
บทท 4
การรวบรวมข้อมูลและแนวทางการนำข้อมูลมาใช้

ข้อมูลท่ีสำคัญสำหรับการวางแผนการผลิตส่วนใหญ่ ยังไม่ได้มีการศึกษาและจัดรวบรวม
เใไนหมวดหมู่ จึงทำให้การวางแผนการผลิตในปัจจุบันทำได้ยากและเสียเวลาค่อนข้างมาก นอก 
จากนี้ การวางแผนการผลิตในปัจจุบัน จำเป็นต้องอาศัยความรู้ความชำนาญของผู้วางแผนการ 
ผลิตคนปัจจุบันเท่าน้ัน ซึ่งส่งผลให้แผนการผลิตขึ้นอยู่กับการตัดสินใจของบุคคลเพียงผู้เดียว

ด้งน้ัน การศึกษา รวบรวม วิเคราะห์ และจัดหมวดหมู่ข้อมูลที่จำเป็นต่อการวางแผนการ 
ผลิต จึงเป็นงานท่ีมีความสำคัญมาก ทั้งนี้เพี่อเป็นการลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต ลด 
การใช้พิจารณญาณของผู้วางแผนการผลิตและทำให้ง่ายต่อการควบคุมงานให้เป็นไปตามแผนการ 
ผลิตที่วางไว้ รายละเอียดของข้อมูลที่สำคัญมีดังนี้
4.1 ลำดับความสำคัญของลูกค้า

ลูกค้าของโรงงานมีท้ังหมด 90 ราย ดังนี้ AAT, ASI, CANNON, CHT, DASCO, DP, 
DSP, HCAP, HCCT, HDP, HTC, HTT, IGA, IMTC, IRT, JVCM, KY, MATH, MRR, 
MS, NHK, NSK, NSMW, MST, NST, NTR, NU, OTJ, PCR, PM, SALT, HD, SKA, 
SPS, SSI, ST, รบ, TA, TAW, TCC, TGT, TKC, TOC, TPI, TSH, TTC, TTSB, TYRK, 
UG, u ss , u z , VCT, VPP, API, CGP, CTC, DMT, HCPT, IKARI, INC, INI, LABEL, 
LY, METC, MIC, MIST, MMC, MN, MRYS, MSCC, MSE, MSMR, NAC, NU, 
PARKER, PDR, PLM, SASI, HATC, SC, SN, SP, TAC, TASI, TCT, TGTC, T es, UF, 
UT และ VA

โดยปกติการวางแผนการผลิต จะให้ความสำคัญกับบริษัทที่มียอดสั่งซี้อสูงมากกว่าบริษัทท่ี 
มียอดส่ังซ้ีอตา การจัดลำดับความสำคัญของลูกค้าคิดจากยอดสั่งซ้ีอรวม 12 เดือน ก่อนหน้าเดือน 
ที่ต้องการวางแผนการผลิต
4.2 เวลาเตรียมเครื่องจักร (Setup Time)

การเตรียมเครื่องจักร หมายถึงการเตรียมความพร้อมของเครื่องฉีดพลาสติกสำหรับการฉีด 
ช้ินงานชนิดต่อไป ซึ่งประกอบด้วย การเปลี่ยนแม่พิมพ์ การทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติก 
และการปรับพารามิเตอร์ของเครื่องฉีดพลาสติก การรวบรวมและวิเคราะห์เวลาสำหรับแต่ละ
ขั้นตอนมีรายละเอียดคังนี้

4.2.1 การเปลี่ยนแม่พิมพ์ (Mold Changing)
การเปลี่ยนแม่พิมพ์เริ่มจากการนำแม่พิมพ์เก่าลงและติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ ขั้นตอน 

การเปลี่ยนแม่พิมพ์สำหรับแม่พิมพ์ขนาดต่าง  ๆ มีขั้นตอนปฏิบัติเหมือนกัน แต่ระยะเวลาท่ีใช้อาจ 
แตกต่างกันบ้าง ขึ้นอยู่กับขนาดและนี้าหนักของแม่พิมพ์ โดยปกติแล้วแม่พิมพ์ที่ใช้กับเครื่องจักร 
ขนาดเล็ก เซ่น เครื่องขนาด 30 คัน และ 50 ตัน จะใช้เวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์น้อยกว่าแม่พิมพ์ที่ใช้ 
กับเครื่องจักรขนาดใหญ่ ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์มีรายละเอียดดังนี้
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1. ปลดระบบนํ้าออกจากแม่พิมพ์เก่า ขณะปลดระบบน้ําให้ใช้ผ้าปีดแม,พิมพ์ตรง 
ขั้วที่ต้องถอดออกเพื่อป้องกันไม่ให้นํ้ากระเด็นไปโดนที่แม่พิมพ์

2. ใช้เครนเกี่ยวห่วงทั้งสองห่วง ดึงพอตึง
3. ปลด Clamp ออก และเปีดปากกาแม่พิมพ์ออก ระวังอย่าให้แม่พิมพ์กระทบกับ

เครื่องจักร
4. ยกลงตรงที่ส์าหรับวางแม่พิมพ์ โดยประคองแม่พิมพ์ด้วยความระมัดระวัง และ 

ใช้ผ้าแห้งเช็ดทำความสะอาด Clamp Plate ท้ังสองต้าน
5. ทำความสะอาดปากกายึดแม่พิมพ์ท้ังสองต้าน ใช้ผ้าแห้งทำความสะอาดปากกา 

ยึดแม่พิมพ์ทั้งสองต้าน เพราะขณะทำการถอดระบบน้ําออก อาจจะมีน้ํากระเด็นไปถูกปากกายึด 
แม่พิมพ์ไต้ จึงจำเป็นต้องเช็ดให้แห้ง

6. ประคองแม่พิมพ์ใหม่เช้าตำแหน่งที่ต้องการ โดยต้องระวังไม่ให้แม่พิมพ์ 
กระแทกกับเครื่องจักร ไม่ว่าจะเป็น Tie-bar ท้ังส่ี หรอปากกายึดแม่พิมพ์ท้ังสองช้าง

7. ปีดปากกาเช้ามาให้สนิทกับแม่พิมพ์ และทำการยึดแม่พิมพ์ตามตำแหน่งต่าง  ๆ
จาก (1 )- (8 )  ดังรูปที่ 4.1 โดยใช้ประแจปอนด์ แด'ถ้าเป็นแม่พิมพ์ที่ดัวเล็ก ให้เปลี่ยนมาใช้ 
ประแจแหวนหรือประแจปากตายแทน

8. ต่อระบบนํ้าเช้าแม่พิมพ์ และเช็คดูตามข้อต่อ ถ้ามีการรั่วไหลให่รืบแก่ใขทันที
9. ตั้งระยะเปีด-ปีดของแม่พิมพ์ ต้ัง Speed และ Protect ของแม่พิมพ์ ต้ัง Step 

ระยะเปีด-ปีดของแม่พิมพ์ และเช็คตำแหน่งหัวฉีดกับ Sprue Bush
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เนื่องจากระยะเวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์ขึ้นอยู่กับขนาดของแม่พิมพ์ (กว้าง*ยาว*สูง) 
ซึ่งขนาดของแม่พิมพ์มักจะสอดคล้องกับขนาดของเครื่องฉีดพลาสติก นั่นคือถ้าเครื่องฉีดพลาสติก 
มีขนาดใหญ่ แม่พิมพ์ที่นำมาผลิตที่เครื่องนี้ ก็จะมีขนาดใหญ่และน้ีาหนักมากเซ่นกัน ดังน่ันจึง 
พิจารณาเวลาเปล่ียนแม่พิมพ์ตามขนาดเครื่องฉีดพลาสติก

การคืกษาเวลาเปล่ียนแม่'พิมพ์เฉล่ีย ระหว่างเติอนกันยายนถึงเดือนธันวาคม 2545 
แสดงไวํในภาคผนวก ก และสรุปไว้ดังตารางที่ 4.1

ตารางที่ 4 .1 เวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ย

เครื่องจักร เวลาเฉล่ีย (นาที)
30 ดัน 16
55 ดัน 21
80 ดัน 32
100 ดัน 37
150 ดัน 42

4.2.2 การทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติก
การทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติก คือการเตรียมความพร้อมของเครื่องฉีด 

พลาสติกเมื่อต้องการเปลี่ยนไปผลิตขึ้นงานชนิดอื่น โดยการไล่ (Purging) พลาสติกท่ีผลิตก่อน 
ออกจากกระบอกฉีดให้หมดและแทนที่ด้วยพลาสติกที่ต้องการผลิตต่อ เนื่องจากถ้ามีการผสมกัน 
ของพลาสติกเก่าและพลาสติกใหม่ อาจทำใหข้ึนงานมีตำหนิ เซ่น เกิดจุดใหม่ในขึ้นงาน สิข้ึนงาน 
คลาดเคล่ือนจากที่ต้องการ เป็นต้น

พลาสติกแต่ละชนิดมีคุณสมบัติที่แตกต่างกัน เซ่น เสถียรภาพทางความร้อน
(Thermal Stability), ความหนืด (Viscous) และอุณหภูมิพลาสติกเหลว (Melt Temperature) 
เป็นต้น โดยทั่วไป พลาสติกที่มีซ่วงอุณหภูมิการขึ้นรูปและเสถียรภาพทางความร้อนใกล้เคียงกัน 
จะสามารถผลิตต่อเนื่องกันไต้ทันที โดยไม่จำเป็นต้องแทนที่ต้วยพลาสติกชนิดอื่น (Purging
Agent) ซึ่งถ้าเป็นเซ่นนั่น จะทำให้ลดเวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติกไต้อย่างมาก

นอกจากคุณสมบัติของพลาสติกแล้ว สิของพลาสติกที่ผลิตต่อเนื่องกันก็มีผลกับ
เวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติก กล่าวคือ ถ้าผลิตข้ึนงานสีอ่อน (Light Color) แล้วตาม 
ด้วยข้ึนงานสีเข้ม (Dark Color) จะทำให้ลดเวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติกไต้อย่างมาก 

ดังน่ัน การวิเคราะห้เวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติก จึงต้องพิจารณาท่ัง 
ชนิดและสีของพลาสติกที่ผลิตต่อเนื่องกัน
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จากการสืกษาระบบการทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติกของโรงงานตัวอย่าง 
สามารถสรุปได้ว่า การทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติกมีท้ังหมด 5 กรณี โดยใช้ขั้นตอนการ 
ทำความสะอาด เนินเกณฑํในการพิจารณา รายละเอียดมีด้งนี้

1. กรณีที่สามารถฉีดขั้นงานชนิดต่อไปแทนที่ไดโดยตรง
2. กรณีที่ต้องใช้เม็ดพลาสติกเกรด AW564 แทนท่ี แล้วจึงตามด้วยพลาสติกใหม่
3. กรณีที่ต้องใช้เม็ดพลาสติกเกรด AW564 ผสมผงเคมีทำความสะอาดแทนที่ 

ก่อนแล้วจึงตามด้วยเม็ดพลาสติกเกรด AW564 และ พลาสติกใหม่ ตามลำดับ
4. กรณีที่ต้องใช้เม็ดพลาสติกเกรด AW564 มาแทนท่ีก่อน แล้วจึงตามด้วยเม็ด 

พลาสติกเกรด JJ4324 และพลาสติกใหม่ ตามลำดับ
5. กรณีที่ต้องใช้เม็ดพลาสติกเกรด AW564 ผสมผงเคมีทำความสะอาดแทนที่ 

ก่อน แล้วจึงตามด้วยเม็ดพลาสติกเกรด AW564 เม็ดพลาสติกเกรด JJ4324 และพลาสติกใหม่ 
ตามลำดับ

ตารางท่ี 4.3 แสดงเวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติกเฉลี่ยท้ังหมด 5 กรณี 
ซึ่งรายละเอียดการเก็บข้อมูลแสดงไว่ในภาคผนวก ข

ตารางที่ 4 .3  เวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติกเฉลี่ย

กรณีท่ี เวลาเฉล่ีย (นาที)
1 0
2 14
3 28
4 47
5 77

4.2.3 การปรับพารามิเตอร์ของเครื่องฉีดพลาสติก
พารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมลำหรับการฉีดขั้นงานแต่ละชนิด จะมีการกำหนดและ

บันทึกไว้ตั้งแต่เริ่มทำการทดสอบขั้นงานในขั้นตอนการรับงานใหม่ โดยฝ่ายเทคนิคจะทดลองหา 
พารามิเตอร์ท่ีเหมาะสม หลังจากนั้นจะบันทึกลงในแบบฟอร์มค่าพารามิเตอร์ ซึ่งจะใชในการ
ล้างอิงลำหรับการผลิตในครั้งต่อ  ๆ ไป แสดงดังรูปที่ 4.2

ค่าพารามิเตอร์ที่ลำคัญที่แสดงไว่ในแบบฟอร์มประกอบด้วย อุณหภูมิพลาสติก
เหลว อุณหภูมิของแม่พิมพ์ เวลาในการฉีด เวลาในการย้ํารักษาความดัน เวลาในการหล่อเย็น 
เวลาการทำงานท้ังวงจร ความดันฉีด ความดันย้ํา ความดันด้านการถอยหลังกลับของเกลียวหนอน 
ความดันในแม่พิมพ์ ความดันในการด้างหัวฉีดไว้ที่แม่พิมพ์ ความเร็วในการฉีด ความเร็วในการ 
ปีด-เปีดแม่พิมพ์ และความเร็วในการเลื่อนเช้า-ออกของชุดฉีด เนินด้น
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(m a t t  GRADE:[นิ/ES N6-101.1NW 6 18 18 2ว 21

temperature"]

]
COftfc CAV.

TfctgR I

' น
A

INSTRUCTION POINT

INJECT [ 2.5 j  <6aeJ รTAMO‘-AD p 2 Î I I k . }  I ON I TYre eorilrol OFF Cc.nl of eject 2
Ejoclor 0 <s*c) POS (mm)

CCO'JNG(CT) r 4 I (8*cJ ACTUAL โ 12.5 i (Soc.) POS 1 C.6 *10 (mrn) Rr/ect 0 w*>) PRESS »
SPEED R elied 0 (See.) SPEED พ)

CLAM? 1

POS
6PEID n r i S E I t e

3SE [spring  - ~ ]

aANPUJiCE I so I (ion)
DETAIL PRODUCT DATA

1 (mm) MOLD OPEN
ไ พ ่)  STAND • DY

MOLD OPEN PRESS
MOLD CLOSE jSPRING 

FOS. โ"103
M Mgÿ «'«rpÿ*5> | .  , u  I (it

L

ionnnmijfj,.ithlu,
C-onrol Copy Document

!Vงน*.เCÙCII D iviiiu f

NUVKf- H CAVITY £ 

GROSS WEIGH โ "  

Nr พะ!G'H r D94 I

OPTION
SPEED A ° 1 ' . 'น ' ■ 1 {%)

INJECT 1 Max Fdl. press \8 0  .J พ)
It" 3rd 111

TIME 0 . Q- ' 1 ■ “
PRTÎ X & O ' 0 |- '1 0  เพ )

USED UNUSED

jisocj
N o c i  m p e » |  5 V -S P  I /

5(h « *  3rd 2nd ____ H I
H  V l  9 i 10 I 11 ~] โ2 1 (mrn>

•Ai| ร I ร่ I SO ] so j ' 70 ] (V

I IM IT E.ECT 
LIMIT «.IDE 
ROBOT 
CCNVLYCR 
OPCRATOR

Pu l Back
s l o โนฺร:^^:^ * E n

K) I 30 เ พ ) V! l ]  20 I DU 
!0 30 พ) ru Delay

FILL. UMT RETRAC I

RLATH.FLA'jl
n i. Delay
Œ 2 T T

I v-p S’AI r a  I 
V P >RC£S| 

oc.» ร .
I COOL.N

/ MTC COTE
Vr.RrO
OLR

FLEXIBLE DATA
A.L TEWPERATURB ะ fl *c
ALL PWLCSURL I S Kçirati'
INACTION SPEED i » %

POSITION ;  3 • พ
TlUcft ะ 3 s«a
•.OLD O P E i-aO JC 1 ร %
CUSHION 3-8

รูปที่ 4.2 แบบฟอร์มการบันทึกค่าพารามิเตอร์
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นอกจากน้ี ชิ้นงานบางชนิดยังต้องการอุปกรณ์ร่วม เซ่น Robot, JIG, Hydraulic 
core pull-core set และ ชุดรางเล่ือน เป็นต้น ดังน้ัน การปรับพารามิเตอร์ จึงแบ่งเป็น 2 กรณี คือ 
กรณีท่ี!ม'ต้องติดต้ังอุปกรณ์ร่วม และกรณีที่ต้องติดตั้งอุปกรณ์ร่วม ซึ่งเวลาที่ใช้สำหรับการปรับ 
พารามิเตอร์เฉลี่ย แสดงในภาคผนวก ค และสรุปไว้ดังตารางท่ี 4.3

ตารางที่ 4 .3  เวลาปรับพารามิเตอร์ของเครื่องฉีดพลาสติกเฉลี่ย

กรณี เวลาเฉล่ีย (นาที)
ชิ้นงานที่ต้องติดตั้งอุปกรณ์ร่วม 44
ชิ้นงานที่ไม่ต้องติดตั้งอุปกรณ์ร่วม 31
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