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บทคัดย่อ 
ในกระบวนการผลิตหางเสือเรือด้วยวิธีการฉีดขึ้นรูปอะลูมิเนียม พบปัญหาที่เกิดจากช้ินงานอะลูมิเนียมติด
แม่พิมพ์บ่อย ท าให้เกิดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตและมีค่าต้นทุนที่สูงขึ้น เมื่อท าการเก็บข้อมูล 3 เดือน 
(เมษายน-มิถุนายน 2562) พบว่าเกิดเวลาสูญเสียมากที่สุดเฉลี่ยอยู่ที่ 625 นาที/เดือน ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดขึ้นด้วยแผนภูมิก้างปลาพบว่า ระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายากับแม่พิมพ์ ในบางจุดไม่เหมาะสม ท า
ให้จุดพ่นน้ ายาไม่ตรงต าแหน่ง เมื่อท าการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS ท าการติดตั้งทดลองชุดหัวพ่น
น้ ายาที่สร้างขึ้นมาใหม่และด าเนินการปรับระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายากับแม่พิมพ์  พร้อมกับเก็ บผลการ
ทดลองชุดหัวพ่นน้ ายาถอดแบบเป็นระยะเวลา 3 เดือน (กันยายน-พฤศจิกายน 2562)  จากผลการเก็บข้อมูลใน
การตั้งระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายากับแม่พิมพ์ พบว่าระยะเฉลี่ย 75 – 80 มิลลิเมตร เป็นระยะที่ดีที่สุดเพราะ
ไม่พบเวลาสูญเสียของชิ้นงานหางเสือเรือ ส่งผลให้สามารถลดเวลาสูญเสียชิ้นงานอะลูมิเนียมติดพิมพ์เฉลี่ย อยู่ที่ 
625 นาที คิดเป็นจ านวนช้ินงาน 408 ช้ินต่อเดือน หรือเป็นจ านวนเงิน 260,000 บาทต่อเดือนโดยประมาณ 
 
ค าส าคัญ:  เวลาสญูเสีย  การฉีดขึน้รูปอะลมูิเนียม  อะลูมิเนยีมตดิพมิพ์ 
 
Abstract 
In the rudder manufacturing process by aluminum injection molding, the problem found is that 
aluminum workpieces frequently get stuck in the mold, causing loss time the manufacturing 
process and higher cost. After 3 months of data collection (April - June 2019), it was found that 
the maximum loss time took 625 minutes/month. The researcher analyzed such problem by a 
fishbone diagram. It was found that some spots of the distance between the ejector and the 
mold were inappropriate, causing mismatched ejecting spots. When reducing the loss by ECRS, 
with an installation of the newly developed ejecting head set, distance adjustment between 
the ejector and the mold, and recording the experimental results of the mold release agent for 
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3 months (September - November 2019); it was found that the distance between the ejector 
and the mold of 75 – 80 mm was the best distance on average because of no loss time of 
rudder workpieces any longer.  As a consequence, loss time of aluminum workpieces stuck in 
the mold reduced down to 625 minutes on average, equivalent to 408 workpieces/month or 
the amount of 260,000 baht/month on average. 
 
Keywords:  Loss Time, Aluminum Injection Molding, Aluminum Stuck in the Mold 
 
1. บทน า 

บริษัท B.D.I. Alloy Enterprise เป็นบริษัทที่ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ส่งออกทั้งในประเทศ และ
ต่างประเทศ โดยช้ินส่วนที่ผลิตมีหลายผลิตภัณฑ์ เช่น ดุมล้อ พักเท้า เสื้อสูบ หางเสือเรือ เป็นต้น ซึ่งบาง
ผลิตภัณฑ์มีกระบวนการผลิตที่ซับซ้อนหลายขั้นตอนส่งผลให้มีราคาที่สูงและมียอดการสั่งผลิตในแต่ละเดือนมี
จ านวนมาก จึงต้องมีการวางแผนควบคุมการผลิต การควบคุมคุณภาพ และควบคุมต้นทุนการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตให้อยู่ในมาตรฐานท่ีก าหนด 
 การผลิตชิ้นงานหางเสือเรือถือเป็นผลิตภัณฑ์ 1 ใน 5 ของช้ินงานที่มีการผลิตต่อเดือนสูง แต่พบปัญหา
ในกระบวนการผลิตมากที่สุดคือ อะลูมิเนียมที่ฉีดเข้าแม่พิมพ์เกิดการติดพิมพ์ เนื่องจากขนาดของแม่พิมพ์หาง
เสือเรือมีขนาดใหญ่และมีจุดที่ซับซ้อนมาก โดยปัญหาดังกล่าวอาจเกิดจากปัจจัยและสาเหตุหลาย ๆ อย่าง เช่น 
อุณหภูมิของแม่พิมพ์ร้อนเกินไป การปรับจุดหัวพ่นน้ ายาไม่ตรงต าแหน่ง เครื่องจักรขาดการบ ารุงรักษาอย่าง
ต่อเนื่อง เป็นต้น ผู้วิจัยจึงท าการเก็บข้อมูลเบื้องต้น โดยการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ ได้แก่ 
หลักการ ECRS (เกษม พิพัฒน์ปัญญานุกูล, 2557) ซึ่งเป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การ
รวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่าย ๆ ที่สามารถ
ใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ได้เป็นอย่างดี และใช้แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือ 
แผนผังอิชิคะวะ (Ishikawa Diagram) (วันชัย ริจิรวนิช, 2548) ซึ่งเป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่าง
ปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้   ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) จึงมีผู้เรียก
แผนผังกางปลานี้ว่า แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ใช้แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบ
ระหว่างสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบให้เกิดปัญหาหนึ่งปัญหา ดังภาพที่ 1 
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ภาพที่ 1  ตัวอย่างโครงสร้างของแผนผังก้างปลา 
 

ซึ่งผู้วิจัยใช้ 2 หลักการนี้มาใช้วิเคราะห์หาสาเหตุต่าง ๆ ท่ีท าให้เกิดช้ินงานติดแม่พิมพ์บ่อย จากนั้นได้
ท าการศึกษาคุณสมบัติของอะลูมิเนียม (บริษัท วี แอนด์ พี เอ็กซแพนด์ เมททัล จ ากัด, 2563) โดยอะลูมิเนียมมี
จุดหลอมละลายที่ 660 องศาเซลเซียส เป็นโลหะที่มีความหนาแน่นน้อย น้ าหนักเบา รับภาระน้ าหนักได้สูง 
สามารถขึ้นรูปได้ง่าย ไม่เสี่ยงต่อรอยร้าว และการแตกหัก ทนต่อการกัดกร่อน และไม่เป็นพิ ษต่อมนุษย์ 
โดยเฉพาะการน ามาผสมกับโลหะอื่น ๆ แล้วจะท าให้คุณสมบัติต่าง ๆ เพิ่มมากขึ้น เช่น จุดหลอมเหลวของ
อะลูมิเนียมผสมจะอยู่ท่ี 1,140-1,205 องศาเซลเซียส นิยมน ามาผลิตเป็นช้ินส่วนต่าง ๆ รวมถึงวัสดุหรือภาชนะที่
เกี่ยวข้องกับอาหาร นอกจากน้ัน ยังมีคุณสมบัติทางเคมีของอะลูมิเนียมในลักษณะต่าง ๆ ซึ่งช้ินส่วนหางเสือเรือที่
ใช้ในการเก็บข้อมูลจะผลิตจากอะลูมิเนียมเกรด ADC12 มีธาตุผสม คือ Si =10.5-12.0, Cu =1.5-3.5, Fe =1.3,  
Zn =1.0, Mn = 0.5 มีสมบัติเชิงกลที่ดีเยี่ยมทนทานต่อการกัดกร่อนและการหล่อลื่นได้ดี 
 จากสภาพปัญหา ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะลดเวลาสูญเสียการผลิตหางเสือเรือที่เกิดจากอะลูมิเนียมติด
พิมพ์ ท่ีส่งผลให้เกิดปัญหาการสูญเสียเวลาในการผลิตช้ินงาน เนื่องจากต้องถอดชุดแม่พิมพ์ออกจากเครื่องฉีด
อะลูมิเนียมที่ใช้เวลาในการปฏิบัติงานมาก และการผลิตช้ินงานต้องหยุดลง แนวคิดเบื้องต้นผู้วิจัยจะใช้หลักการ
ท าให้ง่าย (Simplify) ในการปรับปรุงชุดหัวพ่นน้ ายาถอดแบบ เพื่อให้หัวพ่นน้ ายาถอดแบบใช้งานสะดวกและ
แม่นย ามากขึ้น มีระยะที่เหมาะสมกับขนาดแม่พิมพ์หางเสือเรือ สามารถลดเวลาสูญเสียการผลิต ซึ่งพบว่าหัวพ่น
น้ ายาถอดแบบที่ใช้อยู่มีระยะท่อพ่นยาวไม่ถึงจุดที่ซับซ้อนกับขนาดแม่พิมพ์หางเสือเรือ ท าให้น้ ายาสเปรย์เข้าไป
ไม่ถึงจุดที่ต้องการพ่นน้ ายา และจัดท าข้อมูลหาจุดคุ้มทุน (Break – Even – Point) (จีระนันท์ เหลาพร และ   
กรวิทย์ ชาภักดี, 2555) เพื่อเป็นข้อมูลให้กับบริษัทในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรหรือช้ินงานที่เกิด
ปัญหาแบบเดียวกันนี ้
 
2. วัตถุประสงคก์ารวิจัย 
    1. เพื่อลดเวลาสญูเสียในกระบวนการผลิตหางเสือเรือ กรณีศึกษา กลุ่มบริษัท บีดไีอ 
    2. เพื่อหาระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายากับแม่พิมพ์ ในการผลิตหางเสือเรือ 
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3. วิธีด าเนินงานวิจัย 
    มีขั้นตอนดังแสดงในภาพที ่2 ดังนี ้
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
                                                                                                    
    
      
                                                                                             
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2  ขั้นตอนวิธีด าเนินการวิจัย 
 

3.1 เก็บข้อมูลเบื้องต้น 

 คณะผู้วิจัยได้เลือกช้ินงานหางเสือเรือเนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ 1 ใน 5 ของช้ินงานที่มีการผลิตต่อเดือนสูง 

แต่พบปัญหาในกระบวนการผลิตมากที่สุดคือ อะลูมิเนียมที่ฉีดเข้าแม่พิมพ์เกิดการติดพิมพ์ เนื่องจากขนาดของ

แม่พิมพ์หางเสือเรือมีขนาดใหญ่และมีจุดที่ซับซ้อนมาก โดยได้เก็บข้อมูลที่ท าให้เกิดเวลาสูญเสียในกระบวนการ

ผลิต 3 เดือน คือ เมษายน-มิถุนายน 2562 เพื่อน าข้อมูลไปท าการวิเคราะห์เพื่อแก้ปัญหาต่อไป 

 
 
 

ผ่าน 

ไม่ผา่น 

เก็บข้อมูลเบื้องต้น 

ออกแบบและสร้างหัวพ่นน้ ายาถอดแบบแม่พิมพ ์

วิเคราะหป์ัญหาและหาสาเหต ุ

บันทึกผลการทดลองและสรุปผล 

เริ่ม 

สิ้นสุด 

 ทดสอบการท างาน 

แก้ไข 
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3.2 วิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุ 
            เมื่อด าเนินการเก็บข้อมูลเบื้องต้นของการปฏิบัติงาน คณะผู้วิจัยและพนักงานของทางบริษัทได้ร่วมกัน
วิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุเวลาสูญเสียในกระบวนการฉีดขึ้นรูปหางเสือเรือ โดยแผนผังก้างปลาพบว่าปัญหา
เกิดขึ้นจากสาเหตุ 5 ประการ คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการและสิ่งแวดล้อม ที่ท าให้เกิดเวลาสูญเสีย          
มี ความเห็นว่าเป็นเรื่องวิธีการที่ระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายาไม่เหมาะสม และจุดพ่นน้ ายาไม่ตรงต าแหน่งที่
ต้องการ จึงส่งผลให้เกิดอะลูมิเนียมติดพิมพ์ ดังแสดงในภาพที่ 3 ภาพที่ 4 และภาพที่ 5 
 

 
 

ภาพที ่3  แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุอะลมูิเนียมติดพมิพ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4  ต าแหน่งท่ีเกิดการติดพมิพ์บ่อยครั้ง 
 
 

ต าแหน่งท่ีมีความ

ซับซ้อน หัวพ่นน้ ายา

ไม่ถึงส่งผลให้เกิด

การติดพิมพ์อยครั้ง 
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(ก)                                                                (ข) 

ภาพที ่5  หัวพ่นน้ ายาถอดแบบก่อนการปรับปรุง 
       (ก) ระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายา กับแม่พิมพ์ท่ีห่างเกินไป   
     (ข) ต าแหน่งท่อพ่นน้ ายาถอดแบบแม่พิมพ์ท่ีกระจายตัวไม่สม่ าเสมอ 
 
 จากภาพที่ 5 แสดงถึงระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายา กับแม่พิมพ์ห่างเกินไป และการดัดท่อพ่นน้ ายาให้
ตรงต าแหน่งท าได้ยากส่งผลให้การระบายความร้อนของแม่พิมพ์ไม่สม่ าเสมอกัน มีการกระจายตัวเมื่อพ่นน้ ายา
ถอดแบบแม่พิมพ์อยู่ที ่ร้อยละ 90 แรงดันน้ าเฉลี่ยอยู่ที่ 1.96 Bar ส่งผลให้เมื่อฉีดน้ าอะลูมิเนียมไประยะเวลาหนึง่
จะเกิดการติดพิมพ์ได้ 

 
3.3 ออกแบบและสร้างหัวพ่นน้ ายาถอดแบบแม่พิมพ ์

         จากการวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุร่วมกันถึงระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายาไม่เหมาะสม และจุดพ่น
น้ ายาไม่ตรงต าแหน่งที่ต้องการ ได้ศึกษาทฤษฎีการลดความสูญเปลา่ด้วยหลกัการ ECRS และเลือกใช้วิธีท าให้ง่าย 
(Simplify) จึงได้สร้างหัวพ่นน้ ายาถอดแบบแม่พิมพ์ขึ้นมาใหม่ ประกอบด้วยหัวพ่นน้ ายาจ านวน 4 หัว มีท่อพ่น
น้ ายาจ านวน 9 ท่อ รวมทั้งสิ้น 32 ท่อ ซึ่งสามารถปรับระดับสูงต่ าและสามารถดัดได้ง่าย ดังภาพที่ 6 
 

 
 

   ภาพที่ 6  หัวพ่นน้ ายาถอดแบบแม่พิมพ์ท่ีสร้างขึ้น 
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3.4 ต าแหน่งการดัดท่อพ่นน้ ายาถอดแบบแม่พิมพ์ 
เมื่อด าเนินการสร้างหัวพ่นน้ ายาถอดแบบแม่พิมพ์แล้ว ต้องก าหนดต าแหน่งท่อพ่นน้ ายาแม่พิมพ์       

ให้สามารถดัดโค้งไปยังต าแหน่งที่ต้องการและสามารถปรับระยะห่างได้เพื่อให้น้ ายาถอดแบบแม่พิมพ์เข้าถึงจุดที่
มีความสลับซับซ้อนของแม่พิมพ์ได้ โดยมีแรงดันน้ าเฉลี่ยอยู่ที่ 2.04 Bar ดังภาพที่ 7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 7  ต าแหน่งท่อพ่นน้ ายาถอดแบบแม่พิมพ์กระจายตัวสม่ าเสมอ 
 
3.5 ทดสอบการท างาน 

       หลักจากการติดตั้งชุดหัวพ่นน้ ายาแม่พิมพ์ได้ท าการทดสอบและก าหนดระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายา
กับแม่พิมพ ์เพื่อหาระยะห่างท่ีเหมาะสมที่สุดในการก าหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ดังภาพที่ 8 
 

 
 

ภาพที่ 8  ทดสอบหัวพ่นน้ ายาถอดแบบแม่พิมพ ์
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3.6  บันทึกผลการทดลองและสรุปผล 
           หลักจากด าเนินการทดสอบและปรับระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายากับแม่พิมพ์ คณะผู้วิจัยได้บันทึกผล
การทดลองหลังการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 3 เดือน คือ กันยายน-พฤศจิกายน 2562 โดยมีเครื่องมือในการ
บันทึกผลการทดลอง คือการหาค่าเฉลี่ยเลขคณิต และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน  

ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (นงค์นุช สุกใส, 2562) จัดว่าเป็นค่าที่มีความส าคัญมากในวิชาสถิติ เพราะค่าเฉลี่ย
เลขคณิตเป็นค่ากลางหรือเป็นตัวแทนของข้อมูลที่ดีที่สุด เพราะเป็นค่าที่ไม่เอนเอียง เป็นค่าที่มีความคงเส้นคงวา 
เป็นค่าที่มีความแปรปรวนต่ าที่สุด และเป็นค่าที่มีประสิทธิภาพสูงสุด แต่ค่าเฉลี่ยเลขคณิตก็มีข้อจ ากัดในการใช้ 
เช่น ถ้าข้อมูลมีการกระจายมาก หรือข้อมูลบางตัวมีค่ามากหรือน้อยจนผดิปกติหรือข้อมูลมกีารเพิ่มขึ้นเป็นเทา่ตวั 
ค่าเฉลี่ยเลขคณิตจะไม่สามารถเป็นค่ากลางหรือเป็นตัวแทนที่ดีของข้อมูลได้ ในกรณีที่ข้อมูลไม่ได้มีการแจกแจง
ความถี่ ค่าเฉลี่ยเลขคณิตสามารถหาได้โดยสมการที่ (1) 

          

                                                                        x̅ =
 ∑x

n
                                                                                                          (1) 

      
เมื่อ   x̅   =   ค่าเฉลี่ยเลขคณิตของกลุ่มตัวอย่าง 

n =   จ านวนข้อมูลของกลุ่มตัวอย่าง n 
    x       =   ข้อมูลแต่ละจ านวน 
          ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (เพลิฬ สายปาระ, 2552). หรือส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน หรือความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (Standard Deviation: S.D.) ในทางสถิติศาสตร์และความน่าจะเป็น เป็นการวัดการกระจายแบบหนึง่
ของกลุ่มข้อมูล สามารถน าไปใช้กับการแจกแจงความน่าจะเป็น ตัวแปรสุ่ม ประชากรหรือ มัลติเซต ค่าเบี่ยงเบน

มาตรฐานมักเขียนแทนด้วยอักษรกรีกซิกมา () นิยามขึ้นจากส่วนเบี่ยงเบนแบบ Root Mean Square (RMS) 
กับค่าเฉลี่ย หรือนิยามขึ้นจากรากที่สองของความแปรปรวนซึ่งค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานสามารถหาได้โดยสมการที่ 
(2) 
 

 σ = √
∑x2-(∑x)2∕n

n-1
                                                                                                      (2) 

 
เมื่อ        σ    =   ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

n =   จ านวนข้อมูลของกลุ่มตัวอย่าง 
x̅   =   ค่าเฉลี่ยเลขคณิตของกลุ่มตัวอย่าง 
x    =   ข้อมูลแต่ละจ านวน 
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4. ผลการวิจัย 
การลดเวลาสูญเสียจากช้ินงานอะลูมิเนียมติดพิมพ์ ผู้วิจัยได้ท าการเปรียบเทียบจากข้อมูลสถิติการ

สูญเสียเวลาอะลูมิเนียมติดแม่พิมพ์หางเสือเรือ ก่อน (เมษายน– มิถุนายน 2562) กับ หลัง (กันยายน – 
พฤศจิกายน 2562) ได้ผลดังนี้ 
 4.1 การเปรียบเทียบจากข้อมูลสถิติการสูญเสียเวลา 

ตารางที่ 1กค่าเฉลี่ยผลการทดลองเดือนเมษายน – มิถนุายน 2562 

เดือน 

 
อุณหภูมิแม่พิมพ ์

(°C) 

ระยะห่างระหว่างท่อพ่น
น้ ายากับแม่พิมพ ์

(มิลลเิมตร) 

เวลาสญูเสียชิ้นงาน
อะลูมิเนยีมตดิ

แม่พิมพ ์
(sec) 

แรงดัน
น้ ายา 

 
(Bar) Fix Move Fix Move 

เมษายน 173.52 168.90 185 244.86 1,110 1.96 
พฤษภาคม 171.13 171.43 179.66 242 1,200 1.97 
มิถุนายน 175.6 172.8 176 270 1,150 1.96 

 
ตารางที่ 2กค่าเฉลี่ยผลการทดลองเดือนกันยายน-พฤศจิกายน 2562 

จ านวนครั้ง 

 
อุณหภูมิแม่พิมพ ์

(°C) 

ระยะห่างระหว่างท่อพ่น
น้ ายากับแม่พิมพ ์

(มิลลเิมตร) 

เวลาสญูเสียชิ้นงาน
อะลูมิเนยีมตดิ

แม่พิมพ ์
(sec) 

แรงดัน
น้ ายา 

 
(Bar) Fix Move Fix Move 

กันยายน 166.6 174 174 75.1 0 2.10 
ตุลาคม 177.6 168.6 178 76 0 2.04 

พฤศจิกายน 171.4 169 170 82 0 2.04 
หมายเหตุ 

- ในแต่ละเดือนจะเก็บผลการทดลองจ านวน 30 ครั้ง 
- ชุดแม่พิมพ์จะประกอบด้วย 2 ส่วนหลัก ๆ คือ 
      ส่วนท่ี 1 ด้านที่ติดอยู่กับหน้า Die ไม่สามารถเคลื่อนทีไ่ด้ (Fix Platen) 
      ส่วนท่ี 2 ด้านที่ติดอยู่กับหน้า Die สามารถเคลื่อนย้ายด้วยระบบไฮดรอลิก (Move Platen) 
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ตารางที่ 3กเปรียบเทียบคา่เฉลีย่ระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายากับแม่พิมพ์ด้าน Move โดยเฉลี่ย  

 
ตารางที่ 4กเปรียบเทียบคา่เฉลีย่เวลาสญูเสยีชิ้นงานอะลูมเินียมติดแม่พิมพ ์

 
จากการทดลองในตารางที่ 1 ถึง ตารางที่ 4 พบว่าปัจจัยหลักที่ท าให้เกิดปัญหาคือ ระยะห่างท่อพ่น

น้ ายากับแม่พิมพ์ด้าน Move มีระยะห่างท่ีมากท าให้แม่พิมพ์บางจุดไม่สัมผัสน้ ายาหรือสัมผัสน้อย จึงส่งผลให้เกิด
ปัญหาช้ินงานอะลูมิเนียมติดแม่พิมพ์ โดยก่อนที่จะติดตั้งหัวพ่นน้ ายาถอดแบบชุดใหม่ มีระยะห่างท่อกับแม่พิมพ์
ด้าน Move เฉลี่ย 254.66 มิลลิเมตร แต่หลังจากที่ใส่ชุดหัวพ่นน้ ายาถอดแบบแล้วมีระยะห่างเฉลี่ย 75.27 
มิลลิเมตร ซึ่งผลที่ได้สามารถลดเวลาสูญเสียจากปัญหาช้ินงานอะลูมิเนียมติดแม่พิมพ์อยู่ที่ 1,153 วินาที และไม่
เกิดเวลาสูญเสียจากช้ินงานอะลูมิเนียมติดแม่พิมพ์ 
 

4.2 การค านวณหาจุดคุ้มทุน   
การค านวณหาค่าไฟฟ้า (การไฟฟ้านครหลวง, 2562) จากการใช้งานเครื่องฉีดขึ้นรูปอะลูมิเนียมนั้น 

ก าหนดการใช้มอเตอร์ทั้งหมด 164.5 แรงม้า ค่าไฟฟ้าที่ใช้ใน 1 ช่ัวโมง คิดที่หน่วยละ 4.12 บาท ค านวณหาค่า
ไฟฟ้าได้เท่ากับ 1,666.41 (บาทต่อวัน)  

ต้นทุนในการผลิต คิดที่ 1 วัน (ท างาน 8 ช่ัวโมง) ในเวลา 1 วัน สามารถผลิตช้ินงานหางเสือเรือได้  = 
180 ช้ินต่อวัน ดังนั้นค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นต่อวัน คือ  
 ค่าไฟฟ้า               =    1,666.41     (บาทต่อวัน) 
 ค่าเสื่อมสภาพ              =    15.95    (บาทต่อวัน) 
 ค่าบ ารุงรักษา              =    10           (บาทต่อวัน) 
 ค่าแรงงาน                    =    300       (บาทต่อวัน) 
 ค่าวัตถุดิบของช้ินงานอะลูมิเนียม   =    26,028      (บาทต่อวัน) 
 ค่าใช้จ่ายอื่น ๆ                =    200      (บาทต่อวัน) 

ก่อนพัฒนา (มิลลิเมตร) หลังพัฒนา (มิลลเิมตร) 
เมษายน  พฤษภาคม มิถุนายน กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน 

248 276 240 75.1 76 82 

254.66 77.7 

ก่อนพัฒนา (วินาที) หลังพัฒนา (วินาที) 

เมษายน  พฤษภาคม มิถุนายน กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน 

1,110 1,200 1,150 0 0 0 

1,153.33 0 
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รวมค่าใช้จ่ายทั้งหมด       =    28,220.36  (บาทต่อวัน) 
ก าลังการผลิตใน 1 วัน สามารถผลิตได้ 180 ช้ิน คิดเป็นต้นทุนต่อช้ิน 
จากต้นทุนค่าใช้จ่าย    =   28,220.36 

ดังนั้น     =   28,220.36180  
 

     =   156.77  (บาทต่อช้ิน) 
ชุดหัวพ่นน้ ายาแม่พิมพ์ราคา 14,358 บาท ราคาขายช้ินงานหางเสือเรือ โดยประมาณการ 700 บาท

ต่อช้ิน ต้นทุนช้ินงานหางเสือเรือต่อช้ิน 156.77 บาทต่อช้ิน 
ชุดหัวพ่นน้ ายาแม่พิมพ ์            =    14,358     (บาท) 
 ราคาขายช้ินงานหางเสือเรือ         =    700    (บาทต่อช้ิน) 
 ต้นทุนช้ินงานหางเสือเรือ            =    156.77           (บาทต่อช้ิน) 
ค านวณหาจดุคุ้มทุน      

 
Q     =       

TFC

(P-AVC)
                                                       (3) 

 

     =    14,385
(700 - 156.77) 

 

     =    26.43           (ช้ิน) 
 ∴ ปริมาณการผลติชิ้นงานหางเสอืเรือ ณ จุดคุม้ทุน 27 ช้ิน   
 
5. อภิปรายผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

จากการด าเนินงานวิจัย ในกระบวนการฉีดขึ้นรูปอะลูมิเนียมผู้วิจัยพบปัญหาที่เกิดจากช้ินงานติด
แม่พิมพ์บ่อย ท าให้เกิดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตและมีค่าต้นทุนที่สูงขึ้น จากการเก็บข้อมู ล 3 เดือน 
(เมษายน-มิถุนายน 2562) ในแต่ละเดือนจะเก็บข้อมูล 30 ครั้ง พบว่าแม่พิมพ์หางเสือเรือเกิดปัญหาช้ินงานติด
แม่พิมพ์บ่อยที่สุดและเกิดเวลาสูญเสียมากที่สุด เฉลี่ยอยู่ที่ 625 นาที/เดือน จากนั้นได้ก าหนดสร้างชุดหัวพ่น
น้ ายาถอดแบบขึ้นมาใหม่ และท าการทดลองพร้อมกับการเก็บข้อมูล 3 เดือน (กันยายน-พฤศจิกายน 2562)   
เพื่อเปรียบเทียบระยะห่างท่อพ่นน้ ายากับแม่พิมพ์ และเวลาสูญเสียที่อะลูมิเนียมติดพิมพ์ 
 จากผลการทดลองตั้งแต่เดือน กันยายน-พฤศจิกายน พ.ศ.2562 พบว่า ระยะห่างระหว่างท่อพ่นน้ ายา
กับแม่พิมพ์ ระยะเฉลี่ย 75 – 80 มิลลิเมตร เป็นระยะที่ดีที่สุดและไม่พบเวลาสูญเสียของช้ินงานหางเสือเรือติด
แม่พิมพ์หรือ เฉลี่ยต่อเดือนเกิดขึ้น 0 นาที ท าให้ลดค่าใช้จ่ายและเวลาสูญเสียเฉลี่ย อยู่ที่ 625 นาที คิดเป็น
จ านวนการผลิตช้ินงานได้ 408 ช้ิน/เดือน หรือคิดเป็นจ านวนเงินโดยประมาณ 260,000 บาท/เดือน และ
สามารถคืนทุนในการผลิตชิ้นงานท่ี 27 ช้ิน  
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6. กิตติกรรมประกาศ 
ในการศึกษาครั้งนี้คณะผู้วิจัยขอขอบพระคุณบริษัทบีดีไอ อัลลอย เอ็นเตอร์ไพรส์ ที่ได้ ให้ข้อมูล

ค าแนะน าและข้อคิดต่าง ๆ ซึ่งเป็นประโยชน์อย่างมากในการจัดท าวิจัยในครั้งนี้ ส่งผลให้งานวิจัยส าเร็จลุล่วงไป
ได้ด้วยดี 
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