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การลดต้นทุนการสูญเสยีที่เกีย่วข้องกบัแม่พิมพ์ในกระบวนการฉดีพลาสติก 
Cost reduction related to mold in plastic injection process. 
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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือ ลดต้นทุนการสูญเสียที่เกี่ยวข้องกับแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการฉีดพลาสติก จากการศึกษา
กระบวนการพบว่า บริษัทกรณีศึกษามีต้นทุนที่เกิดจากการสูญเสียแม่พิมพ์สูงถึง 53.10% ของต้นทุนความบกพร่องด้านคุณภาพภายใน 
มีต้นทุนที่เกิดจากการซ่อมแซมชิ้นงาน เน่ืองจากไม่ได้ตามคุณภาพตามมาตรฐานถึง 38.41% ของต้นทุนความบกพร่องด้านคุณภาพ
ภายใน และมีอัตราการหยุดแม่พิมพ์เพ่ือการซ่อมแซมระหว่างผลิตเป็น 17.43% ของอาการที่บกพร่องสูงสุด สภาพปัญหาที่เกิดข้ึนเป็น
ผลมาจากการวิธีการท าความสะอาดแม่พิมพ์ไม่เหมาะสม จึงส่งกระทบต้ังแต่คุณภาพของแม่พิมพ์ที่ลดลง เกิดอัตราการซ่อมแซม
แม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการเพ่ิมสูงข้ึน ส่งผลต่อคุณภาพชิ้นงาน เมื่อปรับปรุงวิธีการท างานโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคทางด้าน
วิศวกรรมอุตสาหการ (IE Techniques) มาวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา รวมทั้งปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษา ( Preventive 
Maintenance ) พบว่า สามารถลดต้นทุนการสูญเสียแม่พิมพ์ลงเป็น 23.72% ลดต้นทุนการซ่อมแซมชิ้นงานลงเป็น 33.28% และลด
อัตราการหยุดแม่พิมพ์เพ่ือการซ่อมแซมระหว่างผลิตเป็น 2.89% 
 

ค าส าคัญ : ลดต้นทุน, เทคนิคด้านวิศวกรรมอุตสาหการ, การบ ารุงรักษา 
 

Abstract 
 The objective of this research was to reduce cost related to mold in plastic injection process. The cost 
of mold loss was 53.10% of internal failure and the rework cost was 38.41% of internal failure and 17.43% of 
mold stop-to-repair rate during production.   Inappropriate mold cleaning method resulted in poor quality of the 
mold, which caused an increase in mold repair. This affected the quality of the products. Thus, IE techniques and 
preventive maintenance were applied to analyze and solve the problem. It was found that after improvement 
the mold loss was reduced to 23.72%, part rework cost was reduced to 33.28%, and mold stop-to-repair rate 
during production was reduced to 2.89%. 
 

Keywords : Cost Reduction, IE Techniques, Preventive Maintenance.  
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1. บทน า 
 ส าหรับงานวิจัยน้ี บริษัทกรณีศึกษาประสบปัญหาเกี่ยวกับต้นทุนที่
สูงขึ้นเก่ียวกับจากการซ่อมแซม (rework) ชิ้นงาน ซึ่งเป็นผลมาจากขั้นตอน
การท าความสะอาดแม่พิมพ์ที่ไม่เหมาะสม ส่งผลต่อคุณภาพชิ้นงานขึ้น
ภายหลัง และแม่พิมพ์มีอายุการใช้งานสั้น จึงส่งผลต่อการสูญเสียแม่พิมพ์
ระหว่างกระบวนการ เพื่อลดอัตราการหยุดเคร่ืองเพื่อซ่อมแซมแม่พิมพ์ และ
ปรับปรุงมาตรฐานการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์อีกด้วย ทั้งน้ีทางผู้วิจัย
จึงน าเสนอให้มีขั้นตอน แผนการบ ารุงรักษาแม่พิมพ์ที่เหมาะสม และเป็น
ปัจจุบันอยู่เสมอ  เพื่อให้มีแผนการบ ารุงรักษาที่ครอบคลุม และลดปัญหาที่
เกิดขึ้นข้างต้นได้ ผู้วิจัยจึงสนใจศึกษาและน าเสนอแนวทางในการลดต้นทุน
ที่เกิดขึ้นต่อองค์กรให้เหมาะสมและเกิดประโยชน์สูงสุด 
 

2. วัตถุประสงค์ 
 1. ลดต้นทุนการสูญเสียแม่พิมพ์ 
 2. ลดต้นทุนจากการซ่อมแซมชิ้นงาน 
 3. ลดอัตราการซ่อมแซมแม่พิมพ์ 
 4. ปรับปรุงมาตรฐานในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร  
 

3. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
3.1 ทฤษฎีของเคร่ืองมือ 7 ประเภทส าหรับควบคุมคุณภาพ (7 
QC Tools)[1] 
 เคร่ืองมือ 7 ประเภทส าหรับควบคุมคุณภาพ ประกอบด้วย ใบ
ตรวจสอบ แผนผังแสดงเหตุและผล ผังพาเรโต แผนผังฮีสโตรแกรม แผนภูมิ
ควบคุม กราฟ และแผนผังการกระจาย ซึ่ง 7 QC Tools ถูกน ามาใช้เพื่อ
มุ่ ง เ น้ น ให้ เกิ ดกา รป รับป รุ งคุณภาพอ ย่า ง ต่ อ เ น่ื อ ง  ( Continuous 
Improvement) [2-3] ท าให้ผู้เชี่ยวชาญทางด้านคุณภาพใช้ 7 QC Tools 
แก้ปัญหาทางด้านคุณภาพอย่างแพร่หลาย และประสบความส าเร็จในการ
พัฒนาปรับปรุงกระบวนการด้านคุณภาพ เช่นเดียวกับ He, Z., Staples, 
G., Ross, M., Court, I.[4] ชี้ให้เห็นว่า 7QC tools สามารถแก้ปัญหาที่
เก่ียวข้องทางด้านคุณภาพสูงถึง 95% 
3.2 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 Preventive Maintenance (PM) มีโครงสร้างของระบบการ
บ ารุงรักษา 3 ส่วน คือ ข้อมูลเคร่ืองจักร งานบ ารุงรักษา และการวางแผน 
นอกจากน้ันยังเป็นกิจกรรมที่มีความส าคัญต่อการลดค่าใช้จ่ายในการ
บ ารุงรักษา และการรักษาสภาพการเดินเคร่ืองที่เหมาะสมก่อนที่เคร่ืองจักร
จะเกิดการขัดข้อง และลดเวลาการหยุดซ่อมแซมเคร่ืองจักร รักษา
เคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพเหมาะสมต่อการใช้งาน ที่จะไม่ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของสินค้าให้ลดลง ลดอัตราการช ารุด และเสื่อม สภาพของ
เคร่ืองจักร เพื่อให้เคร่ืองจักรมีความปลอดภัยต่อผู้ใช้ในขณะเดินเคร่ืองจักร 
และเพื่อให้เคร่ืองจักรสามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ[5] 
 เษกสรร สิงห์ธนู[6] กล่าวว่า การจัดการระบบบ ารุงรักษาเป็นวิธีหน่ึง 

ที่สามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ได้แก่ กิจกรรมการ
บ ารุงรักษาเชิงทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) การจัดท าแผนบ ารุงรักษา 
(PM) รวมถึงการใช้ความรู้ด้านวิศวกรรมศาสตร์ เพื่อช่วยในการแก้ไข
ปรับปรุงเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ที่มีปัญหา เพื่อลดการสูญเสียด้านอัตราการ
เดินเค ร่ืองจักร และลดจ านวนอัตราของเสียผลิตภัณฑ์ที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต ดังเช่นงานวิจัยของธีระศักด์ิ พรหมเสน[7] ได้น าหลักการ
บ ารุงรักษาตามสภาพ มาประยุกต์ใช้เพิ่มค่าอัตราการเดินเคร่ืองจักร ของ
กระบวนการผลิตเคร่ืองด่ืม ภายหลังจากการปรับปรุงสามารถเพิ่มค่าความ
พร้อมการใช้งานเคร่ืองจักรจาก 84.57% ต่อเดือนเป็น 96.45% ต่อเดือน  
 

4. วิธีการด าเนินการวิจัย 
 

 
 

รูปท่ี 1 แผนผังการด าเนินงาน 
 

 จากแผนผังการด าเนินงานข้างต้น สามารถอธิบายได้ดังน้ี ขั้นตอนแรก
ทางผู้ วิจัยท าการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อศึกษาและวิ เคราะห์
กระบวนการท างานปัจจุบัน ต่อมาท าการวิเคราะห์สภาพปัญหา ก าหนด
แนวทางในการแก้ไข เพื่อด าเนินการแก้ไขปัญหา จากน้ันติดตามการ
ด าเนินงาน วิเคราะห์ และสรุปผลการด าเนินงาน 

 

4.1 ศึกษาสภาพทัว่ไป 
บริษัทกรณีศึกษา เป็นผู้ประกอบธุรกิจในอุตสาหกรรมชิ้นงาน

พลาสติก และปั๊มโลหะขึ้นรูปอิเล็กทรอนิกศ์ ส าหรับผลิตภัณฑ์หลักของทาง
บริษัท สามารถจ าแนกได้เป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มแรกใช้เป็นส่วนประกอบใน
เคร่ืองใช้ไฟฟ้า และกลุ่มที่สอง จะใช้เป็นส่วนประกอบภายในรถยนต์ โดย
สัดส่วนในการผลิตปัจจุบัน ผลิตภัณฑ์ในกลุ่มของส่วนประกอบใน
เคร่ืองใช้ไฟฟ้าสูงถึงร้อยละ 98 ของผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิตทั้งหมด ดังรูปที่ 
1  ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ในกลุ่มส่วนประกอบในเคร่ืองใช้ไฟฟ้า และรถยนต์ 

4.2 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 เน่ืองจากปัจจุบันมียอดค าสั่งซื้อในกลุ่มอุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูป

ชิ้นส่วนพลาสติกมีขึ้นสูงมาก ท าให้บริษัทกรณีศึกษามีความจ าเป็นที่จะต้อง

 

 

1. ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

5. ติดตามผลการด าเนินงาน 

6. สรุปผลการด าเนินงาน 

4. ก าหนดแนวทาง และด าเนินการแก้ไขปัญหา 

 

 

 

 

2  วิเคราะห์กระบวนการ 
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ตอบสนองสินค้าให้เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า โดยมุ่งเน้นผลิต
สินค้าที่มีคุณภาพ มีศักยภาพเพียงพอต่อการแข่งขันได้  

 

  
  

รูปท่ี 1 ผลิตภัณฑ์หลักของสถานประกอบการ (ซ้าย) ส่วนประกอบใน
เคร่ืองใช้ไฟฟา้ (ขวา) ส่วนประกอบในรถยนต์ 

 
 ปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษา ได้ค านึงถึงความต้องการของลูกค้าที่มี
ความเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ จึงมีนโยบายปรับปรุงผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพตรง
ตามความต้องการของลูกค้า ในต้นทุนที่ลดลง ทั้งน้ี เมื่อวิเคราะห์ข้อมูล
ต้นทุนที่เกกิดขึ้นภายในปี 2560 สามารถสรุปได้ดังรูปที่ 2  
 

 
 

รูปท่ี 2 รายการต้นทุนที่เกิดขึ้น ในปี 2560 
  
 จากรูปที่ 2 พบว่า ต้นทุนที่เกิดจากความบกพร่องด้านคุณภาพ
ภายในน้ันมีค่าสูงสุดถึง 66.93% มีต้นทุนจากการป้องกัน 22.97% ต้นทุน
ในด้านการตรวจสอบและประเมิน 7.47% ต้นทุนความบกพร่องด้าน
คุณภาพภายนอก 2.63% ดังน้ันทางผู้วิจัยจึงเลือกต้นทุนที่มีค่าความสูญเสีย
สูงสุดมาวิเราะห์เพื่อค้นหาสาเหตุของปัญหาก่อน 
 โดยต้นทุนความบกพร่องด้านคุณภาพภายใน สามารถจ าแนกได้เป็น 
4 ต้นทุนย่อย คือ แม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเกิดความเสียหาย การ
ซ่อมแซมงาน (Rework) ของเสียระหว่างผลิต (Defect) และการตรวจสอบ
ซ้ า จากการจ าแนกกลุ่มข้างต้น สามารถสรุปได้ดังรูปที่ 3 รายการต้นทุน
ความบกพร่องด้านคุณภาพภายใน 
 จากรูปที่ 3 สามารถสรุปได้ว่า มูลค่าที่สูญเสียมากที่สุด คือ แม่พิมพ์ที่
ใช้ในกระบวนการเกิดความเสียหาย สูงถึง 53.10% ต้นทุนจากการตกแต่ง

ซ่อมแซมชิ้นงานมี 38.41% ส่วนอีก 3 รายการคือ ของเสียระหว่างผลิต 
และการตรวจสอบซ้ า ถือว่ามีน้อยมาก เมื่อเทียบกับ 2 รายการข้างต้น 
ดังน้ันผู้วิจัยจึงเลือกพิจารณาใน 2 รายการแรกเพื่อปรับปรุงแก้ไขก่อน 
 

 
 

รูปท่ี 3 รายการต้นทุนความบกพร่องด้านคุณภาพภายใน 
  
 เมื่อพิจารณาข้อมูลย้อนหลังของความบกพร่องของแม่พิมพ์ที่ใช้ใน
กระบวนการน้ัน จะส่งผลต่อความบกพร่องต่อชิ้นงานโดยตรง โดยใน
กระบวนการฉีดพลาสติกน้ัน คุณภาพของชิ้นงานจะขึ้นอยู่กับแม่พิมพ์และ
ชุดอินเสิร์ตเป็นส าคัญ หากส่วนใดส่วนหน่ึงมีการสึกหรอก็จะส่งผลในด้าน
คุณภาพผลิตภัณฑ์ไปด้วย สามารถสรุปอาการบกพร่องของแม่พิมพ์ได้ดังรูป
ที่ 4 อาการบกพร่องของแม่พิมพ์ 
 

 
 

รูปที่ 4 อาการบกพร่องของแม่พิมพ์ 
 

 จากรูปที่ 4 พบว่า อาการบกพร่องที่พบสูงสุด คือ มาจากความสึก
หรอจากชุดอินเสิร์ตสูงถึง 81.97% โดยอาการบกพร่องน้ี จ าเป็นที่จะต้อง
หยุดเคร่ืองระหว่างกระบวนการผลิต และลักษณะการบกพร่องของชุดอิน
เสิร์ตแสดงดังรูปที่ 5  
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(ก) (ข) 

รูปท่ี 5 (ก) ลักษณะการสึกหรอของชุดอินเสิร์ต (ข) ชิ้นงานมีครีบ 
 

 จากความบกพร่องของชุดอินเสิร์ตที่สูงถึง 81.97% บริษัทต้องเสีย
ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาแม่พิมพ์ ซึ่งส่วนใหญ่เกิดจากการสึกหรอของชุด
อินเสิร์ต ซึ่งผลกระทบที่เกิดขึ้น ท าให้ชิ้นงานที่ฉีดออกมาไม่สมบูรณ์ เช่น มี
ครีบ ชิ้นงานแหว่ง มีรอยขีดข่วน เป็นต้น 
 

4.3 ก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไขปัญหา 
 ภายหลังจากการระดมสมองร่วมกับหัวหน้างาน ผู้ปฏิบัติงาน และ
ผู้เก่ียวข้องกับบริษัทฯ สามารถวิเคราะห์ออกมาเป็นแผนภูมิแสดงเหตุและ
ผลของชุดอินเสิร์ตสึกหรอ ได้ดังรูปที่ 6 และสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 1 
  

 
รูปท่ี 6 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของชุดอินเสิร์ตสึกหรอ 

 
ตารางท่ี 1 ปัญหาและสาเหตุของการสึกหรอของชุดอินเสิร์ต 

ปัญหา รายละเอียด สาเหตุ 

วิธีการท างาน 

- แผนการบันทึกไม่ครอบคลุมกับ
เครื่องจักรทุกชนิด 
- ไม่ได้ปรับแบบบันทึกให้เป็น
ปัจจุบัน 

ขาดการดูแลด้านเอกสาร
การบ ารุงรักษา 

มีอัตราการหยุดซ่อมแซมแม่พิมพ์
บ่อยครั้ง 

ข าด ก า ร บ า รุ ง รั กษ า
แม่พิมพ์ที่ถูกวิธี 

มีการ rework ชิ้นงานสูง ชุดอินเสิร์ตในแม่พิมพ์
ท างานไม่สมบูรณ์ 

เข็มอินเสิร์ตเสียหายบ่อยส่งผลต่อ
กระบวนการ 

ไม่มีการก าหนดอายุการ
ใช้งานที่ชัดเจน 

สภาพแวดล้อม 
การตรวจสอบสภาพความพร้อม
ของอุปกรณ์ที่ใช้ในการท างานไม่
ครบถ้วน 

แสงสว่างไม่เพียงพอ 

ปัญหา รายละเอียด สาเหตุ 

พนักงาน 
พนักงานขาดทักษะในการดูแล
รักษาเครื่องจักรอุปกรณ์ 

การดูแลรักษาเครื่องจักร
ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 

 
 จากตารางที่ 1 สามารถสรุปได้เป็น 3 ประเด็นหลัก ดังน้ี 
 4.3.1 ด้านวิธีการท างาน เมื่อพิจารณาขั้นตอนและวิธีปฏิบัติงานของ
บริษัทน้ัน ยังสามารถจ าแนกออกเป็น 4 ส่วน คือ 
 1. แบบบันทึกการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร สภาพปัญหา คือ บริษัทขาด
การปรับปรุงแบบบันทึกฯให้เป็นปัจจุบัน และครอบคลุมกับเคร่ืองจักรทุก
ชนิด ซึ่งเอกสารดังกล่าวเร่ิมใช้คร้ังแรกเมื่อปี 2007 จนถึงปัจจุบัน ยังไม่มี
การทบทวนและปรับปรุงให้เป็นไปตามระเบียบปฏิบัติเร่ืองการควบคุม
เอกสารของมาตรฐานการท างาน ในส่วนน้ีอาจส่งผลต่อข้อบกพร่องในการ
ท างาน และการควบคุมการท างานที่ไม่เป็นมาตรฐาน ผู้วิจัยจึงแนะน าให้มี
การปรับปรุงแบบบันทึกและทดลองการใช้งานเพื่อพิจารณาความแตกต่าง
ในการใช้งาน และความพึงพอใจที่เกิดขึ้นจากพนักงาน  
 2. มีอัตราการหยุดซ่อมแซมแม่พิมพ์บ่อยคร้ัง เน่ืองจากมีขั้นตอนการ
ท าความสะอาดไม่เหมาะสม ส่งผลต่ออายุการใช้งานของแม่พิมพ์ระหว่าง
กระบวนการ เกิดความเสียหายระหว่างผลิตบ่อยคร้ัง จึงท าการศึกษาวิธีท า
ความสะอาดปัจจุบันเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมต่อไป  
 3. มีการ rework ชิ้นงานสูงเกิดต้นทุนในการซ่อมแซมชิ้นงาน เป็น
ผลสืบเน่ืองมาจากความไม่สมบูรณ์ของแม่พิมพ์ มีผลต่อชิ้นงานที่ได้ไม่เป็น
ตามมาตรฐานที่ก าหนด จึงต้องส่งชิ้นงานไปซ่อมแซมก่อนน าส่งมอบสินค้า  
 4. เข็มอินเสิร์ตเสียหายบ่อยส่งผลต่อกระบวนการ เน่ืองจากขาดการ
ก าหนดอายุการใช้งานของเข็มอินเสิร์ต ซึ่งลักษณะของเข็มที่ควรจะเปลี่ยน
คือ มีเศษพลาสติกติดสะสมบริเวณปลายเข็ม มีลักษณะเป็นก้อนแข็ง ขูด
ชิ้นงาน จนเกิดรอยขีดข่วน หากเศษพลาสติกติดเป็นก้อนแข็งมากจะท าให้
เข็มอินเสิร์ตหักได้ แต่เน่ืองจากการก าหนดอายุการใช้งานเป็นไปได้ยาก 
ปริมาณการสะสมของเศษพลาสติกน้ันใช้เวลาแตกต่างกัน ทางบริษัทจึงใช้
วิธีสต็อคเข็มอินเสิร์ตให้เพียงพอต่อการใช้งานกรณีที่เข็มเสียหายให้สามารถ
เปลี่ยนใช้งานได้ทันที โดยใช้ข้อมูลยอดการเบิกใช้ย้อนหลังมาเป็นมาตรฐาน
ในการสั่งซื้อเข็มอินเสิร์ตเพื่อสต็อคใช้งานในกรณีเร่งด่วน ในส่วนน้ีทางผู้วิจัย
ไม่ได้ท าการปรับปรุงวิธีการใดๆ 
 4.3.2 ด้านสภาพแวดล้อม 
 แสงสว่างในการท างานมีไม่เพียงพอ ส่งผลต่อการท างาน ผู้ปฏิบัติงาน
ไม่สามารถสังเกตสภาพการสึกหรอที่ชัดเจนได้ การสะสมของคราบแก๊ส ขุย
พลาสติก หรือคราบสนิมบนชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ และชุดอินเสิร์ต แสงสว่าง
ที่ไม่เพียงพอเกิดขึ้นจากข้อจ ากัดในการติดต้ั งหลอดไฟส่องสว่างขณะ
ปฏิบัติงาน ทางผู้เก่ียวข้องจึงต้องพิจารณาหาแนวทางแก้ไขต่อไป 
 4.3.3 ด้านพนักงาน 
 พนักงานที่ปฏิบัติหน้าที่ขาดทักษะในการดูแลรักษาและท าความ
สะอาดแม่พิมพ์ ผู้วิจัยจึงแนะน าให้ทีมงานที่เกี่ยวข้องเพิ่มการฝึกอบรมให้
ความรู้ และแนะน าการปฏิบัติงานอย่างเป็นมาตรฐานไปในทิศทางเดียวกัน 

ชุดอินเสิร์ตสึก
หรอ 

พนักงาน สิ่งแวดล้อม 

วิธีการ 
แผนการบ ารุงรักษาไมค่รอบคลุม 

และเป็นปัจจุบัน 

ขาดมาตรฐานการท างาน 
ไม่มีวิธีการท าความสะอาด 

แม่พิมพ์ที่เหมาะสม 

แสงสว่างไม่เพียงพอ 
ขาดทักษะและความช านาญ 
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และบอกถึงผลกระทบของการท าความสะอาดหากมีการท างานที่ไม่ถูกต้อง
เพียงพอ จะส่งกระทบต่อแม่พิมพ์ และผลิตภัณฑ์เพียงใด 
   

5. ผลการด าเนินงานวิจัย 
 เมื่อพิจารณาปัจจัยทั้ง 3 ด้านแล้วก าหนดขั้นตอนการท างาน และ
มาตรฐานการท างานใหม่ ผู้วิจัยเลือกปัจจัยด้านวิธีการท างานในการมา
ปรับปรุงก่อน เน่ืองจากเป็นเร่ืองที่ส าคัญล าดับต้น หากสามารถปรับในส่วน
น้ีลงได้ ประเด็นอ่ืนๆ จะมีสัดส่วนลดลงด้วยเช่นกัน สามารถอภิปรายผลได้
ดังน้ี 
5.1 ออกแบบใบบันทึกการบ ารุงรักษาใหม่ ให้ครอบคลุมกับทุกชิ้นส่วน
และแม่พิมพ์  ออกแบบให้พนักงานทุกคนสามารถท าความเข้าใจ และ
น าไปใช้ได้ง่าย แสดงดังรูปที่ 7 ตัวอย่างใบบันทึกการบ ารุงรักษา แบบ
ปรับปรุงและทดลองใช้ 
 

 
 
รูปท่ี 7 ตัวอย่างใบบันทึกการบ ารุงรักษา แบบปรับปรุงและทดลองใช้  
 
 ผลจากการปรับปรุงและทดลองใช้ใบบันทึกฯแบบใหม่ พบว่า 
พนักงานสามารถบันทึกข้อมูลได้รวดเร็ว ลดความผิดพลาด และยังสร้าง
ความพึงพอใจให้แก่พนักงานเพิ่มขึ้น 
5.2 ปรับเปลี่ยนวิธีการล้างท าความสะอาดแม่พิมพ์ ซึ่งจากเดิมทางบริษัท
มีขั้นตอนคือ ล้างท าความสะอาด เช็ดให้แห้ง และฉีดสเปรย์กันสนิมลงบน
ผิวหน้าของแม่พิมพ์ แล้วน าไปจัดเก็บโดยไม่ได้ถอดแม่พิมพ์ออกมาทั้งหมด 
เมื่อระยะเวลาผ่านไปประมาณ 5 วันจะพบว่ามีสนิมเพิ่มขึ้น ตามระยะเวลา
ที่จัดเก็บนานขึ้น แสดงดังรูปที่ 8 ลักษณะของแม่พิมพ์ที่เกิดคราบสนิมเมื่อ
ทิ้งไว้เป็นระยะเวลานาน ส่งผลให้ระยะเวลาในการถอดล้างท าความสะอาด
ใช้เวลานานขึ้นเช่นกัน  
 จากน้ันจึงน าเสนอให้มีวิธีการท าความสะอาดใหม่ โดยล้างท าความ
สะอาดและเช็ดให้แห้งแล้วน้ัน  ก่อนการจัดเก็บแม่พิมพ์ควรถอดล้างด้วย
น้ ามันโซล่าและเป่าลมให้แห้งเพื่อเอาสิ่งสกปรกออกก่อน และฉีดพ่นน้ ายา
กันสนิมก่อนการจัดเก็บ  โดยเมื่อปรับวิธีการท าความสะอาด และทดลองใช้
งานจริง ควบคู่ไปกับการใช้วิธีการท าความสะอาดแบบเดิม พบว่า อัตราการ
การหยุดแม่พิมพ์เพื่อซ่อมแซมลดลง แสดงดังตารางที่ 2 

 
รูปท่ี 8 ลักษณะของแม่พิมพ์ที่เกิดคราบสนิมเมื่อทิ้งไว้เป็นระยะเวลานาน 

  
ตารางท่ี 2 จ านวนการขึ้นและหยุดแม่พิมพ์ต้ังแต่เดือน ธ.ค. 60 - ก.พ. 61 

เดือน 

วิธีเดิม 
%

สัดส่วน 

วิธีใหม ่
%

สัดส่วน 
จ านวน
การขึ้น
แม่พิมพ ์

จ านวน
การหยุด
แม่พิมพ ์

จ านวน
การขึ้น
แม่พิมพ ์

จ านวน
การหยุด
แม่พิมพ ์

ธ.ค. 138 39 28.26 231 8 3.46 
ม.ค. 98 11 11.22 195 6 3.08 
ก.พ. 164 21 12.80 187 4 2.14 
รวม 400 71 17.43 613 18 2.89 

 
 จากตารางที่ 2 สรุปได้ว่าจากวิธีการท าความสะอาดแบบเดิม มีอัตรา
การหยุดซ่อมแซมถึง 17.43% และวิธีการท าความสะอาดแบบใหม่จะมี
อัตราการหยุดซ่อมแซมเป็น 2.89% อาจกล่าวได้ว่า อัตราแม่พิมพ์ที่หยุด
ซ่อมแซมลดลง 14.54% หรือลดลง  83.40% ของอัตราการซ่อมแซมก่อน
การปรับปรุงวิธีการ ดังน้ัน เมื่อปรับเปลี่ยนวิธีการท าความสะอาดแม่พิมพ์ 
ส่งผลให้อัตราการซ่อมแซมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการลดลง อีกทั้งยัง
ส่งผลต่อการลดลงของการซ่อมแซมชิ้นงานที่ไม่สมบูรณ์อีกด้วย จะเห็นว่า
บริษัทสามารถลดต้นทุนเพิ่มมากขึ้นด้วยเช่นกัน ดังตารางที่ 3 ข้อมูลด้าน
ต้นทุนภายหลังการปรับเปลี่ยนวิธีการท างาน 
 

ตารางท่ี 3 ข้อมูลด้านต้นทุนภายหลังการปรับเปลี่ยนวิธีการท างาน 
รายละเอียด มูลค่า (บาท) ลดลง (บาท) 

แม่พิมพ์ที่ใช้ในกระบวนการเสียหาย 1,139,051 354,198.90 
ต้นทุนการซ่อมแซมชิ้นงาน 720,572.0 359,428 
รวม 1,859,623 713,626.90 

 

6. สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
 แนวทางการแก้ไขปัญหาเพื่อลดต้นทุนการสูญเสียแม่พิมพ์ระหว่าง
กระบวนการ สามารถสรุปผลการด าเนินการโดยใช้การวิเคราะห์และ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตดังตารางที่ 4 
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ตารางท่ี 4 เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง 
รายละเอียด ก่อนปรบัปรุง หลังปรับปรุง 

ลดต้นทุนความสูญเสียแม่พิมพ์  53.10% 23.72% 
ลดต้นทุนการซ่อมแซมชิ้นงาน 38.41% 33.28% 
อัตราการหยุดแม่พิมพ์เพื่อซ่อมแซม 
ระหว่างผลิต 

17.43% 2.89% 

แผนการบ ารุงรักษา ไม่ครอบคลุม
กับเคร่ืองจักร
ทุกประเภท 

ปรับให้
ครอบคลุมและ
ใช้งานง่ายขึ้น 

 
 จากตารางที่ 4 พบว่า บริษัทสามารถลดต้นทุนความสูญเสียแม่พิมพ์
ลงเป็น 354,198.90 บาท หรือประมาณ 29.38% ของต้นทุนความบกพร่อง
ด้านคุณภาพภายใน สามารถลดต้นทุนการซ่อมแซมชิ้นงานได้ 359,428 
บาท หรือลดลง 5.13% ของต้นทุนความบกพร่องด้านคุณภาพภายใน และ
ลดอัตราการหยุดแม่พิมพ์เพื่อซ่อมแซมระหว่างผลิตลงเป็น 14.54% ของ
อาการที่บกพร่องสูงสุด 
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