
Research Journal Rajamangala University of Technology Thanyaburi, Vol 20, Issue 1, 2021                                                            145 
ISSN: 1686-8420 (Print), 2651-2289 (Online) 

      
การจัดการกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษา โรงงานผลิตชิ้นสวนไฟฟาประเภทโคมไฟ 

Management of Plastic Injection Processes: A Case Study of Electric Lamp 

Manufacturing 
กนกพร พุมแยม  วรรณลักษณ เหลาทวีทรัพย และ สุพิชชา ชีวพฤกษ* 

Kanokporn Pumyaem, Wannalak Laotaweesub and Supitcha Cheevapruk* 

วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ กรุงเทพมหานคร 10800 

College of Industrial Technology, King Mongkut's University of Technology North Bangkok, Bangkok 

10800, THAILAND 

*Corresponding author e-mail: s6003081617013@kmutnb.ac.th 

ARTICLE INFO ABSTRACT 

Article history: 

Received: 24 June, 2020 

Revised: 1 September, 2020 

Accepted: 18 January, 2021 

Available online: 28 April, 2021 

DOI: 10.14456/rj-rmutt.2021.14 

The product quality inspection is processes of inspecting 

and controlling quality of the product by specifying waste 

controlling standards for controlling waste proportion. When wastes 

exceeded the waste controlling standard, the inefficient process in 

production must be improved.  This research collected data on 2 

product groups which are clear plastic products with waste 

controlling standard of less than 3 and coloured plastic products 

with waste controlling standard of less than 7%. Both groups are the 

main production line of the company.  The researcher applied 7 

Wastes Theory and Quality Control Tools for data collection then 

analysed the root causes of the waste that occurring in the 

production line in order to highlight the actual waste proportion in 

the production line as well as set the policy for encountering excess 

waste by applying ECRS concept, which consisted of Eliminate, 

Combine, Rearrange, and Simplify, as a production processes 

improving guideline. After improving the production processes, the 

machine set up time in chasing processes reduced from average of 

25 minutes to 15 minutes.  Moreover, after rearranging injection 
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moulding machines into each product line, the waste in the injection 

moulding was reduced by 45.08 in clear plastic product and 60.17% 

in general products which resulting in the total waste proportion was 

being within the waste controlling standard limit. 

บทคัดยอ 

การวิเคราะหหาสาเหตุขอบกพรองและความ

ผิดพลาดของผลิตภัณฑ เปนกระบวนการตรวจสอบและ

ควบคุมคุณภาพของสินคา ดวยการกำหนดเกณฑควบคุม

ส ัดส วนของเส ีย หากเก ิดของเส ียเก ินค าควบคุม

จำเปนตองทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตในขั้นตอนท่ี

ขาดประส ิทธ ิภาพ ในงานว ิจ ัยน ี ้ทำการเก ็บข อมูล

ผลิตภัณฑ 2 กลุม คือกลุมผลิตภัณฑพลาสติกสีใสคา

ควบคุมของเสียไมเกิน 3 เปอรเซ็นต และกลุมผลิตภัณฑ

พลาสติกสีทั่วไปคาควบคุมของเสียไมเกิน 7 เปอรเซ็นต 

ทั้งสองกลุมงานเปนกลุมผลิตภัณฑหลักที่บริษัทตัวอยาง

ทำการผลิต จากทฤษฎีความสูญเปลา 7 ประการและการ

นำเครื่องมือควบคุมคุณภาพ (Qc Tools) มาใชการเก็บ

รวบรวมขอมูล ทำการวิเคราะหหาสาเหตุปญหาของเสีย

ที ่เกิดขึ ้นในสภาพการทำงานจริง เพื ่อใหเห็นสัดสวน

เปอรเซ็นตของเสียที่ชัดเจน พรอมวางมาตรการแกไข

ปญหาและเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต

ดวยหลักการลดความสูญเสียตามแนวคิด ECRS ซ่ึง

ป ร ะกอบ  ด  ว ย การกำจ ั ด (Eliminate) การรวมกั น 

(Combine)  การจัดใหม (Rearrange) และ การทำใหงาย 

(Simplify) ภายหลังการปรับปรุงการผลิตพบวาระยะเวลา

ในการตั ้งเครื ่องกอนเริ ่มการผลิต ในขั ้นตอนการไล

กระบอก เวลากอนปรับปรุงอยูท่ี 25 นาที หลังปรับปรุงใช

ระยะเวลา 15 นาที และจากการจ ัดกลุ มเคร ื ่องฉีด

พลาสติกตามกลุมผลิตภัณฑ พบวากลุมงานฉีดผลิตภัณฑ

พลาสติกสีใสของเสียลดลง 45.08 เปอรเซ็นต และกลุม

ผลิตภัณฑงานสีท่ัวไปของเสียลดลง 60.17 เปอรเซ็นต ซ่ึง

สงผลใหปริมาณของเสียอยูในเกณฑควบคุมท่ีกำหนด  

คำสำคัญ: การลดของเสีย งานปรับฉีด กระบวนการฉีด

ชิ้นงานพลาสติก 

บทนำ 

จากการวิเคราะหอุตสาหกรรมพลาสติกไทย

ภายในป 2562 คาดวาอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก มี

อัตราการเติบโต ใกลเคียงกับปท่ีผานมาอยูท่ี 32 เปอรเซ็นต 

จากป 2561 โดยความตองการบริโภคสินคาดานอาหาร

และเครื่องดื่มภายในประเทศที่มีปริมาณเพิ่มขึ้น ทำใหการ

ผลิตผลิตภัณฑจากพลาสติกยังคงมีความสำคัญอยู ใน

ปจจุบัน (1) สถานประกอบมีความพยายามที่จะพัฒนา

อุตสาหกรรมและเพ่ิมศักยภาพในกระบวนการผลิตใหสูงข้ึน

เพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาจึงมุงเนนคุณภาพใน

ดานความสอดคลองในกระบวนการผลิต คุณภาพในดานนี้

จะสงผลกระทบโดยตรงตอตนทุนการผลิต เนื ่องจากใน

กรณีท่ีผลิตผิดพลาด จะตองมีการผลิตซ้ำ เพ่ือใหผลิตภัณฑ

ครบตามจำนวนท่ีตองการผลิต จะตองเสียคาใชจายเพ่ิมขึ้น

ในการผลิต จึงเปนผลทำใหกระทบโดยตรงตอตนทุน (2) 

กรณีโรงงานที่ศึกษาเปนโรงงานที่มีการผลิต

แบบหมุนเวียนเปลี่ยนผลิตภัณฑอยูตลอด ไมมีการผลิตท่ี

ตายตัว และผลิตตามคำสั่งซื้อของลูกคาโดยโรงงานมีการ

กำหนดคาควบคุมของเสีย ไดแกกลุมงานพลาสติกสีท่ัวไป 

ของเสียไดไมเกิน 7 เปอรเซ็นต และกลุมงานพลาสติก 

สีใส ของเสียไมเกิน 3 เปอรเซ็นต เมื ่อมีการผลิตแบบ

หมุนเวียนในแตละสัปดาหไมคงที่ทำใหการใชงานเครื่อง

ฉีดพลาสติกมีการใชงานที่ไมเหมาะสมกับกลุมงานเชน 

การใชเครื่องฉีดพลาสติกตัวเดียวกัน แตเม็ดพลาสติกสีท่ี

ใชในกระบวนการผลิตตางกัน ทำใหผลิตภัณฑที่มีการสั่ง

ผลิต เกิดขอบกพรองในตัวผลิตภัณฑซึ่งสงผลกระทบตอ

องคกรในดานตนทุนแสดงไวในตารางท่ี 1
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ตารางที่ 1 ของเสียแตละประเภทท้ังกลุมงานพลาสติกสีใสและกลุมงานพลาสติกสีท่ัวไป 

ประเภทของเสีย ของเสีย(ชิ้น) งานสีใส งานสีทั่วไป 

ปรับฉีด 50,201 23,788 26,413 

จุดดำ/จุดส ี 9,900 6,879 3,021 

ฉีดชิ้นงานไมเต็ม 10,255 5,128 5,127 

คราบไฟเบอร 8,907 2,100 6,807 

ยน/ยุบ 

สีตาง 

13,400 

9,693 

10,304 

4,356 

3,096 

5,337 

 
รูปที่ 1 แผนภูมิแสดงเปอรเซ็นตของเสียท่ีเกินคาควบคุม 

รูปที ่ 1 จะเห็นไดว าตั ้งแตเด ือนมกราคม-

มิถ ุนายนกลุ มงานทั ้งสองมีของเส ียเก ินค าควบคุม  

3 เปอรเซ็นต และ 7 เปอรเซ็นต ผูวิจัยจึงมีความสนใจ 

ท่ีจะศ ึกษาหลักการของความส ูญเปล า 7 ประการ  

(7 Waste) (5) โดยมุงเนนความสูญเปลาอันเนื่องมาจาก

การผลิตของเสียทำการวิเคราะหหาสาเหตุโดยเลือกใช 

กราฟแทง (Graph) ในการแสดงของเสียพรอมเสนอ 

แนวทางการแก  ไขป ญหาโดยปร ับปร ุ งข ั ้ นตอน

กระบวนการฉีดพลาสติกท่ีขาดประสิทธิภาพเปนแนวทาง

เพิ่มประสิทธิภาพแกโรงงานอุตสาหกรรมโดยนําหลักการ 

ECRS ในเรื่องของการจัดใหม (Rearrange) และการทำ

ใหง าย (Simplify) (7) มาปรับใชในการพัฒนาอยาง

ตอเนื่องเพื่อใหไดมาซึ่งความเปนเลิศทางกระบวนการ 

ผลิตถือเปนความสำเร็จในทุกอุตสาหกรรม (8) 

 

 

วิธีดำเนนิการวิจัย 

ศึกษากระบวนการฉีดชิ้นงานพลาสติก 

การข ึ ้ นร ูปพลาสต ิก เพ ื ่ อนำไปใช  งานมี

หลากหลายวิธี  เชน การโดยการขึ ้นรูปที ่นิยมใชผลิต

สวนประกอบประเภทเครื่องใชไฟฟา คือ การขึ้นรูปดวย

การฉีด กระบวนการเริ ่มจากการใหความรอนกับเม็ด

พลาสติกจนหลอมละลายแลวจึงฉีดเขาสูแมพิมพ จากนั้น

ทำการปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพถือวาเสร็จสิ้นในเเตละ

คร ั ้ งท ี ่ ม ี การฉ ีดพลาสต ิกจะต องมีการปร ับ ต้ังค า 

พารามิเตอรของเครื ่องฉีด ไดแก ความเร็ว ความดัน 

อุณหภูมิ และเวลา ใหมีความเหมาะสมและสัมพันธกัน 

โดยผูที่มีความเชี่ยวชาญ เพื่อปองกันขอผิดพลาดที่อาจ

เกิดขึ้น (9)  

ในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผูวิจัยได

แบงขั้นตอนวิธีการดำเนินการไว 5 ขั้นตอน ดังตอไปนี้ 

1. ศึกษากระบวนการฉีดชิ้นงานพลาสติก 

การขึ้นรูปพลาสติกเพื่อใชประโยชนมีหลายวิธี

เช น การข ึ ้นร ูปท ี ่ ใช ผล ิตส  วนประกอบประเภท

เครื่องใชไฟฟา คือ การขึ้นรูปดวยการฉีด กระบวนการ

เริ่มจากการใหความรอนกับเม็ดพลาสติกจนหลอมละลาย

แลวจึงฉีดเขาสูแมพิมพ จากนั้นทำการปลดชิ้นงานออก

จากแมพิมพถ ือวาเสร็จสิ ้นในเเตละครั ้งที ่ม ีการฉีด

พลาสติกจะต องม ีการปร ับต ั ้งค าพาราม ิเตอร ของ 

เครื่องฉีด ไดแก ความเร็ว ความคัน อุณหภูมิ และเวลา 

ให ม ีความเหมาะสมและส ัมพ ันธ ก ัน เพ ื ่อป องกัน
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ขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น (9) โดยไดแสดงกระบวนการ

ฉีดขึ้นรูป ไวดังรูปท่ี 2  

 
รูปที่ 2 กระบวนการฉีดขึ้นรูป (Injection Molding) (9) 

 
รูปที่ 3 ตัวอยางผลิตภัณฑท่ีบริษัททำการผลิตในปจจุบัน 

2. ศึกษาสภาพการผลิตปจจุบัน 

โรงงานกรณีศึกษารับผลิตสินคา ชุดอุปกรณ

อิเล็กทรอนิกส และชิ้นงานพลาสติกประเภทตาง ๆ เชน

โคมไฟ ชิ้นสวนประกอบยอย อีกทั้งรับเขียนแบบแมพิมพ

ท่ีใชในการผลิต สวนดานการผลิต ผลิตภัณฑจะหมุนเวียน 

โดยผลิตภัณฑท่ีผลิตแสดงดังรูปท่ี 3 

3. เก็บรวบรวมขอมูลขอเสียท่ีเกิดจากงานปรับฉีด 

จากการเก็บขอมูลในเดือนมกราคม-มิถุนายน 

พ.ศ. 2562 พบของเสียท่ีเกิดขึ ้นในกระบวนการผลิต มี

อัตรางานเสียเกินคาควบคมุท่ีโรงงานไดกำหนดทั้งกลุมงาน

พลาสติกสีใส ของเสียไมเกิน 3 เปอรเซ็นตและกลุมงาน

พลาสติกสีท่ัวไป ของเสียไมเกิน 7 เปอรเซ็นตโดยของเสียท่ี

พบ ผูวิจัยไดจำแนกเปน 2 กลุม ดังนี้  

3.1 ของเสียที ่เกิดจากงานปรับฉีด หมายถึง

ผลิตภัณฑที่ทดลองฉีดหลังจากทำการปรับตั้งเครื่องฉีด

พลาสติก ถาหากผลิตภัณฑเกิดขอบกพรองจะถือวาเปน

งานเสียท่ีเกิดจากงานปรับฉีดทันที 

3.2 ของเสียที่เกิดจากการไลกระบอก หมายถึง

ของเสียที่เกิดขึ้นในชวงระยะเวลาการไลกระบอกเครื่อง

ฉีดพลาสติก กอนทำการใชงานเครื่องฉีด หมายถึง เม็ด

พลาสติกที่ใชในการไลกระบอก เมื่อเกิดการใหความรอน

จะหลอมเหลวกลายเปนกอนพลาสติกที่ไมสามารถใช

ประโยชนได 

ของเสียท่ีเกิดจากงานปรับฉีด 

ตารางที่ 2 ขอมูลของเสียที่เกิดจากงานปรับฉีดในกลุม

งานพลาสติกสีใสและกลุมงานพลาสติกสีท่ัวไป 

เดือน จำนวนผลิต(ชิน้) ของเสีย(ชิ้น) 

มกราคม 197,499 7,900 

กุมภาพันธ 211,154 9,941 

มีนาคม 247,714 5,901 

เมษายน 179,439 7,370 

พฤษภาคม 177,347 10,000 

มิถุนายน 151,852 9,089 

จากตารางที่ 2 แสดงจำนวนของเสียที่เกิดจาก

งานปรับฉีด จะเห็นไดวาของเสียที่เกิดจากงานปรับฉีดมี

อัตรางานเสียเกิดขึ้นตั้งแตเดือนมกราคม-เดือนมิถุนายน 

มีอัตรางานเสียเพิ่มขึ้นตลอดระยะเวลาทั้ง 6 เดือน ผูวิจัย

จึงไดเก็บลักษณะของเสียที ่เก ิดจากงานปรับฉีดที ่มี

ลักษณะงานเสียแตกตางกันไป ทั้งกลุมงานพลาสติกสีใส 

และกลุมงานพลาสติกสีท่ัวไป ไวดังรูปท่ี 4  

ของเสียจากการไลกระบอก 

จากตารางที่ 3 แสดงขอมูลของเสียที่เกิดจาก

การไลกระบอก ผูวิจัยไดทำการสอบถามพนักงานภายใน

โรงงาน ในเรื่องของการไลกระบอก พบวาการไลกระบอก

เครื่องฉีดพลาสติก เปนสิ่งท่ีตองกระทำทุกครั้งกอนการใช

งาน เนื่องจากเครื่องฉีดทุกเครื่อง มีการขึ้นรูปผลิตภัณฑท่ี

แตกตางกันแลวแตคำสั่งซื้อจากลูกคาวาตองการใหข้ึน

ผลิตภัณฑใด เม็ดพลาสติกที่มีสีแตกตางกันในกรณีที่ตอง

เปลี่ยนการขึ้นรูปผลิตภัณฑชิ้นใหม โรงงานไมสามารถท่ี
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จะดำเนินการฉีดไดทันที เพราะตองทำการไลกระบอก

เม็ดพลาสติกเดิมท่ีคางอยูในกระบอกฉีดกอน โดยของเสีย

ที่พบจากการไลกระบอกจะจำแนกเปนกลุมงานพลาสติก

สีใสและกลุมงานพลาสติกสีทั่วไป มีลักษณะดังรูปที่ 5 

และ 6 

4. ทำการวิเคราะหหาสาเหตุของเสียจากงาน

ปรับฉีด
 

 
รูปที่ 4 ของเสียท่ีเกิดจากงานปรับฉีด 

ตารางที่ 3 ของเสียท่ีเกิดจากการไลกระบอก 

เดือน 
จำนวนการผลิต

หนวย:ชิ้น 

เม็ดพลาสติกที่ใช 

หนวย:มิลลิกรัม 

ไลกระบอก 

หนวย:มิลลิกรัม 

งานเสีย 

หนวย:ชิ้น 

มกราคม 197,499 2,333,900 201,152 7,900 

กุมภาพันธ 211,154 1,900,455 109,500 9,941 

มีนาคม 247,714 900,000 157,254 5,901 

เมษายน 179,439 1,500,780 987,560 7,370 

พฤษภาคม 

มิถุนายน 

177,347 

151,825 

1,678,900 

8,50,780  

290,870 

196,004 

10,000 

9,089 

 
รูปที่ 5 ของเสียจากการไลกระบอกพลาสติกท่ัวไป 

  
รูปที่ 6 ของเสียจากการไลกระบอกพลาสติกสีใส 
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รูปที่ 7 แผนภูมิแสดงสัดสวนของเสียจากงานปรับฉีด 

จากรูปที่ 7 จะเห็นไดวามีของเสียจากงานปรับ

ฉีดมีแนวโนมของเสียเพ่ิมขึ้นในทุกเดือน เนื่องจากโรงงาน

มีการเปลี่ยนผลิตภัณฑตามปริมาณการสั่งผลิตของลูกคา 

ดังนั้นการวางแผนผลิตจึงมีการเปลี่ยนแปลงทุกสัปดาห 

โดยโรงงานจะมีการจัดทำแผนการฉีดลวงหนา 1 สัปดาห 

ซึ่งไมไดมีการกำหนดเครื่องฉีดพลาสติกตามกลุมงานท่ี

ตองการฉีดเปนสาเหตุใหพนักงานตองทำการไลกระบอก

เครื่องฉีดพลาสติกทุกวัน โดยกอนการใชงานจะตองมี 

ขั้นตอนการทำงานของพนักงาน ดังตอไปนี้   

1. ขั้นตอนการปรับตั้งแมพิมพ  

2. ขั้นตอนการปรับตั้งคาพารามิเตอร  

3. ขั้นตอนการไลกระบอก  

4. ขั้นตอนการทดลองฉีดชิ้นงาน  

จากขั ้นตอนดังกลาวพบขั ้นตอนที่เปนสาเหตุ 

ทำใหเกิดของเสีย คือ ขั้นตอนของการไลกระบอกเนื่องจาก

ขั้นตอนนี้เปนการไลเม็ดพลาสติกและผงสีท่ีตกคางอยูใน

กระบอกฉีดพลาสติก หากพนักงานไลกระบอกฉีดไมสะอาด

ก็จะสงผลใหชวงทดลองฉีดผลิตภัณฑ เกิดชิ ้นงานที ่มี

ขอบกพรอง เชน คราบเปรอะเปอน คราบไฟเบอร แตก ยน 

ยุบ หด จุดดำ จุดสี พนักงานจะทำการลงบันทึกโดยระบุ

เปนของเสียที่เกิดจากงานปรับฉีดทั้งหมด โดยผลิตภัณฑ

ตองผานการตรวจสอบจากพนักงาน จึงจะนับชิ้นงานนั้น

เปนผลิตภัณฑงานดีและทำการฉีดตอไปจนครบจำนวนการ

สั่งผลิต แตหากพบชิ้นงานที่เกิดขอบกพรองระหวางวันจะ

ถูกบันทึกตามลักษณะที่เสียและไมมีการลงบันทึกวาเปน

งานปรับฉีด 

ตารางที่ 4 การจับเวลาของเสียจากการไลกระบอกกลุม

งานพลาสติกสีท่ัวไป 

ลักษณะของเสียและระยะเวลาในการไลกระบอก 

1:00 นาที 1:30 นาที 1:40 นาที 

2:16 นาที 6:00 นาที 11:40 นาที 

 

ตารางที่ 5 การจับเวลาของเสียจากการไลกระบอกกลุม

พลาสติกงานสีใส 

ลักษณะของเสียและระยะเวลาในการไลกระบอก 

2:15 นาที 2:25 นาที 2:40 นาที 

3:16 นาที 4:00 นาที 7:24 นาที 

การไลกระบอก 

จากการศึกษากระบวนการไลกระบอก โรงงาน 

ไม ม ีค ู ม ือท ี ่ ใช ในการไล กระบอก พนักงานใช ความ 

เคยชินและความรูสึกในการไลกระบอกเครื่องฉีดพลาสติก 

ดังนั้นปริมาณเม็ดพลาสติกที่ใชในการไลกระบอกในแตละ

วันจะมีปริมาณไมเทากัน ขั ้นตอนการไลกระบอกจะ

เริ่มตนหลังจากการปรับตั้งเครื่องฉีด โดยระยะเวลาการไล

กระบอกจะขึ้นอยูกับผลิตภัณฑเดิมที่คางในกระบอกวา

เปนพลาสติกสีทั่วไปหรือพลาสติกสีใส หากตองการข้ึน
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ผลิตภัณฑชิ้นใหมที่เปนกลุมงานพลาสติกสีใส อาจจะตอง

ใชระยะเวลาในการไลกระบอกมากกวาการขึ้นผลิตภัณฑ

ชิ้นใหมที่เปนพลาสติกสีทั่วไป การที่ไมใชเครื่องฉีดใหตรง

กับประเภทของกลุ มงานจะทำใหระยะเวลาในการไล

กระบอกเพิ ่มขึ ้น ผู ว ิจ ัยจึงไดทำการสำรวจวิธ ีการไล

กระบอกและจับเวลาที่ใชในการไลกระบอก ไวดังตารางท่ี 

4 และตารางท่ี 5 

5. นำเสนอแนวทางการแกไขปญหา 

 1. เสนอแนวทางโดยกำหนดการใชเครื่องฉีด

พลาสติกใหตรงกับกลุ มผลิตภัณฑจากสภาพปจจุบัน

โรงงานมีเครื่องฉีดพลาสติกมีจำนวน 20 เครื่องแตเปดใช

งานตอวันวันละ 8 เครื่องตามปริมาณการสั่งผลิตในแตละ

สัปดาห โรงงานไมไดมีการกำหนดการใชเครื่องฉีดกับ

ประเภทกลุมงานทำใหไมสามารถควบคุมของเสียได จึง

นำเสนอแผนผังจำลองการใชงานเครื ่องฉีด ไดกำหนด

กลุมงานออกเปน 2 กลุม คือกลุมงานพลาสติกสีใส และ

พลาสติกสีท่ัวไปโดยทำแผนภาพจำลองไวดังรูปท่ี 8 

 

รูปที่ 8 แสดงแผนผังการจัดกลุมเครื่องฉีด 

จากรูปที่ 9 แสดงเครื ่องฉีดพลาสติกจำนวน  

8 เครื่องท่ีโรงงานไดทำการเปดใชงานในแตละวันจึงไดทำ

การกำหนดการใชเครื ่องฉีดพลาสติกโดยแนวทางการ

แกไขนี้ตองคำนึงถึงปริมาณการสั่งผลิตผลิตภัณฑของ

ลูกคาและวันสงสินคา โดยแบงแยกเปน 3 โซน ไดแก 

โซนที่ 1 จะเปนเครื่องฉีดพลาสติก M1 M2 M5 จะทำ

การฉีดพลาสติกในกลุมงานพลาสติกสีใส โซนท่ี 2 จะเปน

เครื่องฉีดพลาสติก M3 M4 M8 จะทำการฉีดกลุมงาน

พลาสติกสีทั่วไปที่เปนงานสีดำ และโซนสุดทาย จะเปน

เครื่องฉีดพลาสติก M6 M7 จะทำการฉีดพลาสติกในกลุม

งานสีทั่วไปเหมือนกันแตจะมีความแตกตางกันในเรื่อง

ของสีพิเศษ (เขียวนีออน ชมพูเรืองแสง เหลืองนีออน) ซ่ึง

งานในกลุมนี้มักพบไมมาก 

2. การทำแผนเปรียบเทียบของเสียที่เกิดจาก

การไลกระบอกโดยระบุระยะเวลา และลักษณะเพื่อเปน

คูมือในการไลกระบอกและงายตอการศึกษาและนำไป

พัฒนาในการอบรมพนักงานที่ยังไมมีความเชี่ยวชาญใน

การไลกระบอกไดแนวทางการแกไขนี ้ ไดนําเทคนิค 

ECRS มาชวยลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต

เพื่อใหการดําเนินงานหรือการปฏิบัติงานเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ โดยหลักการ ECRS ประกอบดวย 1. การ

กําจัด (Eliminate) เปนการกําจัดความสูญเปลาที ่ไม

จําเปน หรือไมมีประโยชนออกไปจากกระบวนการ เชน 

ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย 2. การรวมกัน 

(Combine) เปนการลดขั้นตอนของกระบวนการทำงาน

ท่ีไมจําเปนลง เชน จากเดิมมี 6 ขั้นตอน หลังจากปรับปรุง

ลดเหลือ 5 ขั้นตอน เปนวิธีการที่ชวยประหยัดเวลาชวยให

รอบเวลาในการผลิตเร็วขึ้น 

3. การจัดเรียงใหม (Rearrange) หากพบวามี

วิธีการทำงานแบบเดิม ที่ทำใหเกิดความสูญเปลาเกิดข้ึน 

ก็จะมีการปรับเปลี่ยน เชน การปรับเปลี่ยนแผนการจัด

เครื่องฉีดพลาสติก 

4. การทำใหงาย (Simplify) เปนการปรับปรุง

วิธีการทำงานใหเกิดความสะดวกตอผูปฏิบัติงานใหมาก

ขึ้นกวาเดิม (10) การสรางอุปกรณเครื่องมือเพื่อชวยให

การทำงานงายและสะดวกรวดเร็วมากย่ิงขึ้น โดยผูวิจัยได

แสดงวิธีการจัดทำแผนเปรียบเทียบของเสีย ไวดังรูปท่ี 9 

และ 10 
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รูปที่ 9 แผนผังแสดงข้ันตอนการทำแผนเปรียบเทียบ 

 
รูปที่ 10  แผนเปรียบเทียบของเสียกลุมงานพลาสติกสีใส

และกลุมงานพลาสติกสีท่ัวไป 

 
รูปที่ 11  การเปรียบเทียบสัดสวนของเสียที่ เกิดจากงาน

ปรับฉีดกอนและหลังปรับปรุง 

 

ผลการศึกษาและอภิปรายผล 

จากแนวทางการแกไข ผูวิจัยไดอภิปรายผลไว 

ดังนี้ 

1. การนำเสนอใหมีการระบุเครื่องฉีดพลาสติก

ใหตรงกับประเภทของกลุมงานทั้งกลุมงานพลาสติกสีใส 

และกลุมงานพลาสติกสีทั่วไป ผลพบวาของเสียที่เกิดจาก

งานปรับฉีดมีของเสียลดลงทั้งกลุมงานพลาสติกสีใสและ

กลุ มงานพลาสติกสีทั ่วไป เมื ่อเคร ื ่องฉีดไมไดม ีการ

ปนเปอนจากเม็ดพลาสติกตางชนิดกันจึงทำใหผลิตภัณฑท่ี

ถูกฉีดทดลองเกิดขอบกพรองนอยลง จากเดิม ดังรูปท่ี 11 

จากรูปที่ 11 พบวากอนทำการปรับปรุงมีการ

ผลิตผลิตภัณฑ ท้ังหมด จำนวน 317,400 ชิ้น พบผลิตภัณฑ

ท ี ่ เส ียจากงานปรับฉ ีด จำนวน 22,414 ช ิ ้น ค ิดเปน  

7.06 เปอรเซ็นตของงานท่ีผลิตท้ังหมด โดยของเสียจากงาน

ปรับฉีด แบงเปนกลุมงานพลาสติกสีใสจำนวน 1,985 ชิ้น 

และ กลุมงานพลาสติกสีท่ัวไปจำนวน 20,459 ชิ้น 

หลังปรับปรุงผูวิจัยไดทำการระบุเครื่องฉีดใหตรง

กับประเภทของงานโดยกลุมงานพลาสติกสีใสไดถูกระบุให

ฉีดในเครื่องฉีดหมายเลข 1 2 5 และกลุมงานพลาสติกสี

ทั่วไป ระบุใหฉีด เครื่องฉีดหมายเลข 3 4 8 แตกลุมงานท่ี

ไมพบในเดือนที่ทำการแกไขปรับปรุง คือกลุมงานพลาสติก

สีทั่วไป ที่เปนสี ตลอดระยะเวลาเก็บผล 1 เดือนพบวาของ

เสียที ่เกิดจากการปรับฉีดหลังปรับปรุงมีของเสียเพียง 

9,226 ชิ้น คิดเปน 6.21 เปอรเซ็นตของผลิตภัณฑที่ทำการ

ผลิต แบงเปนกลุมงานพลาสติกสีใส 1,090 ชิ้น คิดเปน 

11.80 เปอรเซ็นตของจำนวนชิ้นงานที่เสีย และเมื่อเทียบ

กับกอนปรับปรุงสามารถลดของเสียในกลุมงานพลาสติกสี

ใสไดถึง 45.08 เปอรเซ็นตและ ผลิตภัณฑกลุมงานพลาสติก

สีทั่วไป ของเสีย 8,136 ชิ้น คิดเปน 88.18 เปอรเซ็นตของ

จำนวนชิ ้นงานที ่ เส ียและเมื ่อเทียบกับกอนปรับปรุง 

สามารถลดของเส ียในกลุ มงานพลาสติกส ีท ั ่วไปได ถึง  

60.17 เปอรเซ็นต  

จากผลดังกลาวจะเห็นไดวาวิธีการที่ไดเสนอให

มีการจัดกลุมเครื่องฉีดใหตรงกับประเภทของกลุมงาน 

เปนการลดความสูญเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกใน
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แผนภูมิแสดงการปรียบเทียบสัดสวนของเสียที่เกิดจากงานปรับฉีด 

กอนและหลังปรับปรุง
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เรื่องของการผลิตของเสีย (Defect) (11) อันเนื่องมาจาก

การใชงานเครื ่องจักรไมเหมาะสมซึ ่งความสูญเสียนี้ 

สามารถสงผลกระทบตอผูประกอบการในดานของตนทุน

ทางวัตถุดิบในการผลิตซ้ำและระยะเวลาที่ตองเสียไปใน

การผลิตซ้ำ หากโรงงานสามารถควบคุมของเสียให

เกิดขึ้นนอยท่ีสุดไดและมีเปอรเซ็นตของเสียอยูในเกณฑท่ี

กำหนด ก ็จะเป นแนวในการพ ัฒนาในเร ื ่ องของ

กระบวนการผลิตที ่ม ีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรม

พลาสต ิกต อไป และย ั งสามารถนำไปปร ับใช กับ

อุตสาหกรรมแขนงตาง ๆ ได ผูวิจัยไดเก็บภาพเพื่อแสดง

ใหเห็นถึงความแตกตางของปริมาณของเสียเปรียบเทียบ

ของเสียสะสมภายในระยะ เวลา 1 สัปดาห ไวดังตารางท่ี 6 

ตารางที่ 6 ของเสียสะสมภายในระยะเวลา 1 สัปดาห 

ของเสียทีส่ะสมภายในระยะ 1 สัปดาหกอนปรับปรงุ 

วันที่ 1 วันที่ 3 วันที่ 5 

ของเสียทีส่ะสมภายในระยะ 1 สัปดาหหลังปรับปรุง 

วันที่ 1 วันที่ 3 วันที่ 5 

2. การทำแผนเปรียบเทียบของเสียที่เกิดจาก

การไลกระบอกพบวาพนักงานใชระยะเวลาในการไล

กระบอกนอยลงหลังจากไดดูแผนเปรียบเทียบที่ไดจัดทำ

ขึ้นและการใชเม็ดพลาสติกในการไลกระบอกลดนอยลง

ดังรูปท่ี 12 

 
รูปที่ 12  การเปรียบเทียบสัดสวนเม็ดพลาสติกที่ใชใน

การไลกระบอกกอน-หลังปรับปรุง 

แสดงปริมาณเม็ดพลาสติกที่ใชไลกระบอกกอน

ปรับปรุง และ หลังปรับปรุง โดยกอนปรับปรุงมีการ 

ใชเม็ดพลาสติกในการผลิต จำนวน 13,549,162 มิลลิกรัม 

น ำ ไ ป ใ ช  ใ นก า ร ไ ล  ก ร ะบอก เ ค ร ื ่ อ ง ฉ ี ด จ ำนวน  

100,672 มิลลิกรัม คิดเปน 0.74 เปอรเซ็นตของเม็ด

พลาสติกที ่ใช ในการผลิต โดยแบงเปนเม ็ดพลาสติก 

ส ี ใส 25 ,524 ม ิลล ิกร ัม และเม ็ดพลาสต ิกส ีท ั ่ วไป  

75,118 มิลลิกรัมจากระยะเวลาในการเก็บผล พบวาเม็ด

พลาสติกสีทั่วไปมีปริมาณการใชไลกระบอกมากกวาเม็ด

พลาสติกสีใสเพราะมีการสั ่งผลิตในกลุมงานพลาสติกสี

ทั่วไปมากกวากลุมงานพลาสติกสีใส โดยงานทั้ง 2 กลุมนี้ 

จำเปนตองมีการไลกระบอกทุกครั้ง ทำใหมีการสูญเสียเม็ด

พลาสติกไปในการไลกระบอก หลังทำการปรับปรุง 

ผลพบวาหล ังทำการปร ับปร ุงม ีการใช  เม็ด

พลาสติกในการผลิตจำนวน 6,221,968 มิลลิกรัม ถูก

นำไปใชในใชในการไลกระบอกเครื่องฉีด 45,579 มิลลิกรัม

คิดเปน 0.73 เปอรเซ็นตของเม็ดพลาสติกที่ใชในการผลิต 

แบงเปนเม็ดพลาสติกสีใส หลังทำการปรับปรุงใชไปเพียง

12,178 มิลลิกรัมและเมื ่อเทียบกับกอนปรับปรุงใชเม็ด

พลาสติกสีใสไป 25,524 มิลลิกรัม เทียบเปนสัดสวนท่ี

ลดลงไปถึง 52.28 เปอรเซ็นต และเม็ดพลาสติกสีทั่วไป 

หลังปรับปรุงใชเพียง 33,401 มิลลิกรัม เมื่อเทียบกับกอน

ปรับปรุง 75,148 มิลลิกรัม เทียบเปนสัดสวนที่ลดลงไปถึง 

55.55 เปอรเซ็นตการลดของเสียในกระบวนการผลิตท่ีนิยม

ใชกันในอุตสาหกรรมกันอยางแพรหลาย ซึ่งพื้นฐานสาเหตุ
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ของความผิดพลาดจนเกิดของเสีย อีกประการหนึ่งนั้นคือ 

ความผ ิดพลาดของพนักงาน (Human Error) ถาหาก

พนักงานเกิดความเขาใจในสิ ่งที ่ผ ิดพลาดในเรื ่องของ

ขอบกพรองและสาเหตุที่สัมพันธกัน และเขาใจกลไกลการ

ปองกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้น จะทำโรงงานมีขั้นตอนใน

การปรับปรุงประสิทธิภาพไดดีมากขึ้น พรอมทั้งเปนการ

พัฒนาบุคลากรใหม ๆ ภายในโรงงาน วิธีการที่ไดนำเสนอ

ในการจัดทำแผนเปรียบเทียบของเสีย สามารถนำไปพัฒนา

ตอไปในการใชขอมูลสวนดังกลาวนำไปจัดทำเปนคู มือ 

เพื่อใหผูประกอบการไดนำไปใช ในการอบรมแกพนักงงาน

ของโรงงานตอไป นอกจากจะสามารภควบคุมของเสียท่ีเกดิ

จากการผลิตไดแลว เรายังสามารถพัฒนาศักยภาพของ

พนักงาน ในการทำงานใหเกิดประโยชนสูงสุดอีกดวย 

ตารางที่ 7 ลักษณะของเสียท่ีเกิดจากการไลกระบอกสีใส      

กอนปรับปรุง 

 

 

ใชระยะเวลา 26:18 นาที จำนวนครั้งที่ไลกระบอก 6 ครัง้ 

 
ใชระยะเวลา 15:00 นาที จำนวนครั้งที่ไลกระบอก 4 ครัง้ 

จากตารางที่ 7 แสดงการลักษณะของเสียที่เกิด

จากการไลกระบอกและระยะเวลาที่ใชในการไลกระบอก 

ผู ว ิจ ัยไดทำการเก็บผลกอนปรับปรุงโดยพนักงานใช

ระยะเวลาในชวงไลกระบอก 26:18 นาที ซึ่งโรงงานจะมี

นโยบายในการปรับตั้งเครื่องจักรและทำการทดลองฉีด

ผลิตภัณฑ โดยมีระยะเวลาที ่กำหนดคือ 30 นาที นั่น

หมายถ ึง ระยะเวลา 08 :30-09:00 นาที จ ึงเร ิ ่มฉีด

ผลิตภัณฑ และหลังปรับปรุงใช ระยะเวลา 15 นาที 

จำนวนครั้งการไลกระบอกลดนอยลงเหลือเพียง 4 ครั้ง 

นอกจากนี้ กลุ มงานพลาสติกสีทั ่วไป พนักงานก็ไดใช

ระยะเวลาในการไลกระบอกนอยลง เชนกัน 

ตารางที่ 8 ลักษณะของเสียท่ีเกิดจากการไลกระบอก  

กอนปรับปรุง 

 

ใชระยะเวลา 21:20 นาที จำนวนครั้งที่ไลกระบอก 6 ครัง้ 

 

ใชระยะเวลา 12:80 นาที จำนวนครั้งที่ไลกระบอก 4 ครัง้ 

จากตารางที่ 8 แสดงการลักษณะของเสียที่เกิด

จากการไลกระบอกและระยะเวลาที่ใชในการไลกระบอก

โดยระยะเวลา กอนทำการปรับปรุงใชเวลา 20:10 นาที 
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และหลังปรับปรุงใชระยะเวลา 12:80 นาที จำนวนคร้ัง

การไลกระบอกลดนอยลงเหลือเพียง 4 ครั้ง 

สรุปผล 

จากการศ ึกษาป ญหาต ั ้ งแต เด ือนมกราคม  

ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2562 พบวา มีของเสียที่เกิดจากงาน

ปรับฉีดในข้ันตอนการไลกระบอก มีปริมาณมาก ผลิตภัณฑ

เสียเกินคาควบคุม โดยผูวิจัยใชกราฟในการเปรียบเทียบ

สัดสวนของเสีย โดยสามารถจำแนกของเสียได 2 แบบ คือ 

ของเสียที ่เกิดจากงานปรับฉีด คือ ผลิตภัณฑที ่ทำการ

ทดลองฉีดหลังปรับตั้งเครื่องฉีด และของเสียที่เกิดจากการ

ไล กระบอก ค ือ เม ็ดพลาสต ิกท ี ่ ใช  ไล กระบอกเม่ือ

หลอมเหลวจะกลายเปนกอนพลาสติกแข็งที่ไมสามารถใช

ประโยชนได ผลการดำเนินการแกไขปญหาดังนี้ 

1. เมื่อทำการระบุเครื่องฉีดพลาสติกใหตรงกับ

ประเภทของกลุมผลิตภัณฑ พบวาของเสียจากงานปรับ

ฉีด หลังทำการปรับปรุง ของเสียมีสัดสวนลดลง จากของ

เสียรวมจำนวน 9,226 ชิ้นแบงเปนของเสียที่เกิดจากงาน

ปรับฉีดในกลุมงานพลาสติกสีใสจำนวน 1,090 ชิ้นและ

กลุมงานพลาสติกสีทั่วไปจำนวน 8,136 ชิ้น จากขอมูล

ดังกลาวคิดเปนเปอรเซ ็นตของเส ียที ่ลดลงทั ้งกลุม

พลาสติกสีใสและสีท่ัวไปลดลงไป 58.83 เปอรเซ็นต โดย

กลุมงานพลาสติกสีใสลดลงไป 45.08 เปอรเซ็นต และ

กลุมงานทั่วไปลดลงไป 60.17 เปอรเซ็นตนอกจากนั้นผล

ที่ไดตามมาคือการใชเม็ดพลาสติกในการไลกระบอกลด

นอยลง เพราะไมไดมีการปรับเปลี่ยนเครื่องฉีด ทำใหการ

ไลกระบอกงายขึ้น กอนทำการปรับปรุงการไลกระบอก

ใชเม็ดพลาสติกสีใสไปทั้งหมด 21,324 มิลลิกรัม และ

หลังปรับปรุงใชไป 12,178 มิลลิกรัม คิดเปนเปอรเซ็นต

การใช เ ม็ดพลาสต ิกลดลง 52.28 เปอร  เซ ็นต และ

พลาสติกสีท่ัวไปใชเม็ดพลาสติก 75,148 มิลลิกรัม หลัง

ปร ับปรุงใช เม ็ดพลาสติก33,401 มิลล ิกร ัม คิดเปน

เปอรเซ็นตการใชเม็ดพลาสติกลดลง 55.55 เปอรเซ็นต  

2. ในการจัดทำแผนเปรียบเทียบของเสียที่เกิด

จากการไลกระบอกโดยมีการระบุระยะเวลาและอุณหภูมิ

ใหพนักงานไดใชสังเกตลักษณะของเสียที่ออกมาจากการ

ไลกระบอกท่ีจะสามารถบงบอกความพรอมในการทำงาน

ของเครื่องฉีดพลาสติกดวยวิธีการนี้ไดนำหลัก ECRS เปน

ขั้นตอนการปรับปรุงประสิทธิภาพของงานใหดีขึ ้นโดย

เลือกใชหลักการทำใหง าย (Simplify) โดยการสราง

อุปกรณที ่ช วยใหง ายขึ ้นตอการทำงาน นั ้นคือแผน

เปรียบเทียบ ผลพบวาพนักงานสามารถใชระยะเวลาใน

การไลกระบอกไดเร็วขึ้นจากกอนปรับปรุงอยูที่ 20-25 นาที 

หลังปรับปรุงใชระยะเวลา 10 - 15 นาที สงผลใหเร่ิม

ผลิตไดเร็วขึ้นจากเดิมเปนเวลา 10 นาที 
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