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บทคัดย่อ 

งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกช้ินส่วนฝาครอบไฟเล้ียวรถแทรกเตอร์ ด้วยการ

วิเคราะห์เพ่ือหาค่าอุณภูมิท่ีเหมาะสมของบาเรลฮีตเตอร์โดยประยุกต์ใช้เทคนิค DMAIC ในการแกไ้ขปัญหา ผูวิ้จยัได้กาํหนด

เป้าหมายไวใ้ห้มีของเสีย ตํ่ากว่าร้อยละ 1.00 โดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC Tools) และทาํการออกแบบการทดลองท่ีเป็น

แบบแฟกทอเรียล 2k ระดบัของปัจจยั 2 ระดบั เพ่ือหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อของเสีย ผลการศึกษาพบว่า ของเสียมากสุด ไดแ้ก่ การ

เกิดประกายเงิน คิดเป็นร้อยละ 53.27 จากการออกแบบการทดลองระดบัปัจจยัเพ่ือการใชง้าน พบว่าอุณหภูมิฮีตเตอร์ 1 คือ 210°C 

อุณหภูมิฮีตเตอร์ 2 คือ 220°C อุณหภูมิฮีตเตอร์ 3 คือ 225°C และอุณหภูมิฮีตเตอร์ 4 คือ 246°C ผลท่ีไดจ้ากการนาํไปผลิตช้ินงาน

จริง พบว่าของเสียประเภทประกายเงินก่อนการปรับปรุง คิดเป็นร้อยละ 0.80 หลงัจากการปรับปรุง คิดเป็นร้อยละ 0.31 ของเสีย

ลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 61.25 เม่ือเปรียบของเสียทั้งหมดพบว่า ก่อนการปรับปรุงมีของเสียคิดเป็นร้อยละ 1.51 หลงัการ

ปรับปรุงจาํนวนของเสียคิดเป็นร้อยละ 0.83 ของเสียลดลงจากเดิม คิดเป็นร้อยละ 45.1 เม่ือเปรียบเทียบกบัเป้าหมายของทางบริษทั

ฯ ของเสียตํ่ากว่าร้อยละ 1.00 สามารถทาํไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้หลงัจากการปรับปรุงแลว้ของเสียเกิดขึ้นคิดเป็นร้อยละ 0.83 

คําสําคัญ: เคร่ืองฉีดพลาสติก, การออกแบบการทดลองแบบแฟกทอเรียล, บาเรลฮีตเตอร์, DMAIC 

Abstract 

This research aims is to reduce waste in the plastic injection molding process of tractor turn signal cover parts. The researcher 

used 7QC tools with DMAIC techniques to reducing waste below the target of 1 percent. The experimental research design was a 2k 

factorial at the 2-level. The research findings pointed out that the main cause of the waste problems was a silver spark accounting for 

53.27 percent. Besides, the appropriate values of the factor level for using should be heater 1 temperature is 210°C, heater 2 
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temperature is 220°C, heater 3 temperature is 225°C, and heater 4 temperature is 246°C. In addition, in a true experiment with the 

plastic injection molding process of tractor turn signal cover parts, it reduced from 0.80 percent to 0.31 percent. It means that the 

waste decreased from the original accounting for about 61.25 percent. After the improvement process, the amount of waste was 

reduced to 0.83 percent from 1.51 percent or reducing of 45.1 percent. When compared to the goals of the company waste less than 

1.00 percent found that it can achieve the goals set. After the improvement, waste occurred at 0.83 percent. 

Keywords: Injection molding machine, Factorial experiment design, Barrel heater, DMAIC

1. บทนํา 

คุณภาพของผลิตภณัฑ์จากการฉีดขึ้นรูปพลาสติกจะ

ขึ้นอยู่กับคุณลกัษณะของวสัดุและการออกแบบแม่พิมพ ์

เป้าหมายหลกัในกระบวนการฉีดขึ้นรูป คือการปรับปรุง

คุณภาพของผลิตภณัฑ์แม่พิมพ ์นอกจากการลดรอบเวลา

การทาํงานให้นอ้ยลง และการลดตน้ทุนการผลิตให้มีค่าตํ่า

ท่ีสุด ส่ิงท่ีสําคญัอีกประการ คือมีความยากจากการปรับ

ค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตท่ีจะส่งผลท่ีดี

ออกมาได้ ข้อบกพร่องในช้ินส่วนและผลิตภัณฑ์หรือ

ส่วนประกอบท่ีพบ เช่น การหดตวัและการบิดงอ ซ่ึงจะทาํ

ให้เกิดขอ้บกพร่องมากมายในแม่พิมพ ์ปัจจยัหลกัท่ีทาํให้

พลาสติกเสียรูป คือระบบเกต ระบบหล่อเยน็ และระบบฉีด 

[1] การฉีดขึ้นรูปพลาสติกจะทาํโดยการให้ความร้อนกับ

วสัดุจนละลายแลว้ฉีดเขา้ไปยงัแม่พิมพ์ จนเยน็ตวัลงและ

แข็งตัวเป็นรูปร่างสุดทา้ย วสัดุพลาสติกจะมีรูปแบบเป็น

เม็ดพลาสติก จะถูกใส่ลงไปในถงัป้อน จากนั้นถูกทาํให้

เกิดความร้อนในกระบอกสูบจนถึงการละลายหรือทาํให้

เป็นพลาสติกท่ีอุณหภูมิหลอมเหลวแปรผนัตามวสัดุ [2] 

ปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนประเภทพลาสติก 

ใน ส่ วน ข อ ง ช้ิ น ส่ วน ยาน ยน ต์  อุ ป ก รณ์ ท างไฟ ฟ้ า

อิเลก็ทรอนิกส์ และอ่ืน ๆ อีกหลากหลายผลิตภณัฑ์  สาํหรับ

ภายในประเทศไดมี้การพฒันาขึ้นอยา่งรวดเร็ว กระบวนการ

ขึ้ นรูปผลิตภัณฑ์ ท่ี เป็นพลาสติกเป็นท่ีนิยมใช้มากใน

ปัจจุบัน คือกระบวนการฉีดขึ้นรูป เน่ืองจากให้อตัราการ

ผลิตท่ีสูง และสามารถผลิตช้ินงานท่ีมีความซบัซ้อนไดอ้ยา่ง

แม่นยาํ [3] การได้มาซ่ึงผลิตภัณฑ์ ท่ี มีคุณภาพท่ีดีหรือ

ผลิตภณัฑ์ท่ีเกิดข้อบกพร่อง โดยทั่วไปแล้วขึ้นอยู่กับการ

ออกแบบแม่พิมพฉี์ด นอกจากน้ีคุณภาพของผลิตภณัฑ์จะ

ขึ้นอยูก่บัคุณสมบติัของวสัดุท่ีนาํมาใชอี้กดว้ย และส่ิงสาํคญั 

คือการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองฉีดสําหรับในการ

ขึ้นรูป อนัไดแ้ก่ อุณหภูมิท่ีใชใ้นการฉีดขึ้นรูป ความเร็วใน

การฉีดขึ้นรูป แรงดนัคงคา้ง และอุณหภูมิแม่พิมพฉี์ด [3–5] 

ปัญหาจากการเกิดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก

จะส่งผลกบัตน้ทุนการผลิตท่ีเพ่ิมมากขึ้น หรือทาํให้เกิด

ความเสียหาย ดา้นเวลา ดา้นกาํลงัคน และมีค่าใชจ้่ายท่ีเพ่ิม

มากขึ้น จากกรณีศึกษาบริษัทแห่งหน่ึงท่ีผูวิ้จัยได้เข้าไป

ศึกษา เป็นผูป้ระกอบการเก่ียวกับการฉีดพลาสติก เป็น

ผลิตภัณฑ์ฝาครอบไฟฟ้าเล้ียวท่ีใช้กับรถแทรกเตอร์ซ่ึง

ปัจจุบนับริษทัประสบปัญหาในด้านการควบคุมคุณภาพ

ของผลิตภณัฑ์ ท่ีมีของเสียเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต อยู่

ท่ี ร้อยละ1.5 โดยมีลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ ์

ไดแ้ก่ ช้ินงานเป็นประกายเงิน ช้ินงานเป็นผิวลาย ช้ินงาน

เป็นจุดดาํ และช้ินงานเป็นรอยต่าง ๆ จากปัญหาดงักล่าว

ทางบริษทัจึงไดมี้การกาํหนดเป้าหมายเพ่ือท่ีจะดาํเนินการ

ลดของเสียท่ีเกิดขึ้นโดยรวมให้ตํ่ากว่าร้อยละ1 ดงันั้นผูวิ้จยั

จึงไดมี้การกาํหนดวตัถุประสงคเ์พ่ือดาํเนินการศึกษาดงัน้ี  

1.1. วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

เพ่ือลดของเสียจากกระบวนการผลิตฝาครอบไฟเล้ียว 

ให้ตํ่ากว่าร้อยละ 1  

จากปัญหาดงักล่าว ทางผูวิ้จยัจึงไดเ้ล็งเห็นความสําคญั

ของการลดของเสียท่ีเกิดขึ้ น จึงได้มีการศึกษาปัญหาท่ี

เกิดขึ้น และหาสาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีผลทาํให้เกิดปัญหาและทาํ

การวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้น 

ผูวิ้จยัจึงไดมี้การศึกษาขอ้มูลดงัน้ี 

1.2. ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง 

1.2.1. พลาสติก (Plastic)  

พลาสติกท่ีใชส้ําหรับงานวิจยัน้ี คือ อะคริลิคพลาสติก 

(Acrylic plastic) เป็นพลาสติกชนิดเดียวกนักบัโพลิเมทิลเม
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ทาไครเลตห รือพี เอ็ม เอ็มเอ  (Polymethyl methacrylate, 

PMMA) และสูตรเคมีของพลาสติกชนิดน้ีคือ  C5H8O2 

อะคริลิคพลาสติกหรือโพลิเมทิลเมทาไครเลตเป็นเทอร์โม

พลาสติกชนิดหน่ึง มีช่ือทางการค้าหลายช่ือด้วยกัน เช่น 

Plexiglas, Lucite, Perspex เป็นตน้ วสัดุจะมีสมบติัโดดเด่น

ในเร่ืองความเหนียว ความโปร่งใส สามารถขึ้นรูปไดง้่าย 

คุณสมบัติของอะคริลิคพลาสติก มีความหนาแน่น

ป ระ ม าณ  1.15–1.19 ก รัม /ลู ก บ าศ ก์ เซ น ติ เม ต ร  มี จุ ด

หลอมเหลวท่ีอุณหภูมิ 130-140 องศาเซลเซียส และจุด

เดือดท่ีอุณหภูมิ 200 องศาเซลเซียส มีความทนทานต่อการ

กระแท ก  มีความท นท าน ต่อสภาพ แวดล้อมท่ี ดีกว่า

พลาสติกชนิดอ่ืน ๆ [6] 

1.2.2. การฉีดขึน้รูป (Injection molding) 

การฉีดขึ้นรูป เป็นกระบวนการผลิตช้ินส่วนพลาสติกท่ี

นิยมใช้กนัมากในปัจจุบัน เพราะสามารถผลิตช้ินงานท่ีมี

รูปร่างซับซ้อนไดดี้ ซ่ึงมีองค์ประกอบท่ีสําคญัอยู่ 6 ส่วน 

(6M) ไดแ้ก่ วตัถุดิบ (Material) แม่พิมพ์ (Mold) เคร่ืองฉีด 

(Machine) พารามิเตอร์ (Method) ช่างฉีด (Man) และการ

จดัการ (Management) [7–8] 

1.2.3. เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC Tools) 

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อย่าง เป็นเคร่ืองมือช่วยในการ

แกปั้ญหา เพ่ือช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหา คดัเลือก

ปัญหา คน้หาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง เพ่ือ

ทําการแก้ไขอย่างถูกต้องและป้องกันไม่ให้เกิดปัญหา

เหล่านั้นซํ้า โดยมีส่วนประกอบดงัน้ี [9] 

1) แผน่ตรวจสอบ (Check sheet)  

2) ผงัพาเรโต (Pareto diagram)  

3) กราฟ (Graphs)  

4) ผงัเหตุและผล (Cause and effect diagram)  

5) ฮิสโตแกรม (Histogram)  

6) ผงัการกระจาย (Scatter diagram)  

7) แผนภูมิควบคุม (Control chart)  

1.2.4. กระบวนการลําดับช้ันเชิงวิเคราะห์ 

(Analytic Hierarchy Process) 

กระบวนการลาํดับชั้นเชิงวิเคราะห์ เป็นเทคนิคท่ีถูก

นาํมาใชใ้นกระบวนการตดัสินใจ มีการแบ่งองค์ประกอบ

ของปัญหาออกเป็นส่วน ๆ ในรูปของแผนภูมิตามลาํดบัชั้น

แลว้มีการให้ค่านํ้ าหนักของแต่ละองค์ประกอบแลว้นาํมา

คาํนวณค่านํ้ าหนกัเพ่ือนาํไปสู่ค่าลาํดบัความสําคญัของแต่

ล ะ ท าง เลื อ ก ว่ าท าง เลื อ ก ใ ด มี ค่ า สู ง สุ ด แ ล้ ว นํ าม า

ประกอบการตัดสินใจ เทคนิคน้ีจึงเหมาะสําหรับทั้งการ

ตดัสินใจท่ีเป็นรายบุคคลและเป็นกลุ่มโดยมีจุดเด่น คือมี

ความง่ายในการสร้าง และสามารถนําเอาปัจจัยท่ีเป็นทั้ง

นามธรรมและรูปธรรมมาวินิจฉยัไดอ้ยา่งมีความสอดคลอ้ง

กนัของเหตุผล อาศยัเกณฑ์การประเมินมาตรฐานท่ีใช้ใน

การเปรียบเทียบความสาํคญัโดยมีคะแนน 1-9 ดงัตารางท่ี 1 

แสดงการเปรียบเทียบทางเลือกเป็นคู่ ๆ โดยอาศยัเกณฑ์

ประเมินมาตรฐาน [10–11] 

 

ตารางท่ี 1 การเปรียบเทียบทางเลือกเป็นคู่ ๆ โดยอาศัย

เกณฑป์ระเมินมาตรฐาน  

ระดบั

ความสาํคญั 
ความหมาย คาํอธิบาย 

1 สาํคญัเท่ากนั 

ทั้ง 2 เกณฑส่์งผลกระทบ

ต่อวตัถุประสงคเ์ท่า ๆ  

กนั 

3 
สาํคญั 

กว่าปานกลาง 

เกณฑห์น่ึงสําคญักว่าอีก

เกณฑห์น่ึงอยูใ่นระดบั

ปานกลาง 

5 สาํคญักว่ามาก 

เกณฑห์น่ึงสําคญักว่าอีก

เกณฑห์น่ึงอยูใ่นระดบั

มาก 

7 
สาํคญักว่า 

มากท่ีสุด 

เกณฑห์น่ึงสําคญักว่าอีก

เกณฑห์น่ึงอยูใ่นระดบั

มากท่ีสุด 

9 
สาํคญั 

กว่ามากสูงท่ีสุด 

เกณฑห์น่ึงสําคญักว่าอีก

เกณฑห์น่ึงอยูใ่นระดบั

สูงสุด 

2,4,6,8 
อยูร่ะหว่างระดบัท่ีได้

อธิบายมาแลว้ขา้งตน้ 

อยูร่ะหว่างระดบัท่ีได้

อธิบายมาแลว้ขา้งตน้ 
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1.2.5. เมทริกซ์เหตุและผล  

(Cause and Effect matrix) 

เมทริกซ์เหตุและผล เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการจดัลาํดบั

ความสําคัญของตัวแปรหรือปัจจัยหลกัในกระบวนการ

ผลิต โดยการให้คะแนนความสําคญัของแต่ละตวัแปรหรือ

ปัจจัยจากการระดมความรู้หรือประสบการณ์ของผู ้ท่ี

เก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต เมทริกซ์เหตุและผลจะช่วย

คดัเลือกว่าตวัแปรหรือปัจจยัใดท่ีควรไดรั้บการตรวจสอบ 

เพ่ือระบุว่ามีความสัมพันธ์ระหว่างเหตุ (Cause) และผล 

(Effect) ท่ีเกิดขึ้นสามารถบ่งบอกไดว่้า ตวัแปรหรือปัจจยั

เหล่าน้ีมีความจาํเป็นท่ีควรไดรั้บการควบคุม [10]  

1.3. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

O. Siriswasdi [12] ไดศึ้กษาถึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการ

เกิดของเสียอนัเน่ืองจากการผลิตเทฟลอน และหาสภาวะท่ี

เหมาะสมของแต่ละปัจจัย โดยแผนการทดลองท่ีใช้เป็น

แบบแฟกทอเรียลดีไซน์ (2k) ระดบัของปัจจยั 2 ระดบั ทาํ

การทดลองกับผลิตภัณฑ์  2 รุ่น จากการพิจารณาค่าท่ี

เหมาะสมของระดบัปัจจยัเพ่ือการใชง้าน พบว่าอุณหภูมิฮีต

เตอร์โซน 1 คือ 350°C อุณหภูมิฮีตเตอร์โซน 2 คือ 370°C 

อุณหภูมิฮีตเตอร์โซน 3 คือ 400°C อุณหภูมิฮีตเตอร์โซน 4 

คือ 280°C และความเร็ว คือ 80 เซนติเมตรต่อชั่วโมง จาก

การนําไปทดลองการฉีดจริง พบว่าของเสียก่อนการ

ปรับปรุงของผลิตภัณฑ์รุ่น G201 คิดเป็นร้อยละ 0.1301 

และรุ่น F4PN คิดเป็นร้อยละ 0.2373 หลังการปรับปรุง 

สัดส่วนของเสียจากการผลิตเทฟลอนรุ่น G201 คิดเป็นร้อย

ละ 0.086 และรุ่น F4PN คิดเป็นร้อยละ 0.1788 สามารถลด

ของเสียของผลิตภัณฑ์รุ่น G201 คิดเป็นร้อยละ 33.9 คิด

เป็ น มูล ค่ าป ระม าณ  500,000 บ าท  แล ะ  600,000 บ าท 

สําหรับการลดของเสียผลิตภณัฑ์รุ่น F4PN คิดเป็นร้อยละ 

24.65  

C. Surasak and K. Rapee [13] ได้ศึกษาเก่ียวกับการ

ปรับปรุงคุณภาพผลิตภณัฑ์ในกระบวนการฉีดพลาสติก

โดยการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ ซ่ึงพบว่าปัญหาประกาย

เงินมีของเสียสูงสุดคิดเป็นร้อยละ  95.60 หลังจากการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต พบว่าสามารถลดสัดส่วนของ

เสียท่ีเกิดจากปัญหาของประกายเงินจาก 33,748 ppm ลดลง

เหลือ 6,084 ppm และสัดส่วนของเสียเฉล่ียโดยรวมของ

ยอดผลิตช้ินงานจากเดิม 8,947 ppm ลดลงเหลือ 2,320 ppm 

สามารถลดลงคิดเป็นร้อยละ 74.06  

P. Homsri, C. Kongthana [14] ได้ศึกษาเก่ียวกับการลด

ของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนฉีดพลาสติกสําหรับ

ช้ินส่วนยานยนต์ โดยใช้หลักการออกแบบการทดลอง 

พบว่าปัจจยัท่ีมีลาํดบัความสาํคญัมากท่ีสุดจะอยูใ่นส่วนของ

วิธีการไดแ้ก่ แรงดนัย ํ้า (Holding pressure) อุณหภูมิแม่พิมพ ์

(Mold temperature) และรอบการทํางาน  (Cycle time) นํา

ปัจจยัมาทาํการออกแบบการทดลองโดยใชก้ารออกแบบ 2k 

Factorial Design ในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา โดยการปรับ

ค่าพารามิเตอร์ทั้ง 3 ตวั พบว่าปริมาณของเสียจากเดิมคิดเป็น

ร้อยละ 39.05 สามารถลดลงคิดเป็นร้อยละ 2.78  

 

2. วัสดุ อุปกรณ์และวิธีการวิจัย  

2.1. วัสดุท่ีนํามาใช้ในการศึกษา 

ช้ินส่วนฝาครอบไฟเล้ียว เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการศึกษา

คร้ังน้ี ผลิตมาจากวตัถุดิบ PLEXIGLAS ชนิด 8 N clear, 

IRD 50 และสีผสมเมด็สีส้ม ถูกผสมกนัตามสูตรของผูผ้ลิต 

(ส่วนผสมตามสูตรไม่สามารถเปิดเผยได)้ ก่อนนาํไปผลิต

จริง ดงัรูปท่ี 1 แสดงผลิตภณัฑฝ์าครอบไฟเล้ียว 

 

 

รูปท่ี 1 ผลิตภณัฑฝ์าครอบไฟเล้ียว 

 

2.2. อุปกรณ์ 

เคร่ืองจักรท่ี ใช้ในการผลิต ได้แก่  เคร่ืองฉี ดขึ้ นรูป

พลาสสติก (Injection molding machine) ย่ีห้อ Victor Taichung 

รุ่น Ve-80ES โครงสร้างโดยพ้ืนฐานจะมีส่วนประกอบสําคญั 

แบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ ส่วนชุดหัวฉีด (Injection unit) ส่วน
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ชุดปิด-เปิดแม่พิมพ์ (Clamping unit) ส่วนฐานของเคร่ืองฉีด 

(Base) [15] 

1) ส่วนชุดหัวฉีด (Injection unit) จะทําหน้าดึงพลาสติก

เข้าสู่กระบอกฉีดหลอมเหลวและส่งพลาสติกเหลวไปยงั

หัวฉีด เพ่ือทําหน้าท่ี ในการฉีดและรักษาความดันย ํ้ า มี

ส่วนประกอบ ได้แก่  กรวยใส่เม็ดพลาสติก (Hopper) ชุด

หัวฉีด (Nozzle) สกูร (Screw) ชุดกระบอกฉีด (Barrel) แผ่น

ความร้อน (Heater) ชุดกระบอกสูบและลูกสูบไฮดรอลิก 

(Hydraulic cylinder and piston) และชุดมอเตอร์ขบัเคล่ือนสกูร 

(Drive motor) 

2) ส่วนชุดปิด-เปิดแม่พิมพ์ (Clamping unit) จะทาํหน้าท่ี

ในการยึดแม่พิมพท์ั้งสองส่วน เล่ือนเปิด-ปิด แม่พิมพ ์ให้แรง

ในการปิดลอ็คแม่พิมพ ์และปลดช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์

3) ส่วนฐานของเคร่ืองฉีด (Base) ทําหน้าท่ี รับนํ้ าหนัก

ของชุดหัวฉีด และชุดปิด-เปิด แม่พิมพ ์และยึดติดตั้งอุปกรณ์

ของระบบไฮดรอลิก และทาํหน้าท่ีเป็นถงันํ้ ามนัไฮดรอลิก ดงั

รูปท่ี 2 แสดงเคร่ืองฉีดขึ้นรูปพลาสติกจากสถานท่ีทาํงานจริง 

 

 

รูปท่ี 2 เคร่ืองฉีดขึ้นรูปพลาสติก จากสถานท่ีทาํงานจริง 

 

2.3. วิธีการดําเนินการวิจัย 

ผูวิ้จัยได้มีการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องถึง

แนวทางในการลดของเสียท่ีเกิดขึ้น โดยใช้หลกัการของ Six 

Sigma เพ่ือการลดความสูญเปล่าจากการผลิต และประยุกต์ใช้

เทคนิค DMAIC ในการค้นหาปัญหาเพ่ือปรับปรุงคุณภาพ

อยา่งต่อเน่ือง 

DMAIC คือ การปรับปรุงในกระบวนการอย่างต่อเน่ือง 

(Continuous improvement) ก่ อน เข้ าสู่ กระบ วน การห ลัก

จาํเป็นตอ้งนิยามถึงปัญหาท่ีตอ้งการนาํไปสู่การปรับปรุง การ

เลือกปัญหาท่ีเป็นปัญหาท่ีสําคญั เป็นตน้เหตุท่ีทาํให้ลูกคา้ไม่

พอใจและส่งผลกระทบท่ีรุนแรงต่อกระบวนการหรือเห็นเป็น

ปัญหาท่ีควรปรับปรุงได้อย่างชัดเจน เพ่ือนํามาแก้ไขปัญหา

ก่อน จากนั้ นทําการเลือกลักษณะของตัวแปรตอบสนอง 

(Response variable) เพ่ือมาทาํการศึกษาและเป็นตัววดัผลใน

การปรับปรุง (Key process output value, KPOV) จากนั้นจึงเขา้

สู่กระบวนการในขั้ นตอน   ต่ าง ๆ ต่อไป ขั้ นตอนการ

ดาํเนินการ DMAIC มีทั้งหมด 5 ขั้นตอนดงัน้ี [16] 

1) การกาํหนดปัญหาท่ีเกิดขึ้น (Define phase) เป็นขั้นตอน

ศึกษาความตอ้งการของลูกคา้และนาํความตอ้งการของลูกคา้

ท่ีเป็นปัญหานาํมาจดัลาํดบัความสาํคญัและเลือกมาดาํเนินการ

แกไ้ขปรับปรุง  

2) การวดัเพ่ือกําหนดสาเหตุของปัญหา (Measure phase) 

เป็นขั้นตอนกําหนดแนวทางในการวัดประสิทธิภาพของ

กระบวนการ ท่ีทาํการศึกษากระบวนการโดยละเอียด กาํหนด

ปัจจัยท่ีได้รับจากกระบวนการหรือตัวแปรตอบสนองของ

กระบวนการ  

3) การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis phase) เป็น

ขั้นตอนการนําปัจจัยท่ีมีความสําคญัของกระบวนการมาทาํ

การวิเคราะห์ผา่นวิธีการทางสถิติเชิงอนุมานเพ่ือดูว่าปัจจยัต่าง 

ๆ เหล่าน้ีมีนยัสําคญักบัปัญหาซ่ึงจะนาํไปดาํเนินการปรับปรุง

ในขั้นตอนตอ่ไป  

4) การปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ (Improve phase) เป็น

ขั้นตอนการออกแบบและทาํการทดลองเพ่ือหาความสัมพนัธ์

ระหว่างปัจจยันาํเขา้กบัปัจจยัตอบสนอง และหาค่าท่ีเหมาะสม

ท่ีสุดของแตล่ะปัจจยัท่ีจะทาํให้ระดบัปัจจยันาํเขา้ท่ีดีท่ีสุด  

5) การควบคุมตัวแปรต่าง ๆ (Control phase) เป็นขั้นตอน

การออกแบบวิธีการควบคุมปัจจยัต่าง ๆ และทาํการปรับปรุง

อยา่งต่อเน่ือง  

 

3. ผลการวิจัย 

3.1. ขั้นตอนการกําหนดปัญหา (Define phase) 

ผูวิ้จัยได้เก็บรวบรวมข้อมูล ปริมาณการผลิตในช่วง

เดือน มีนาคม-เมษายน 2563 โดยเก็บรวบรวมจากใบ

ตรวจสอบ พบว่าปริมาณการผลิตรวมเท่ากับ 67,093 ช้ิน 

จาํนวนของเสียเท่ากับ 1,010 ช้ิน ค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของ
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เสียเท่ากบั 1.51 และจึงไดมี้การกาํหนดเป้าหมายไวใ้นการ

ลดปริมาณของเสียในการศึกษาคร้ังน้ีให้เหลือไม่เกินร้อย

ละ 1 ดังตารางท่ี 2 แสดงจาํนวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในช่วง

ระหว่างเดือน มีนาคม-เมษายน 2563 

 

ตารางท่ี 2 จาํนวนของเสียท่ีเกิดขึ้น ในช่วงระหว่างเดือน 

มีนาคม-เมษายน 2563 

เดือน 
ปริมาณ 

การผลิต (ช้ิน) 

จาํนวนของเสีย 

(ช้ิน) 

เปอร์เซ็นต ์

ของเสีย (%) 

มีนาคม 38,863 568 1.46 

เมษายน 28,176 442 1.57 

รวม 67,039 1,010 1.51 

 

3.2. ขั้นตอนการวัด (Measure phase) 

3.2.1. การศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบไฟ

เลีย้ว  

การศึกษากระบวน การผลิตทําให้สามารถเข้าใจ

ขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดอ้ย่าง

ละเอียด เพ่ือช่วยเป็นแนวทางในการวิเคราะห์หาสาเหตุใน

ขั้นตอนของการวิเคราะห์ แผนผังกระบวนการผลิตฝา

ครอบ ไฟ เล้ียวใน การศึ กษ าค ร้ัง น้ี  ดัง รูป ท่ี  3  แส ด ง

กระบวนการผลิตฝาครอบไฟเล้ียว 

 

 
รูปท่ี 3 กระบวนการผลิตฝาครอบไฟเล้ียว 

ผลการศึกษาพบว่ากระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบ

ไฟเล้ียวรถแทรกเตอร์ประกอบดว้ย 8 กระบวนการดงัน้ี 

1) ตรวจรับวตัถุดิบ เป็นกระบวนการตรวจรับวตัถุดิบ

จากซพัพลายเออร์  

2) การเก็บวตัถุดิบเข้าสโตร์ เป็นกระบวนการจัดเก็บ

วตัถุดิบเขา้คลงัสินคา้  

3) การเบิกวตัถุดิบ เป็นกระบวนการเบิกวตัถุดิบเพ่ือ

นาํสู่กระบวนการผลิต 

4) การฉีดขึ้นรูปช้ินงาน เป็นกระบวนการผลิตการฉีด

พลาสติก ช้ินส่วนฝาครอบไฟเล้ียวรถแทรกเตอร์ 

5) การตรวจสอบช้ินงานหลงัการฉีด เป็นกระบวนการ 

ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานหลงัจากการฉีด    

6) การประกอบช้ินงาน เป็นกระบวนการประกอบ

ช้ินส่วนต่าง ๆ เขา้กบัฝาครอบไฟเล้ียว 

7) การบรรจุช้ินงาน เป็นกระบวนการนาํผลิตภณัฑ์เก็บ

บรรจุลงกล่องเตรียมพร้อมส่งให้ลูกคา้ 

8) จัดส่งช้ินงาน เป็นกระบวนการจัดเตรียมขนส่ง

ช้ินงานให้กบัลูกคา้ 

3.2.2. การวิเคราะห์ข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิต 

จากการตรวจสอบช้ินงานหลงัการฉีด (กระบวนการท่ี 5) 

พบว่าของเสียเกิดขึ้ นท่ีกระบวนการการฉีดขึ้ นรูปช้ินงาน 

สามารถแยกปัญหาของเสียออกเป็น 4 ประเภท ไดแ้ก่ ปัญหา

ดา้นประกายเงินมีจาํนวนของเสียเท่ากบั 538 ช้ิน คิดเป็นร้อย

ละ 53.27 ลําดับต่อมา ปัญหาด้านผิวลายมีจาํนวนของเสีย

เท่ากบั 274 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 27.13 ลาํดบัต่อมา ปัญหาดา้น

จุดดาํมีจาํนวนของเสียเท่ากับ 136 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 13.47 

และปัญหาด้านเป็นรอยมีจาํนวนของเสียเท่ากับ 62 ช้ิน คิด

เป็นร้อยละ 6.14 ดงัตารางท่ี 3 แสดงการแจกแจงขอ้มูลของเสีย

ช้ินส่วนฝาครอบไฟเล้ียว ของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิตฝาครอบไฟเล้ียวสามารถนาํมาเขียนกราฟเพ่ือเปรียบเทียบ

จาํนวนของเสียกบัเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดขึ้น ดงัรูปท่ี 4 จาก

ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดขึ้นไดมี้ขอ้สรุปว่า จะทาํการแกไ้ขปัญหา

ท่ีเกิดขึ้นเก่ียวประกายเงินท่ีมีจาํนวนของเสียมากท่ีสุด ดงัรูปท่ี 

5 แสดงลกัษณะปัญหาประกายเงินบนผิวช้ินงาน 

ตารางท่ี 3 การแจกแจงข้อมูลของเสียช้ินส่วนฝาครอบไฟ

เล้ียว  

เบิกวตัถดิุบ 

การฉีดขึ้นรูปช้ินงาน 

 

ตรวจรับวตัถุดิบ 

เก็บเขา้สโตร์ 

ไม่ผา่น 

การตรวจสอบช้ินงานหลงัการฉีด 

 
ผา่น 

การประกอบช้ินส่วน 

 
บรรจุภณัฑ ์
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ประเภทของเสีย จาํนวนของเสีย(ช้ิน) เปอร์เซ็นตข์องเสีย(%) 

ประกายเงิน 538 53.27 

ผิวลาย 274 27.13 

จุดดาํ 136 13.47 

รอย 62 6.14 

รวม 1,010 100 

 
รูปท่ี 4 เปรียบเทียบขอ้มูลจาํนวนของเสียกบัเปอร์เซ็นต์

ของเสีย ในการผลิตช้ินส่วนฝาครอบไฟเล้ียว 

 

 
รูปท่ี 5 ลกัษณะปัญหาประกายเงินบนผิวช้ินงาน 

 

3.3. การวิเคราะห์ (Analysis phase) 

การดําเนินการในขั้นตอนน้ี เป็นขั้นตอนวิเคราะห์หา

สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น ผูวิ้จยัไดน้าํเคร่ืองมือเพ่ือใชใ้นการ

วิเคราะห์ โดยใช้หลักการ 5 M 1 E ในแผนภูมิแสดงสาเหตุ

และผล เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดปัญหา ดังรูปท่ี 6 

แผน ภู มิ แส ดงสาเห ตุแล ะผ ล  ห ลั งจาก นั้ น นํ าไป ห า

ค วาม สั ม พัน ธ์  ระห ว่างเห ตุ แ ล ะผ ล  (Cause & Effect 

Metric) ดงัตารางท่ี 4 และดงัรูปที่ 7 แสดงความสัมพนัธ์

ระหว่างสาเหตุของปัญหากบัคะแนนที่ส่งผลโดยตรงต่อ

ปัญหา 

 

 
รูปท่ี 6 แผนภูมิแสดงสาเหตุและผล 
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ตารางท่ี 4 ความสัมพนัธ์ ระหว่างเหตุและผล (Cause & Effect Metric) 

ลาํดบั

ท่ี ปัจจยัของปัญหา 

เทคนิคการระดมสมอง 

คะแนน

รวม 

คิด

เป็น % 

ผจก.

ฝ่ายผลิต 

หวัหนา้

แผนก 

วิศวกร 

(PD) 

ผจก 

QA/QC 

หวัหนา้ 

QA/QC 

วิศวกร

QA/QC 
ช่าง 

ผูเ้ช่ียวชาญ

คนท่ี 1 

ผูเ้ช่ียวชาญ

คนท่ี 2 

1 

คน (Man)                      

ขาดทกัษะ/ความชาํนาญ 5 5 7 5 5 7 5 7 7 53 65% 

ขาดความรู้ ความเขา้ใจ 5 3 5 5 5 5 3 7 7 45 56% 

2 

แม่พมิพ์ (Mold)                      
ขาดการตรวจสภาพก่อน

การใชง้าน 3 5 5 3 3 5 5 7 7 43 53% 

ขาดการบาํรุงรักษา

แม่พิมพ ์ 3 3 5 3 3 5 3 7 7 39 48% 

สภาพอายกุารใชง้าน

แม่พิมพ ์ 5 5 5 5 5 5 5 7 7 49 60% 

3 

เคร่ืองจักร (Machine)                      
การปรับคาํตวัแปรท่ี

เคร่ืองฉีดไม่ถูกตอ้ง 9 7 9 7 7 9 7 9 9 73 90% 

การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร

ท่ีไม่สมํ่าเสมอ 5 5 5 5 5 5 5 7 7 49 60% 

สภาพอายกุารใชง้าน

เคร่ืองฉีด 7 7 7 5 5 7 5 7 7 57 70% 

 

วิธีการ (Method)                      
การปรับตั้งค่าควัแปร

เคร่ืองฉีดไม่ถูกตอ้ง 9 7 9 7 5 9 7 9 9 71 88% 

ขาคค่ามาตรฐานของ

อุณหภูมิท่ีถูกตอ้ง 9 7 9 9 9 9 7 9 9 77 95% 

พนกังานไม่ทราบถึงการ

ปรับตั้งค่าก่อนทาํงาน 9 9 9 7 7 7 7 9 9 73 90% 

5 

วัสดุ (Material)                      

คุณภาพวตัถุดิบ 1 3 1 1 1 1 5 3 3 19 23% 

การจดัเก็บวตัถุดิบ 5 5 3 3 3 3 5 3 3 33 41% 

ส่วนผสมวตัถุดิบ 1 1 3 1 1 3 3 3 3 19 23% 



Ladkrabang Engineering Journal, Vol. 39 No.3 September 2022 119 

ตารางท่ี 4 ความสัมพนัธ์ ระหว่างเหตุและผล (Cause & Effect Metric) (ต่อ) 

ลาํดบั

ท่ี ปัจจยัของปัญหา 

เทคนิคการระดมสมอง 

คะแนน

รวม 

คิด

เป็น % 

ผจก.ฝ่าย

ผลิต 

หวัหนา้

แผนก 

วิศวกร 

(PD) 

ผจก 

QA/QC 

หวัหนา้ 

QA/QC 

วิศวกร

QA/QC 
ช่าง 

ผูเ้ช่ียวชาญ

คนท่ี 1 

ผูเ้ช่ียวชาญ

คนท่ี 2 

6 

ส่ิงแวดล้อม 

(Environment)                       

อุณหภูมิภายในท่ีไม่

คงท่ี 5 5 3 3 3 3 3 5 5 35 43% 

อุณหภูมิภายนอกท่ีไม่

คงท่ี 3 3 3 5 5 3 5 1 1 29 36% 

 

 
รูปท่ี 7 ความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุของปัญหากบัคะแนนท่ีส่งผลโดยตรงต่อปัญหา 

 

ลาํดบัต่อไปคือการนาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากแผนภูมิแสดงสาเหตุ

และผล มาหาความสัมพนัธ์ระหว่างเหตุและผลด้วยวิธีการ

ระดมสมอง โดยมีการเรียนเชิญผู ้มี ส่วนเก่ียวข้องกับการ

ทาํงานในกระบวนการผลิต ดังน้ี ผูจ้ ัดการฝ่ายผลิต หัวหน้า

แผนก วิศวกรฝ่ายผลิต ผู ้จัดการฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 

หัวหน้าฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ วิศวกรฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 

พนักงานช่าง ผูเ้ช่ียวชาญด้านการผลิต รวมจาํนวนทั้งหมด 9 

ท่าน การวิเคราะห์ข้อมูลจะใช้วิธีการตัดสินใจแบบพหุ

หลกัเกณฑ์ ด้วยกระบวนการลาํดับชั้นเชิงวิเคราะห์ จากการ

สอบถามขอ้มูลกบัผูมี้ส่วนเก่ียวข้อง โดยการให้คะแนนตาม

เกณฑ์การประเมินท่ีมีความเป็นมาตรฐาน จากตารางท่ี 5 

แสดงระดบัเกณฑก์ารประเมินตามมาตรฐาน [10–11]  

ตารางท่ี 5 ระดบัเกณฑก์ารประเมินตามมาตรฐาน 

การกาํหนดเกณฑก์ารประเมินตามมาตรฐาน 

ระดบัคะแนน ความหมายการให้คะแนน 

9 ส่งผลโดยตรงมากสูงท่ีสุด 100% 

7 ส่งผลโดยตรงมากท่ีสุด 80%, 

5 ส่งผลโดยตรงมาก 60% 

3 ส่งผลโดยตรงปานกลาง 40%, 

1 ส่งผลโดยตรงต่อปัญหา < 20% 

 

จากตารางท่ี 6 แสดงผลการวิเคราะห์ลาํดับสาเหตุของ

ปัญหาท่ีเกิดขึ้น ซ่ึงสรุปสาเหตุท่ีเกิดขึ้นไดท้ั้งหมด 16 สาเหตุ 
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จากนั้นนาํมาหาค่าคะแนนรวมทั้งหมดและคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์

เพ่ือเลือกสาเหตุท่ีมีค่าของเปอร์เซ็นต์ท่ีอยู่ในเกณฑ์จะต้อง

ไดรั้บการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 

วิธีการคาํนวณคะแนนรวม (จากตารางท่ี 6) พิจารณาได้

จาก 

คะแนนรวม = 9 (ระดับคะแนนสูงสุด) × 9 (จํานวนผู ้มี

ส่วนเก่ียวขอ้งในการประเมิน) = 81 คะแนน 

วิธีการคํานวณเพ่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ (จากตารางท่ี 6) 

พิจารณาไดจ้าก 

เปอร์เซ็นต ์= (ผลรวมในแต่ละสาหตุ /คะแนนรวม) × 100  

 

ตารางท่ี 6 ผลการวิเคราะห์ลาํดบัสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น  

ลาํดบั สาเหตุของปัญหา คะแนนรวม 

(81คะแนน) 

คิดเป็น 

% 

1 ขาดค่ามาตรฐานของอุณหภูมิท่ี

ถูกตอ้ง 

77 95% 

2 พนกังานไม่ทราบถึงการปรับตั้งค่า

ก่อนทาํงาน 

73 90% 

3 การปรับตั้งค่าตวัแปรเคร่ืองฉีดไม่

ถูกตอ้ง 

73 90% 

4 การปรับตั้งค่าอุณหภูมิท่ีเคร่ืองฉีด

ไม่ถูกตอ้ง 

71 88% 

5 สภาพอายุการใชง้านเคร่ืองฉีด 57 70% 

6 ขาดทกัษะ/ความชาํนาญ 53 65% 

7 สภาพอายุการใชง้านแม่พิมพ ์ 49 60% 

8 การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีไม่

สมํ่าเสมอ 

49 60% 

9 ขาดความรู้/ความเขา้ใจ 45 56% 

10 ขาดการตรวจสภาพก่อนการใชง้าน 43 53% 

11 ขาดการบาํรุงรักษาแม่พิมพ ์ 39 48% 

12 อุณหภูมิภายในท่ีไม่คงท่ี 35 43% 

13 การจดัเก็บวตัถุดิบไม่ถูกตอ้ง 33 41% 

14 อุณหภูมิภายนอกท่ีไม่คงท่ี 29 36% 

15 คุณภาพวตัถุดิบ 19 23% 

16 ส่วนผสมวตัถุดิบ 19 23% 

 

ผลการวิเคราะห์จากลําดับความสําคัญของสาเหตุของ

ปัญหาท่ีเกิดขึ้น พบว่าสาเหตุท่ี 1 เกิดจากการขาดค่ามาตรฐาน

ของอุณหภูมิท่ีถูกตอ้ง คิดเป็นร้อยละ 95  สาเหตุท่ี 2 เกิดจาก

พนกังานไม่ทราบถึงการปรับตั้งค่าก่อนทาํงาน 

และสาเหตุท่ี 3 การปรับตั้งค่าตวัแปรเคร่ืองฉีดไม่ถูกตอ้ง

คิดเป็นร้อยละ 90 และสาเหตุ ท่ี  4 เกิดจากการปรับตั้ งค่า

อุณหภูมิท่ีเคร่ืองฉีดไม่ถูกตอ้ง คิดเป็นร้อยละ 88  

จากการลงมติในท่ีประชุม เกณฑ์การเลือกสาเหตุของ

ปัญหา คือ ต้องมากกว่า 80 % ขึ้นไป ท่ีจะส่งผลโดยตรงกับ

ปัญหามากท่ีสุด  

3.4. การปรับปรุง (Improve phase) 

ผลการวิเคราะห์ เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น พบว่า 

สาเหตุเกิดขึ้นท่ี 2 ปัจจยั คือ  

ปัจจัยท่ี 1 เก่ียวกับวิธีการ (Method) สามารถแยกสาเหตุ

ออกเป็น 3 สาเหตุ ไดแ้ก่ 

1) การปรับตั้งค่าตวัแปรเคร่ืองฉีดไม่ถูกตอ้ง 

2) ขาดค่ามาตรฐานของอุณหภูมิท่ีถูกตอ้ง 

3) พนักงานไม่ทราบถึงการปรับตั้ งค่าอุณหภูมิก่อน

ทาํงาน 

ปัจจัยท่ี  2 เก่ียวกับเคร่ืองจักร (Machine) สามารถแยก

สาเหตุออกเป็น 1 สาเหตุ ได้แก่ การปรับตั้ งค่าอุณหภูมิท่ี

เคร่ืองฉีดไม่ถูกตอ้ง 

จากข้อสรุปสาเหตุท่ี เกิดขึ้ น ผูวิ้จัยได้มีการประชุมกับ

คณะทาํงานทั้งหมด เพ่ือระดมความคิดเห็นและขอ้เสนอแนะ

ในการหาแนวทางการแกไ้ขดงัน้ี 

ประเด็นท่ี 1 การปรับตั้งค่าตัวแปรเคร่ืองฉีดไม่ถูกต้อง  

จากขอ้สรุปในท่ีประชุม ไดมี้การพิจารณาตวัแปรท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัการทาํงานของเคร่ืองฉีดพลาสติก โดยให้พิจารณาตวัแปร

ดา้นอุณหภูมิเป็นหลกัก่อนเพราะเป็นจุดท่ีสําคญั โดยพิจารณา

จุดท่ี เก่ียวข้องกับจุดหลอมเหลวของพลาสติก ท่ีบริเวณ

ทางออกของหัวฉีด เม่ือนาํมาพิจารณาพบว่า อุปกรณ์ท่ีสําคญั 

คื อ บ าร์ เรล ฮี ต เต อ ร์  (Barrel heaters) แ ล ะเค ร่ื อ งอั ด รี ด 

(Extruder) ท่ีจะต้องมีการปรับค่าอุณหภูมิของฮีตเตอร์รวม

ทั้งหมด 4 ตวั และเน่ืองจากทางบริษทัมีการปรับส่วนผสมของ

วตัถุดิบใหม่ แต่ยงัใช้ค่าอุณภูมิเดิมอยู่ และยงัไม่มีค่าของ

อุณหภูมิท่ีถูกตอ้งท่ีเป็นค่ามาตรฐาน จึงเป็นเหตุผลท่ีจะต้อง
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นําไปพิจารณาในการทดลองปรับค่าอุณหภูมิท่ีเหมาะสม

ต่อไป  

สรุปแนวทางการแกไ้ข ประเด็นท่ี 1 ทาํการทดลองเพ่ือหา

ค่าอุณหภูมิท่ีเหมาะสมในอุปกรณ์บาร์เรลฮีตเตอร์(Barrel 

heaters) 

ประเด็นท่ี 2 ขาดค่ามาตรฐานของอุณหภูมิท่ีถูกตอ้ง จาก

ข้อสรุปในท่ีประชุม ให้ทาํการทดลองเพ่ือหาค่าอุณหภูมิท่ี

เหมาะสม และกาํหนดค่ามาตรฐานในการปรับตั้งค่าอุณหภูมิ

ก่อนท่ีจะทาํการฉีดพลาสติกทุกคร้ัง 

สรุปแนวทางการแกไ้ข ประเด็นท่ี 2 กาํหนดค่ามาตรฐาน

ในการปรับตั้งค่าอุณหภูมิก่อนท่ีจะทาํการฉีดพลาสติกทุกคร้ัง 

ประเด็นท่ี 3 พนักงานไม่ทราบถึงการปรับตั้งค่าอุณหภูมิ

ก่อนทาํงาน จากขอ้สรุปในท่ีประชุม เม่ือไดผ้ลในการปรับตั้ง

ค่าท่ีเป็นมาตรฐานแล้ว ดาํเนินการจัดทาํคู่มือ และอบรมให้

พนกังานไดรั้บทราบเป็นลาํดบัต่อไป 

สรุปแนวทางการแกไ้ข ประเด็นท่ี 3 ดาํเนินการจดัทาํคู่มือ 

และอบรมให้พนกังานไดรั้บทราบเป็นลาํดบัต่อไป 

ประเด็นท่ี 4 การปรับตั้งค่าอุณหภูมิเคร่ืองฉีดไม่ถูกตอ้ง 

จากข้อสรุปในท่ีประชุม ดําเนินการตามแนวทางใน

ประเด็นท่ี 3 

สรุปแนวทางการแก้ไข ตามแนวทางประเด็ น ท่ี  3 

ดาํเนินการจดัทาํคู่มือ และอบรมให้พนักงานไดรั้บทราบเป็น

ลาํดบัต่อไป 

จากทั้ง 3 ประเด็น ผูวิ้จยัสรุปสาเหตุของปัญหาพร้อมทั้ง

แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง พิจารณาไดจ้ากตารางท่ี 7 
 

ตารางท่ี 7 สาเหตุของปัญหา ท่ีจะดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุง  

ลาํดบั สาเหตุของปัญหา แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 

1 การปรับตั้งค่าตวัแปร

เคร่ืองฉีดไม่ถูกตอ้ง 

การทดลองเพ่ือหาค่าอุณหภูมิท่ี

เหมาะ ในอุปกรณ์บาร์เรลฮีต

เตอร์ (Barrel heaters) 

2 ขาดค่ามาตรฐานของ

อุณหภูมิท่ีถูกตอ้ง 

กําหนดค่ามาตรฐานในการ

ปรับตั้งค่าอุณหภูมิก่อนท่ีจะทาํ

การฉีดพลาสติกทุกคร้ัง 

ตารางท่ี 7 สาเหตุของปัญหา ท่ีจะดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุง 

(ต่อ) 

ลาํดบั สาเหตุของปัญหา แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 

3 พนกังานไม่ทราบถึง

การปรับตั้งค่าอุณหภูมิ

ก่อนทาํงาน 

ดาํเนินการจดัทาํคู่มือ และ

อบรมให้พนกังานไดรั้บทราบ

เป็นลาํดบัต่อไป 

4 การปรับตั้งค่าอุณหภูมิ

เคร่ืองฉีดไม่ถูกตอ้ง 

ดาํเนินการจดัทาํคู่มือ และ

อบรมให้พนกังานไดรั้บทราบ

เป็นลาํดบัต่อไป 

 

3.4.1. เคร่ืองอัดรีด (Extruder) 

เค ร่ืองอัดรีด  เป็นอุปกรณ์สําหรับการรีดขึ้ นรูปใน

กระบวนการผลิตท่ีสําคญัท่ีสุด คุณภาพการหลอมท่ีไดน้ั้น

ขึ้นอยู่กบัการตั้งค่าพารามิเตอร์ดา้นอุณหภูมิ ของเคร่ืองอดั

รีดเพ่ือให้วตัถุดิบเป็นเน้ือเดียวกนัดว้ยความร้อนท่ีจะทาํให้

เกิดการหลอมเหลว การตั้งค่าอุณหภูมิท่ีมีประสิทธิภาพ

จะตอ้งระบุการตั้งค่าอุณหภูมิท่ีบาร์เรลให้มีความถูกตอ้ง 

การควบคุมอุณหภูมิจะส่งผลต่อคุณภาพการหลอมและทาํ

ให้มีคุณภาพของผลิตภัณฑ์ การเพ่ิมประสิทธิภาพของ

กระบวนการอัดรีดจะต้องคํานึงถึงการตั้ งค่าอุณหภูมิท่ี

เหมาะสม ในทางปฏิบัติเรียกว่า "การทดลองและมีการ

ทดสอบขอ้ผิดพลาด" ดงันั้นการตั้งค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดของ

ตัวทําความร้อนแบบบาร์เรลจึงเป็นประโยชน์สําหรับ

ผลลพัธ์คุณภาพการหลอม เพ่ือให้แม่นยาํย่ิงขึ้น อุณหภูมิ

ของบาร์เรลจะส่งผลต่อเกณฑ์ต่าง ๆ เช่น การกระจายตวั

ของวสัดุหลอมเหลวอุณหภูมิบนหน้าตดั ความสมํ่าเสมอ

ของวสัดุ การสึกหรอ อุณหภูมิหลอมเหลว ฯลฯ [17–19] 

จากรูปท่ี 8 แสดงเคร่ืองอดัรีด (Extruder) พร้อมขอ้มูล

การติดตั้งบาร์เรลฮีตเตอร์ (Barrel heaters) และตาํแหน่ง

ของอุปกรณ์ [17] เคร่ืองอดัรีด (Extruder) สามารถแบ่ง

การทาํงานออกเป็น 3 ช่วง ไดแ้ก่ ช่วงแรกเป็น Feed zone 

จะเป็นช่วงที่ทาํหน้าที่ในการลาํเลียงเม็ดพลาสติกที่ไหล

ล ง ม า จ า ก  Hopper throat เ พื ่อ ส ่ง ต ่อ ไ ป ย งั ช ่ว ง ที ่ 2 

Compression zone ของ Screw เป็นช่วงที่ทาํให้พลาสติก

เกิดการหลอมเหลวและผสมผสานกนั  และช่วงที ่ 3 

Metering zone เป็นช่วงที ่มีการเฉือนกนัของพลาสติก 



122  วิศวสารลาดกระบงั ปีท่ี 39 ฉบบัท่ี 3 กนัยายน 2565 

และจะเพิ ่มมากขึ้น ระหว่างบาร์เรล  (Barrel) กบั สกูร 

(Screw) แล ะจะเพิ ่ม ก ารห ล อม ล ะล ายข องพ ล าสต ิก

บางส่วนที่ยงัหลอมละลายไม่ดีพอ เพื ่อที ่จะทําการฉีด

พลาสติกต่อไป บาร์เรลโซน (Barrel zone) แบ่งออกเป็น 

6  โซ น  ตั ้งแต ่โซ น ที ่ 2  (BZ2) ถ ึงโซ น   ที ่ 5  (BZ5) มี

อุปกรณ์ฮีตเตอร์ (Heaters) รวมจาํนวน 4 ตวั 

 

 
รูปท่ี 8 เคร่ืองอดัรีด (Extruder) พร้อมขอ้มูลการการติดตั้งบาร์เรลฮีตเตอร์ (Barrel Heaters) และตาํแหน่งของอุปกรณ์ 

 

3.4.2. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments) 

ผู ้วิจัยได้ศึกษาปัจจัยท่ีนํามาทําการทดลองจากปัญหา

ประกายเงิน พบว่าปัจจัยท่ีมีอิทธิพลและส่งผลกระทบกับ

ปัญหา คือการปรับตั้งค่าตัวแปรท่ีเคร่ืองฉีด ผูวิ้จัยจึงได้นํา

ปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับอุณหภูมิ ของบาร์เรลฮีตเตอร์ (Barrel 

heaters) นาํมาพิจารณา เป็นปัจจยัในการออกแบบการทดลอง

ซ่ึงมี 4 ปัจจยั ไดแ้ก่ 

1) อุณหภูมิท่ี Heater 1 

2) อุณหภูมิท่ี Heater 2 

3) อุณหภูมิท่ี Heater 3 

4) อุณหภูมิท่ี Heater 4 

การแบ่งระดับปัจจัยเพ่ือใช้ในการทดลอง ดังตารางท่ี 8

แสดงปัจจัยและระดับของปัจจัยท่ีใช้ในการออกแบบการ

ทดลองเชิงแฟกทอเรียล 24 

 

ตารางท่ี 8 ปัจจยัและระดบัของปัจจยันาํเขา้ท่ีใชใ้นการ

ออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 24 

ปัจจยั 

ท่ีพิจารณา 

ระดบัท่ีใช้

ในปัจจบุนั 

ค่าระดบัปัจจยั 

ในการทดลอง หน่วยวดั 

ระดบัตํ่า ระดบัสูง 

Heater 1 200 200 210 °C 

Heater 2 210 210 220 °C 

ตารางท่ี 8 ปัจจยัและระดบัของปัจจยันาํเขา้ท่ีใชใ้นการ

ออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 24 (ต่อ) 

ปัจจยั 

ท่ีพิจารณา 

ระดบัท่ีใช้

ในปัจจบุนั 

ค่าระดบัปัจจยั 

ในการทดลอง หน่วยวดั 

ระดบัตํ่า ระดบัสูง 

Heater 3 216 216 225 °C 

Heater 4 242 242 246 °C 

 

วิธีการออกแบบการทดลองแบบเต็มรูปแบบ 2 ระดับ 

(2k Full Factorial Experiment) โดยปัจจัยมี  2 ระดับ คือ 

“ตํ่า” และ “สูง” โดยการทดลองแบบสุ่ม (Random) จากนั้น

ทําก าร ท ด ล อ งผ ล ก าร ต อ บ ส น อ ง โ ด ย กําห น ด ให้

ผลตอบสนองของการทดลองเป็นสัดส่วนของเสียต่อ

ปริมาณการผลิต ท่ีระดับความเช่ือมั่น 95% (α = 0.05)  มี

รูปแบบการทดลอง 2k ทั้ งหมด 4 ปัจจัย ซ่ึงจะเท่ากับ 24 

เท่ากบั 16 การทดลองและกาํหนดการทดลองซํ้ ากนั 2 คร้ัง 

(2 Replicates) ดงันั้นผูวิ้จยัจะตอ้งทาํการทดลองทั้งหมด 

เท่ากบั 32 คร้ัง ช้ินงานท่ีใชใ้นการออกแบบการทดลอง 

ดงัตารางท่ี 9 แสดงจาํนวนช้ินงานท่ีใชใ้นการออกแบบการ

ทดลอง 2k Full Factorial Design การทําการทดลองโดย

การวิเคราะห์ผลจากการทดลองดว้ยโปรแกรม Minitab17 

ดงัตารางท่ี 10  
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ตารางท่ี 9 จาํนวนช้ินงานท่ีใชใ้นการออกแบบการทดลอง 2k Full Factorial Design 

จาํนวนช้ินงาน 

(ช้ิน) 

จาํนวนคร้ังท่ีทดสอบ 

(คร้ัง) 

รวมจาํนวนช้ินงานท่ีใชใ้นการทดสอบ 

(ช้ิน) 

500 32 16,000 

 

ตารางท่ี 10 การจดัการทดลองดว้ยโปรแกรม Minitab17 

StdOrder RunOrder PtType Blocks 
Temperature 

heater A 

Temperature 

heater B 

Temperature 

heater C 

Temperature 

heater D 
Response 

1 18 1 1 200 210 216 242 8.8 

2 19 1 1 210 210 216 242 7.5 

3 6 1 1 200 220 216 242 7.0 

4 7 1 1 210 220 216 242 6.8 

5 3 1 1 200 210 225 242 4.8 

6 13 1 1 210 210 225 242 4.0 

7 11 1 1 200 220 225 242 4.2 

8 9 1 1 210 220 225 242 3.7 

9 17 1 1 200 210 216 246 6.5 

10 20 1 1 210 210 216 246 6.3 

11 26 1 1 200 220 216 246 5.8 

12 22 1 1 210 220 216 246 5.5 

13 14 1 1 200 210 225 246 4.2 

14 5 1 1 210 210 225 246 3.9 

15 21 1 1 200 220 225 246 3.5 

16 23 1 1 210 220 225 246 3.1 

17 16 1 1 200 210 216 242 7.6 

18 4 1 1 210 210 216 242 7.3 

19 28 1 1 200 220 216 242 7.3 

20 31 1 1 210 220 216 242 6.7 

21 8 1 1 200 210 225 242 5.1 

22 10 1 1 210 210 225 242 4.5 

23 27 1 1 200 220 225 242 3.8 

24 30 1 1 210 220 225 242 3.5 

25 24 1 1 200 210 216 246 6.8 

26 32 1 1 210 210 216 246 6.4 
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ตารางท่ี 10 การจดัการทดลองดว้ยโปรแกรม Minitab17 (ต่อ) 

StdOrder RunOrder PtType Blocks 
Temperature 

heater A 

Temperature 

heater B 

Temperature 

heater C 

Temperature 

heater D 
Response 

27 1 1 1 200 220 216 246 6.0 

28 15 1 1 210 220 216 246 5.7 

29 12 1 1 200 210 225 246 4.0 

30 25 1 1 210 210 225 246 3.8 

31 2 1 1 200 220 225 246 3.3 

32 29 1 1 210 220 225 246 2.9 

 

3.4.3. การวิเคราะห์ผลท่ีได้จากการทดลองด้วยโปรแกรม 

Minitab 17 

จากผลการทดลอง ผูว้ิจยัไดน้าํค่าผลตอบสนองที่ได้

จากจํานวนของชิ ้นงานที ่เสียจากปัญ ห าชิ ้นงาน เป็น

ประกายเงิน  มาวิเคราะห ์ท างสถิต ิโดยใชโ้ปรแกรม 

Minitab17 จากผลการทดลองในตารางที ่ 10 สามารถ

วิเคราะห์ผลไดด้งัน้ี 

1) ก าร ท ด ส อ บ ก าร แ จ ก แ จ งแ บ บ ป ก ต ิ (Normal 

probability plot) จ า ก ร ูป ที ่ 9(ก ) พ บ ว ่า ข อ้ ม ูล ม ีก า ร

กระจายตวัใกลเ้ส้นตรงหรือขอ้มูลถูกลากผ่านไดโ้ดย

เส้นตรง ซ่ึงแสดงว่าขอ้มูลที่นาํมาวิเคราะห์นั้นมีการแจก

แจงแบบปกติ 

2) ก ารต รวจส อ บ ค วาม แป รป รวน ข อ งค ่าค วาม

คลาดเคลื่อน (Versus fits) จากรูปที่ 9(ข) พบว่าขอ้มูลมี

การกระจายตวัอย่างสมํ่าเสมอรอบเส้นก่ึงกลางศูนย ์และ

ไม่มีลกัษณะรูปแบบคลา้ยลาํโพง (Megaphone) แสดงว่า

ค่าความคลาดเคล่ือนมีความแปรปรวนคงท่ี 

3) การทดสอบโดยฮิสโตแกรม (Histogram) จากรูปท่ี 

9(ค) พบว่าการกระจายตวัของส่วนตกคา้งมีรูปแบบท่ีเป็น

อิสระ ไม่มีรูปแบบที่แน่นอนหรือไม่สามารถประมาณ

รูปแบบที่แน่นอนได  ้แสดงให้เห็นว่าค่าส่วนตกคา้งมี

ความเป็นอิสระต่อกนั (Independent) 

4) การตรวจสอบความเป็นอิสระของค่าคลาดเคล่ือน 

จุดของขอ้มูลกระจายตวัรอบเส้นก่ึงกลางศูนย ์และไม่มี

ลกัษณะของแนวโนม้หรือมีรูปแบบอยา่งชดัเจน แสดงว่า

ค ่าค ว า ม ค ล าด เค ลื ่อ น เป็ น ต วั แ ป ร สุ ่ม อ ิส ร ะ ไ ม ่มี

สหสัมพนัธ์ (Correlation) ต่อกนั 

 

 
รูปท่ี 9 การวิเคราะหผ์ลการทดลอง Residual plots for 

response ก) Normal probability plot ข) Versus fits  

ค) Histogram ง) Versus order 

 

การวิเคราะห์  Interaction plot ดังรูปท่ี  10 แสดงผลการ

วิเคราะห์  Interaction plot พบว่าการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิ

สําหรับ Heater 1 Heater 2 Heater 3 และHeater 4 ท่ีสูงขึ้ น จะ

ส่งผลทาํให้ของเสียลดลง  

จากรูปท่ี  11 แสดงผลตอบสนอง Response optimizer 

พบว่าระดับปัจจัยท่ีเหมาะสมของอุณหภูมิสําหรับ Heater 1 

คือ 210°C Heater 2 คือ 220°C Heater 3 คือ 225°C และ Heater 

4 คือ 246°C หลงัจากนั้นให้นาํค่าปัจจยัท่ีเหมาะสม ใชใ้นการ

ปรับตั้งค่าท่ีเคร่ืองฉีดพลาสติก และดาํเนินการทดลองในการ

ฉีดพลาสติกจริงต่อไป 
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รูปท่ี 10 การวิเคราะห์ผลการทดลอง Interaction plot 

 

 
รูปท่ี 11 ผลการตอบสนอง Response optimizer 

 

3.4.4. ผลการทดลองจากการฉีดพลาสติก 

จากการประเมินผลดว้ยโปรแกรม Minitab17 ซ่ึงจะไดค้่า

ระดับปัจจัยของอุณหภูมิ ท่ี เหมาะสม ผู ้วิจัยจึงได้มีการ

ดําเนินการขั้นตอน ในส่วนของการนํามาทดสอบการฉีด

พลาสติก เพ่ือพิจารณาปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้น หลงัจากนั้น

จะเป็นการดาํเนินการในส่วนของการผลิตจริง  

ก่อนเร่ิมการทดสอบการฉีดพลาสติก จะตอ้งมีการปรับค่า

ต่าง ๆ ของเคร่ืองฉีดพลาสติกดงัน้ี 

1) การตั้งค่าตัวแปรควบคุม เพ่ือการควบคุมการทาํงาน

ของเคร่ืองฉีดพลาสติก ให้เป็นไปตามเง่ือนไขท่ีกาํหนดไว ้ค่า

กําหนดประกอบด้วย ระยะการฉีดท่ี 1 ความเร็วในการฉีด 

15% แรงดันในการฉีด 65 bar ระยะการฉีดท่ี 2 ความเร็วใน

การฉี ด  25% แรงดันในการฉี ด  85 bar ระยะการฉี ดท่ี  3 

ความเร็วในการฉีด 25% แรงดนัในการฉีด 85 bar ระยะการฉีด

ท่ี 4 ความเร็วในการฉีด 15% แรงดันในการฉีด 85 bar ระยะ

การฉีดท่ี 5 ความเร็วในการฉีด 15% แรงดันในการฉีด 65 bar 

และระยะการฉีดท่ี 6 ความเร็วในการฉีด 5.1% แรงดนัในการ

ฉีด 56 bar ค่าต่าง ๆ จะถูกระบุ ดังตารางท่ี 11 แสดงการตั้ ง

ค่าตัวแปรควบคุมด้านความเร็วและแรงดันท่ี เคร่ืองฉีด

พลาสติกก่อนการทาํงาน  

2) การตั้งค่าอุณหภูมิ Heater เป็นการตั้งค่าอุณภูมิท่ีเคร่ือง

ฉีดพลาสติกก่อนการทดสอบโดยมีค่ากาํหนดดังน้ี Heater 1 

คือ 210°C Heater 2 คือ 220°C Heater 3 คือ 225°C และ Heater 

4 คือ 246°C 

จากตารางท่ี 12 แสดงผลท่ีได้จากการทดสอบการฉีด

พลาสติก โดยผู ้วิจัยได้มีการกําหนดจํานวนคร้ังในการ

ทดสอบรวมทั้ งหมดรวม 10 คร้ัง ช้ินงานในการทดสอบ

จํานวน 500 ช้ินต่อคร้ัง รวมทั้ งหมด 5,000 ช้ิน เม่ือทําการ

ตรวจสอบของเสียท่ีเกิดจากประกายเงิน พบว่ามีของเสียรวม

ทั้งหมด 9 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 0.18 จากของเสียท่ีเกิดขึ้น จึงได้

มีการประชุมและมีความคิดเห็นว่าของเสียท่ีเกิดขึ้นนั้นลดลง

อยู่ในระดบัท่ีไม่สูงมากและสามารถยอมรับได ้จึงมีบทสรุป

ให้ดาํเนินการผลิตช้ินงานจริงไดต้่อไป 

 

ตารางท่ี 11 การตั้งค่าตวัแปรควบคุมดา้นความเร็วและแรงดนัท่ีเคร่ืองฉีดพลาสติกก่อนการทาํงาน  

ตวัแปรควบคุม 

ในการฉีดพลาสติก 

การปรับตั้งค่าตวัแปรควบคุม  

ระยะการฉีดท่ี 1 ระยะการฉีดท่ี 2 ระยะการฉีดท่ี 3 ระยะการฉีดท่ี 4 ระยะการฉีดท่ี 5 ระยะการฉีดท่ี 6 

ความเร็วการฉีด 15% 25% 25% 15% 15% 5.1% 

แรงดนัการฉีด 65 bar 85 bar 85 bar 85 bar 65 bar 56 bar 

 

ตารางท่ี 12 ผลจากการทดสอบการฉีดพลาสติก  

จาํนวนคร้ังในการ

ทดสอบฉีด 

เวลาในการฉีด 

(Cycle Time) 

ปัจจยัค่าอุณหภูมิ จาํนวนช้ินงาน

ทดสอบ(ช้ิน) 

ของเสียประกาย

เงิน(ช้ิน) 

เปอร์เซ็นต ์

ของเสีย (%) Heater 1 Heater 2 Heater 3 Heater 4 

1 38.4 210 220 224 246 500 1 0.2 
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ตารางท่ี 12 ผลจากการทดสอบการฉีดพลาสติก (ต่อ) 

จาํนวนคร้ังในการ

ทดสอบฉีด 

เวลาในการฉีด 

(Cycle Time) 

ปัจจยัค่าอุณหภูมิ จาํนวนช้ินงาน

ทดสอบ(ช้ิน) 

ของเสียประกาย

เงิน(ช้ิน) 

เปอร์เซ็นต ์

ของเสีย (%) Heater 1 Heater 2 Heater 3 Heater 4 

2 39.0 210 220 225 245 500 1 0.2 

3 39.6 210 219 225 246 500 2 0.4 

4 38.1 210 219 225 245 500 2 0.4 

5 39.3 210 219 225 245 500 2 0.4 

6 37.8 210 220 225 246 500 0 0 

7 38.2 210 220 225 245 500 1 0.2 

8 37.9 210 220 225 246 500 0 0 

9 37.9 210 220 225 246 500 0 0 

10 37.9 210 220 225 246 500 0 0 

ค่าเฉล่ียรวม 38..4 210 220 225 246 5,000 9 0.18 

จากผลการดําเนินการการผลิตชิ้นส่วนฝาครอบไฟ

เล้ียว ผูว้ิจยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณการผลิตในช่วง

หลงัการปรับปรุง ระหว่างเดือน กรกฎาคม-กนัยายน 

2563 โดยเก็บรวบรวมจากใบตรวจสอบ ปริมาณการผลิต

รวมเท่ากบั 50,977 ช้ิน พบว่าจาํนวนของเสียประกายเงิน

เท่ากบั 159 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 0.31 ดงัตารางที่ 13 แสดง

จาํนวนของเสียที่เกิดขึ้น จึงสรุปไดว้่า ปัจจยัดา้นอุณหภูมิ

ท่ีเหมาะสมจะส่งผลต่อของเสียท่ีเกิดขึ้น  

จากตารางท่ี 14 แสดงการแจกแจงขอ้มูลของเสียประกาย

เงินเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง พบว่า

ก่อนการปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้นรวมทั้งหมด 538 ช้ิน จาก

ปริมาณการผลิต 67,039 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 0.80 หลังการ

ปรับปรุงจาํนวนของเสียลดลงอยู่ท่ี 159 ช้ิน จากปริมาณการ

ผลิต 50,977 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 0.31 เม่ือนาํมาเปรียบเทียบของ

เสียท่ีเกิดขึ้นก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง พบว่า

ของเสียสามารถลดลง คิดเป็นร้อยละ 61.25 ดงัรูปท่ี 12 กราฟ

แสดงการเปรียบเทียบของเสียประกายเงินก่อนการปรับปรุง

และหลงัการปรับปรุง 

 

 

ตารางท่ี 13 ข้อมูลของเสียช้ินส่วนฝาครอบไฟเล้ียว หลงัการ

ปรับปรุง ในช่วงระหว่างเดือน กรกฎาคม-กนัยายน 2563 

เดือน 
จาํนวนการ

ผลิต(ช้ิน) 

จาํนวนของเสีย

ประกายเงิน (ช้ิน) 

เปอร์เซ็นต์

ของเสีย (%) 

กรกฎาคม 17,945 54 0.30 

สิงหาคม 14,997 49 0.33 

กนัยายน 18,035 56 0.31 

รวม 50,977 159 0.31 

 

ตารางท่ี  14  การแจกแจงข้อมูลของเสียป ระกายเงิน

เปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง  

ประเภทของเสีย 
จาํนวนของเสีย 

(ช้ิน) 

เปอร์เซ็นตข์องเสีย

(%) 

ก่อนการปรับปรุง 

ประกายเงิน 538 0.80 

หลงัการปรับปรุง 

ประกายเงิน 159 0.31 
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รูปท่ี 12 การเปรียบเทียบของเสียประกายเงินก่อนการ

ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

 

จากตารางท่ี 15 แสดงจาํนวนของเสียรวมจากประเภทท่ี

เกิดขึ้ น จากการเก็บรวบรวมข้อมูล เปรียบเทียบก่อนการ

ปรับปรุงในช่วงระหว่างเดือน มีนาคม-เมษายน 2563 และหลงั

การปรับปรุง ในช่วงระหว่างเดือน กรกฎาคม-กนัยายน 2563 

พบว่าก่อนการปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้นรวมทั้งหมด 1,010 

ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 1.51 หลังการปรับปรุงจํานวนของเสีย

ลดลงอยู่ท่ี 423 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 0.83 เม่ือเปรียบเทียบของ

เสียท่ีเกิดขึ้นก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงพบว่า

ของเสียสามารถลดลง คิดเป็นร้อยละ 45.1  

 

ตารางท่ี 15 จาํนวนของเสียรวมท่ีเกิดขึ้น เปรียบเทียบก่อน

การปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

เดือน 
ปริมาณ 

การผลิต(ช้ิน) 

จาํนวนของ

เสีย(ช้ิน) 

เปอร์เซ็นต ์

ของเสีย (%) 

ก่อนการปรับปรุง 

มีนาคม 38,863 568 1.46 

เมษายน 28,176 442 1.57 

รวม 67,039 1,010 1.51 

หลงัการปรับปรุง 

กรกฎาคม 17,945 152 0.85 

สิงหาคม 14,997 125 0.83 

กนัยายน 18,035 146 0.81 

รวม 50,977 423 0.83 

 

เม่ือเปรียบเทียบกบัผลท่ีไดจ้ากการตั้งเป้าหมายของทาง

บริษทัฯ สามารถลดของเสียท่ีเกิดขึ้นตํ่ากว่าร้อยละ 1 จาก

ขอ้สรุปพบว่าสามารถทาํไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้หลงัจาก

การปรับปรุงแลว้ของเสียเกิดขึ้นคิดเป็นร้อยละ 0.83 ดังรูป

ท่ี 13 กราฟแสดงการเปรียบเทียบของเสียรวมทั้งหมดตาม

เกณฑเ์ป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้

 

 
รูปท่ี 13 การเปรียบเทียบของเสียรวมทั้งหมดตามเกณฑ์

เป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้

 

3.5. การควบคุม (control) 

ขั้นตอนการควบคุมเป็นการควบคุมข้อบกพร่องจาก

สาเหตุต่างๆ ซ่ึงจะตอ้งพยายามควบคุมขั้นตอนหรือวิธีการ

ทาํงานให้มากขึ้นเพ่ือไม่ให้เกิดปัญหาซํ้ าขึ้นอีก โดยมีการ

ปรับปรุงมาตรฐานการทาํงาน และอบรมให้กบัพนกังานอยู่

สมํ่าเสมอและต่อเน่ือง เพ่ือให้พนักงานมีความเขา้ใจและ

สามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง ดังตารางท่ี 16 แนว

ทางการควบคุมปัจจยัท่ีดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ขแลว้ 

 

ตารางท่ี 16 แนวทางการควบคุมปัจจยัท่ีดาํเนินการปรับปรุง

แกไ้ขแลว้ 

ปัจจยัท่ีไดด้าํเนินการ

ปรับปรุง 

แนวทางการควบคุม 

การปรับค่าอุณหภูมิท่ี

ฮีตเตอร์ (Heater) รวม

ทั้งหมด 4 ตวั ตามปัจจยั

ในการออกแบบการ

ทดลอง 

1) จดัทาํแบบฟอร์มการตรวจเช็ค

เคร่ืองจกัร (Machine check sheet)  

2) จดัทาํคู่มือ การปรับตั้งค่าอุณหภูมิ ให้

เป็นมาตรฐาน ก่อนการทาํงานทุกคร้ัง  

3) จดัอบรมให้ความรู้กบัพนกังานคุม

การทาํงานเคร่ืองจกัร  
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4. อภิปรายผลและสรุป  

จากการศึกษาและวิจยัเพ่ือลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตช้ินส่วนไฟเล้ียวรถแทรกเตอร์ ผูวิ้จยัไดมี้การนาํเทคนิค 

DMAIC มาประยุกตใ์ชใ้นการดาํเนินการทาํวิจยัคร้ังน้ี และ

นําเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อย่าง ( 7 QC Tools) เพ่ือคัดเลือก

ปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง และผ่าน

กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy 

Process) การวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้วิธีการตัดสินใจแบบ

พหุหลกัเกณฑ์ เพ่ือจัดลาํดับความสําคญัของปัญหา ด้วย

การระดมสมอง พบว่าของเสียท่ีมากสุด ไดแ้ก่ ประกายเงิน 

จากนั้นผูวิ้จยัไดท้าํการออกแบบการทดลองท่ีเป็นแบบแฟก

ท อ เรี ย ล  (Design of Experiments: DOE) 2k ร ะ ดับ ข อ ง

ปัจจัย 2 ระดับ ซ่ึงจากผลการทดลองและการวิเคราะห์

ข้อมูลโดยอาศัยหลักการทางสถิติพบว่ามี 4 ปัจจัยท่ี มี

ผลกระทบต่อการเกิดของเสีย  คือ อุณหภูมิท่ี  Heater 1 

อุณหภูมิท่ี Heater 2 อุณหภูมิท่ี Heater 3 และอุณหภูมิท่ี 

Heater 4 จากการพิจารณาค่าท่ีเหมาะสมของระดบัปัจจยั

เพ่ื อการใช้งาน  พ บว่า อุณ ห ภูมิ ท่ี  Heater 1 คือ 210°C 

อุณหภูมิ ท่ี  Heater 2 คือ 220°C อุณหภูมิ ท่ี  Heater 3 คือ 

225°C และอุณหภูมิท่ี Heater 4 คือ 246°C  

จากผลการดําเนินการผลิตช้ินส่วนฝาครอบไฟเล้ียว 

ผูวิ้จยัไดร้วบรวมเก็บขอ้มูล พบว่าของเสียประกายเงินก่อน

การปรับปรุงมีของเสีย คิดเป็นร้อยละ 0.80 หลงัจากการ

ปรับปรุงจาํนวนของเสียลดลง คิดเป็นร้อยละ 0.31 ของเสีย

ส าม าร ถ ล ด ล งจ าก เดิ ม  คิ ด เป็ น ร้ อ ย ล ะ  6 1 .2 5  เม่ื อ

เปรียบเทียบของเสียทั้งหมด พบว่าก่อนทาํการปรับปรุงมี

ของเสีย คิดเป็นเป็นร้อยละ 1.51 หลังจากการปรับปรุง

จาํนวนของเสียลดลง คิดเป็นร้อยละ 0.83 ของเสียสามารถ

ลดลงคิดเป็นร้อยละ 45.1  

จากของเสียท่ีเกิดขึ้ นสามารถลดลงตามเป้าหมายท่ี

กาํหนดไว ้ท่ีไม่เกินร้อยละ 1 หลังจากการปรับปรุงแล้ว

ของเสียเกิดขึ้นคิดเป็นร้อยละ 0.83  

ผลจากการศึกษาในงานวิจัยน้ี ทําให้ผู ้วิจัยทราบว่า 

อุณหภูมิเป็นตวัแปรท่ีมีผลกระทบต่อของเสีย และเป็นตวั

แป รท่ี สํ าคัญ  จะ ส่ งผ ล ต่ อ เม็ ด พ ล าส ติ ก ให้ เกิ ด ก าร

หลอมเหลวและผสมผสานกนัไดดี้ เม็ดพลาสติกท่ีนาํมาใช้

ซ่ึงอาจจะมีส่วนผสมท่ีแตกต่างกนัออกไป โดยส่วนใหญ่จะ

มุ่นเน้นคุณสมบัติดา้นความแข็งแรงของผลิตภณัฑ์ท่ีผลิต

ออกมา ผู ้วิจัยคิดเห็นว่าถ้ามีการนําวัตถุดิบมาใช้และมี

ส่วนผสมเพ่ือเพ่ิมคุณสมบัติของวสัดุ ควรท่ีจะตอ้งมีการ

ทดสอบเพ่ือหาค่าอุณหภูมิท่ีเหมาะสมก่อนจะนํามาผลิต

ช้ินงานจริง  และผูวิ้จยัยงัมีข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมในส่วน

ของการพิจารณาตัวแปรท่ีเก่ียวกับ ความดันการฉีด และ

ความเร็วในการฉีด ซ่ึงจะมีผลกระทบกบัของเสียดว้ย ควร

จะมีการศึกษาเพ่ิมเติม 

งานวิจยัท่ีผูวิ้จยัไดศึ้กษาน้ีมีความสอดคลอ้งกบังานวิจยั

ข อ ง  O. Siriswasdi [12] ซ่ึ ง ไ ด้ ก ล่ าว ไ ว้ว่ า  ปั จ จั ย ท่ี มี

ผลกระทบต่อการเกิดของเสียในการผลิตเทฟลอน  คือ 

อุณหภูมิฮีตเตอร์โซน 1 อุณหภูมิฮีตเตอร์โซน 2 อุณหภูมิ

ฮีตเตอร์โซน 3 และอุณหภูมิฮีตเตอร์โซน 4 เม่ือนําไป

ทดสอบ พบว่ามีผลท่ีทาํให้ของเสียลดลง 

 

5. กติติกรรมประกาศ 

งานวิจัยน้ีสําเร็จลุล่วงไปดว้ยดี ผูวิ้จยัขอขอบพระคุณ

บริษัทกรณีศึกษาและบุคคลากรทุกท่านท่ีได้ร่วมกันเก็บ

ขอ้มูล ระดมสมอง ช่วยกนัคิดวิเคราะห์ เพ่ือหาสาเหตุและ

การแก้ปัญหาท่ีเกิดขึ้ น จนทํางานวิจัยน้ีสําเร็จลุล่วงไป

ดว้ยดี 
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