
 
บทที ่3 

วิธีการด าเนินงาน 
 

3.1  เครื่องมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเป็นแบบ Check Sheets ที่ผู้วิจัยได้ใช้ในการ

ปฏิบัติงานจริงในบริษัท โดยเป็นการเก็บข้อมูลอย่างง่าย โดยมีรายการของการเกิดของเสียที่เกิดขึ้น 
และน าข้อมูลของการเก็บข้อมูลมาใช่ร่วมกับโปรแกรมคอมพิวเตอร์ จะท าให้เห็นข้อมูลของๆ เสีย
ออกมาจากการผลิตได้อย่างชัดเจนดังภาพที่ 3.1  

 

 

ภาพท่ี 3.1  ตัวอย่างใบ Check Sheets  
ท่ีมา : บริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 
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3.2  ขั้นตอนและวิธีการท าวิจัย 
ส าหรับงานวิจัยนี้ผู้วิจัยเลือกใช้วิธีการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ ในอุตสาหกรรมฉีด

พลาสติก  และผู้วิจัยได้ท าการก าหนดขั้นตอน ในการด าเนินงานแก้ไขกระบวนการผลิตโดย
สามารถแสดงได้ดังรูปภาพที่ 3.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

ภาพท่ี 3.2  แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอนการด าเนินงาน 

ระบุสาเหตุและแนวทางแก้ปัญหาของเสียประเภทจุด
ด าที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติก 

ท าความเข้าใจปัญหาและศึกษาปัจจัยที่เป็นเหตุในการ
เกิดลักษณะข้อบกพร่อง 

 

ทฤษฎีเกี่ยวกับการฉีดพลาสติกและ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

ศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบัน 

ก าหนดเป้าหมายของเสีย 

ด าเนินการปรับปรุง 
 

วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
 

สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 
 

ท าการรวบรวมสาเหตุและผลที่มีต่อการเกิดของเสียจากสภาพการผลิตจริง
โดยใช้แผนภาพเหตุและผล 
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3.3  การวิเคราะห์ข้อมูล 
3.3.1  ขั้นตอนการศึกษา และเก็บข้อมูลของเสีย 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกโดยผู้วิจัยได้เก็บข้อมูลของเสียจาก
กระบวนการผลิตนับตั้งแต่ เดือนมกราคม พ.ศ. 2556 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2556 จากข้อมูลผู้วิจัย
เห็นจ านวนของเสียที่เกิดขึ้น โดยของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตในแต่ละเดือนนั้นมีจ านวน
มากดังแสดงในตารางที่ 3.1 และภาพที่ 3.3  
 

ตารางท่ี 3.1  ข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการฉีดพลาสติก จากผลิตภัณฑ์ทั้งหมด ในช่วง
เดือน มกราคม – มีนาคม พ.ศ. 2556 
 

ลักษณะข้อบกพร่อง จ านวนของเสีย 
(ชิ้น) 

จ านวนของเสียสะสม 
(ชิ้น) 

เปอเซ็นต์ของเสีย 

จุดด า (Black dot) 2,844 2,844 53.41 
แฟลช (Silver line) 990 3,834 18.59 
รอยขีดข่วน (Scatch) 651 4485 12.23 
แหว่ง (Short shot) 606 5,091 11.38 
แตก (Crack) 234 5,325 4.39 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3  ลักษณะบกพร่องของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติก 
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จากการศึกษาและเก็บข้อมูลในช่วงเดือนมกราคม ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2556 พบว่า
จ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยมีลักษณะบกพร่องของผลิตภัณฑ์ เช่นชิ้นงานเป็น
จุดด า แฟลช รอยขีด แหว่ง และ ชิ้นงานแตก สามารถคิดเป็นร้อยละของสัดส่วนของเสียทั้งหมด
ในช่วงดังกล่าว เป็นจ านวน 5,325 ชิ้น ภายหลังจากการตรวจสอบพบว่า มีผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็น
จุดด า จ านวน 2,844 ชิ้นงานเป็นแฟลช จ านวน 990 ชิ้นงานเป็นรอยขีด จ านวน 651 ชิ้นงานแหว่ง 
จ านวน 606 ชิ้นงานแตก จ านวน 234 ชิ้น ทั้ง 5 ลักษณะดังแสดงในภาพที่ 3.4 – 3.8 

 

 

 
ภาพท่ี 3.4  ชิ้นงานที่เป็นจุดด า 

 

 
 
ภาพท่ี 3.5  ชิ้นงานเป็นแฟลช 
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ภาพท่ี 3.6  ชิ้นงานเป็นรอยขีด 
 

 
 
ภาพท่ี 3.7  ชิ้นงานแหว่ง 
  

 
 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.8  ชิ้นงานแตก 
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ผลิตภัณฑ์บกพร่องดังกล่าวล้วนแต่เป็นลักษณะที่มีความส าคัญมากหากว่าผลิตภัณฑ์มี
ลักษณะบกพร่องดังกล่าวหลุดไปถึงมือลูกค้า อาจถูเรียกร้องจากลูกค้าหรือถูกคืนสินค้าได้ ดังนั้น
ผู้วิจัยเลือกหลักการของพาเรโต จากการวิเคราะห์ภาพที่ 3.3 เป็นการอธิบายถึงกฎของพาเรโต “กฎ 
80:20” คือการช่วยแยกส่วนน้อยที่ส าคัญ ออกจากส่วนมากที่ไม่ส าคัญ การแยกสิ่งที่ส าคัญมากน้อย
ออกจากกันคือ โดยสิ่งที่ส าคัญจะมีเพียง20% ของสิ่งที่ไม่ส าคัญ 80% ซึ่งผู้วิจัยได้เล็งเห็นว่าลักษณะ
ของเสียที่เกิดขึ้นทั้ง 5 ประเภทต่างมีความส าคัญทัดเทียมกัน ดังนั้นผู้วิจัยจึงตัดสินใจเลือกลักษณะ
ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องที่มีเปอร์เซ็นต์มาเป็นอันดับหน่ึง คือ ชิ้นงานเป็นจุดด า มาเป็นตัวย่างในการวิจัย
นี ้ 

3.3.2  การศึกษาวิเคราะห์รวบรวมสาเหตุที่กอให้เกิดข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ 
ท าการส ารวจสภาพการท างานของฝ่ายผลิตโดยศึกษากระบวนการผลิตภัณฑ์อย่าง

ละเอียดทุกขั้นตอนตั้งแต่การน าเข้าวัตถุดิบเพื่อใช้ในการผลิตจนผลิตส าเร็จสมบูรณ์  ซึ่งสามารถ
อธิบายขั้นตอนต่างๆ ได้ดังภาพที่ 3.9 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 3.9  กระบวนการฉีดพลาสติก 
 

การท างานของเคร่ืองฉีดพลาสติกจะมีการท างานอยู่ด้วยกันทั้งหมด 3 รูปแบบ คือ แบบ
ไม่เป็นอัตโนมัต ิ(Manual) ซึ่งจะสั่งให้เคร่ืองท างานในขั้นตอนใดก่อนหลังก็ได้ตามที่ต้องการ แบบ
กึ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic) ซึ่งการท างานจะเป็นไปตามขั้นตอนของเคร่ืองฉีดเพียงวงรอบการ 

4.การฉีด        
(Injection) 

1.การป้อนวัตถุดิบ 
(Feeding) 

2.การอบวัตถุดิบ       
(Pre Heat Material) 

2.การให้ความร้อนในกระบอกฉดี 
(Heating) 

5.แผ่นเคลื่อนที่         
(Moving Mold) 

6.แผ่นเคลื่อนที่         
(Fixed Mold) 

7.การปลดชิ้นงาน                
(Taking Product Off) 

8.การตัดแต่ง             
(Cutting) 

9.การตรวจสอบ       
(Inspection) 
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ท างานเดียวเท่านั้นแล้วหยุด และแบบอัตโนมัติทั้งหมด (Fully-Automatic) จะมีการท างานเป็นไป
ตามขั้นตอนของเคร่ืองฉีด โดยเมื่อครบวงรอบการท างานของเคร่ืองฉีดแล้ว ก็จะเร่ิมวงรอบการ
ท างานใหม่ทันที และท าต่อไปเร่ือย ๆ อย่างต่อเนื่อง โดยการท างานแบบกึ่งอัตโนมัติและแบบ
อัตโนมัติทั้งหมดจะมีขั้นตอนพื้นฐานในการฉีดพลาสติกประกอบไปด้วย 9 ขั้นตอน แสดงได้ดัง
ภาพที่ 3.10 

 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
ภาพท่ี 3.10  การท างานของเคร่ืองฉีดพลาสติก 
 

6.ขัน้ตอนการหล่อเย็น
พลาสติกที่อยู่ในแม่พิมพ์ 

1. ขั้นตอนแม่พิมพ์
เคลื่อนที่เข้าปิด  

2. ขั้นตอนชุดหัวฉีด
เคลื่อนที่เข้าชนแนบ

กับแม่พิมพ์  

3. ขั้นตอนสกรูเคลื่อนที่ตาม
แนวแกนโดย ไม่มีการหมุน  

5. ขั้นตอนที่สกรูเร่ิม
หมุนเพื่อดึงเม็ด

พลาสติก 

4. ขั้นตอนสกรู
เคลื่อนที่ตาม

แนวแกนโดยไม่มีการ
หมุน  

7. ขั้นตอนชุดฉีดหรือหัวฉีด
เคลื่อนที่ถอยออกจากแม่พิมพ์  

8. ขั้นตอนแม่พิมพ์
เคลื่อนที่เปิดเมื่อเวลา
ในการหล่อเย็น 

9. ขั้นตอนการกระทุ้ง
ชิ้นงานให้หลุดออก

จากแม่พิมพ์  
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ภาพท่ี 3.11  เคร่ืองฉีดพลาสติก 
ท่ีมา : บริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 
 

1. ขั้นตอนแม่พิมพ์เคลื่อนที่เข้าปิด โดยจะมีพารามิเตอร์คือ ความดัน ความเร็ว และ
ระยะทางในการเคลื่อนที่ปิดเข้าหากันของแม่พิมพ์ ซึ่งส่วนมากจะแบ่งออกได้เป็น 5 ช่วงด้วยกัน คือ 
ช่วงแรกเป็นช่วงที่แม่พิมพ์ด้านเคลื่อนที่เร่ิมเคลื่อนที่เข้าไปหาแม่พิมพ์ด้านอยู่กับที่  โดยใช้ความเร็ว
ที่ช้าเป็นระยะทางสั้นๆ ช่วงที่สองเป็นช่วงแม่พิมพ์เคลื่อนที่ด้วยความเร็วที่สูงขึ้นเป็นระยะทางยาวๆ 
ช่วงที่สามเป็นช่วงที่แม่พิมพ์ก าลังลดความเร็วลงในระยะทางที่เหลือไม่มากนัก ช่วงที่สี่เป็นช่วง 

ป้องกันแม่พิมพ์เกิดความเสียหายก่อนที่แม่พิมพ์จะปิดสนิท และช่วงที่ห้าเป็นช่วงที่
แม่พิมพ์ปิดสนิทหรือเรียกว่า ช่วงปิดล๊อกอกแม่พิมพ์ ด้วยความดันหรือแรงที่สูงมาก 

2. ขั้นตอนชุดฉีดหรือหัวฉีดเคลื่อนที่เข้าชนและแนบกับแม่พิมพ์  โดยจะมีพารามิเตอร์ 
คือ ความดัน (แรง) และความเร็ว 

3. ขั้นตอนสกรูเคลื่อนที่ตามแนวแกนโดยไม่มีการหมุน เพื่อขับดันพลาสติกเหลวที่อยู่
ในกระบอกฉีดให้ไหลออกจากหัวฉีดเข้าไปให้เต็มแม่พิมพ์ซึ่งเรียกว่า  จังหวะฉีด (Injection Phase) 
โดยจะประกอบไปด้วยพารามิเตอร์หลัก ๆ คือ ความเร็วฉีด ความดันฉีด ระยะทางการฉีด เวลาใน
การฉีด แต่ผู้ผลิตเคร่ืองฉีดพลาสติกบางบริษัทได้ออกแบบให้สกรูสามารถเคลื่อนที่ตามแนวแกน
พร้อมกับหมุนไปได้ด้วย เพื่อป้อนพลาสติกไปพร้อมกับการฉีด ท าให้สามารถฉีดชิ้นงานที่มี
ปริมาตรและน้ าหนักมากกว่าปกติได้ 

4. ขั้นตอนสกรูเคลื่อนที่ตามแนวแกนโดยไม่มีการหมุน เพื่อขับดันพลาสติกเหลวเข้าไป
ในแม่พิมพ์เพิ่มเติมหลังจากที่พลาสติกเหลวเต็มในแม่พิมพ์แล้ว  ทั้งนี้เพื่อย้ ารักษาความดันให้
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พลาสติกในแม่พิมพ์มีความหนาแน่นตามที่ต้องการที่เรียกว่า ช่วงการย้ า (Holding Phase) ชิ้นงานจะ
ได้มีขนาดที่เที่ยงตรง มีความแข็งแรง โดยจะประกอบไปด้วยพารามิเตอร์หลัก ๆ คือ ความดัน เวลา 
และความเร็ว (ส าหรับเคร่ืองฉีดพลาสติกบางรุ่นหรือบางยี่ห้อ) 

5. ขั้นตอนที่สกรูเร่ิมหมุนเพื่อดึงเม็ดพลาสติกในกรวยเติมเม็ดพลาสติก พร้อมทั้งป้อน
ไปข้างหน้าของสกรูเพื่อท าการหลอมผสมและป้อนพลาสติกเหลวไปอยู่หน้าปลายสกรูฉีด ซึ่ง
เรียกว่า จังหวะ Plasticizing โดยจะมีพารามิเตอร์ คือ ความดัน (แรง) ความเร็ว ระยะทาง โดยจังหวะ
การท างานนี้จะเป็นตัวก าหนดปริมาณเนื้อพลาสติกเหลวหรือระยะถอยสกรู (ระยะตั้งเนื้อพลาสติก) 
ตามที่ต้องการ เนื่องจากเวลาที่สั่งให้สกรูหมุนนั้น พลาสติกเหลวที่อยู่หน้าปลายสกรูจะเกิดแรงดัน
จนท าให้สกรูถอยหลังกลับไปยังทิศทางของกรวยเติมเม็ดพลาสติกได้  และในขั้นตอนนี้จะมีการใช้
แรงดันในการต้านการถอยหลังกลับของสกรูเพื่อควบคุมความหนาแน่นของพลาสติกเหลวที่อยู่
หน้าปลายสกรูฉีดให้มีค่าคงที่ที่เรียกว่า Back Pressure ตลอดจนมีการกระตุกสกรูให้เคลื่อนที่ตาม
แนวแกนเท่านั้นในช่วงก่อนเร่ิมต้นหมุนสกรูและ/หรือเมื่อสกรูหยุดหมุนแล้วที่เรียกว่า Suck Back 
หรือ Pull Back หรือ Decompression 

6. ขั้นตอนการหล่อเย็นพลาสติกที่อยู่ในแม่พิมพ์ให้เปลี่ยนจากพลาสติกเหลวเป็น
ของแข็ง โดยจะท างานพร้อมกับการเร่ิมหมุนสกรูเพื่อหลอมและป้อนพลาสติกเหลวไปหน้าปลาย
สกรูฉีดในขั้นตอนที่ 5 โดยขั้นตอนที่ 5และ 6 นี้ จะเร่ิมท างานพร้อมกันเมื่อสิ้นสุดเวลาในการย้ า
รักษาความดันแล้ว 

7. ขั้นตอนชุดฉีดหรือหัวฉีดเคลื่อนที่ถอยออกจากแม่พิมพ์ จะท างานเมื่อสกรูหยุดการ
เคลื่อนที่แล้วกล่าวคือหยุดหมุนและหยุดถอยแล้ว โดยจะมีพารามิเตอร์ คือ ความดัน (แรง) และ
ความเร็ว 

8. ขั้นตอนแม่พิมพ์เคลื่อนที่เปิดเมื่อเวลาในการหล่อเย็นจากขั้นตอนที่  6 นั้นหมดลง
แล้ว โดยจะมีพารามิเตอร์คือ ความดัน (แรง) ความเร็ว และระยะทาง ความเร็วและระยะทางในการ
เปิดแม่พิมพ์ส่วนมากจะมีอยู่  3 ความเร็วและ 3 ระยะทางด้วยกัน โดยความเร็วแรกเป็นช่วงที่
แม่พิมพ์เร่ิมเคลื่อนที่แยกออกจากกัน ควรใช้ความเร็วที่ช้า ๆ และเป็นระยะทางสั้น ๆ ให้ชิ้นงานฉีด
สามารถขยับตัวเคลื่อนที่ออกจากแม่พิมพ์ด้านอยู่กับที่และติดออกมากับแม่พิมพ์ด้านเคลื่อนที่ได้  
หลังจากนั้นจึงใช้ความเร็วจังหวะที่สองให้เร็วขึ้นและเป็นระยะทางที่ยาวขึ้นด้วยความเร็วในช่วงที่
สามซึ่งเป็นช่วงสุดท้ายก่อนจะถึงต าแหน่งที่แม่พิมพ์เปิดมากที่สุด  ควรใช้ความเร็วที่ช้าลงและ
ระยะทางสั้น ๆ เพื่อให้แม่พิมพ์สามารถหยุดได้ตรงตามต าแหน่งโดยไม่เกิดการสั่นสะเทือน ส่วน
ระยะในการเปิดแม่พิมพ์ก็ไม่ควรตั้งกว้างมากเกินไป แค่พอให้ชิ้นงานไม่ติดค้างอยู่ที่หน้าแม่พิมพ์
หลังจากท าการกระทุ้งแล้ว หรือสามารถใช้มือหรือแขนกลจับออกมาได้ก็เพียงพอแล้ว 
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9. ขั้นตอนการกระทุ้งชิ้นงานให้หลุดออกจากแม่พิมพ์  โดยจะมีพารามิเตอร์ของ
ความเร็ว ความดันระยะทาง และจ านวนคร้ังในการกระทุ้ง 

3.3.3  รวบรวมสาเหตุและผลที่มีต่อการเกิดของเสีย 
การหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ซึ่งเกิดจาก 4M  คือ คน เคร่ืองจักร 

วัตถุดิบ และวิธีการ ที่ค้นพบในกระบวนการน้ันเร่ิมจากการตรวจสอบคัดเลือกวัตถุดิบที่น ามาใช้ใน
กระบวนการขาดการควบคุมที่เหมาะสมท าให้วัตถุดิบบางส่วนมีเศษวัสดุปนเปื้อนเข้ามาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองฉีดต้องใช้คนในการปรับตั้งค่าตามสภาวะการผลิตที่ต้องอาศัยความช านาญในการ
ปรับต้ังค่าจึงอาจจะมีความคลาดเคลื่อนในกระบวนการผลิต ที่ส่งผงกระทบต่อเคร่ืองจักรที่มีสภาวะ
การท างานที่ไม่คงที่เกิดปัญหาบ่อยคร้ัง จากการศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุ เพื่อระบุปัจจัยที่มีผล
ต่อปัญหาโดยใช้แผนภาพเหตุและผล หรือแผนภูมิก้างปลา ในการวิเคราะห์ความผันแปร เพื่อศึกษา
เกี่ยวกับความส าพันธ์ระหว่างเหตุและผล จ าเป็นต้องระดมสมอง จากผู้ที่มีความรู้เฉพาะทาง และมา
จากความเชี่ยวชาญทางด้นเทคโนโลยีเฉพาะด้าน โดยการเสนอความคิดเกี่ยวกับสาเหตุของปัญหา
นั้น 

3.3.4 วิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุง 
การวิเคราะห์ซึ่งจะน าข้อมุลการผลิตในปัจจุบันที่เกิดปัญหา และอาจมีผลต่อผลิตภัณฑ์

บกพร่อง แล้วน าข้อมูลมาวิเคราะห์สาเหตุที่เกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
3.3.5  ด าเนินการปรับปรุง 

การวิเคราะห์หาหลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการก าหนดวิธี
แนวทาง ในการแก้ไขปรับปรุง เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาลักษณะเดิม คือการผลิตที่บกพร่อง  

3.3.6  เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน  
หลังการด าเนินการปรับปรุง ตามแนวทางการแก้ไขแล้ว น าผลการด าเนินการมา

เปรียบเทียบกับผลการด าเนินการปรับปรุง 
3.3.7  สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ  

การสรุปผลการด าเนินงานปรับปรุงและเสนอข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในคร้ังนี้ 
 
 


