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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหาการวิจัย 

การดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรมในปจจุบันนับวาเปนยุคของการแขงขันอยางมาก เนื่องจาก
จํานวนผูผลิตสินคามีมากขึ้น ผูผลิตที่มีความนาเชื่อถือและตอบสนองความตองการของลูกคา
ไดมากสุดจึงมีโอกาสจะเปนผูนําในธุรกิจ  โรงงานอุตสาหกรรมจําเปนตองปรับปรุงระบบการผลิต
ใหมีประสิทธิภาพ เพื่อใหสินคามีตนทุนต่ําสามารถแขงขันในตลาดโลกได    การยายสถานที่ตั้ง
โรงงานผลิตเพื่อชิงความไดเปรียบเรื่องตนทุนการผลิตลดลงหรือประสิทธิภาพการทํางานที่
คลองตัวขึ้นเปนสาเหตุที่ผูประกอบการนํามาพิจารณาปรับใชเพื่อใหธุรกิจของตนสามารถอยูรอด
และแขงขันกับคูแขง 

บริษัท อ๊ักซา สเตนมัน(ประเทศไทย) จํากัด เปนบริษัทดําเนินธุรกิจการผลิตอุปกรณ
เครื่องใชภายในครัวเรือนและอุปกรณความปลอดภัยรถจักรยาน สํานักงานใหญตั้งอยูที่เมืองเฟรนา
ดาล (Veenendaal) ประเทศเนเธอรแลนด มีโรงงานผลิตตั้งอยูในทวีปยุโรปกระจายกันอยู 5 แหงเกิด
ปญหาการดําเนินงานดังนี้ 

1) ปญหาการผลิตไมทันความตองการ ช้ินสวนหลักที่ใชในการผลิตกวารอยละ 60 เปน
ประเภทเทอรโมพลาสติกและกวารอยละ 30 เปนงานขึ้นรูปโลหะแผน สําหรับการผลิตชิ้นสวน
ประเภทเทอรโมพลาสติกจะแยกออกเปนสองสวนคือสวนที่ผลิตขึ้นเองและสวนที่ส่ังซื้อจาก
ภายนอกบริษัท  

2) ปญหาความลาชาจากการขนสง เกิดการสูญเสียเวลาในการเดินทาง สงผลใหการผลิต
ลาชา ไมไดประสิทธิภาพเทาที่ควร 

จากปญหาขางตนผูบริหารจึงมีแนวความคิดแกไขปญหาโดยวางแผนยายฐานการผลิตไป
ไวรวมกันในสถานที่เดียวเพื่อเพิ่มความคลองตัวและลดปญหาในเรื่องการขนสง รวมถึงตนทุนดาน
แรงงานเนื่องจากคาตอบแทนของพนักงานในกลุมประเทศทวีปยุโรปมีคาตอบแทนในอัตราที่สูง
สงผลใหตนทุนการผลิตเพิ่มสูงตามไปดวย ประกอบกับภาวะปจจุบันสินคาจากประเทศจีนมีราคา
ถูกถือเปนคูแขงทางธุรกิจที่สําคัญ ผูบริหารจึงพยายามหาวิธีการลดตนทุนเพื่อสามารถแขงขันกับ
ตลาดจากประเทศจีนได  
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จึงมีการพิจารณาหาสถานที่ เหมาะสมในการผลิตโดยพิจารณาเลือกประเทศไทย เปนฐาน
การผลิตแหงใหม เนื่องจาก 

1) ตนทุนในการบริหารจัดการอยูในระดับที่เหมาะสมทั้งการจางงานและราคาวัตถุดิบ 
รวมถึงการคมนาคมที่สะดวก 

2) วัตถุดิบในการผลิตหาไดงาย ราคาถูก และคุณภาพใกลเคียงตางประเทศ 
3) ทักษะความรูความสามารถและประสิทธิภาพของแรงงานอยูในระดับที่ดี 
4) ภาครัฐมีนโยบายใหการสนับสนุนผูประกอบการอุตสาหกรรมสงออก 
โดยมีความตองการจะใหฐานการผลิตแหงใหมเปนศูนยรวมการผลิตแบบครบวงจร เพื่อ

ชวยแกปญหาเรื่องการขนสงและลดตนทุนการผลิต ดังนั้น จึงเริ่มทําการผลิตชิ้นสวนบางตัวขึ้นเอง 
โดยช้ินสวนที่เลือก คือ ช้ินสวนไดนาโม เนื่องจากเปนชิ้นสวนที่มีความสําคัญเปนชิ้นสวนหลักใน
การประกอบและตนทุนในการผลิตสูง กอนหนานั้นมีฐานการผลิตอยูที่ประเทศเนเธอรแลนชิน้สวน
ไดนาโม เปนชิ้นสวนที่มีการสั่งซื้อจากผูผลิตภายนอกบริษัท ปญหาที่พบคือ การจัดสงที่ลาชาและ
คุณภาพของชิ้นงานไมไดมาตรฐาน  แตการเริ่มผลิตชิ้นสวนไดนาโมนี้ถือเปนการผลิตที่ไมเคยผลิต
มากอน จึงเปนปญหาที่บริษัทตองเร่ิมหาขอมูลและรายละเอียดเกี่ยวกับวิธีการผลิตเพื่อใหช้ินสวน
ไดนาโมออกมามีคุณภาพในระยะเวลาสั้นที่สุด เพื่อเพิ่มโอกาสในการทํากําไรแกบริษัทฯ ดวยเหตุนี้
ผูวิจัยซ่ึงเปนผูรับผิดชอบในการวางแผนผลิต ตลอดจนควบคุมการผลิต จึงมีแนวคิดจะทําการ
ออกแบบการทดลองเพื่อการพัฒนาวิธีการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโมที่สามารถนําไปใช
ประโยชนตอกระบวนการผลิตของบริษัทฯตอไป 

ชวงแรกมีการยายฐานการทั้งผลิตอุปกรณเครื่องใชในครัวเรือนและอุปกรณความปลอดภัย
รถจักรยานมาผลิตในประเทศไทย โครงการนํารองผลิตสินคาอยู 2 ชนิด คืออุปกรณที่ยึดบาน
หนาตาง และอุปกรณปนไฟสําหรับรถจักรยาน ขอมูลดังตารางที่ 1.1 
ตารางที่ 1.1 ปริมาณการผลิตของบริษัท อ๊ักซา สเตนมัน (ประเทศไทย) ป พ.ศ. 2550 

เดือน ท่ียึดบานหนาตาง(ชิน้) เคร่ืองปนไฟ(ชิ้น) รวม (ชิ้น / เดอืน) 
มีนาคม 20,000 22,000 42,000 
กรกฎาคม 15,000 15,000 30,000 
สิงหาคม 15,000 15,000 30,000 

กันยายน 20,000 20,000 40,000 

ตุลาคม 20,000 20,000 40,000 

พฤศจิกายน 20,000 20,000 40,000 

ธันวาคม 15,000 15,000 30,000 

รวม            125,000           127,000             252,000 
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จากขอมูลการผลิตชิ้นสวนไดนาโมในขณะที่บริษัทฯยังทําการสั่งซื้ออยูนั้น พบวานอกจาก
ปญหาดานคุณภาพแลว ยังมีปญหาเรื่องกําลังการผลิตและการจัดสงอีกดวย ความตองการประกอบ
ไดนาโมเพื่อสงใหลูกคาในแตสัปดาหประมาณ 5,000 ช้ินในขณะที่ช้ินสวนพลาสติกสามารถผลิต
ไดวันละ 900 ช้ิน เนื่องจากแมพิมพฉีดถูกออกแบบใหมีขนาดเล็ก ทําใหในการฉีด 1 คร้ังจะได
ช้ินงานออกมา 2 ตัว สาเหตุที่แมพิมพมีขนาดเล็กเนื่องจากทางผูผลิตเองมีเครื่องฉีดพลาสติกขนาด
เล็กที่ไมไดใชงาน จึงออกแบบแมพิมพใหสามารถขึ้นฉีดกับเครื่องที่ตนมีอยู เปนการประหยัด
ตนทุนไมตองสั่งซื้อเครื่องฉีดพลาสติกเครื่องใหม เมื่อกําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการ ทํา
ใหตองมีการทํางานลวงเวลาเพื่อที่จะใหกําลังในการผลิตเพียงพอสงผลใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น 
สวนปญหาดานคุณภาพที่พบเก็บขอมูลโดยฝายควบคุมคุณภาพของบริษัทจากจํานวนยอดการสั่งซื้อ
ที่ 220,000 ช้ิน เมื่อป พ.ศ. 2549 รายละเอียดดังตารางที่ 1.2 และรูปที่ 1.1 

 
ตารางที่ 1.2 ปญหารอยตําหนิของการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโม 

สภาพปญหาที่พบ จํานวนชิน้ คิดเปนรอยละ 
1. ช้ินงานมีรอยไหม (Burning) 18,150 8.25  
2. ช้ินงานเกดิลายเสน (Weld Mark, Jetting) 11,308 5.14  
3. ช้ินงานผิดรูป,ฉีดไมเต็ม (Warped) 5,214 2.37 
4. ช้ินงานเกดิรอยดาง ( Streak) 3,190 1.45 
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รูป 1.1 กราฟแสดงจํานวนชิน้งานพลาสติกชิ้นสวนไดนาโมที่เกิดปญหาในป พ.ศ.2549 

รอยดาง ฉีดไมเต็ม 
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 การยายฐานผลิตมายังประเทศไทย มีการออกแบบแมพิมพสําหรับการฉีดไดนาโมขึ้นมา
ใหมใหสามารถผลิตไดเพิ่มขึ้นจากเดิมโดยการฉีด 1 คร้ังจะไดช้ินงานออกมา 4 ตัว (4 Cavities) เพื่อ
แกไขปญหากําลังการผลิตไมเพียงพอ 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อหาพารามิเตอรที่เหมาะสมในการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโม 
 

1.3 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการศึกษา  
1.3.1 ทราบพารามิเตอรที่เหมาะสมในการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโม 
1.3.2 ลดจํานวนของเสียและจํานวนรอยตําหนิที่เกิดขึ้นจากกระบวนการฉีดพลาสติก 

 
1.4 ขอบเขตการวิจัย 

1.4.1 ศึกษาขอมูลการผลิตของบริษัทอั๊กซา สเตนมัน (ประเทศไทย) พิจารณาสภาพปญหา
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ทําการรวบรวมวิเคราะหแนวทางในการปรับปรุง
แกไข 

1.4.2 นําขอมูลที่ไดจากการทําวิจัยมาพัฒนากระบวนการผลิตและหาพารามิเตอรที่
เหมาะสมในการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโม  

 
 
 
 
 


