดัการทางเทคนิค 
ในแต่ละวนัให้ช่างประจาํเครื�องดูแลรบัผดิชอบเครื�องจกัรที�ตวัเองไดร้บัมอบหมาย 

Daily Check  Sheet (ภาคผนวก ก) พรอ้มทั �งรายงานผลการปฏบิตังิาน 
หากผลความผดิพลาดใหร้บีแจง้หวัหน้าช่างเทคนิคและทาํการแกไ้ข 

ในส่วนของแม่พิมพ์ ให้ช่างเทคนิคแม่พิมพ์เข้าตรวจสอบแม่พิมพ์ตาม 
ภาคผนวก ข) พรอ้มทั �งรายงานผลการปฏบิตังิาน หากผลความผดิพลาด

ใหร้บีแจง้หวัหน้าช่างเทคนิคและทาํการแกไ้ข 
การดําเนินการฉีดแปรงสีฟนั ให้ดําเนินการตามมาตรฐานการฉีดแปรงสีฟนั

มาตรฐานในการฉีดแปรงสฟีนั 
รบัใบสั �งงานแผนกฉีดดา้มแปรง 

Mold พรอ้มทาํความสะอาดไว ้
ขึ�นเครื�องฉีดโดยใชเ้ครนยก 
ocating Ring Mold อยูใ่นเบา้เครื�องฉีด 

 
 

54 การตั �งศูนย ์Locating Ring Mold ในเบา้เครื�องฉีด
 

ตั �งศูนยห์วัฉีดใหต้รงกบั Sprue Runner Gate ของ Mold 
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ในแต่ละวนัให้ช่างประจาํเครื�องดูแลรบัผดิชอบเครื�องจกัรที�ตวัเองไดร้บัมอบหมาย 
พรอ้มทั �งรายงานผลการปฏบิตังิาน 

ในส่วนของแม่พิมพ์ ให้ช่างเทคนิคแม่พิมพ์เข้าตรวจสอบแม่พิมพ์ตาม 
หากผลความผดิพลาด

การดําเนินการฉีดแปรงสีฟนั ให้ดําเนินการตามมาตรฐานการฉีดแปรงสีฟนั 

ในเบา้เครื�องฉีด 



 

 
รปูที� 55 การตั �งศูนยห์วัฉีดใหต้รงกบั 

 
6. ลอ็ค Mold 
 

 
รปูที� 

 
7. ลา้งท่อ Screw 
8. ในกรณทีี�เปลี�ยน 

ความสะอาด Hopper 
9. ใส่เมด็พลาสตกิที�รบัจากแผนกบด

ผสมส ี
10. ปรบัพารามเิตอรต์ามมาตรฐานการผลติของ 

มาตรฐานการปรบัเครื�องฉีด
11. ทาํการตรวจเชค็และบนัทกึผลลงในใบตรวจสอบพารามเิตอรเ์ครื�องฉีด

 

การตั �งศูนยห์วัฉีดใหต้รงกบั Sprue Runner Gate ของ 

 โดย Clamp Lock พรอ้มตั �งระยะหนาบางของ Mold

 

รปูที� 56 บรเิวณที�ทาํการลอ็ค Mold โดย Clamp Lock

crew โดยใชเ้มด็ลา้งไล่ท่อ Screw  
ในกรณทีี�เปลี�ยน Material ต่างชนิด ต่างส ีใหถ่้ายเมด็เดมิออกแลว้ลา้ง เชด็

ดพลาสตกิที�รบัจากแผนกบด-ผสมส ีตามใบส่งมอบเมด็พลาสตกิ แผนกบด

ปรบัพารามเิตอรต์ามมาตรฐานการผลติของ Mold ที�ผลติตวันั �นๆ โดยยดึ
มาตรฐานการปรบัเครื�องฉีด 

ทาํการตรวจเชค็และบนัทกึผลลงในใบตรวจสอบพารามเิตอรเ์ครื�องฉีด
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ของ Mold 

old ใหส้มบรูณ์ 

Clamp Lock 

ต่างส ีใหถ่้ายเมด็เดมิออกแลว้ลา้ง เชด็ เป่าทํา

ตามใบส่งมอบเมด็พลาสตกิ แผนกบด-

ที�ผลติตวันั �นๆ โดยยดึจาก

ทาํการตรวจเชค็และบนัทกึผลลงในใบตรวจสอบพารามเิตอรเ์ครื�องฉีด 
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12. Q.C. ทําการตรวจรบัรองชิ�นงานแรกที�ออกมาเปรยีบเทยีบกบัมาตรฐาน หากพบ 
“ผ่าน" ใหท้าํการประทบัรบัรองชิ�นและดาํเนินการฉีดชิ�นงานต่อไป 

13. กรณีชิ�นงานเกดิปญัหา ไม่เป็นมาตรฐาน เกดิของเสยี ใหท้ําการเรยีกช่างประจํา
เครื�องมาทาํการแกไ้ขทนัท ี

14. กรณีที�มกีารตั �งปรบัเปลี�ยนพารามเิตอร์เกินค่าระยะกําหนดไว้ในใบมาตรฐาน  
การปรบัฉีดพลาสตกิ 

15. ให้ทําการแจง้เรื�องกบัทางหวัหน้าช่างประจําแผนกฉีด เพื�อทําการขออนุมตัจิาก
ผูจ้ดัการฝา่ยโรงงานต่อไป 

16. นําเอกสารมาตรฐานการปรบัฉีดพลาสติกไปขึ�นทะเบียนเอาสารกบัเจ้าหน้าที�
เอกสาร 

มาตรการดา้นความสะอาด 
1. พนักงานทุกคนต้องปฏบิตัติามสุขลกัษณะส่วนบุคคลที�ทางบรษิทักําหนดไว้ และ

ปฏบิตัติามอยา่งเครง่ครดั 
2. พนักงานทุกคนต้องรบัผิดชอบพื�นที�โดยรอบของตัวเองในเรื�องความสะอาด

โดยรอบ รวมถงึอุปกรณ์ต่างๆ ที�ใชด้ว้ย 
3. ฝ่ายทรพัยากรบุคคล กําหนดวนั Big Cleaning Day ประจาํเดอืน โดยกําหนดให้

ในแต่ละครั �ง ใชเ้วลาทาํความสะอาดทั �งสิ�น 2 ชั �วโมง 
4. ช่างเทคนิค เมื�อทําการทําความสะอาดสกรู ต้องใช้นํ� ายาทําความสะอาด 

(Cleanser) ทุกครั �ง 
มาตรการดา้นการกําหนดผูต้รวจสอบ ผูท้บทวน และผูอ้นุมตั ิ
1. เอกสารมาตรฐานการฉีดพลาสตกิทุกฉบบั ต้องระบุ ผูท้บทวน และผู้อนุมตั ิ และ

ปฏบิตัติามอยา่งเครง่ครดั 
2. เมื�อมกีารเปลี�ยนแปลงเอกสารต่างๆเกี�ยวขอ้งกบัมาตรฐานการฉีดพลาสตกิจะต้อง

มกีารขออนุญาตแกไ้ขเอกสาร โดยมผีูร้อ้งขอ ผูท้บทวนและผูอ้นุมตักิารแก้ไข จงึสามารถทําการ
แกไ้ขเอกสารดงักล่าวได ้
 
 

 
 



บทที� 5 
สรปุผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการทดลอง 
 จากการทดลองประยุกต์ใชเ้ครื�องมอืคุณภาพ QC 7 Tools เพื�อลดปรมิาณของเสยีใน
กระบวนการฉีดพลาสตกิ กรณีศกึษา โรงงานผลติแปรงสฟีนั โดยมวีตัถุประสงคล์ดปรมิาณของ
เสยีลงรอ้ยละ 40 พบว่า 
 เครื�องมอืคุณภาพ QC 7 Tools ซึ�งเป็นเครื�องมอืคุณภาพที�ช่วยในการวเิคราะหห์า
สาเหตุของปญัหาอย่างเป็นขั ;นตอน รวมถึงเป็นเครื�องมอืที�เหมาะสําหรบัการเก็บข้อมูลและ   
การวเิคราะห์ข้อมูล จนได้มาซึ�งสรุปผลการทดลองและสามารถกําหนดเป็นมาตรฐานในการ
ทาํงานได ้ดงันั ;น จงึนําเครื�องมอืดงักล่าวมาประยุกต์ใชใ้นการวเิคราะหค์น้หาสาเหตุของการเกดิ
ของเสยีในกระบวนการฉีดพลาสตกิ ซึ�งไดใ้ชเ้ครื�องมอืทั ;งสิ;น 5 ชนิด คอื แผ่นตรวจสอบ, แผนผงั
พาเรโต, กราฟ, แผนผงัแสดงเหตุและผล และแผนผงัการกระจาย โดยทําการศกึษาสภาพ
ปจัจุบนัของของเสยีที�เกิดขึ;นในช่วง 4 เดือนที�ก่อนการทําการปรบัปรุง จากแผนผงัพาเรโต 
พบว่า ปญัหา ยางไม่เตม็และจุดยางดํา เป็นปญัหาที�พบมากที�สุด กล่าวคอื รอ้ยละ 0.65 และ
รอ้ยละ 0.62 ตามลาํดบั  
 เมื�อทําการค้นหาแนวทางแก้ไขของแต่ละสาเหตุหลักของปญัหาจะพบว่า ปญัหา   
ยางไมเ่ตม็นั ;น สาเหตุหลกัมาจากการตั ;งค่าพารามเิตอร ์และสาเหตุหลกัของปญัหาจุดยางดํา คอื
เรื�องความสะอาดของแต่ละขั ;นตอนของการผลติ จงึไดท้ําการทดลองแก้ไขปญัหาดงักล่าว ผ่าน
กลุ่มตวัอย่างเครื�องจกัร 4 เครื�องจกัร กล่าวคอื K 16, K 18, K 21, K 22 และกําหนดมาตรฐาน
การปรบัปรุง ผลการปรบัปรุง สามารถลดปรมิาณของเสียลงได้ถึงร้อยละ 68.52 โดยเฉลี�ย 
สามารถบรรลุวตัถุประสงคท์ี�ตั ;งไวไ้ด ้(รอ้ยละ 40) โดยรายละเอยีดรอ้ยละของของเสยีที�ลดลงมี
ดงัต่อไปนี; 
 
ตารางที� 15 รอ้ยละของการลดลงของจาํนวนของเสยีของแต่ละสาเหตุ 

สาเหตขุองเสีย รอ้ยละการลดลงของจาํนวนของเสีย 

ยางไม่เตม็ 61.54 

จุดยางดาํ 75.81 

แต่งเป็นรอย 84.62 

รอยหนีบใหญ่ 75.00 

ฟองอากาศ 50.00 

อื�นๆ 44.44 
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 จากนั ;นได้ทําการกําหนดเป็นมาตรฐานการทํางานของกิจกรรมที�ได้ทําการแก้ไข
ปรบัปรุงเพื�อนํามาประยุกต์ใช้ในแผนกฉีดด้ามแปรง โรงงานกรณีศึกษาในเครื�องจกัรที�เหลอื
ต่อไป 
 
ข้อเสนอแนะ 
 การใช ้QC 7 Tools เป็นเครื�องมอืในการช่วยวเิคราะหแ์กไ้ข สามารถที�จะทําใหป้ญัหา
นั ;นๆ มทีางแก้ไขที�มปีระสิทธภิาพ องค์กรควรจดัให้มกีารคิดวเิคราะห์ร่วมกนัระหว่างแผนก
วศิวกรรม แผนกผลติ และฝ่ายควบคุมคุณภาพ เพื�อใหเ้กดิแนวทางการแก้ไขที�ดทีี�สุด อกีทั ;งยงั
เป็นการทําใหพ้นักงานไดม้สี่วนร่วมในการพฒันาองคก์รใหม้ปีระสทิธภิาพเพิ�มมากยิ�งขึ;น ทําให้
สามารถที�จะแขง่ขนัในตลาดต่อไปได ้
 สําหรบัในส่วนของการแก้ไขทางเทคนิค จากการทดลองลดปญัหายางไม่เต็มนั ;น   
การปรบัแต่งพารามเิตอรค์วรทําการปรบัเปลี�ยนอุณหภูมเิป็นลําดบัสุดท้าย เนื�องจากการปรบั
อุณหภมูใินแต่ละครั ;งตอ้งใชเ้วลาเพื�อใหอุ้ณหภมูลิดหรอืเพิ�มตามที�ตั ;งค่าไว ้
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ภาคผนวก ก. 
แบบฟอรม์มาตรฐานการตรวจเชค็เครื�องจกัร 
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M/C NO……………………………….

M/C NAME……………………………

ลาํดบั หวัข้อ วิธีการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ หมายเหตุ

1 SWITCH ต่างๆ  - เชค็สภาพ ตอ้งไมแ่ตกหกั หรอืหลวม

2 หลอดไฟโชวส์ถานะ  - เชค็สภาพ ON ไฟตอ้งโชวต์ลอด

3 MOTOR  - เชค็สภาพการทาํงาน ตอ้งไมม่เีสยีงดงัผดิปกติ

4 ระบบไฮดรอลคิ  - เชค็สภาพการทาํงาน ตอ้งไมร่ ั ?วซมึ

5 CONTROL PANEL  - เชค็สภาพตู ้สายไฟ ตอ้งอยูใ่นสภาพเรยีบรอ้ย

   และปลอดภยั

6 ชุดฉีด  - เชค็สภาพการเลื?อนขึKน-ลง

7 ความสะอาดรอบเครื?อง  - เชค็ความสะอาด ไมม่ฝีุน่จบั

8 ระบบ SAFETY  - เชค็สภาพและการทาํงานใหถู้กตอ้ง

9 MAGNET  - เชค็สภาพไมเ่ป็นสนิม/แตกหกั

   ตอ้งอยูใ่นสภาพดี

สญัลกัษณ์การตรวจสอบ            ปกติ

           ผดิปกตแิต่แกไ้ขแลว้      X         ผดิปกตหิยดุซ่อม

แบบฟอรม์มาตรฐานการตรวจเชค็เครื�องจกัร (DAILY CHECK SHEET)

วนัที?....................................

ผูต้รวจสอบ.......................

ผูท้วนสอบ........................

  ผดิปกตแิต่ใชง้านได้
xx
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ภาคผนวก ข. 
แบบฟอรม์มาตรฐานการตรวจเชค็แม่พิมพ ์
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M/C NO……………………………….

MOLD NO……………………………

ลาํดบั หวัข้อ วิธีการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ หมายเหตุ

1 เขม็แปรง  - เชค็สภาพ ตอ้งอยูใ่นสภาพด ีไมง่อ หกั

2 PIN กระทุง้  - เชค็สภาพ ตอ้งไมง่อ แลพเกดิสนิม

3 GUIDE PIN  - เชค็สภาพ ตอ้งไมง่อและเป็นรอยไหม้

4 GUIDE BUSH  - เชค็สภาพ ตอ้งไมม่รีอยไหมแ้ละสนิม

5 สปรงิ  - เชค็สภาพ ตอ้งไมง่อ , แตก , หกั

6 ห ูMOLD  - เชค็สภาพ ตอ้งใชง้านไดด้ ีไมส่กึและแตกหกั

7 SPRUE BUSH  - เชค็สภาพ ตอ้งไมเป็นรอย และไมม่สีนิม

8 น็อต, สกรู  - เชค็สภาพ เกลยีวตอ้งดพีรอ้มใช ้ไมง่อ

9 CLAMP LOCK  - เชค็สภาพ การลอ็คทั Kง 8 จุด

10 หน้าแมพ่มิพ์  - เชค็สภาพ มรีอยยุบ สนิม คราบสกปรก

11 ความสะอาด  - เชค็ความสะอาด ไมม่ฝีุน่จบั

12 ทางนํKาหล่อเยน็แมพ่มิพ์  - เชค็โดยการใชล้มเป่า เขา้ไปทางรนํูKา

   ลมตอ้งทะลุออกทางอกีดา้นหนึ?ง

สญัลกัษณ์การตรวจสอบ            ปกติ
           ผดิปกตแิต่แกไ้ขแลว้

แบบฟอรม์มาตรฐานการตรวจเชค็แม่พิมพ ์(DAILY CHECK SHEET)

วนัที?....................................

ผูต้รวจสอบ.......................

ผูท้วนสอบ........................

  ผดิปกตแิต่ใชง้านได้
     X         ผดิปกตหิยดุซ่อมx


	No-001ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	No-002ปกวิทยานิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	No-003ใบหน้าอนุมัติวิทยานิพนธ์ ภาษาไทย
	No-004Abstract ภาษาไทย
	No-005Abstract eng
	No-006กิตติกรรมประกาศ
	No-007สารบัญ
	No-008สารบัญตาราง
	No-009สารบัญรูป
	No-010บทที่ 1
	No-010บทที่ 2
	No-010บทที่ 3
	No-010บทที่ 4
	No-010บทที่ 5
	No-011บรรณานุกรม
	No-012ภาคผนวก
	No-013ประวัติผู้เขียน

