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1.1 หลักการและเหตุผล 
                ในปัจจุบันวัสดุหรือผลิตภัณฑ์ที่อำนวยความสะดวกให้แก่มวลมนุษย์ทั้งในเรื ่อง
รูปแบบของผลิตภัณฑ์การตอบสนองด้านการใช้งาน ความคงทนถาวรตลอดจนราคาที่เหมาะสม
เกือบทั้งหมดเป็นผลิตภัณฑ์พลาสติกที่ได้มาจากกระบวนการทางปิโตรเคมี(Petrochemical) 
ทั ้งนี ้อุตสาหกรรมพลาสติกของไทยนั ้นจัดว่า เป็นอุตสาหกรรมพื ้นฐานในการสนับสนุน
อุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ไม่ว่าจะเป็นอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ ยาน
ยนต์ ฯลฯ ยังล้วนแต่ต้องใช้พลาสติกเป็นองค์ประกอบไม่มากก็น้อย  ทิศทางการใช้งานใน
อนาคตมีแต่จะเพิ่มมากขึ้นเรื่อย ๆ อันเนื่องมาจากคุณสมบัติที่ตอบสนองความต้องการการใช้
งานท่ามกลางพฤติกรรมการใช้พลาสติกของผู้บริโภคที่มีแนวโน้มการใช้พลาสติกมาก และมีความ
หลากหลายมากขึ้น โดยจากสถิติปริมาณการใช้พลาสติกของคนไทยอยู่ที่ 56 กิโลกรัมต่อคนต่อปี 
ในทางของผู้ผลิตถือว่าเป็นความท้าทายที่ต้องปรับตัวเพื่อตอบสนองความต้องการ ไม่ว่าจะเป็นการ
คำนึงถึงกระบวนการผลิต ทรัพยากรณ์ บุคลากร คุณภาพของผลิตภัณฑ์ และค่าใช้จ่ายที่สูงขึ้นจาก
การจ้างแรงงานในสายงานผลิตเพื่อให้ทำงานในกระบวนการผลิตที่มากขึ้นตามรูปแบบของงาน ในปี 
พ.ศ.2561 อุตสาหกรรมการแปรรูปพลาสติกมีมูลค่า ประมาณ 522,000 ล้านบาท คิดเป็นร้อย
ละ 4 เมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ์มวลรวมของประเทศ (GDP) แต่ถ้าหากคิดรวมถึงมูลค่าของเม็ด
พลาสติกจะทำให้มูลค่าของอุตสาหกรรมพลาสติกสูงถึง 830,000 ล้านบาท คิดเป็นร้อยละ 6.8 
เทียบกับผลิตภัณฑ์มวลรวมของประเทศ ยังมีมูลค่าการส่งออกของผลิตภัณฑ์พลาสติกเป็น
อันดับ 1 ของอาเซียน ในปี 2561 มีมูลค่าการส่งออก 122,514 ล้านบาท (Plastics Institute 
Of Thailand)    
                จากการศึกษาข้อมูลของบริษัท ทรีโอ พลาสติก จำกัด เป็นอุตสาหกรรมที่ประกอบการ
เกี่ยวกับการฉีดพลาสติก ปัจจุบันบริษัทประสบปัญหาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ จากการเก็บข้อมูลในช่วง
เดือน มิถุนายน-สิงหาคม พ.ศ.2563 จำนวนงาน NG ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยมีลักษณะ
บกพร่องของผลิตภัณฑ์เช่น ชิ้นงานเกิดครีบ รอยไหม้ ชิ้นงานเป็นคราบอากาศ ผิวชิ้นงานเป็นรอยต่อ
(WELD LINE) สัดส่วนของเสียทั้งหมดแสดงในตารางที่ 1.1  
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ตารางท่ี 1.1 แผนภูมิแสดงข้อมูลของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการฉีดพลาสติกเดือนมิถุนายน -
สิงหาคม 

 
                จากข้อมูลของเสียมีจำนวนมากเมื่อเทียบกับจำนวนการผลิตถึงมีถึงร้อยละ 64.33 ต่อ
จำนวนของเสียทั้งหมดต่อเดือน ทำให้เกิดต้นทุนค่าใช้จ่ายที่เสียโดยใช่เหตุและด้านคุณภาพของสินค้า
มีคุณภาพต่ำจึงมีความจำเป็นอย่างยิ่งที่ทางผู้วิจัยจะต้องทำการค้นหาและแก้ไขปัญหาดังกล่าวเพ่ือลด
ของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

                ดังนั้นวิจัยเล่มนีจ้ึงเลือกศึกษาและแก้ไขปัญหาจากกระบวนการผลิตที่เกิดของเสียมาก
ที่สุดคือ ปัญหาครีบในกระบวนการผลิต แผนก Injection  ซึ่งจะวิเคราะห์ปัญหา สาเหตุของการเกิด
ครีบ และปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตของบริษัทต่อไป      
   
1.2 วัตถุประสงค์ 
       1.2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการฉีดพลาสติก 
       1.2.2 ใช้หลักกการควบคุมคุณภาพลดของเสียประเภทครีบได้ไม่ต่ำกว่าร้อยละ 10 
 
1.3 ขอบเขตของโรงงาน 
       1.3.1 ศึกษาการข้อมูลเฉพาะในบริษัท ทรีโอ พลาสติก จำกัด เท่านั้น   
 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
       1.4.1. ลดปัญหางาน NG ในสายการผลิตได้ 
       1.4.2. เพ่ิมประสิทธิภาพและกำลังการผลิตได้มากข้ึน 
 
 

 

ลักษณะงาน NG จ านวนของเสีย (ชิ้น) จ านวนของเสียสะสม (ชิ้น) %การเกิดครีบ 

ครีบ(Bari) 3,233 3,233 64.33% 
รอยไหม้ (Burn mark) 775 4008 15.42% 
คราบอากาศ(Air hole) 653 4661 12.99% 

รอยต่อ(Weld line) 364 5025 7.24% 
ที่มา: บริษัททริโอ พลาสติก จำกัด  
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1.5 ระยะเวลาในการดำเนินงานวิจัย 

ตาราง 1.2 แสดงระยะเวลาในการดำเนินโครงงาน 
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