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บทคัดยอ  

บริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตชิ้นสวนพลาสติกในกลุมอุตสาหกรรมยานยนตและเครื่องใชไฟฟาท่ีมีความเชี่ยวชาญดานการ

ผลิตผลิตภัณฑพลาสติกแบบขนาดเล็กและขนาดกลาง รวมไปถึงการพัฒนาผลิตภัณฑและการประกอบ จากการศึกษาปญหาพบวา

ผลิตภัณฑหมายเลข IG43-0 หรือชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนตมีจํานวนของเสียเกิดขึ้นมากที่สุด โดยมีลักษณะขอบกพรองที่พบ

มากท่ีสุด คือ รอยบนผิวชิ้นงานท่ีเรียกวา “รอยทางฉีด” พบจํานวน 2,089 ชิ้น สงผลทําใหสัดสวนของเสียเพ่ิมสูงข้ึนจนมีคาใกลกับ

ขอบเขตที่ตั้งไว จากการศึกษากระบวนการผลิตและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดังกลาวดวยเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC 

Tools) รวมกับการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยการถามซํ้า (Why-Why Analysis) พบวาสาเหตุเกิดจากระบบระบายอากาศ

ของแมพิมพเกิดการอุดตัน จึงไดดําเนินการแกไขโดยจัดทําคูมือปฏิบัติงานสําหรับการเตรียมแมพิมพ ซึ่งกําหนดใหทําความสะอาด

แมพิมพกอนการผลิตและตองลางทําความสะอาดระบบระบายอากาศของแมพิมพ (Air Vent) พรอมดวยตรวจเช็คระยะหางของ

รองระบายอากาศแมพิมพใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด ผลการดําเนินงานพบวาสามารถลดของเสียได 1,171 ชิ้น หรือคิดเปนรอย

ละ 56.06  

คําสําคัญ: เครื ่องมือคุณภาพ 7 ชนิด การวิเคราะหสาเหตุปญหาดวยการถามซํ ้า คู ม ือปฏิบัติงาน การปองกันของเสีย 

การบํารุงรักษา 

Abstract  

The case study company is a manufacturer of plastic parts in the automotive and electrical industries. 

From the study, it was found that the product with the IG43-0 number, which is the car window trim seal, had 

the highest number of defects.  The most common type of defect found was the " injection marks"  on the 

surface of the workpiece, with a total of 2,089 pieces.  This caused the proportion of defects to increase to 
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almost reach the threshold values.  From studying the production process and analyzing the cause of the 

problem using the 7  Quality Control Tools and the Why-Why Analysis, it was found that the cause of the 

problem was a blockage in the air vent system of the injection mold. Therefore, corrective actions were taken 

by making a work instruction manual for preparing the injection mold, which specifies that it must be cleaned 

before using in production and the air vent system must be washed and checked the distance between the air 

vent grooves to ensure compliance with the specified standard.  The results showed a reduction in defects by 

1,171 pieces or 56.06% of the defects were reduced. 

Keywords: 7 QC Tools, Why–Why Analysis, Work Instruction, Defect Prevention, Maintenance 

 

1. บทนํา 

 บริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตชิ้นสวนพลาสติกในกลุมอุตสาหกรรมยานยนตและเครื่องใชไฟฟา ปจจุบันประสบปญหาของ

เสียในกระบวนการผลิตมีแนวโนมเพ่ิมมากข้ึน ทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น อีกท้ังของเสียท่ีเกิดขึ้นสงผลกระทบตอสัดสวนของเสียใน

กระบวนการผลิต ซึ่งมีหนวยในการวัด คือ หนึ่งสวนในลานสวน (Piece Per Million: PPM) โดยเปนสัดสวนระหวางของเสียท่ี

เกิดขึ้นเทียบกับจํานวนชิ้นงานที่ผลิตหนึ่งลานชิ้น โดยคาสัดสวนของเสียมีความสําคัญตอการเติบโตของธุรกิจเปนอยางมาก 

เนื่องจากเปนตัวบงชี้ถึงประสิทธิภาพในการควบคุมของเสียในกระบวนการผลิตของบริษัท หากคาสัดสวนของเสียเกินขอบเขตที่ตั้ง

ไว (ไมเกิน 115 PPM) จะสงผลกระทบตอความเชื่อมั่นของลูกคาและมีโอกาสที่ของเสียจะหลุดรอดไปยังลูกคา ซึ่งจะตองมีการเค

ลมสินคาหรือมีการชดเชยคาเสียหายท่ีเกิดขึ้น 

จากการศึกษาขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตระหวางเดือนมกราคม–ตุลาคม 2565 พบวาคาสัดสวนของเสียมีแนวโนม

เพิ่มสูงขึ้น โดยเฉพาะในเดือนตุลาคมมีคาสัดสวนของเสียสูงถึง 94 PPM โดยพบวาผลิตภัณฑหมายเลข IG43–0 หรือชิ้นสวนซี

ลขอบกระจกรถยนตดังแสดงในรูปที่ 1 เกิดของเสียในกระบวนการผลิตมากที่สุด ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาหา

สาเหตุและแนวทางในการปองกันของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนต 

 

 
รูปที่ 1 ผลิตภัณฑหมายเลข IG43–0 หรือชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนต 

 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

2.1 แมพิมพพลาสติก 

 แมพิมพพลาสติก หมายถึง แมพิมพที่ใชในการผลิตชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑพลาสติก โดยจะมีการออกแบบและสรางให

สอดคลองกับรูปรางและลักษณะของผลิตภัณฑ ชนิดพลาสติก และความสะดวกในการผลิต โดยทั่วไปสามารถจําแนกประเภท
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แมพิมพพลาสติก ไดแก แมพิมพฉีด แมพิมพอัดและอัดฉีด แมพิมพเปา แมพิมพงานรีด และแมพิมพงานเทอรโมฟอรมมิ่ง [1]  

กระบวนการฉีดพลาสติกเขาแมพิมพ พลาสติกจะถูกหลอมเหลวและถูกฉีดดวยแรงดันสูงเพื่อเขาไปเติมเต็มโพรงแบบภายใน

แมพิมพ การออกแบบแมพิมพพลาสติกจึงควรพิจารณาถึงปจจัยตาง ๆ เพ่ือใหชิ้นงานไดคุณภาพและไมเกิดรอยตําหนิ ประกอบดวย 

การไหลของพลาสติกเขาไปในแมพิมพ และการไหลออกของอากาศภายในโพรงแบบของแมพิมพ โดยทั่วไปการออกแบบระบบ

ระบายอากาศภายในแมพิมพพลาสติกจะกําหนดระยะหางของแมพิมพตามชนิดของพลาสติก รวมท้ังพิจารณาปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย 

ไดแก อุณหภูมิของแมพิมพ อุณหภูมิของพลาสติกที่ฉีด ความดันในการฉีด อุณหภูมิบริเวณรูระบายอากาศ และความดันท่ีเบา

แมพิมพ (Cavity) [2]  

โดยทั่วไปแมพิมพจะประกอบดวย 2 สวน ไดแก สวนหัวฉีดและสวนดันปลด บริเวณระหวางสองสวนนี้เรียกวา เสนแบง

แมพิมพ (Parting Line) ซึ่งสามารถใชระบายอากาศภายในโพรงแมพิมพออกไปยังภายนอกได โดยเสนแบงแมพิมพสามารถสังเกต

ไดจากเสนรอยตอรอบ ๆ ชิ้นงาน [3] ในการบํารุงรักษาแมพิมพจะตองพิจารณาปจจัยตาง ๆ ประกอบดวย วัสดุที่ใชทําแมพิมพ 

ชนิดของพลาสติก ความซับซอนของแมพิมพ และลักษณะการใชงานแมพิมพ [4]  

2.2 ชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนต 

 ชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนตที่นํามาศึกษานั้น เปนชิ้นสวนพลาสติกที่ใชปดสวนปลายของซีลขอบกระจกรถยนตหรือคิ้ว

ยางรีดนํ้าขอบกระจกรถยนต เพ่ือปองกันไมใหนํ้าซึมเขาไปภายใน 

 

 

 
รูปที่ 2 ตําแหนงติดตั้งชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนต 

 

2.3 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด 

 ใชสําหรับการควบคุมคุณภาพในการดําเนินงาน ดวยการรวบรวมขอมูลท่ีเกิดขึ้นจริงในการดําเนินงาน ประกอบดวย ผัง

แสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) กราฟ (Graph) แผนตรวจสอบ (Check sheet) แผนผังการกระจาย (Scatter 

Diagram) ฮีสโตแกรม (Histogram) ผังพาเรโต (Pareto Diagram) และแผนภูมิควบคุม (Control Chart) [5] 

2.4 คูมือมาตรฐานการทํางาน 

 คูมือมาตรฐานการทํางาน หรือคูมือปฏิบัติงาน หรือเอกสารที่แสดงขั้นตอนการทํางาน (Work Instructions: WI) เปน

เอกสารท่ีระบุรายละเอียดการทํางานแบบเปนขั้นเปนตอน  รวมทั้งมีการระบุรายละเอียดตาง ๆ เชน อุปกรณ สถานที่ เวลา และ

ผูรับผิดชอบ เปนตน เพื่อใหผูปฏิบัติงานงานสามารถปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง มีความปลอดภัย และเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ทํางาน [6] 

  



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 3 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2567 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 3, No. 2, 2024 (July – December) 

2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของ อาทิเชน การลดของเสียในกระบวนการผลิตถุงมือยาง [7]  พบปญหาตาง ๆ ไดแก ถุง

มือยางฉีกขาด ขอบมวนไมสมบูรณ และบวมเสียรูป ซึ่งเกิดจากสาเหตุตาง ๆ คือ อุปกรณเสื่อมสภาพ ไดแก ตัวปรับความแรงลม

ของเครื่องถอดถุงมือ คอยลรอนของตูอบ และคอยลรอนของตูอบวัลคาไนซ ลูกกลิ้งมวนขอบขาดการตรวจเช็คและบํารุงรักษา และ

ไมมีการกําหนดระยะเวลาการบมนํ้ายาง โดยไดปรับปรุงโดยเปลี่ยนอุปกรณใหม จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบและเอกสารในการ

ตรวจสอบเครื่องถอดถุงมือ เครื่องมวนขอบ และตูอบ จัดทํามาตรฐานการบมนํ้ายาง ผลการปรับปรุงพบวาสัดสวนของเสียจาก

กระบวนการผลิตถุงมือมีคาลดลงจากรอยละ 1.698 เหลือรอยละ 1.463  

จากการศึกษาการลดของเสียประเภทจุดดําในกระบวนการผลิตไมแขวนพลาสติก [8]  พบวา ไดดําเนินการแกไขปญหา

ตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของกับปจจัยดานคน เครื่องจักร สิ่งแวดลอม และวัตถุดิบ หลังการปรับปรุงสามารถลดของเสียประเภทจุดดําได จาก

เดิม 6,675 ชิ้น คิดเปนรอยละ 2.52 ลดลงเหลือ 2,266 ชิ้น คิดเปนรอยละ 0.85 สามารถลดการสูญเสียมูลคาทางการตลาดเทากับ 

4.75 บาทตอชิ้น หรือคิดเปน 83,771 บาท/ป   

การเสนอแนวทางในการปรับปรุงโดยใชหลักการ ECRS ในการแกไขปญหา พัฒนาคูมือการใชงาน และเสนอการ

บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ในการศึกษาการลดของเสียของสายการผลิตชิ้นสวนอะไหลเครื่องจักร [9] โดยพบขอบกพรองตาง 

ๆ ไดแก การลบคมของรูที่ลึกและตื้นเกินไป โดยมีสัดสวนของเสียคิดเปนรอยละ 3.75 และ 2.1 ตามลําดับ ความยาวของชิ้นงาน

ไมไดมาตรฐาน โดยพบของเสียที่มีความยาวมากเกินไปคิดเปนรอยละ 3.14 และสั้นเกินไปคิดเปนรอยละ 1.74 ไดนําเสนอแนวทาง

ปรับปรุง ไดแก การหาปริมาณการตัดชิ้นงานเพื่อใหเครื่องจักรหยุดทํางานอยางเหมาะสม กําหนดอัตราปอนที่สัมพันธกับความเร็ว

ในการหมุน หลังปรับปรุงพบวาสัดสวนของเสียมีคาลดลง  

ประยุกตใชใบตรวจสอบ แผนภูมิพาเรโต และแผนภาพสาเหตุและผล เพื่อเก็บขอมูลและวิเคราะหปญหา ขอมูลจํานวน

ของเสียกอนการปรับปรุง จากการศึกษาการลดจํานวนของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องจักรของบริษัทกรณีศึกษา [10]  

พบปญหาชิ้นงานมีขนาดเสนผานศูนยกลางเล็กเกิน และชิ้นงานไมรวมศูนย มีจํานวนของเสียคิดเปนรอยละ 45.10 และ 45.10 

ตามลําดับ เมื่อวิเคราะหขอมูลดวยหลักการดานการควบคุมคุณภาพการผลิตและการจัดลําดับความสําคัญแบบ 2 ปจจัย พบวามี

ทั้งหมด 7 สาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย สวนมากเกิดจากวิธีการทํางาน จึงจัดทําคูมือมาตรฐานในการปรับคาชดเชยในการตัดเฉือน 

(Offset Tool) และสรางจิ๊กในการตรวจสอบคารวมศูนยของงาน หลังการปรับปรุงพบวา จํานวนของเสียของชิ้นงานมีขนาดเสน

ผานศูนยกลางเล็กเกินมีจํานวนลดลงจากเดิมรอยละ 34.78 และชิ้นงานไมรวมศูนยมีจํานวนของเสียลดลงจากเดิมรอยละ 52.17  

การประยุกตใชพาเรโตไดอะแกรม แผนภูมิเหตุและผลเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ และแกไขโดยกําหนดใหมีการบํารุงรักษา

แมพิมพและเครื่องฉีด วิเคราะหวิธีการทํางานและการสรางมาตรฐานวิธีการทํางานใหมตามหลักการ QCC จากการศึกษาการลด

ของเสียในกระบวนการฉีดขึ้นรูปฉีดพลาสติก [11]  เพื่อลดของเสียประเภทชิ้นงานฉีดไมเต็ม (Short shot) ผลการวิจัยพบวากอน

ปรับปรุงมีของเสียรอยละ 4.77 หลังจากการปรับปรุงของเสียลดลงเปนรอยละ 1.85 อัตราของเสียลดลงรอยละ 61.22 และ

สามารถลดตนทุนการผลิตจากการลดของเสียคิดเปนมูลคารวมประมาณ 402,565.80 บาท  

ในสวนของการวิเคราะหหาแนวทางแกไขปญหาในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติกโดยใชทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะ

บกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) [12]  โดยพบปญหาในการฉีดหลอดพลาสติก 

ไดแก มีครีบ ฉีดขึ้นรูปไมสมบูรณ จุดดํา และสีไมไดมาตรฐาน จากการวิเคราะหพบสาเหตุของปญหา ไดแก แรงดันของปมลม 

เครื่องจักรขัดของ อายุของเครื่องจักร แรงดันในการฉีดไมเหมาะสม ระยะเวลาในการอบเม็ดพลาสติกไมเหมาะสม ขาดความ

ชํานาญในการปฏิบัติงานและการใชงานเครื่องจักร ขาดความรับผิดชอบ เม็ดพลาสติกมีความชื้นสะสม เม็ดพลาสติกมีการปนเปอน 
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และสีเม็ดพลาสติกไมไดมาตรฐาน จากการพิจารณาไดเลือกสาเหตุของขอบกพรองจํานวน 3 เรื่องมาแกไข ประกอบดวย หลอด

พลาสติกสีไมตรงตามมาตรฐานที่กําหนด ระยะในการฉีดพลาสติกไมเสถียรในการฉีด และแรงดันของลมไมสมํ่าเสมอ จึงได

เสนอแนะแนวทางในการแกไขปญหา ไดแก การใชอัตราสวนอุณหภูมิ 140–185 องศา และควบคุมการใชแรงดัน 33–36 บารใน

การฉีดหลอดพลาสติกและการจายแรงดันลม 

จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวพบวาการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียในการผลิตชิ้นสวนซีลขอบกระจก

รถยนตโดยการประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด และการวิเคราะหสาเหตุปญหาดวยการถามซํ้า เพื่อเก็บขอมูลและการ

วิเคราะหปญหาตามลําดับ สามารถทําใหระบบุปญหาหลักที่มีผลกระทบในการผลิตของเสียและสามารถชวยในการทําใหเกิดการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีสามารถลดการผลิตของเสียไดอยางมีประสิทธิภาพ  

 

3. วิธีการดําเนินงาน 

3.1 สภาพการดําเนินงานปจจุบันของสถานประกอบการ 

 กระบวนการผลิตชิ้นงานเริ่มตนจากการเตรียมวัตถุดิบ การเตรียมแมพิมพ การตั้งคาเครื่องจักรและทดสอบฉีดชิ้นงาน 

การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานกอนการผลิต การฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน การตรวจสอบคุณภาพ การตกแตงผิว และการบรรจุ จากรูปที่ 3 

แสดงคาสัดสวนของเสียระหวางเดือนมกราคม–ตุลาคม 2565 โดยบริษัทกรณีศึกษากําหนดใหมีคาสัดสวนของเสียไมเกิน 115 PPM 

แมวาคาสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นจะไมเกินขอบเขตที่กําหนดไว แตมีแนวโนมที่เพิ่มสูงขึ้น แสดงวาของเสียในกระบวนการผลิตเพ่ิม

สูงขึ้น จึงจําเปนตองหาแนวทางในการปรับปรุงใหคาดังกลาวลดลง  

 

 
รูปที่ 3 คาสัดสวนของเสียระหวาง ม.ค.–ต.ค. 65 

 

จากขอมูลในเดือนตุลาคมซึ่งมีคาสัดสวนของเสียสูงที่สุด โดยมีคาเทากับ 94 PPM เมื่อนําขอมูลของเสีย 5 อันดับแรกมา

พิจารณา ดังแสดงในรูปที ่4 พบวาผลิตภัณฑหมายเลข IG43–0 หรือชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนตเกิดของเสียในกระบวนการผลิต

มากท่ีสุดจํานวน 2,500 ชิ้น คิดเปนรอยละ 65.79 ของปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้นท้ังหมดในเดือนตุลาคม ชิ้นสวนดังกลาวจึงถูกนํามา

แกไขเปนลําดับแรก 
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รูปที่ 4 ขอมูลของเสีย 5 อันดับแรกในเดือน ต.ค. 65 

 

จากการศึกษาลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นของชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนตพบวามีทั้งหมด 5 ประเภท ไดแก ชิ้นงาน

เปนรอยทางฉีด รอยตอ รอยสีลาย รอยขีดขวน และรอยฟองอากาศ เมื่อนํามาสรางแผนภูมิพาเรโตดังแสดงในรูปที่ 5 พบวา

ข อบกพร องประเภทรอยทางฉ ีดเป นป ญหาท ี ่ ส ํ าค ัญท ี ่ ส ุดท ี ่ต องแก  ไข โดยเก ิดข ึ ้นจ ํานวน 2,089 ช ิ ้น ค ิดเปน 

รอยละ 84 ของลักษณะขอบกพรองท่ีพบท้ังหมด โดยรูปท่ี 6 แสดงลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีด 

 

 
รูปที่ 5 แผนภูมิพาเรโตของลักษณะขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นของชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนต 

 

 
รูปที่ 6 ลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีด 
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เมื่อนําขอมูลการเกิดของเสียมาพิจารณาเพิ่มเติม พบวาจากการผลิตทั้งหมดสามครั้งในเดือนตุลาคมจะเกิดของเสียที่มี

ลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีดในทุกครั้งที่ผลิตคิดเปนรอยละ 5.53 ของปริมาณการผลิตทั้งหมด ดังตารางที่ 1 โดยเร่ิม

เกิดของเสียประเภทนี้ตั้งแตชั่วโมงท่ี 9 ของการผลิตเปนตนไป ดังรูปท่ี 7 

 

ตารางที่ 1 ปริมาณของเสียท่ีมีลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีดในเดือน ตุลาคม 2565 

ครั้งทีผ่ลิต จํานวนผลิต (ชิน้) จํานวนของเสีย–รอยทางฉีด (ชิ้น) รอยละของเสีย 

1 12,500 686 5.49 

2 12,300 588 4.78 

3 13,000 815 6.27 

รวม 37,800 2,089 5.53 

 

 
รูปที่ 7 ปริมาณของเสียท่ีมีลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีดเทียบกับชวงเวลาของการผลิตในเดือน ต.ค. 65 

 

3.2 วิเคราะหปญหาและกําหนดแนวทางการแกไข 

 การวิเคราะหสาเหตุปญหาดวยการถามซํ้าถูกนํามาใชเพื่อวิเคราะหปญหา โดยมุงเปาไปที่วิธีการ เครื่องจักร และอุปกรณ

ในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนปจจัยหลักที่มีอิทธิพลตอการเกิดของเสียที่มีลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีด ดังแสดงไวในรูปท่ี 

8 ซึ่งพบวาสาเหตุเกิดจากการอุดตันภายในระบบระบายอากาศของแมพิมพ จึงประยุกตใชหลักการในการบํารุงรักษาเพื่อกําหนด

แนวทางการแกไขในขั้นตอนการเตรียมแมพิมพ ดังนี้ 

1) เนนย้ําการลางทําความสะอาดในสวนของระบบระบายอากาศแมพิมพ  

2) ตรวจเช็คระยะหางของรองระบายอากาศแมพิมพใหไดตามมาตรฐานซ่ึงกําหนดไวเทากับ 0.01–0.02 mm 

 จากนั้น จัดทําคูมือปฏิบัติงานสําหรับการเตรียมแมพิมพ โดยมีตัวอยางของคูมือปฏิบัติงานแสดงไวในรูปท่ี 9 
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รูปที่ 8 การวิเคราะหสาเหตุปญหาดวยการถามซ้ํา 

 

4. ผลการดําเนินงาน 

หลังการดําเนินการปรับปรุงตามแนวทางคูมือปฏิบัติงานสําหรับการเตรียมแมพิมพ ดังรูปที่ 9 ที่ไดออกแบบขั้นตอนการ

ตรวจสอบและการลางทําความสะอาดแมพิมพ เมื่อปฎิบัติตามแนวทางดังกลาวชวยใหแมพิมพสะอาดขึ้น เศษพลาสติกตกคางและ

อุดตันของแมพิมพลดลง ซ่ึงสงผลตอแรงดันท่ีลดลงจากการไหลตัท่ีดีของของพลาสติกเหลว และการระบายความรอนท่ีดีขึ้น เม่ือนํา

ขอมูลหลังจากการปฎิบัติตามแนวทางคูมือปฏิบัติงานสําหรับการเตรียมแมพิมพจํานวนของการผลิตสามครั้งในเดือนมกราคม 2566 

มาพิจารณา พบวายังเกิดของเสียที่มีลักษณะขอบกพรองประเภทนี้ แตมีปริมาณลดลงเหลือ 918 ชิ้น คิดเปนรอยละ 2.31 ของ

ปริมาณการผลิตท้ังหมด ดังตารางท่ี 2 โดยเริ่มเกิดของเสียประเภทนี้ตั้งแตชั่วโมงท่ี 14 ของการผลิตเปนตนไป ดังรูปท่ี 10 

 

ตารางที่ 2 ปริมาณของเสียท่ีมีลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีดในเดือน มกราคม 2566 

ครั้งทีผ่ลิต จํานวนผลิต (ชิน้) จํานวนของเสีย–รอยทางฉีด (ชิ้น) รอยละของเสีย 

1 12,500 299 2.39 

2 13,200 289 2.19 

3 14,100 330 2.34 

รวม 39,800 918 2.31 
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รูปที่ 9 ตัวอยางคูมือปฏิบัติงานสําหรับการเตรียมแมพิมพ 
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รูปที่ 10 ปริมาณของเสียท่ีมีลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีดเทียบกับชวงเวลาของการผลิตในเดือน ม.ค. 66 

 

5. สรุป 

 จากการดําเนินงานแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นของผลิตภัณฑหมายเลข IG43–0 หรือชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนตที่มี

ลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีด กอนการปรับปรุงพบปริมาณของเสียจํานวน 2,089 ชิ้น คิดเปนรอยละ 5.53 ของปริมาณ

การผลิตทั้งหมด และจะเริ่มพบของเสียประเภทนี้ตั้งแตชั่วโมงที่ 9 ของการผลิตเปนตนไป เมื่อดําเนินการแกไขโดยจัดทําคูมือ

ปฏิบัติงานสําหรับการเตรียมแมพิมพ ซึ่งใหความสําคัญกับการทําความสะอาดของระบบระบายอากาศแมพิมพและตรวจเช็ค

ระยะหางของรองระบายอากาศใหไดตามมาตรฐาน พบวาหลังการปรับปรุงยังพบของเสียอยู แตมีจํานวนลดลงเหลือ 918 ชิ้น คิด

เปนรอยละ 2.31 ของปริมาณการผลิตท้ังหมด หรือสามารถลดของเสียลงได 1,171 ชิ้น คิดเปนรอยละ 56.06 นอกจากนี้ชวงเวลาท่ี

เริ่มเกิดของเสียประเภทนี้ถูกยืดออกไปเปนชั่วโมงท่ี 14 ของการผลิต 

จากการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตในผลิตภัณฑหมายเลข IG43–0 หรือชิ้นสวนซีลขอบ

กระจกรถยนตที่มีลักษณะขอบกพรองประเภทรอยทางฉีด พบวายังคงมีของเสียเกิดขึ้น แตมีปริมาณลดลงและสามารถชวยยืด

ชวงเวลาท่ีไมเกิดของเสียไดนานขึ้น แสดงวาแนวทางการแกไขปญหานี้โดยการประยุกตใชหลักการในการบํารุงรักษา พรอมดวยการ

จัดทําคูมือปฏิบัติงาน สามารถชวยปองกันการเกิดของเสียไดในระดับหนึ่งและทําใหคาสัดสวนของเสียลดลง โดยการดําเนินการ

แกไขปญหานี้ไมไดมีการลงทุนเพ่ิมเติมแตอยางใด เปนเพียงการปรับปรุงการปฏิบัติงานไดใหมาตรฐาน 

 สําหรับของเสียที่ยังคงมีอยูควรมีการปรับปรุงโดยปรับเปลี่ยนขนาดของการผลิต–ชั่วโมงการผลิตใหเหมาะสม หรือ

ปรับเปลี่ยนวัสดุใหม หรือออกแบบแมพิมพใหมเพ่ือปรับปรุงระบบระบายอากาศ หรือหาปจจัยท่ีเหมาะสมในกระบวนการฉีดขึ้นรูป

พลาสติกสําหรับชิ้นสวนซีลขอบกระจกรถยนตตอไป 

 

7. กิตติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยนี้ไดรับการสนับสนุนจากสาขาวิชาวิศวกรรม อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช

มงคลอีสาน วิทยาเขตขอนแกน และขอขอบคุณ และบริษัท ยูเนี่ยน นิฟโก จํากัด ท่ีไดอนุเคราะหขอมูลและอํานวยความสะดวก

ตลอดระยะเวลาในการดําเนินงาน 
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