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บทคัดย่อ 

โครงการนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปยาง เป็นช้ินส่วนรหัส 1K0456-0 มีของเสียเป็น
รอยแตก คิดเป็นร้อยละ 3.52 จากสาเหตุคน วิธีการท างาน การสึกหรอของแม่พิมพ์ ท าการแก้ไขสาเหตุแรกจากคน โดย
ก าหนดผู้รับผิดชอบในการแก้ปัญหาของเสีย สาเหตุที่สองจากวิธีการก าหนดระยะเปิดลมของเครื่องจักรให้เหมาะสม และ
การฉีดน้ ายาถอดแบบ (น้ ายาซิลิโคน) ส่วนสาเหตุสุดท้ายที่เกิดจากแม่พิมพ์ ได้แก้ไขแกนแม่พิมพ์ในส่วนที่สึกหรอให้
กลับมาฟิตสนิทกับแม่พิมพ์เหมือนเดิม การแก้ไขดังกล่าวได้จัดท าเป็นมาตรฐานในการผลิต ผลการผลิตหลังจากการแก้ไข
สรุปได้ว่า ปัญหาช้ินงานเสียประเภทรอยแตกลดลงได้ร้อยละ 99.9 และสามารถลดต้นทุนในการผลิตได้คิดเป็นเงิน 
228,852 บาทต่อป ี
ค าส าคัญ: ของเสีย, ขึ้นรูปยาง, น้ ายาถอดแบบ, แกนแม่พิมพ ์
 
Abstract 

This project aims to reduce waste, 3.52% is a crack on surface, in 1K0456-0 molding process. 
It is cause from deteriorate standard, working process, maintenance plan, the our employee working 
standard, working process. The result shows that can save 228,852 baht per year and 99.9% of the 
waste reduced. 
KEYWORDS: Wasted, Rubber Forming, Mold Release, Core Cavity 
 
1. บทน า 

ในสภาวการณ์ปัจจุบันท่ีธุรกิจอุตสาหกรรมทุก 
แขนงมีการแข่งขันทางการค้าอย่างรุนแรง และข้อมูลทาง 

การตลาดที่แสดงว่าลูกค้ามีความต้องการสินค้าท่ีหลากหลาย 
ในเวลาที่รวดเร็ว การเพิ่มอัตราการผลิตและการปรับปรุงงาน 
จึงเป็นหัวใจส าคัญของการอยู่รอดทางเศรษฐกิจและการเติบ 
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จึงจ าเป็นที่จะต้องเตรียมความพร้อมรับสถานการณ์ ใน
อนาคตผู้ประกอบการจึงมีความจ าเป็นท่ีจะต้องผลิต 
ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า 
โดยมีต้นทุนต่ าด้วยประสิทธิภาพที่สูงสุดและต้องลดเวลา 
ในการผลิตเพื่อให้สามารถส่งสินค้าได้ภายในระยะเวลาที่ 
รวดเร็วขึ้น อีกท้ังธุรกิจต่างๆ ก็ท าการขยายก าลังการผลิต 
โดยคาดการณ์ว่าตลาดจะเติบโตแต่ในความเป็นจริงเศรษฐ- 
กิจกลับทรุดท าให้ธุรกิจต่างๆได้รับผลกระทบจากการลงทุน 
ที่ท าไว้ อุตสาหกรรมขึ้นรูปยางก็ได้รับผลกระทบในปัจจัย 
ต่ างๆข้างต้นด้ วย เช่นกัน  เนื่ อ งจากใน ช่วงที่ ผ่ านมา
อุตสาหกรรมในกลุ่มนี้มีการขยายตัวจ านวนมากเพราะงาน 
ขึ้นรูปยางไม่ได้เป็นผลิตภัณฑ์ที่ใช้เทคโนโลยีขั้นสูงแต่อย่าง
ใดเมื่อเกิดภาวะถดถอยทางเศรษฐกิจท าให้ก าลังซื้อภายใน 
ประเทศลดลงตลาดของผู้บริโภคท าให้อ านาจต่อรองของ 
ผู้บริโภคมีสูงสามารถต่อรองผู้จัดส่งได้ตามเงื่อนไขที่ต้องการ
โดยปัจจัยหลักที่ส่งผลต่อการตัดสินใจของผู้บริโภคมีสอง
ปัจจัย คือราคา และคุณภาพท าให้อุตสาหกรรมขึ้นรูปยาง
ต้องท าการปรับตัวอย่างมากจ าเป็นต้องอาศัยเทคนิคที่
เหมาะสมมาท าการปรับปรุงสภาพการผลิตให้มีต้นทุนสินค้า
ต่ าและมีคุณภาพที่สามารถแข่งขันในตลาดได้เพื่อให้องค์กร 
อยู่รอดได้ บริษัทอินเตอร์แนชช่ันแนลรับเบอร์พาทส์ จ ากัด 
เป็นอุตสาหกรรมที่เกี่ยวกับการขึ้นรูปยาง ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที
บริษัทท าการผลิต คือช้ินส่วนประกอบรถยนต์ และงาน
ก่อสร้างที่เป็นช้ินส่วนยาง ปัจจุบันบริษัทฯประสบปัญหา
เกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์จากการเก็บข้อมูล
ในช่วงเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 พบว่า
จ านวนของเสียทีเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยมีลักษณะ
บกพร่องของผลิตภัณฑ์ เช่น ช้ินงานเป็นแผล ตัดแต่งปาด
เข้าเนื้อ เน่า ฉีก บวม สกปรก สัดส่วนของเสียทั้งหมดแสดง
ในตารางที่1 และ ภาพที่1 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลด
ของเสียประเภทแผลจากกระบวนการผลิต 
 

 
ตารางที่1แสดงข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการขึ้นรูป 
เดือนมกราคม ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 
 

    

 
  
ภาพที่1 แผนภูมิพาราโตจัดล าดับจ านวนของเสียแต่ละประเภท 

 
 

ภาพที่2 ลกัษณะแผลของชิ้นงานที่เสีย 

ลักษณะ
ปัญหา 

มกราคม กุมภาพันธ ์ มีนาคม รวม % เสีย 

แผล 833 1029 1828 3690 3.52 

ตัดแต่ง
ปาด
เข้าเนื้อ 

1792 1322 70 3184 3.04 

ฉีกขาด 0 2604 210 2814 2.69 

บวม 177 85 727 989 0.94 

เน่า 0 0 259 259 0.25 

สกปรก 20 10 128 158 0.15 

ยอดผลิต 33888 34708 36100 104696 10.6 
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จากตารางที่1 ที่แสดงลักษณะของเสียประเภทต่างๆ เป็น
ข้อมูลการผลิตตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม และได้
น าข้อมูลนี้มาท าการแจกแจงลักษณะของเสียโดยแผนภูมิพา
เรโต ตามภาพที่1 จากข้อมูลพบว่าลักษณะของเสียประเภท
แผล เป็นลักษณะของเสียที่เกิดมากท่ีสุด ตามภาพที่2  
2. วิธีการวิจัย    
1) เครื่องมือท่ีน ามาใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
เครื่องมือที่น ามาใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลประกอบไปด้วย 
ใบตรวจสอบ (Check Sheet) แผนภูมิพาเรโต้  (Paratoo 
Diagram) แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) แผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
2) การเก็บข้อมูล  

 การเก็บข้อมูลปฐมภมูิ  
ได้มีการเก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตชิ้นงาน 1K0456-0  
ตั้งแต่เดือน มกราคม 2560 ถึงเดือนมีนาคม 2560  

 การเก็บข้อมูลทุติยภูมิ การเก็บข้อมูลของเสีย 
ในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 1K0456-0 ได้มาจากการท างาน 
ในปัจจุบันโดยน าข้อมูลมาบันทึกลงในใบตรวจสอบ (Check 
Sheet) ซึ่งมีระยะเวลาในการเก็บรวบรวมข้อมูลตั้งแต่เดือน 
เมษายน 2560 ถึงเดือนพฤษภาคม 2560  
3) กระบวนการผลิตชิ้นงาน 1K0456-0 
ในกระบวนการผลิตชิ้นงานมีขั้นตอนในการผลิตดังต่อไปนี้   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่3 ขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นงาน 1K0456-0 โดยสังเขป 

 
4) ข้อมูลทั่วไปของการอัดขึ้นรูป 

การศึกษาจากการเปรียบเทียบข้อมูลความถี่ของ
การสั่ งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑ์ของลูกค้ามี
แนวโน้มของปริมาณการสั่งซื้อมากขึ้น จากข้อมูลในช่วงเดือน
มกราคม ปี 2556 - พฤษภาคม ปี 2559 และจากการศึกษา
พบว่าช้ินงาน 1K0456-0 เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีความถีการเกิด
ของเสียประเภทแผลมากที่สุด  

 
3. ผลการวิจัย 

ในกระบวนการผลิตขึ้นรูปช้ินส่วนยางนั้นพบว่า 
ของเสียที่เกิดขึ้นนั้นเป็นประเภทแผลมากที่สุดมาจากสาเหตุ
ดังต่อไปนี้ 
3.1 สาเหตุจากคน 

ไม่มีผู้ที่รับผิดชอบในการแก้ปัญหาที่ชัดเจน ได้ก าหนด
ขั้นตอนการจัดการดังนี ้

 เมื่อพนักงานพบปัญหาไม่สามารถแก้ไขเอง 
ได้ให้ท าการหยุดการผลิตแล้วแจ้งปัญหาให้หัวหน้ากลุ่ม 
ทราบทันท ี

 หัวหน้ากลุ่มรับทราบปัญหาแล้วเข้าไปท าการแก้ไข 
ทีห่น้างานทันท่ี 

 หัวหน้ากลุ่มแก้ปัญหาไม่ได้ให้แจ้งหัวหน้าแผนก 
ทราบทันท ี

รับวัตถุดิบ 

จัดเก็บเข้าสต็อก 

จัดเตรียมเคม ี

ผสมยาง 
Compound 
ตรวจสอบยาง 
Compound 

จัดเก็บยาง Compound 

จัดเตรียมยาง 

อัดขึ้นรูป 

ตรวจสอบขนาด 

จัดเก็บเพื่อเตรียมส่งให้ลูกคา้ 
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 หัวหน้าแผนกรับทราบปัญหาแล้วเข้าไปท าการแก้ 
ไขหน้างานทันที 

 หัวหน้าแผนกแก้ไขปัญหาไม่ได้ให้แจ้งปัญหาให้ 
ผู้จัดการแผนกทราบทันท ี

 ผู้จัดการแผนกรับทราบปัญหาแล้วเข้าไปแก้ปัญหา 
ที่หน้างานถ้าแก้ไขไม่ได้ส่งเรื่องประชุมร่วมกับผู้จัดการฝ่าย 
เพื่อหาแนวทางแก้ปัญหาต่อไป 
3.2 สาเหตุจากวิธีการ มี 3 สาเหตุดังนี้ 
3.2.1 ระยะห่างของแม่พิมพ์ และ ช่วงเวลาการเปิดลมตั้งไว้ที่ 
0.5 sec ซึ่งไม่เหมาะสม ท าให้ช้ินงานเป็นแผลที่ผิว 

 
 

ภาพที่4 แสดงการปรับระยะเปิดลมเครื่องจักร 
 

จากภาพที่4 แสดงพารามิเตอร์ที่ตั้งที่เครื่องจักร 
เพื่อให้เครื่องจักรท าการอัด และคลายแรงอัด เพื่อให้อากาศ
ที่มีในเนื้อยาง และในโพรงหลุมแม่พิมพ์ถูกระบายออกขณะ 
ท าการฉีดช้ินงาน ซึ่งหากระบบการอัดและคลายแรงอัดไม่
ถูกต้องและเหมาะสม อากาศท่ีระบายออกไม่หมดจะยังคงอยู่
ในเนื้อยาง และเกิดเป็นโพรงอากาศในเนื้อยางส่งผล ให้เนื้อ
ช้ินงานเกิดเป็นแผลในที่สุด ซึ่งตามภาพค่าพารามิเตอร์ในการ 
ก าหนดระยะและจังหวะการอัด และคลายแรงอัดเป็น 
ตัวเลขมีหน่วยเป็นวินาท่ี 
3.2.2 ปริมาณการฉดีน้ ายาซิลิโคนไม่คงท่ี  
 

ภาพที่5 แสดงปริมาณการฉีดน้ ายาซิลิโคน 

จากภาพที่5 เป็นการแสดงการทดสอบการฉีด
น้ ายาถอดแบบ ( น้ ายาซิลิโคน ) ซึ่งน้ ายาถอดแบบนี้จะช่วย
ให้การถอดช้ินงานออกจากแกนแม่พิมพ์สามารถท าได้ง่าย 
เพื่อไม่ให้ช้ินงานเกิดการฉีกขาด เพราะน้ ายาซิลิโคนจะมี
ส่วนประกอบที่ เป็น Wax ท าให้มีความลื่น และช่วยให้
ผิวสัมผัสของแม่พิมพ์มีความลื่น ช่วยให้การไหลของวัตถุดิบดี
ขึ้น แต่ในขณะเดียวหากฉีดพ่นในปริมาณที่ไม่เหมาะสม เช่น 
ฉีดมากเกินไป ก็จะส่งผลให้เนื้อยางประสานกันไม่ติด เกิด
รอยแตกเป็นแผลที่แนวประสาน และหากฉีดน้อยเกินไป 
หรือไม่ฉีดก็จะส่งผลให้การไหลของวัตถุดิบไม่ดีเท่าที่ควรท า
ให้วัตถุดิบไหลและประสานไม่ถึงกัน ส่งผลให้เกิดรอยแตก
เป็นแผลที่แนวประสานเช่นกัน  โดยการออกแบบทดลองการ
ฉีดน้ ายาซิลิโคนนี้ก าหนดเป็นจ านวนครั้งในการบีบก้านฉีด
ของภาชนะที่บรรจุน้ ายาซิลิโคนการฉีดน้ ายาซิลิโคน ซึ่งเป็น
รูปแบบที่ได้ถูกออกแบบเพื่อท าการทดลอง เพื่อหาความ
เหมาะสมที่ดีที่สุด และท าการสรุปผลการทดลอง ซึ่งสามารถ
สรุปได้ว่า การฉีดน้ ายาซิลิโคนที่แม่พิมพ์นั้นหากไม่ได้ท าการ
ฉีดเลยจะส่งผลให้ช้ินงานเกิดเป็นแผล ถึง 8 ช้ิน จากจ านวน
การทดลอง 4 รอบการผลิต หากฉีดปริมาณที่น้อยเกิดไปก็จะ
ส่งผลให้ช้ินงานเกิดแผลได้ ทั้งนี้เพราะ การไม่ฉีดเลยหรือฉีด
น้อยจะท าให้การไหลของเนื้อยางไม่ดีซึ่งจากการทดลองฉีด
น้ ายาซิลิโคนที่ฝาแม่พิมพ์ทั้งบนและล่าง สรุปได้ว่าจ านวน
ครั้งในการบีบก้านฉีดที่เหมาะสมมีจ านวนครั้งอยู่ที่ 6 ครั้ง 
การฉีดน้ ายาซิลิโคนไม่คงที ก าหนดความถี่ในการฉีดน้ ายา

-257-



 

 
 
 
 

การประชุมวิชาการนวัตกรรมด้านวิศวกรรมและเทคโนโลยีเพ่ือเศรษฐกิจและสังคม คร้ังท่ี 2 
The 2nd Conference on Innovation Engineering and Technology for Economy and Society 

วันที่ 16 ธันวาคม 2561 ณ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต วิทยาเขต ร่มเกล้า 
 
ซิลิโคน และก าหนดระยะเวลาในการตรวจสอบทุก 1 ช่ัวโมง
โดยหัวหน้ากลุ่ม และ ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน 
3.2.3 อุณหภูมิแม่พิมพไ์ม่เหมาะสม  
 

 
 

ภาพที่6 แสดงการทดลองอุณหภูม ิ
 

จากภาพที่ 6  อุณ หภู มิ แม่ พิ มพ์ ไม่ เหมาะสม 
หลังจากได้มีการทบทวนอุณหภูมิ โดย LAB แล้วพบว่า
อุณหภูมิที่ใช้ท างานในปัจจุบันคือ 175-180 องศาเซลเซียส 
จากผลการทดสอบพบว่าค่าการสุกตัวของยางอยู่ในค่าที่ต่ า
จึงท าให้ช้ินงานเป็นแผล และท าการทดลองเพิ่มอุณหภูมิเป็น 
176-179 องศาเซลเซียส พบว่าค่าการสุกตัวของยางอยู่ในค่า
มาตรฐาน จึงก าหนดอุณหภูมิที่เหาะสมที่สุดในการท างาน 
และ ก าหนดระยะเวลาในการตรวจสอบทุก 2 ช่ัวโมงโดย
หัวหน้ากลุ่ม 
3.3 สาเหตุเกิดจากแม่พิมพ ์

แกนแม่พิมพ์สึก และบาง เมื่อใส่ในแม่พิมพ์จะท า
ให้เกิดระยะห่างฝาแม่พิมพ์ประกบกันแล้วมีระยะห่างปิด
แม่พิมพ์แล้วไม่สนิทท าให้เวลาฉีดยางแล้วยางไหลออกตาม
ระยะห่างท่ีเกิดขึ้นจึงท าให้ช้ินงานเกิดแผล 

 
 

ภาพที่7 แสดงการทดลองแกนแมพ่ิมพ ์

จากภาพที่7 เป็นการตรวจวัดค่าขนาดของแกน
แม่พิมพ์ ( Core Cavity ) ซึ่งขนาดของแกนแม่พิมพ์โดย
มาตรฐานจะต้องมีขนาดเท่ากับขนาดที่ท าการออกแบบไว้
ตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบแม่พิมพ์ แต่เมื่อใช้งานระยะหนึ่ง 
แกนแม่พิมพ์จะเกิดการสึกหรอ ให้การสวมประกบไม่สนิทซึ่ง 
จะท าให้ เกิดการรั่วไหลเมื่อท าการฉีดยางเข้าไป ในหลุม
แม่พิมพก์ารรั่วไหลของยางออกนอกหลุมแม่พิมพ์จะส่งผลให้ 
ปริมาณเนื้อยางที่เหลือในหลุมแม่พิมพ์หายไปส่งผลให้เกิด
เป็นแผลที่ตัวช้ินงานซึ่งจากการตรวจวัดค่าแกนแมพ่ิมพ์พบวา่ 
ขนาดที่วัดได้มีค่าเท่ากับ 40.74 มิลลิเมตรซึ่งการออกแบบ 
ก าหนดไว้ท่ี 40.92 มิลลิเมตรและเมื่อน าไปทดลองท าการ 
ผลิตพบว่าขนาดแกนท่ีเล็กกว่าค่าที่ออกแบบไว้มีการรั่วไหล 
ของเนื้อยางออกมานอกหลุมแม่พิมพ์ ละชิ้นงานเกิดเป็นแผล 
 ดังนั้นจึงได้น าแกนแม่พิมพ์ไปท าการแก้ไขให้มีขนาดเท่ากับ 
ขนาดที่ออกแบบไว้โดยการเช่ือมพอกให้มีเนื้อแกนขึ้นมา 
และท าการกลึงขนาดให้ได้ตามที่ออกแบบไว้ แล้วน ามาท า 
การทดลองการผลิต พบว่าไม่มีการรั่วไหลของเนื้อยางออกมา 
นอกหลุมแม่พิมพ์ และไม่พบการเกิดแผลที่ตัวช้ินงาน จึงได้ 
น าแกนแม่พิมพ์ไปท าการแก้ไขใหม่โดยการเช่ือมพอกแกนให้
ใหญ่ขึ้น เพื่อให้ปิดสนิทเวลาประกบกับฝาบน และฝาล่าง- 
ของแม่พิมพ์     
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ภาพที่8 แสดงผลการทดลองและแก้ไขขนาดแกนแมพ่ิมพ์ให้ใหญ่ขึ้น 

จากภาพท่ี8 การตรวจวัดค่าของขนาดแกนแม่พิมพ์ 
จะเห็นว่าแม่พิมพ์ชุดที่  2 ที่มีจ านวน Cavity ต่อแม่พิมพ์
จ านวน 4 หลุม ซึ่ง Run No. Cavity ต่อจากแม่พิมพ์ชุดที่ 1 
เป็น No.5 , No.6 , No.7 , No.8  พบว่า No.6 มีขนาดแกน 
เล็กกว่าตัวอื่น เป็น No. มีปัญหาการรั่วไหลของยางและเกิด 
ปัญหาแผลมากที่สุดท าการปาดผิวด้านหลังของแม่พิมพ์ 
 เบอร์ 5 และเบอร์ 9 จากเดิม 95.40 มิลลิเมตร เหลือ 
95.20 มิลลิเมตร    

 
 

ภาพที่9 แสดงผลการทดลองปาดผิวแมพ่ิมพ์ด้านหลังออก 

 
จากภาพที่9 เป็นการแสดงปัญหาที่เกิดจากระนาบ

หน้าแม่พิมพ์ของแต่ละตัว เนื่องจากแม่พิมพ์ชุดนี้ถูกออกแบบ 

มาแบบ Splite Type คือท าแยกแต่ละ Cavity แล้วน ามายึด 
รวมในเพลทเดียวกัน ดังนั้นความหนาของแม่พิมพ์แต่ละตัว
ในการออกแบบไดถูกก าหนดให้มีความเท่ากัน คือมีความ
หนาท้ังตัวอยู่ท่ี 95.40 มิลลิเมตร แต่จากการวัดตรวจสอบ 
ความหนาพบว่า แม่พิมพ์ Cavity No.6 มีค่าน้อยกว่าตัวอ่ืน 
คือมีความหนาอยู่ที่ 95.35 มิลลิเมตร น้อยกว่าตัวอื่น 0.05 
มิลลิเมตร ซึ่งเมื่อน าไปยึดรวมในเพลทเดียวกันจะท าให้ได้
แรงกดอัดได้ไม่ดี ส่งผลให้หน้าแม่พิมพ์ไม่สนิทเกิดการรั่วไหล 
ยางออกนอกแม่พิมพ์ ดังนั้นจึงมีการน าแม่พิมพ์ ที่หนาเกิน 
คือแม่พิมพ์ No.6 , No.7 , No.8 ไปปาดความหนาออกเพื่อ
ลดความหนาให้เหลือขนาดความหนาเท่ากับแม่พิมพ์ No.6 
ทั้งนี้เมื่อน าไปยึดประกอบเข้าเพลทเดียวกันแล้วจะได้มีระดับ
ที่เสมอกัน และรับแรงอัดได้เท่ากัน 
 

 
 

ภาพที่10 แสดงแผนภูมิก้างปลา 

จากภาพที่10 แผนภูมิก้างปลา เป็นการรวบรวม
ปัจจัยที่เกี่ยวข้องในการผลิตมาท าการแยกตาม 4 M ละท า
การเลือกหัวข้อที่มีนัยที่เกี่ยวข้องกับลักษณะของการเกิด
ปัญหา เพื่อน ามาท าการวิเคราะห์ เพื่อท าการออกแบบการ
ทดลองเพื่อทดสอบการเกิดปัญหา และสรุปการปรับปรุง
แก้ไขจากการวิเคราะห์ผังก้างปลาสรุปสาเหตุของการเกิด
ของเสียได้ดังนี้ 
 
ตารางที่2 สรุปปัญหา และ การแก้ไข 

ปัจจัย ปัญหา การแก้ไข 
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คน ไม่มีผู้รับผิดชอบใน

การแก้ไขปัญหาที่
ชัดเจน 

ก าหนดโครงสร้างผู้ที่
รับผิดชอบการแก้ปัญหาของ
เสีย 

 
 
 
 
 
วิธีการ 
 
 
 
 
 
แม่พิมพ ์

 ระยะหา่ง 
ของแม่พิมพ์และชว่ง 
เวลาเปิดลมไม่
เหมาะสม 

ก าหนดระยะเปิดลมที่
เหมาะสมคือ 0.2 sec   

 ปริมาณ 
การฉีดน้ ายาซิลิโคน
ไม่คงที่ 

ก าหนดจ านวนครั้งในการฉีด
น้ ายาซิลิโคน 6 คร้ังต่อรอบ 
และ ก าหนดระยะเวลาในการ 
ตรวจสอบทุก 1 ชั่วโมง  

 อุณหภูม ิ
แม่พิมพ์ไม่เหมาะสม 
  
แกนแม่พิมพ์บาง 

ก าหนดอุณหภูมิในการผลิต  
176 – 179 องศา C  
 
เช่ือมพอกแกนให้ใหญ่ขึ้น  
0.18 มม. 

 แม่พิมพ์ฝาบน- 
ล่างไม่สนิท 

ปาดความหนาออกเพื่อลด
ความหนาให้เหลอืขนาดความ
หนา 0.05 มม. 

 
4. สรุปผลการวิจัย 

ผลที่ได้จากการปรับปรุงนี้ จะสามารถลดของเสีย
ประเภทแผลจากเดิม คิดเป็นของเสียร้อยละ 3.52 หลังการ
ปรับปรุง ของเสียประเภทแผลลดลงเหลือร้อยละ 0.1 จะเห็น
ได้ว่า ด้วยวิธีการลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปช้ินส่วนยาง 
โดยใช้หลักการเชิงสถิตินี้ มีการลดของเสียทีเกิดจากข้อบก- 
พร่องของผลิตภัณฑ์ และสามารถควบคุมกระบวนการผลิต 
ให้อยู่ในมาตรฐานท่ีลูกค้ายอมรับได้ 
 
 
 
 
5. กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยนี้ ได้ รับการสนับสนุนจาก ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์มหาวิทยาลัย

เกษมบัณฑิตและ บริษัทอินเตอร์แนชช่ันแนลรับเบอร์พาร์ท 
จ ากัด ท่ีอนุเคราะห์สถานท่ี และเครื่องมือ เครื่องจักรทดลอง 
ในงานวิจัยครั้งนี ้
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วิศวกรรมศาสตร ์มหาวิทยาลัยรังสิต. 
 
 
 
ประวัติย่อผู้จัดท าโครงงาน 
 
ข้อมูลส่วนตัว 
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การประชุมวิชาการนวัตกรรมด้านวิศวกรรมและเทคโนโลยีเพ่ือเศรษฐกิจและสังคม คร้ังท่ี 2 
The 2nd Conference on Innovation Engineering and Technology for Economy and Society 

วันที่ 16 ธันวาคม 2561 ณ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต วิทยาเขต ร่มเกล้า 
 
ช่ือ-สกุล               นายอนุพงศ์   วิฑูรย์รัศมี 
วัน-เดือน-ปีเกิด      30  กันยายน  2516 
ที่อยู่                   44  หมู่  12  ต.บ้านจาน 
                        อ.  พุทไธสง  จ.  บุรีรัมย์  31120 
สถานท่ีท างานปัจจุบัน          
บริษัทอินเตอร์แนชช่ันแนลรับเบอร์พาทส์  จ ากัด 
โทรศัพท์              06-3256-5989 
 
ข้อมูลส่วนตัว 
ช่ือ-สกุล              นายสุวรรณ  บุตรดี 
วัน-เดือน-ปีเกิด     _ ธันวาคม  2512 
ที่อยู่                  34  หมู่  15  ต.ใหม่ 
                       อ. โนนสูง จ. นครราชสีมา 30160 
สถานท่ีท างานปัจจุบัน         
บริษัทอินเตอร์แนชช่ันแนลรับเบอร์พาทส์  จ ากัด 
โทรศัพท์            08-5658-3431 
 
ข้อมูลส่วนตัว 
ช่ือ-สกุล            นายอิทธิเชษฐ์  ไทยเจริญ 
วัน-เดือน-ปีเกิด   5  ธันวาคม  2515 
ที่อยู่                45  หมู่  1  ต.วังกระโจม 
                     อ.  เมือง  จ.  นครนายก  26000 
สถานท่ีท างานปัจจุบัน  
บริษัทอินเตอร์แนชช่ันแนลรับเบอร์พาทส์  จ ากัด 
โทรศัพท์          08-5704-2119 
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