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บทที่ 1 

บทนํา 
 

ในการทําธุรกิจในปจจุบันนี้มีของเสียเกิดจากการผลิตเยอะทํา ใหกําหนดการสงมอบ

สินคาแกลูกคานั้นลาชา ทําใหเกิดความไมพอใจของลูกคา ทางบริษัทจึงตองหาวิธีมอบความพึง

พอใจใหแกลูกคา ทั้งในแงตอบสนองตอความตองการ และความคาดหมายของลูกคา ซึ่งบริษัท

จําเปนตองใชตนทุนในการผลิตตํ่า เพื่อความอยูรอดของบริษัท โดยการลดตนทุนที่ไมสราง

คุณภาพตอสินคาออกจากกระบวนการผลิต 

 บริษัทจึงจําเปนที่จะตองผลิตสินคาเพื่อใหตอบสนองความตองการของลูกคา โดยขนาด

ของผลิตภัณฑที่ฉีดมีความสําคัญและเปนสวนที่มีความสําคัญยิ่งตอคุณภาพ โดยหากขนาดไมได

มาตรฐานจะสงผลใหลูกคาไมรับสินคาและเกิดความไมพึงพอใจ 

 

 จากการศึกษาเบ้ืองตนพบวาประสิทธิภาพของกระบวนการยังอยูในข้ันที่ทางโรงงานไมพึง

พอใจนัก ของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการยังมีพอสมควรเนื่องจากปรับปรับตัวแปรที่ใชฉีดแบบ

ทดลองสุมทําใหเกิดของเสียเยอะพอสมควร ถึงแมวาจะไมถึง7 เปอรเซ็นตแตจะมีผลกระทบตอ

ภาพพจนของบริษัท  
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1.1  ที่มาและความสาํคัญของปญหา  

 
 ปจจุบันในงานผลิตโดยกระบวนการฉีดพลาสติก(Injection  Molding) กระบวนการเร่ิม

จากที่เม็ดพลาสติกหรือผงพลาสติกถูกให ความรอน หลอมเหลว และถูกฉีดเขาไปในแมพิมพจน

เต็ม จากนั้นจึงปลดช้ินงานออกจากแมพิมพ ได ชิ้นงานที่เสร็จสมบูรณ คุณภาพของช้ินงานที่ไดจะ

ดีหรือไมนั้นข้ึนอยูกับการออกแบบแมพิมพที่ เหมาะสมและการปรับต้ังพารามิเตอรของเคร่ืองฉีด

พลาสติก ไดแก อุณหภูมิแมพิมพ, อุณหภูมิพลาสติกเหลว, อุณหภูมิขณะปลดช้ินงาน, อุณหภูมิ

กระบอกฉีด, ระยะชักสกรู,  ความเร็วรอบสกรู,  ความดันฉีด,  ความดันฉีดย้ํา,  เวลาฉีดย้ํา,ระยะ

สํารอง เวลาที่พลาสติกเหลวแชอยูในกระบอกฉีด, ความเร็วฉีด, ความดันตานการถอยกลับของสก

รู, ระยะเปล่ียนความดันฉีดเปนฉีดย้ํา, แรงปดแมพิมพ และเวลาในการหลอเย็น  

ในการผลิตนั้นเม่ือมีการออกแบบแมพิมพที่ดีแลวยังตองต้ังคาพารามิเตอรตางๆที่กลาวมา

นี้ตองปรับต้ังใหถูกตองดวย เพื่อใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพโดยผูที่ทําการปรับต้ังเคร่ืองฉีดพลาสติก

จะตองมีความเชี่ยวชาญในงานดานนี้เปนอยางดี แตในโรงงานปจจุบันพบวาผูที่ทําการปรับต้ังมี          

ประสบการณไมมากนักซึ่งทําใหเกิดปญหาวา ผูทําการปรับต้ังจะทราบไดอยางไรวาควรปรับต้ัง

เคร่ืองฉีดพลาสติกดวยพารามิเตอรเทาไรนอกจากน้ีปญหาท่ีเกิดกับโรงงานทั่วๆไป คือเมื่อลูกคาต

องการใหผลิตช้ินงานที่มีรูปรางแตกตางจากที่เคยผลิต ผูปรับต้ังคาจะตองทําการทดลองแบบลอง

ผิดลองถูกเพื่อหาคาพารามิเตอรที่ใชในการฉีดพลาสติกเพื่อจะใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพดีและตรง

ตามที่ลูกคาตองการและเพื่อจะลดมูลคาความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเพื่อที่จะได เพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทและสงผลใหความสามารถในการแขงขันเพิ่มข้ึน และมีกําไร 

เพิ่มข้ึน จึงควรมีการวิเคราะหหาสาเหตุโดยใชหลักการทางสถิติและเทคนิคตางๆมาชวย ในการหา

สาเหตุของปญหาที่แทจริง 
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 สภาวะปญหาปจจุบัน 
 ในการฉีดชิ้นงานในแตละล็อทนั้นพบวามีปญหาของเสียที่เกิดในระหวางกระบวนการผลิต

ในแตละล็อทพบวามีเปอรเซ็นของเสียคอนคางที่จะคงที่ ดังกราฟ 
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รูปท่ี1.1 กราฟเสนแสดงขอมูลของเสียในกระบวนการผลิต 

ต้ังแตเดือน มกราคม-ธันวาคม 2549 

เมื่อนําขอมูลของเสียมาวิเคราะหจะพบวาของเสียที่เกิดข้ึนนั้นผลิตภัณฑที่พบวามีของเสีย

เยอะสุดคือผลิตภัณฑถวยพลาสติกรุน 0704-0862 โดยมีปริมาณของเสียสูงถึง11.39 % 
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รูปท่ี1.2 กราฟเสนแสดงขอมูลของเสียท่ีเกิดจากผลติภัณฑแตละชนิด 
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เมื่อนําขอมูลของเสียที่เกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑถวยพลาสติกรุน 

0704-0862มาจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดยการใชกราฟพาเรโต ซึ่งจากกราฟพาเรโตแสดง

ใหเห็นปญหาเร่ืองของขนาดไมไดมาตรฐาน เปนปญหาที่รุนแรงที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี1.3 กราฟพาเรโตแสดงการจัดลําดับของปญหา 

 ของเสียทีเ่ราจะนํามาทําการศึกษาวจิัยในคร้ังนี้ เราจะพจิารณาในความถี่ที่เกิดข้ึนโดยดู

จากกราฟพาเรโต ซึ่ง เราจะเลือกปญหาขนาดไมไดมาตรฐาน ซึ่งเปนปญหาที่มีความรุนแรงมาก

ที่สุด 

ซึ่งทางผูวิจัยไดมีการจัดต้ังทีมงานประกอบไปดวย ฝายผลิต, ฝายควบคุมคุณภาพและฝาย

วิศวกรรม 

                                                       φ 99.75 mm ±0.3 

 

 

 

 

รูปท่ี1.4 รูปตัวอยางของผลิตภัณฑที่เกดิปญหาขนาดไมไดมาตรฐาน 
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
1) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  

2) เพื่อหาสาเหตุของปญหาของเสียที่เกิดข้ึนในขบวนการฉีดพลาสติก 

3) เพื่อศึกษาและหาแนวทางในการลดจํานวนของเสีย 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย  
ศึกษางานฉีดพลาสติกของผลิตภัณฑและทําการศึกษาและเก็บขอมูลที่เกี่ยวของและ

ทําการศึกษาวิเคราะหหาคาพารามิเตอรที่สงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑโดยนําขอมูลที่ไดมาทํา

การ    วิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึนและทําการแกไขดวยหลักการทางดานสถิติและพอลิ

เมอร 
 
1.4 ขั้นตอนและวิธีการดําเนนิการวิจัย  

1) ศึกษาข้ันตอนการฉีดพลาสติก และพารามิเตอรที่ใชในการปรับต้ังเคร่ืองฉีด  

2) ศึกษาและรวบรวมขอมูลในดานตางๆ  

3) วิเคราะหขอมูลที่ไดจากการทดลอง  
4) ปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดข้ึน  

5) สรุปผลการวิจัย  

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ  

 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษามีดังนี ้
1) สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพของผลิตภัณฑที่เกิดจากงานฉีดพลาสติก  

2) สามารถลดของเสียที่เกิดข้ึนในการผลิต 

 
 



บทที่ 2  

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 
2.1 ทฤษฎีคุณสมบัติทั่วไปเกี่ยวกับผลิตภัณฑพลาสติก  

ผลิตภัณฑพลาสติกที่เราพบอยูทั่วไปนั้น โดยทั่วไปจะมีกรรมวิธีการผลิตที่แตกตางกันออก

ไป เชน กรรมวิธีการอัดรีด (Extrusion)ซึ่งใชในการผลิตชิ้นงานตางๆไดแก ทอสายยาง, กรอบประตู

หนาตาง เปนตน กรรมวิธีการเปาถุงและแผนฟลม(Blow Film) กรรมวิธีการเปาภาชนะตางๆ ที่มี

ลักษณะเปนรูปทรงกลวง (Blow Molding) กรรมวิธีข้ึนรูปจากแผนฟลมพลาสติก

(Thermoforming) กรรมวิธีการรีด (Calendaring) และกรรมวิธีการฉีดพลาสติก                  

(Injection Molding) ซึ่งเปนกรรมวิธีที่นิยมใชกันมากที่สุด เนื่องจากสามารถผลิตช้ินงานที่มีรูปราง

ไดหลากหลาย สามารถ ฉีดช้ินงานที่มีรูปรางซับซอนไดดี ราคาเคร่ืองจักรไมแพงมาก ใชพื้นที่ใน

การผลิตไมมาก และยังสามารถทํางานไดทั้งแบบพลาสติกที่เปนผงและเม็ด ทั้งพลาสติกประเภท

เทอรโมพลาสติกและเทอรโมเซต  

 
2.2 ความรูทั่วไปเกี่ยวกับพลาสติก  

วัตถุดิบสําหรบงานฉีดพลาสติก โดยท่ัวไปจะนิยมแบงออกเปน 3 ประเภทดวยกัน คือ         

กลุมเทอรโมพลาสติก กลุมเทอรโมเซต และกลุมอีลาสโตเมอร หรือยางสังเคราะห ซึ่งมีคุณสมบัติที่

แตกตางกัน ตอไปนี้  
 2.2.1 เทอรโมพลาสติก (Thermoplastic)  

เทอรโมพลาสติก คือ พลาสติกที่เม่ือนําไปหลอมเหลวแลวปลอยใหเย็นจนแข็งตัว ก็ยัง

สามารถนํา กลับมาใชไดใหมอีกพลาสติกประเภทนี้ยังแบงเปน 2 กลุม ไดแก  

1) พลาสติกประเภทอสัณฐาน (Amorphous Thermoplastic) 

เปนพลาสติกที่มีโครงสรางที่ไมเปนผลึก เชน พอลีสไตรีน (Polystyrene) พอลิคารบอเนต 

(Polycarbonate) พอลีอะครีลิค (Polyacrylic) เปนตน 

2) พลาสติกแบบกึ่งผลึก (Partial Crystalline Thermoplastic) เปนพลาสติกที่มีโครงสราง

บางสวนเปน ผลึก เชน พอลิเอททีลีน (Polyethylene), พอลีเอไมด (Polyamide) และ                

พอลีอะซีตัล (Polyacetal) เปนตน  
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 2.2.2 เทอรโมเซต (Thermoset)  

พลาสติกเทอรโมเซตคือพลาสติกที่เม่ือนําไปหลอมเหลวแลวปลอยใหเย็นจนแข็งตัวจะ

เกิดปฏิกิริยาเคมีที่ทําใหเกิดโครงรางที่เปนรางแห(Molecule Cross-linking) ภายใตอิทธิพลความ  

รอนที่เพิ่มข้ึนและทําใหไมสามารถนํากลับมาใหมไดอีกเชน อีพอกซี่(Epoxy), ฟนอลิก (Phynolic) 

ซิลิโคน (Silicone) และยูรีเทน (Urethane) เปนตน  

 
 2.2.3 อีลาสโตเมอร (Elastomer)  

อีลาสโตเมอรพลาสติกหรือยางสังเคราะหคือพลาสติกที่เมื่อนําไปหลอมเหลวแลวปลอยให

เย็นจนแข็งตัวดวยกรรมวิธีวัลคาไนเซช่ัน(Vulcanization) จะทําใหเกิดโครงสรางแบบรางแห 

(Molecule Cross-linking) ภายใตอิทธิพลของความรอนที่เพิ่มข้ึนจะทําใหไมสามารถนํากลับมา

หลอมเหลวไดอีก เชน ยาง SBR ยาง NBR ยาง NR และยาง CR เปนตน 

  
2.3 ความรูทั่วไปเกี่ยวกับการฉีดพลาสติก  

การฉีดพลาสติกถูกออกแบบมาเพื่อใชกับพลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติกโดยเฉพาะ 

แตก็สามารถใชฉีดประเภทเทอรโมเซตไดเชนกันการฉีดพลาสติกจะเปนวิธีที่สามารถผลิตไดทีละ

ปริมาณมากๆ และรวดเร็ว โดยการฉีดพลาสติกสามารถแบงออกเปน 5 กรรมวิธี ไดแก  

 
 2.3.1 การฉีดแบบ Injection Molding  
 เปนการฉีดพลาสติกแบบธรรมดาท่ีนิยมใชกันอยางกวางขวางโดยจะใชสกรูเปนตัว

ขับเคลื่อนเพื่อดันพลาสติกเหลวเขาสูแมพิมพ  

 
 2.3.2 การฉีดแบบ Injection Blow Molding  
 เปนการฉีดพลาสติกที่ดัดแปลงมาจากการผลิตแบบเปาโดยกรรมวิธีนี้จะใชสําหรับผลิต

ขวดที่มีขนาดเล็กเทานั้นและความหนาของงานจะตองมีลักษณะใกลเคียงกันทั่วทั้งชิ้น  

 
 2.3.3 การฉีดแบบ Inject Stretch Blow Molding  
 เปนการฉีดพลาสติกที่คลายกับการเปาทั่วๆไปแตแตกตางกันตรงที่จะตองทําการยืด

พลาสติกกอนที่จะทําการเปา  
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 2.3.4 การฉีดแบบ Reactive Injection Molding (RIM) 
 เปนกรรมวิธีที่ใชฉีดพลาสติกโมโนเมอรเขาไปในแมพิมพแทนการฉีดพลาสติกเหลวที่        

รอนแตเปนกรรมวิธีที่ยังไมสามารถใชไดกับพลาสติกทั่วๆไปไดที่ใชไดผลก็คือโพลียูรีเทน

(Polyurethane) เรซิ่น (Resin) และไนลอน (Nylon) เปนตน  

 
 2.3.5 การฉีดแบบ Injection Stamping  
 เปนกรรมวิธีการผลิตแบบพิเศษสําหรับงานที่ตองการความละเอียดสูงคือแมพิมพสามารถ

ปรับขนาดไดเพื่อปองกันการหดตัวหรอการบิดงอของช้ินงานซึงยังไมเปนที่นิยมใชกันสวนมากนิยม

ใชผลิตเกี่ยวกับเลนซ (Lenses)  

 
2.4 โครงสรางพื้นฐานของเครื่องฉีดพลาสติก  

โดยทั่วไปแลวเคร่ืองฉีดพลาสติกจะมีโครงสรางสวนประกอบสําคัญซึงสามารถแบงไดออก  

เปน 3 สวน คือ สวนชุดฉีด (Injection Unit) สวนชุดปด-เปดแมพิมพ (Clamping Unit) และ                   

สวนสุดทายคือ สวนฐานของเคร่ืองฉีด (Base) ดังแสดงในรูปที่ 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.1 โครงสรางพื้นฐานของเครื่องฉีดพลาสติก  
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 2.4.1 สวนชุดฉีด 
 จะทําหนาที่ดึงพลาสติกเขาสูกระบอกฉีดหลอมเหลวและสงพลาสติกเหลวไปที่หัวฉีด และ

ทําหนาที่ในการฉีดและรักษาความดันย้ําซ่ึงจะมีสวนประกอบพื้นฐานดังตอไปนี้ คือหัวฉีด(Nozzle)  

สกรู (Screw), กระบอกฉีด (Barrel), แผนความรอน (Heater), กรวยเติมพลาสติก(Hopper), 

กระบอกสูบ, ลูกสูบไฮดรอลิก(Hydraulic Cylinder and Pistol)และมอเตอรขับเคล่ือนสกรู (Drive 

motor) ดังแสดงในรูปที่ 2.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี2.2 สวนประกอบของชุดฉีด 

 
 2.4.2 สวนชุดปด-เปดแมพิมพ  
 ทําหนาที่ในการยึดแมพิมพทั้งสองสวนเลื่อนปดเปดแมพิมพ ใหแรงในการปดล็อคแมพิมพ 

หลอเย็น ชิ้นงานฉีดพลาสติก และปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพ ประกอบไปดวย แผนยึดแมพิมพ

ซึ่งมีสวนที่เคล่ือนที่  และอยูกับที่เพลานําเล่ือนระบบขับเคล่ือนปด-เปดแมพิมพ และแผนยึดระบบ

ขับเคลื่อน ดัง แสดงในรูปที่ 2.3 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.3 สวนประกอบของชุดเปดปดแมพิมพ 
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 2.4.3 สวนฐานของเคร่ืองฉีด  
 ทําหนาที่คอยรับน้ําหนักของชุดฉีด และชุดปด-เปดแมพิมพ นอกจากนี้ยังทําหนาที่ยึดติด

อุปกรณ ไฮดรอลิกทั้งหมดในเคร่ือง และยังทําหนาที่เปนถังน้ํามันไฮดรอลิก โดยสวนใหญแลวตัว

ฐานเครื่องจะมีทําดวยเหล็กเหนียวที่เชื่อมประกอบเขาเปนฐานเคร่ือง เพื่อความแข็งแรงและ

สามารถรับน้ําหนัก มากๆได  

 
2.5 ขั้นตอนการฉีดพลาสติก  

ในการฉีดพลาสติกเคร่ืองฉีดซ่ึงประกอบดวยสกรูจะสามารถเคล่ือนที่ไปตามแนวแกนให

เหมาะสมกับ ชิ้นงานที่มีขนาดเล็กไปจนถึงช้ินงานขนาดใหญ เนื่องจากสามารถผลิตชิ้นงานได

หลายลักษณะงาน จึง ทําใหมีความนิยมในการฉีดพลาสติกแบบนี้มาก ซึ่งสามารถสรุปข้ันตอน

ของการฉีดพลาสติกได 9 จังหวะ ดังตอไปนี้  

 

1) แมพิมพเคล่ือนที่เขาปดและล็อคแนนเพื่อปองกันการเคล่ือนที่ดวยแรงตานภายในแมพิมพดัง

แสดงในรูปที่ 2.4  

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 ขั้นตอนการเคลือ่นที่ของแมพิมพ เพื่อปดแมพิมพ 
 

2)   ชุดฉีดเล่ือนเขาหาแมพิมพจนกระทั่งชนกับแมพิมพและคางไวดวยแรงที่พอเหมาะเพื่อปองกัน

ชุด ฉีด ถอยหลังกลับในขณะที่ทําการฉีดดังแสดงในรูปที่ 2.5 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.5 ขั้นตอนการเลื่อนของชุดฉีด 
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3) ฉีดพลาสติกเขาสูแมพิมพ โดยสกรูจะเคล่ือนที่ตามแนวแกน 

4) ย้ํารักษาความดันใหกับพลาสติกเหลวในแมพิมพ เพื่อใหไดชิ้นงานเนื้อแนนและไมเกิดรอย
ยุบตัวที ่ผิวของชิ้นงานดังรูปที2่.6 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี2.6 ขั้นตอนการย้าํเพื่อรักษาความดันใหกับพลาสติกในแมพิมพ 
 

5) หลอเย็นชิ้นงานฉีดในแมพิมพ โดยที่จังหวะนี้จะมีอิทธิพลมากตอเวลาการทํางาน  

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.7 ตําแหนงของชดุฉีดขณะที่หลอเย็น 
 

6) การหลอมและปอนพลาสติกไปหนาปลายสกรู เมื่อไดปริมาณพลาสติกเหลวตามที่ตองการ
แลวเกลียวหนอนจะหยุดหมุน  
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7) ชุดฉีดจะถอยหลังกลับเพื่อปองกันอุณหภูมิของหัวฉีดลดตํ่าลงเกินไป เพราะจะทําใหพลาสติก 

บริเวณหัวฉีดหนืดเกินไปและไหลไมได 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.8 การถอยหลังกลบัของชุดฉีด 

 
8) แมพิมพจะเปดออกหลังจากส้ินสุดเวลาในการหลอเย็น  

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.9 การเปดออกของแมพิมพ 
 

9) ทําการปลดชิ้นงานเมื่อแมพิมพเปดออกสุดแลว  
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2.6 ตัวแปรที่มีอิทธิพลตอคุณภาพของชิ้นงานฉีดพลาสติก  
คุณภาพของช้ินงานฉีดพลาสติกนั้นข้ึนอยูกับตัวแปรหลายตัวดวยกันสามารถแบงออกเปน       

3 ประเภท ไดแก อิทธิพลของพลาสติก, อิทธิพลของการออกแบบระบบทางเขาของน้ําพลาสติกที่

จะเขาไปในแบบและอิทธิพลของพารามิเตอรที่ใชในการปรับต้ังเคร่ืองฉีดพลาสติก ตัวแปรแตละ

ประเภทก็จะมีอิทธิพล ตอคุณภาพของช้ินงานที่แตกตางกันออกไป ไมวาจะมีอิทธิพลโดยทางตรง 

หรือโดยทาง ออมซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้  

1) อิทธิพลของชนิดพลาสติก  

 ในงานฉีดพลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติกนั้น เมื่อเปรียบเทียบระหวางเทอรโมพลาสติก

แบบอสัณฐานกับเทอรโมพลาสติกแบบก่ึงผลึก พบวาเมื่อพลาสติกไดรับความรอนจะมีการ

เปล่ียนแปลงข้ึนคือในเทอรโมพลาสติกแบบกึ่งผลึกเมื่อพิจารณาคาปริมาตรจําเพาะและคา

พลังงานจําเพาะ  ที่ผลึกเ ร่ิมหลอมเหลว  คาปริมาตรจําเพาะและคาพลังงานจําเพาะจะ                  

เพิ่มข้ึนอยางรวดเร็ว นอกจากนี้แลวคาการนําความรอนของเทอรโมพลาสติกแบบกึ่งผลึกจะคอยๆ 

ลดลงเม่ือเขาใกลจุดหลอมเหลวของผลึกแตเมื่ออุณหภูมิถึงจุดหลอมเหลวของผลึกแลวคาการนํา

ความรอนจะเพิ่มข้ึนทันที  สวนคาความจุความรอนจําเพาะจะคอยๆเพิ่มข้ึนเมื่อเขาใกลจุดผลึก

หลอมเหลวและจะเพิ่มอยางรวดเร็ว เม่ือสิ้นสุดชวงผลึกหลอมเหลว คานี้จะลดลงอยางรวดเร็ว 

หมายความวาเทอรโมพลาสติกแบบกึ่งผลึก ตองการความรอนสวนหนึ่งเพื่อชวยในการหลอมเหลว

ผลึกนั่นเองโดยการเปรียบเทียบ 
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คุณสมบัติเทอรโมพลาสติกแบบอสัณฐานและเทอรโมพลาสติกแบบกึ่งผลึกแสดงในรูปที่ 2.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.10 คุณสมบัติของพอลิเมอรแบบอสัณฐาน (PS) และแบบกึ่งผลกึ (PE) 
 

สําหรับมวลโมเลกุลที่แตกตางกันของพลาสติกแมวาจะเปนพอลิเมอรชนิดเดียวกันพอลิเมอรที่มี

มวลโมเลกุลตํ่ากวาจะมีอณหภูมิในการออนตัวตํ่าและความหนืดในสารละลายก็จะตํ่าดวย ความ

สัมพันธ ของมวลโมเลกุลกับดัชนีการหลอมเหลว (Melt Index) กับความหนืด คือถาหากดัชนีการ

หลอมเหลวสูงความหนืดก็จะนอยแสดงวามีการไหลไดดีเม่ือมีการหลอมละลายนั่นหมายความวา

พลาสติกที่มีมวลโมเลกุลตํ่าก็จะมีคาดัชนีการหลอมเหลวสูงนั่นเอง  
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2) อิทธิพลของการออกแบบระบบทางเขาของน้ําพลาสติกที่จะเขาในแบบเนื่องจากการ
ออกแบบ ชิ้นงานจําเปนจะตองพิจารณาถึงคุณสมบัติโดยรวมของช้ินงานที่ตองการซึ่งไดแก 

คุณสมบติทางกายภาพ คุณสมบัติการแปรรูปคาการไหลของพลาสติก (Flow ability) รวมไปถึง     

ขอจํากัดในการออกแบบแมพิมพและการฉีดดังนั้นไมวาจะเปนการออกแบบแมพิมพ การออกแบบ

ระบบทางเขา (Gate) ระบบทางไหลของพลาสติก (Runner) หรือแมแตกระทั่งระบบหลอเย็น 

(Cooling) ลวนแลวแต มีความสําคัญกับคุณภาพของช้ินงานทั้งส้ิน ส่ิงที่ตองคํานึงถึงในการ

ออกแบบไดแก การหดตัว(Shrinkage) ความหนาของช้ินงาน (Thickness)  ความเรียวของช้ินงาน 

(Taper) รัศมีระหวางผิวตอ (Fillet) ครีบ(Rib) สวนนูนของช้ินงาน (Boss) สวนที่เปนคอคอดของ

ชิ้นงาน (Undercut) รอยตอ (Weld Line หรือ Knit Line) ระบบทางไหลของพลาสติก (Runner) 

ระบบทางเขาพลาสติก (Gate) ความแข็งแรงของช้ินงาน (Strength) และชองระบายอากาศใน

ชิ้นงาน (Air Ventilation)  เปนตน  

3) อิทธิพลของพารามิเตอรที่ใชในการปรับต้ังเครื่องฉีดพลาสติก มีบทบาทเปนสวน

สําคัญอยางมากตอคุณภาพ ชิ้นงานหากแมพิมพถูกออกแบบไดถกตองและเหมาะสมแลวตัวแปร

ที่มีผลตอคุณภาพชิ้นงานก็มีเพียงการปรับต้ังพารามิเตอรเทานั้นซึ่งพารามิเตอรกม็หีลายคาดวยกนั 

แตคาที่สําคัญไดแก ความเร็วในการฉีด ระยะเปล่ียนความดันฉีดเปนฉีดย้ํา เวลาในการรักษา

ความดันฉีดย้ํา เวลาในการหลอเย็น เวลาในการหลอมเหลวและปอนพลาสติกเหลว อุณหภูมิ

พลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ และความดันไฮดรอลิก  เปนตน การปรับต้ังคาเหลาน้ีสวนใหญ

จะเกิดจากการทดลองฉีดไปเร่ือย ๆ จนกวาจะได ชิ้นงานที่มีคุณภาพตามตองการ ซึงทําใหมีการ

สูญเสียเวลาและตนทุนในการฉีดเปนอยางมาก หากผูปรับต้ังมีความรูและความเขาใจมากข้ึน ก็

จะชวยใหฉีดไดชิ้นงานที่มีคุณภาพและยังประหยัดเวลาและ ตนทุนในการทดลองอีกดวย 
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2.7 พารามิเตอรสําคัญในการปรับต้ังเครื่องฉีดพลาสติก  
 2.7.1 อุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลว (Melting Temperature)  

อุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลว คือ อุณหภูมิที่ปลายหัวฉีด การเลือกอุณหภูมิที่เหมาะสม

สําหรับช้ินแต ละชนิดนั้น มีตัวแปรที่สําคัญคือ ชนิดของพลาสติก เนื่องจากเมื่ออุณหภูมิพลาสติก

หลอมเหลวเกิดการเปลี่ยนแปลง ก็จะทําใหคุณสมบัติตางๆของพลาสติกเปล่ียนแปลงไปดวย เชน   

คาความหนืด (Viscosity) เอนทาลป (Enthalpy) ปริมาตรจําเพาะ (Specific Volume) เปนตน 

โดยคาอุณหภูมิจะถูก กําหนดสมบัติของวัสดุชนิดนั้น ๆ ซึ่งจะกําหนดใหเปนชวงกวาง ๆ ดังนั้นการ

ฉีดพลาสติกที่มี รูปราง แตกตางกันจะมีวิธการเลือกอุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลวอยางไร 

โดยท่ัวไปมักจะนิยมใชคาเฉล่ียของ  ชวงคาอุณหภูมิที่บริษัทผูผลิตเปนผูกําหนด เม่ือพิจารณา

ความสัมพันธของความหนืดและอุณหภูมิ พลาสติกเหลวแลวพบวามีความสัมพันธดังแสดงในรูป  

ตอไปนี้  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.11 ผลของอุณหภมูิพลาสติกหลอมเหลวท่ีมีตอความหนืดของพลาสติก 
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 2.7.2 อุณหภูมิกระบอกฉีด (Barrel Temperature)  

โดยทั่วไปแลวอุณหภูมิกระบอกฉีดจะแบงออกเปน 3 สวน คือ สวนหนา (Front)  

สวนกลาง(Center) และสวนหลัง (Rear) ซึ่งจะเปนแผนความรอน (Heater) ที่ติดอยูกับกระบอก

ฉีด การตั้งอุณหภูมิ กระบอกฉีดจําเปนจะตองปรับใหเหมาะสมกับการทํางาน ซึ่งทั่วไปจะมีการตั้ง

อุณหภูมิกระบอกฉีดอยู 3 แบบ คือ  

1) แบบอุณหภูมิลดลง(จากหัวฉีดไปยังกรวยเติมพลาสติก) โดยการต้ังอุณหภูมิแบบนี้จะใชเมื่อ

ระยะชักสกรูมีคาระหวาง 1 ถึง 1.5 เทา ของขนาดเสนผานศูนยกลางสกรู  

2) แบบอุณหภูมิคงที่โดยที่การต้ังอุณหภูมิกระบอกฉีดแบบนี้จะใชเมื่อระยะชักของสกรูอยู           
ระหวาง 1.5 ถึง 2 เทา ของขนาดเสนผานศูนยกลางสกรู  

3) แบบอุณหภูมิเพิ่มข้ึน (จากหัวฉีดไปยังกรวยเติมพลาสติก) โดยการต้ังอุณหภูมิแบบนี้ จะใชเมือ่

ระยะชักสกรูมีคาระหวาง 2 ถึง 3 เทา ของเสนผานศูนยกลางสกรู  
 2.7.3 อุณหภูมิแมพิมพ (Mold Temperature)  

อุณหภูมิแมพิมพเปนตัวแปรหนึ่งที่มีผลตอคณภาพของช้ินงาน การเปลี่ยนแปลงคาของ

อุณหภูมิ แมพิมพมีอิทธิพลตอความดันในแมพิมพเชนเดียวกับอุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลว คือ 

ระหวางจังหวะ การฉีด ความหนืดของพลาสติกเหลวจะเปล่ียนแปลง อุณหภูมิแมพิมพจะมอิีทธพิล

ไมมากตอชิ้นงานที่ มีความหนามาก แตจะมีอิทธิพลอยางมากตอชิ้นงานบางและมีระยะทางการ

ไหลที่ยาว ดังนั้นจึงจําเปน ที่จะตองเลือกใชอุณหภูมิแมพิมพใหเหมาะสม โดยที่ทางบริษัทผูผลิต

เม็ดพลาสติกจะเปนผูกําหนดคาของอุณหภูมิแมพิมพ ใหเหมาะสมกับพลาสติกแตละชนิดโดยจะ

กําหนดเปนชวงกวางๆ มาให หลักการการเลือกก็จะเหมือนกับการเลือกอุณหภูมิพลาสติก

หลอมเหลวคือเลือกอุณหภูมิเฉลี่ยของแมพิมพตามที่บริษัทผูผลิตเม็ดพลาสติกกําหนดให  
 2.7.4 อุณหภูมิขณะปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพ (De molding Temperature)  

อุณหภูมิปลดช้ินงานออกจากแมพิมพสามารถตรวจสอบไดจากตัวควบคุมอุณหภูมิ

แมพิมพ (Mold Temperature Control) หรือจากการวัดอุณหภูมิชิ้นงานหลังจากปลดชิ้นงานออก

จากแมพิมพ โดยคานี้ มีผลตอชิ้นงานคือหากการปลดชิ้นงานเกิดข้ึนเมื่อชิ้นงานมีอุณหภูมิสูงมาก

จะทําใหชิ้นงานที่เย็นตัว นอกแมพิมพเกิดการหดตัว ไมไดขนาดตามที่ตองการ และยงัทาํใหชิน้งาน

มีรอยการกระทุงที่ผิวของ ชิ้นงานอีกดวย แตหากปลดชิ้นงานที่อุณหภูมิชิ้นงานตํ่ามากเกินไปจะทํา

ใหเสียเวลามาก ซึงทําใหอัตราการผลิตลดลงโดยไมจําเปน ดังนั้นคาอุณหภูมิปลดช้ินงานซ่ึงถูก

กําหนดจากโรงงานผูผลิตเม็ด พลาสติก โดยจะเลือกใชอุณหภูมิตํ่ากวาอุณหภูมิที่ พลาสติกไมเกิด

การบิดเบี้ยวหลังและเกิดการหดตัว เมื่อทําการปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพ (Heat Distribution 

Temperature : HDT)  
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 2.7.5 ระยะชักสกรู (Metering Stroke)  

ระยะชักสกรู คือ ระยะพลาสติกเหลวหนาสกรู โดยจะแสดงถึงปริมาตรพลาสติกเหลวที่    

ตองการฉีดเขาไปในแมพิมพ โดยทั่วไปจะมีคาอยูในชวงประมาณ 1-3 เทาของขนาดเสนผานศูนย

กลางสกรู หากคานี้ ไมถูกคํานวณใหถูกตองก็จะทําใหพลาสติกเหลวที่เขาสูชิ้นงานไมพอดีกับ

ปริมาตรที่ตองการ ซึง สามารถคํานวณไดดังสูตรตอไปนี้  

 

 

 

 

 

เมื่อ       L = ระยะชักสกรู (mm)  

V = ปริมาตรพลาสติกเหลว (mm)  

D = ขนาดเสนผานศูนยกลางสกรู (mm)  

             (Cushion แสดงคําอธิบายในหวัขอ 2.7.7) 

 
 2.7.6 เวลาทีพ่ลาสติกเหลวแชอยูในกระบอกฉีด (Resident Time)  

เวลาที่พลาสติกเหลวแชในกระบอกฉีดนั้นเปนส่ิงสําคัญ เนื่องจากเปนระยะเวลาที่

พลาสติกหลอมเหลว ซึ่งตัวแปรที่มีอิทธิพลตอเวลานี้คือ ความเร็วรอบสกรู ขนาดของช้ินงาน และ

ขนาดสกรู ซึ่งสามารถประมาณเวลาไดจากปริมาณของพลาสติกที่ฉีดผานหัวฉีด ถาหาก พลาสติก

เหลวแชอยูใน กระบอกฉีดเปนเวลานานเกินไป จะสงผลใหพลาสติกเส่ือมสภาพได แตหากเวลาท่ี

พลาสติกเหลวแช ในกระบอกฉีดนอยเกินไปก็จะทําใหพลาสติกไมหลอมเหลวเปนเนื้อเดียวกัน 

หากใชเคร่ืองฉีดพลาสติกมีขนาดใหญฉีดชิ้นงานขนาดเล็ก จะทําใหระยะเวลาที่พลาสติกแชใน

กระบอกฉีดจะนานมาก ดังนั้นจึงจําเปนตองเลือกขนาดสกรูใหเหมาะสมกับช้ินงาน  
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2.7.7 ระยะสํารอง (Cushion)  
ระยะสํารองคือระยะที่ชวยปองกันการเกิดการกระแทกของหัวฉีดกับแมพิมพโดยจะตองต้ัง

คานี้ไว ภายในกระบอกฉีด และยังปองกันไมใหพลาสติกเกิดการเปล่ียนแปลงและการไหลยอน 

กลับ เนื่องจากปริมาณพลาสติกเหลวที่อยูในระยะสํารองที่เหมาะสมจะสามารถชดเชยการหดตัว

ของพลาสติกที่ถูก ฉีดเขาสูแมพิมพในจังหวะของการฉีดย้ําดวย เมื่อเวลาฉีดย้ําส้ินสุดลงแลวจํา   

เปน ตองมีพลาสติกเหลว อยูในระยะสํารองเหลืออยู การต้ังคาระยะน้ีจะข้ึนอยูกับขนาดของสกรู 

คือหากเคร่ืองฉีดที่ใชสกรูขนาดใหญก็จะเลือกใชระยะสํารองที่มากกวาเคร่ืองฉีดที่ใชสกรูขนาดเล็ก 

ซึงคาที่แนะนําใหใชคือ ขนาดสกรู 18 - 100 มิลลิเมตร จะแนะนําใหใชระยะสํารอง 1 - 5 มิลลิเมตร 

โดยที่ตําแหนงของสกรูของระยะสํารองและข้ันตอนการฉีดอ่ืน ๆ แสดงดังรูป  

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.12 ตําแหนงของสกรูในแตละจงัหวะการฉีด 
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2.7.8 ความเร็วรอบสกรู ( Screw Speed)  
ความเร็วรอบสกรู มีอิทธิพลตออุณหภูมิพลาสติกเหลวและระยะเวลาในการหลอมเหลว

และปอนพลาสติก หากความเร็วรอบสกรูสูง ก็จะทําใหอุณหภูมิพลาสติกเหลวสูงข้ึน แตจะทําให

ระยะเวลาใน การหลอมเหลวและปอนพลาสติกเหลวก็จะส้ันลง โดยทั่วไปจะแนะนําใหใชความเร็ว

รอบสกรูสง เนื่องจากจะทําใหเกิดแรงเสียดทานสูง สงผลใหเนื้อพลาสติกหลอมเขา เปนเนื้อเดียว

กันไดดียิ่งข้ึน สําหรับคํานวณความเร็วรอบสกรูสามารถคํานวณไดจากสูตรแสดงดังตอไปนี้ 

 

พลาสติกทั่วไป   

 

พลาสติกที่ไวตอความรอน 

 

เมื่อ      n = ความเร็วรอบสกรู (rpm) 

            D = ขนาดเสนผานศูนยกลางสกรู (mm) 
 
  

2.7.9 ความดันตานการถอยกลับสกรู (Back Pressure)  
ความดันตานการถอยกลับสกรู เปนความดันที่เกิดข้ึนที่ตําแหนงดานทายของสกรู

โดยท่ัวไปแลว พลาสติกที่เขาสูกระบอกฉีดไดสม่ําเสมอหรือไมนั้น จําเปนตองอาศัยความดันตาน

การถอยกลับของสกรูเพื่อควบคุมระยะเวลาในการหมุนตัวถอยกลับของสกรูเพื่อควบคุมระยะเวลา

ในการหมุนตัวถอยหลังของสกรูเพื่อทําการปอนพลาสติกเขาสูกระบอกฉีด ซึงหากเพิ่มความดัน     

ตานการถอยกลับของสกรูใหมากข้ึนจะทําใหระยะเวลาของการปอน พลาสติกเขาสูกระบอกฉีด

นานข้ึนดวย โดยคาความดันนี้ จะข้ึนอยูกับระยะเวลาการปอน พลาสติกเหลวเขาสูกระบอกฉีดที่    

ตองการตัวพลาสติกเหลวก็เปนส่ิงสําคัญที่มีผลตอความดันตานการถอยกลับของสกรู โดยท่ี

พลาสติกที่ใหมไมผานการใชมากอน และไมมีการผสมสี จะแนะนําใหใชความตํ่ากวา คือประมาณ 

5 บาร (ความดันไฮดรอลิก) สวนพลาสติก ที่ผานการใชมาแลวและนํากลับมาใชใหม กับพลาสติก

ที่มีการผสมสี แนะนําใหใชความดันประมาณ 10 บาร (ความดันไฮดรอลิก) เพื่อชวยใหเกิดการ

คลุกเคลาของสีกับเม็ดพลาสติกหรอพลาสติกที่ถูก นํามาใชใหม ใหเนื้อพลาสติกมีความสม่ําเสมอ  
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 2.7.10 ระยะเปลี่ยนจากจังหวะฉีดเติมเปนฉีดย้ํา (Switch Over)  
การเปล่ียนจากจังหวะการฉีดเติมเปนการฉีดย้ํานั้น หากตองการที่จะปรับเปล่ียนความดัน           

ไฮดรอลิก ขณะที่ออกคําส่ังใหเปล่ียนจากจังหวะการฉีดเติมเปนการฉีดย้ํานั้นจะพบวาจะเกิดข้ึน   

ชากวาเวลาที่กําหนดเนื่องจากเกิดการหนวงของการทํางานของชุดควบคุมไฮดรอลิกการกําหนด

ตําแหนงนี้จําเปน จะตองกําหนดระยะที่เกิดข้ึนกอนตําแหนงที่ตองการจริง แตเปนส่ิงที่ยาก

เนื่องจากมีตัวแปรหลายตัวที่ มีผลตอเวลาที่ตอบสนองการทํางานของไฮดรอลิก เชน ปริมาตร

น้ํามันไฮดรอลิก ความดัน อุณหภูมิ น้ํามันไฮดรอลิกในระบบ เปนตน ดังนั้นการหาตําแหนงที่แท

จริงของการเปลี่ยนจังหวะการฉีดเติม เปนการฉีดย้ํา ไดมาจากการสังเกตการเคล่ือนที่ของสกรู   

การสังเกตจะสามารถชวยใหหาระยะที่เหมาะสมในการปรับต้ังเคร่ืองไดผลของการปรับคาระยะ

เปล่ียนจังหวะการฉีดเติมเปนฉีดย้ําชา เกินไป จะทําใหเวลาที่ใชนานข้ึนความดันไฮดรอลิกก็ตอง

สูงข้ึน ความดันใน แมพิมพสูงข้ึน จะทําให ชิ้นงานเกิดครีบ น้ําหนักของช้ินงานมากเกินไปและ เกิด

ความเคนตกคางในช้ินงานทําใหชิ้นงานเปราะ แตกหักไดงายหากเปลี่ยนเร็วเกินไปจะทําใหความ

ดันในแมพิมพตํ่าเกินไปจนพลาสติกถูกฉีดไมเต็ม แมพิมพ ชิ้นงานมีน้ําหนักเบาเกินไป เกิดรอยยุบ 

ผิวชิ้นงานเปนรอยและเกิดความเครียดในชิ้นงานทําใหชิ้นงานเปราะแตกงาย  

 
 2.7.11 ความเร็วฉีด (Injection Speed)  

ความเร็วในการฉีด คือ ความเร็วของสกรูที่เคล่ือนที่เพื่อทําหนาที่ดันพลาสติกเหลวให

ไปอยูที่หัวฉีดและเขาสูแมพิมพ โดยมีไฮดรอลิกเปนตัวขับ ความเร็วฉีดและความดันฉีดจะเปนสิ่งที่

เกิดคูกัน โดยถาใชความเร็วฉีดสูงก็จะทําใหความดันฉีดสูงข้ึนดวย และถาหากใชความเร็วฉีดตํ่า   

แลว ความดันฉีดก็จะตํ่าลงดวย ซึงความเร็วในการฉีดนี้จะมีผลตอการไหลของพลาสติกเหลวใน  

แมพิมพ คือ เมื่อพลาสติกเหลวไหลเขาสูแมพิมพแลว ความรอนจะถูกถายเทใหกับผนังแมพิมพซึ่ง

มีอุณหภูมิตํ่ากวา ทําใหพลาสติกเกิดการแข็งตัวและเกาะอยูที่ผนังแมพิมพ   ซึงเปนผลใหทางไหล

ของพลาสติกในแมพิมพแคบลงเคล่ือนที่ไปไดชาและตองใชความดันฉีดสูงโดยทั่วไปแนะนําใหใช

ความเร็วฉีดสูงสุดเทาที่จะทําได เนื่องจากแรงเฉือน (Shear Stress) จะทําใหพลาสติกเหลวเกิด

ความรอนและคงสภาพความเปนของเหลว และยังเปนการประกันความเช่ือมั่นวาสกรูจะมีการ

เคล่ือนที่อยางสม่ําเสมอ  
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 2.7.12 ความดันฉีด (Injection Pressure)  
ความดันฉีด คือ ความดันที่ทําใหพลาสติกเหลวที่อยู หนาสกรูถูกฉีดเขาสูแมพิมพ ซึ่ง

สามารถปรับได จากความดันไฮดรอลิก พลาสติกเหลวจะสามารถไหลเขาสูแมพิมพเต็มหรือไมก็

ข้ึนอยูกับ ความดันฉีด เชนกัน ความดันฉีดข้ึนอยูกับความหนาของชิ้นงาน ความสามารถในการ

ไหลของพลาสติกเหลว และระยะทางการไหลที่ยาวที่สุด เนื่องจากมีสูตรคํานวณที่ตองอาศัยขอมูล

ที่ยุงยากโดยตองอาศัย คาความสามารถในการไหลของพลาสติก ความหนาของช้ินงานและระยะ

ทางการไหลที่ยาวที่สุด และยังตองมีการเผ่ือความดันที่ตกครอมหัวฉีดอีก 200 บาร สามารถสรุป    

เปนสูตรการคํานวณความดันฉีดแสดงดังตอไปนี้  

 

 

 

เมื่อ                IP = ความดันฉีด (bar) 

                     KF = Flow ability (bar/mm) 

                     KS = Thickness Factor 

                     FW = ระยะทางการไหลที่ยาวที่สุด (mm) 

 
2.7.13 ความดันฉีดย้ํา(Holding Pressure)  
การฉีดย้ําเปนข้ันตอนในการฉีดเมื่อพลาสติกถูกฉีดเขาสูแมพิมพไปแลวประมาณ 90-95 

% ความสําคัญของการฉีดย้ําคือเพื่อปองกันไมใหพลาสติกเหลวในแมพิมพไหลยอนกลับ เนือ่งจาก

ในโพรงแมพิมพมีความดันสูงกวา ซึ่งเปนสาเหตุของการยุบตัวของช้ินงานเนื่องจากการหดตัวของ

พลาสติกเหลวที่เย็นตัวและความไมเที่ยงตรงของช้ินงานกระบวนการฉีดย้ําจะทําจนกระทั่ง

พลาสติกเหลวทางเขาพลาสติกเกิดการแข็งตัวจนปดสนิทการฉีดย้ําจะใชความดันประมาณ              

40 - 60 %ของความดันระบบ โดยทําการย้ําพลาสติกเหลวท่ีเหลืออีกประมาณ 5 - 10 % เขาสู         

แมพิมพจนเต็มสําหรับคาความดันฉีดย้ําที่ทําการปรับต้ังนั้นแนะนําใหใชคา 50 % ของความดันฉีด  
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 2.7.14 เวลาในการฉีดย้ํา (Holding Time)  
เวลาในการฉีดย้ํามีผลตอคุณภาพของช้ินงาน โดยเฉพาะความเที่ยงตรงของช้ินงาน ถา

หากเวลาในการ ฉีดย้ํานอยเกินไป จะทําใหความดันในแมพิมพไมเพียงพอที่จะทําใหพลาสติก

เหลวแนนเต็มแมพิมพ ได ความดันในโพรงแมพิมพจะลดลงอยางรวดเร็วเนื่องจากการไหลยอน 

กลับของพลาสติกเหลว ทําใหชิ้นงานไมไดขนาดและน้ําหนักตามตองการ แตหากใชเวลาในการฉีด

ย้ํานานเกินไปแลว จะทําใหความดันในแมพิมพคงสภาพนานเกินไป ทําใหพลาสติกถูกอัดแนน   

เปนเวลานานจนอาจทําใหชิ้นงาน เกิดความเสียหายได เวลาในการฉีดย้ําที่เหมาะสมนั้นโดยทั่วไป

จะมีวิธีการทดสอบโดยการทดลองฉีดดวยเวลาฉีดย้ําที่แตกตางกัน และชั่งน้ําหนักของช้ินงาน   

ซึงปญหาก็คือการควบคุมพารามิเตอรอ่ืน ๆ ใหคงที่ตลอดเวลา โดยแนะนําใหใชเวลาในการฉีดย้ํา

ประมาณ      1 - 3 วินาที หากใชเวลานานกวานี้จะ ทําใหชิ้นงานเกิดความเครียดตกคางข้ึนใน

ชิ้นงานได ซึ่งเมื่อพิจารณาความสัมพันธระหวางความหนา ของช้ินงานกับเวลาในการฉีดย้ํา และ

ความสัมพันธ    ระหวางน้ําหนักของชิ้นงานกับเวลาในการฉีดย้ําพบวาเวลาท่ีใชในการฉีดย้ํามี

ความสัมพันธกับเชิงเสนตรงกับความหนาของช้ินงาน คือเมื่อช้ินงานหนามากเวลาฉีดย้ําก็ตองมาก

ข้ึน ดังแสดงในรูปตอไปนี้  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.13 กราฟความสัมพันธระหวางเวลาในการฉีดย้ําและความหนาชิ้นงาน 
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 2.7.15 แรงปดแมพิมพ (Clamping Force)  
การปดแมพิมพเพื่อปองกันไมใหแมพิมพเผยอออกขณะทําการฉีดดังนั้นแรงที่ใชทําการ    

ปดแมพิมพจําเปนจะตองเพียงพอไมใหพลาสติกเหลวลนออกมาซึ่งเปนสาเหตุของการเกิดครีบใน

ชิ้นงาน ตัวแปรที่สําคัญที่มีผลตอแรงปดแมพิมพ ไดแก ความหนืดของพลาสติกเหลว อัตราสวน

ระหวางระยะทางการไหลกับความหนาของช้ินงาน อุณหภูมิพลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ พื้นที่

ภาพฉายของช้ินงาน ความแข็งแรงของแมพิมพ และชองระบายอากาศของแมพิมพตัวแปรเหลานี้

มีผลตอความดันที่เกิดข้ึนในแมพิมพ ดังนั้นการคํานวณคาแรงปดแมพิมพจะคํานวณไดดังสมการ     

ตอไปนี้ 

 

 

 

 

เมื่อ              F = แรงปดแมพิมพ (ton) 

P Cavity = ความดันเฉลี่ยในแมพิมพ (kg/cm2) 

พื้นที่ภาพฉายของแมพิมพ (mm2)                       A = 

สําหรับการคํานวณหาคาความดันที่เกิดข้ึนในแมพิมพสามารถทําไดโดยการตรวจวัดดวยอุปกรณที่

ติดไวกับผนังดานในของแมพิมพที่สัมผัสกับพลาสติกเหลวถาหากไมมีเคร่ืองมือสําหรับวัดความดัน

ในแมพิมพก็สามารถประมาณคาความดันที่เกิดข้ึนในแมพิมพคือ ประมาณ 60 - 70 %ของความ

ดันฉีดที่เกิดข้ึนจริง  
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 2.7.16 เวลาในการหลอเย็น (Cooling Time)  

การหลอเย็นเปนส่ิงที่จําเปนอยางยิ่งในการฉีดพลาสติกโดยเฉพาะอยางยิ่งประเภทเทอรโม

พลาสติก เพื่อใหพลาสติกเย็นตัวกอนที่จะทําการปลดช้ินงานออกจากแมพิมพการควบคุมแมพิมพ

ใหมีอุณหภูมิคงที่นั้นสามารถทําไดโดยการผานน้ําหรือน้ํามันไปที่แมพิมพสามารถปรับต้ังไดจาก

เคร่ืองฉีดโดยตรง ซึ่งก็คือการควบคุมอุณหภูมิน้ําหรือน้ํามันใหคงที่ และนอกจากนี้แลวการไหลของ

น้ําหรือน้ํามันจะตองมีการไหลแบบปนปวน (Turbulent Flow) เพื่อใหการระบายความรอนมี

ประสิทธิภาพสูงสุดหากน้ํามีการไหลแบบราบเรียบ (Laminar Flow) ซึ่งจะไปขวางการถายเท

ความรอนทําใหการหลอเย็น ที่เกิดข้ึนก็จะไมเกิดประสิทธิผล ดังนั้นการไหลของน้ําจะตองมีอัตรา

การไหลไมนอยกวา 10 - 15 ลิตรตอนาที การดูงาย ๆ ก็คือ ควรเปดน้ําใหน้ําที่ออกจากทอนั้นเต็ม    

ทออยูเสมอนอกจากอัตราการไหล ของน้ําแลว เวลาในการหลอเย็นควรจะเพียงพอสําหรับการทํา

ใหแมพิมพมีอุณหภูมิที่ตองการ นอกจากนี้ เวลาในการหลอเย็นยังมีผลตอเวลาในการฉีด หาก

เวลาในการหลอเย็นนานเกินไปก็จะทํา ใหอัตราการผลิตตํ่าหากเวลาในการหลอเย็นเร็วเกินไปก็

อาจจะทําใหชิ้นงานเกิดการหดตัวและบิด เบ้ียวหลังจากที่ปลดช้ินงานออกจากแมพิมพ โดยสวน

ใหญแลวผูทําการปรับต้ังเคร่ืองมักจะใชวิธการ เปดน้ําและทดลองฉีดจนกวาจะไดเวลาในการ     

หลอเย็นที่เหมาะสม ซึงจะทําใหเสียเวลาและวัตถุดิบใน การทดลองเปนอยางมาก การนําเอาสูตร

เขามาชวยคํานวณเวลาในการหลอเย็นจะสามารถชวยลดเวลา ในการทดลองได โดยสูตรคํานวณ

แสดงดังตอไปนี้  

 

 

 

 

 

 

เมื่อ        CT  =  เวลาหลอเย็น(s) 

 d  =  ความหนาของช้ินงาน (mm) 

 a eff
  =          Effective Thermal Conductivity (mm2/s) 

อุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลว (๐C)  T Melt  =          

อุณหภูมิแมพิมพ (๐C)  T Mold  =          

อุณหภูมิปลดชิ้นงาน (๐C)           T Demold    =          
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2.8 การบริหารงานคุณภาพ  

เนื่องการแขงขันทางธุรกิจไดมีการทวีความรุนแรงมากข้ึนต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบันทําใหมี

การผลักดันทางธุรกิจทําใหเกิดการพัฒนาในดานของผลิตภัณฑการผลิตและการบริการเพื่อช่ึง

ความเปนผูนําของตลาดดังนั้นแนวความคิดทางดานคุณภาพก็ไดเปล่ียนแปลงไปดวยโดยเปล่ียน

จากแนวความคิดทางดานผลิตภัณฑเปนแนวความคิดดานการตลาดคือเปล่ียแนวความคิดจาก

ผลิตอะไรก็ขายได  (Product Out Concept) เปนแนวความคิดแบบผลิตเอาใจตลาด                  

(Market - In concept) และจากการวิวัฒนาการนี้เองทําใหกลาวไดวา "คุณภาพเปนกลยทุธในการ

บริหารธุรกิจ" กลาวคือ เปนการบริหารที่มุงสรางกําไรอยางเปนธรรมแกองคกรดวยการสรางความ

พึงพอใจแบบเบ็ดเสร็จ  ตอลูกคาและจะสามารถนิยามคุณภาพในยุคนี้ไดวาเปน"การสรางความ

พอใจตอลูกคาแบบเบ็ดเสร็จ" (Total Customer Satisfaction: TCS) จากนิยามของคุณภาพนั้นจะ

เห็นไดวาคุณภาพคือ การสรางความพอใจตอลูกคา ดังนั้นประเด็นที่มี ความสําคัญมากในการ

บริหารคุณภาพคือทําอยางไรจึงจะทําใหผูผลิตไดทราบวาลูกคามีความพึงพอใจหรือไมซึ่งจะพบ   

วา  “ความพึงพอใจเปนผลจากการตอบสนองตอความตองการ (Want หรือ Requirement) อัน    

เปนเงื่อนไขที่จําเปนและเพียงพอ (Necessary and Sufficient Condition) ของความพึงพอใจ” ซึ่ง

เงื่อนไขที่จําเปนสําหรับการตอบสนองตอความตองการคือ"ความจําเปน(Needs)"  ของลูกคาโดย

ความจําเปนของลูกคานี้ไดรับการกําหนดเปนลําดับชั้น (Hierarchy of Needs)ดังทฤษฎีลําดับชั้น

แหงความจําเปนของมาสโลว (Maslow) และเงื่อนไขที่เพียงพอสําหรับการตอบสนองตอความ      

ตองการคือ "ความคาดหมาย (Expectation)" ซึ่งความคาดหมายนี้จะแบงเปนระดับคือ  

 

1) ความคาดหมายข้ันพื้นฐาน (Basic)  

2) ความคาดหมายข้ันมาตรฐาน (Standard)  

3) ความคาดหมายข้ันปรารถนา (Desire)  

4) ความคาดหมายซอนเรน (Latent)  

 

จะเห็นไดวาจากการที่ลูกคามีความจําเปนตามลําดับชั้นและภายใตแตละความจําเปน      
ลูกคามีความคาดหมายระดับทําใหลูกคามีความตองการไมส้ินสุดจึงทําใหคุณภาพมีความหมาย
เพียงจินตภาพท่ี จําเปนตองมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องเพื่อใหตรงตอความตองการของ                 
ลูกคาเสมอ       
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รูปท่ี 2.14 เงื่อนไขที่จาํเปนในการสรางความพอใจ 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.15 เงื่อนไขที่เพยีงพอในการสรางความพอใจ 
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2.9 ไตรศาสตรดานคุณภาพ (The Quality Trilogy)  

การแขงขันที่สูงข้ึนในธุรกิจทําใหเกิดวิกฤตการณในการบริหารธรกิจมีผลทําใหแตละองค

กรตองการ "ความมีระบบ" ของการบริหารคุณภาพโดยแนวทางในการบริหารคุณภาพนี้จะตองเปน

การกําหนด แนวความคิดดานคุณภาพ (Way of Thinking about Quality) ที่จะทําใหบุคลากรใน

ทุกสายงาน (Function) ในทุกระดับขององคกร (Hierarchy) ต้ังแตผูบริหารระดับสูงสุด (CEO) 

จนถึงพนักงานทั้ง ในสํานักงานและโรงงานมีสวนรวมในการบริหารงานคุณภาพซ่ึง J.M. Juran ได

คิดคนการบริหารคุณภาพตามแนวทางดังกลาวโดยจูรานไดเรียกศาสตรในการบริหารคุณภาพนี้วา 

"ไตรศาสตรดานคุณภาพ(The Quality Trilogy)" หรือ "ไตรศาสตรของจูราน (The Juran Trilogy) "  

Juran ไดนิยามการบริหารคุณภาพไววา “ การบริหารคุณภาพ (Quality Management: 

QM) หมายถึง กระบวนการในการช้ีบงและบริหารกิจกรรมตางๆ ที่มีความจําเปนตอการดําเนนิการ

ใหบรรลุจุดประสงคดานคุณภาพขององคกร (The process of identifying and administering 

the activities needed to achieve the quality objectives of an organization) ซึ่งกระบวนการ

ในการชี้บง และการบริหารกิจกรรมประกอบดวย 3 กระบวนการหลัก ๆ คือ การวางแผนคุณภาพ 

(QP) การควบคุมคุณภาพ(QC) และการปรับปรุงคุณภาพ (QI) โดยจุดประสงคดานการบริหาร

คุณภาพขององคกร คือ การประกันคุณภาพ (QA) ที่หมายถึงการสรางความเช่ือมั่นใหเกิดแก         

ลูกคา โดยใชรูปไตรศาสตรดานคุณภาพของจูราน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.16 ไตรศาสตรดานคุณภาพของจูราน 
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2.9.1 การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning: QP)  

 การวางแผนคุณภาพ หมายถึง การกําหนดไวซึ่งเปาหมายที่จะบรรลุสูความคาดหมายของ

ลูกคาที่กําหนดแลวทําการจัดสรรทรัพยากรที่มีจํากัดตอวิธีการที่จะทําใหเกิดความมั่นใจวาผลจาก

วิธีการดังกลาวทําใหลูกคามีความพึงพอใจ  

 

 2.9.2 การควบคุมคณภาพ (Quality Control: QC)  

  การควบคุมคุณภาพหมายถึง การเฝาพินิจผลจากกระบวนการเพื่อเปรียบเทียบกับความ

คาดหมายของลูกคาถาหากพบวาผลการดําเนินการตามกระบวนการมิไดเปนไปตามความ

คาดหมายที่สงผลใหลกคาเกิดความไมพอใจแลวจะตองคนหาสาเหตุของความไมพอใจดัง                    

กลาวเพื่อจะแกไขใหถูกตอง  
 

2.9.3 การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement: QI)  

 การปรับปรุงคุณภาพหมายถึงการคาดการณความคาดหมายใหมของลูกคาสําหรับผลิต

ภัณฑเดิมหรือการคนหาความจําเปนของลูกคาสําหรับการพิจารณาผลิตภัณฑใหมแลวทําการ

วางแผนใหมตลอดจน การควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหม  

 

2.9.4 การประกันคุณภาพ (Quality Assurance: QA)  

  การประกันคุณภาพหมายถึงการดําเนินการใดๆเพื่อใหเกิดความเชื่อมั่นตอลูกคาภายใต

แนวความคิดของไตรศาสตรดานคุณภาพนี้กระบวนการบริหารคุณภาพจะเร่ิมตนจากการวางแผน

คุณภาพโดยจะคาดหมายวาคุณภาพควรจะอยูที่ระดับหนึ่งภายใตการออกแบบระบบคุณภาพและ

จะ เ รี ย กส า เ ห ตุ ข อ งป ญหาจาก ร ะบบ ท่ี อ อกแบบนี้ ว  า "สา เ ห ตุ ข อ งป ญหา เ ร้ื อ รั ง                            

(Chronic Waste)" ซึงจะมีคุณสมบัติคือสามารถคาดการณไดภายหลังจากการวางแผนคุณภาพ

ส้ินสุดลงจะตองดําเนินการภายใตการควบคุมคุณภาพเปนลําดับตอมากลาวคือจะเปนการ

ดําเนินการที่พยายามใหคุณภาพเปนไปตาม เปาหมายคุณภาพที่วางแผนไวและเรียกสภาวะของ

กระบวนการแบบนี้ ว  า  "สภาวะเสถียร "  โดยจะทํา  การกํา จัด  "ป ญหาแบบคร้ังคราว                   

(Sporadic Spike)" ซึ่งคุณสมบัติของปญหาแบบนี้คือไมสามารถคาดการณได ภายใตสภาวะ

เสถียรจะทําใหสามารถคาดการณสมรรถนะของกระบวรการที่ควรจะเปนไดการปรับปรุงคุณภาพ

จึงถูกนํามาใชเพื่อดําเนินการแกไขและยกระดับของคุณภาพข้ึนจากเดิมซ่ึงลักษณะการดําเนินการ

แบบนี้จะมีการนําบทเรียนที่ไดรบมาใชเปนแนวทางในการวางแผนคุณภาพตอไป  
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2.10 เครื่องมือสําหรับการควบคุมคุณภาพ  

2.10.1 แผนตรวจสอบ (Check Sheets)  

 แผนตรวจสอบเปนเอกสารที่อยูในรูปของตารางแบบฟอรมหรือแผนภาพใดๆที่ออกแบบให

มี ลักษณะงายตอการจดบันทึกขอมูลการจําแนกขอมูลและการวิเคราะหผลหรืออาจจะมีลักษณะ 

เปนตารางแสดงรายละเอียดตางๆที่ตองการตรวจสอบไวพรอมแลวและสามารถนําไปใชงานโดย

ไมตองกรอกรายละเอียดใหมเพียงกาเคร่ืองหมายลงในชองที่ตรงกับรายละเอียดที่จัดไวเทานั้น    

เปนเคร่ืองมือที่ถูกนํามาใชเพื่อบันทึกเก็บรวบรวมขอมูลวาตรวจสอบพบจุดบกพรอง เปนเทาไร   

อยางไรหรือเพื่อใชตรวจสอบตามหัวขอที่กําหนดไวใหตรวจสอบลวงหนาแลวตรวจสอบตามลําดับ

หัวขอนั้นๆดังนั้นจึงควรออกแบบแผนตรวจสอบใหสอบคลองกับจุดมุงหมายของการเก็บรวบรวม  

ขอมูลและลักษณะของขอมูลใหชัดเจนควรลําดับหัวขอการตรวจสอบใหสอดคลองกับลําดับการ

ทํางานโดยสามารถตรวจสอบไดทันทีและทุกครงที่กรอกขอมูลลงในแผนตรวจสอบนอกจากนี้ควร

ระบุที่มาหรือภูมิหลังของขอมูลในแผนตรวจสอบ เชน ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อข้ันตอนการผลิต วันเวลา 

และ ชื่อผูตรวจสอบ เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.17 แผนตรวจสอบ 
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  2.10.2 แผนภาพกางปลา (Fish Bone Diagram)  

 แผนภาพกางปลาเปนแผนภาพท่ีมีประโยชนสําหรับนําเสนอความสัมพันธระหวางสาเหตุ

และผลสําหรับประเด็นปญหาท่ีพิจารณาโดยแผนภาพนี้ไดรบการพัฒนาข้ึนคร้ังแรกโดยศาสตรา

จารยคาโอรุอิชกาวาแหงมหาวิทยาลัยโตเกียว ค.ศ.1943โดยคร้ังแรกนั้น ดร.อาชากาวาไดใช

แผนภาพนี้ในการ อธิบายความสัมพันธของปจจัยตางๆที่มีผลตอคุณภาพในการผลิตวิศวกรจาก

บริษัท คาวาซากิสตีล เวิรค จํากัด สําหรับมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุน (JIS) ไดนิยาม

ความหมายของแผนภาพกางปลาไววาเปน แผนภาพที่แสดงความสัมพันธอยางมีระบบระหวางผล

ที่แนนอนประการหนึ่งกับสาเหตุตางๆที่ เกี่ยวของในการสรางแผนภาพกางปลามีลําดับข้ันตอนคือ  

1) ทาํการนิยามปญหาใหชัดเจน หมาย ถึงการนิยามปญหาใหอยูในรูปปริมาณไมใชอยูในรูปเชิง

คุณภาพโดยควรมีการอภิปรายในกลุมใหเขาใจกอนการระดมสมองจะเร่ิมข้ึน  

2) ใหทําการระดมสมองจากทีมโดยผานวิธการใชการด ภายใตขอตกลงเบ้ืองตนกอนวาสมาชิก

แตละคนจะตองออกความคิดเห็นกี่ขอแลวใหเขียนความคิดเห็นลงในการดที่เตรียมไวแผนละ

หนึ่งขอ  

3) เม่ือไดระดมความคิดเห็นไดครบถวนแลว จะตองทําการกําหนดแนวความคิดของการจําแนก

สาเหตุ เชนอาจเปนแนวความคิดตามแหลงกําเนิดของสาเหตุ หรือ 4M (คน เคร่ืองจักร 

วัตถุดิบ และวิธีการ)  

4) ใหนํากระดาษที่ผานการระดมสมองมาแลวมาจัดกลุมแนวความคิดตามสาเหตุที่ไดกําหนดไว
ทั้งนี้ในชวงแรกอาจทําบนแผนกระดานดําก็ได โดยการจัดกลุมความคิดในชวงนี้ยังไมควร

เขียนลงไป เพราะวายังไมทราบสาเหตุทั้งหมดวามีอะไรบาง  

5) เมื่อนําแผนกระดาษที่ผานการระดมสมองมาจัดทําแผนภาพกางปลาเรียบรอยแลวจําเปน ตอง

มีการตรวจสอบอีกคร้ังวาความเปนสาเหตุและผลซึ่งกันและกันมีความถูกตองหรือไมและการ

จัดกลุมสาเหตุถูกตองหรือไม ทั้งนี้เพราะวาการจัดกลุมตองจัดตามสาเหตุรากเหงามิใชจัดตาม

สาเหตุเบ้ืองตน เชน แมวาจะระบุวาสามารถเกิดจากพนักงานประกอบผิดพลาดก็ไมจําเปน   

ตองอยูในกลุมสาเหตุของคน ถาหากปรากฏวาสาเหตุรากเหงาคือการขาดมาตรฐานของ

วิธีการทํางาน เปนตน  

6) ดําเนินการทบทวนขอความของสาเหตุรากเหงาหรือสาเหตุเบ้ืองตนที่ระบุในแผนภาพ                    

กางปลาดวยการพิจารณาจําแนกสาเหตุตางๆในแผนภาพกางปลาใหเห็นสาเหตุที่ควบคุมได 

และสาเหตุที่ควบคุมไมได                                          
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รูปท่ี 2.18 แผนภาพกางปลา 
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 2.10.3 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  

           แผนภาพพาเรโตเปนเคร่ืองมือสําหรับการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลที่มีการ

จําแนก ประเภท ซึ่งอาศัยหลักการพาเรโต ดร.โจเซฟ จูราน ไดสังเกตพฤติกรรมของขอมูลและได

ทําการวิจัยพบวา ถามขอมูลอยูในสภาวะเสถียรภาพแลว “ขอมูลที่มีความสําคัญจะมีจํานวนเพียง

เล็กนอย (Vital Few) ในขณะที่ขอมูลที่เหลืออยูอีกมากมายจะมีความสําคัญเพียงเล็กนอย (Trivial 

Many)” โดยดร.โจเซฟ จูราน ไดเรียกหลักการนี้วาหลักการพาเรโต Pareto Principles) แผนภาพ

พาเรโตจะใชในการตีความหมายความมีเสถียรภาพหรือไมมีของขอมูลที่พิจารณาโดยมีขอกําหนด

คือถาตัวแบบของขอมูลเปนไปตามหลักการพาเรโตแลว แสดงวาขอมูลนั้นอยูในสภาวะเสถียรภาพ

และสามารถคาดการณได แตถาตัวแบบของขอมูลไมไดเปนไปตามหลักการพาเรโตแลวแสดงวา   

ขอมูลไรเสถียรภาพอันเนื่องจาก ขอมูลที่เก็บมาอยูในสภาวะการปรับตัว (Transient State)              

เขาสูสภาวะเสถียรภาพ จึงควรมีความจําเปน ตองแกไขดวยการทําใหกระบวนการมีมาตรฐาน  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.19 แผนภาพพาเรโต 
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 2.10.4 ฮีสโตแกรม (Histrogram)  

หลักการของฮีสโตแกรมเปนการนําเสมอขอมูลที่ตองการสื่อความหมายใหเขาใจไดงายข้ึน 

เนื่องจาก ในการทํางานมักมีการรวบรวมขอมูลหลายประเภทจํานวนมากและนําไปใชงานแตกตาง

กัน ฮีสโตแกรมเปนเครื่องมือที่แสดงดวยกราฟแทง โดยการแบงชวงสเกลขนาดของขอมูลใหมีชวง

ที่เทาๆกันและมีจํานวนชองชั้นที่เหมาะสมแลวทําการเขียนกราฟแทงลงในแตละชวงขอมูลโดย

ความสูงของแทงกราฟจะเปนจํานวนจุดขอมูลที่มีอยูในแตละชวงช้ันของขอมูลชุดนั้นๆ ลักษณะ

และชนิดของฮีสโตแกรมจะมีอยูหลายแบบดวยกัน เชน ชนิดรูปทรงปกติ หรือระฆังคว่ํา ชนิดรูป        

ฟนหัก ชนิด เบขวาเบซาย ชนิดที่ราบสูง ชนิดเขาสองยอด หรือหลายยอด เปนตน  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.20 แผนภาพฮีสโตแกรม 
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2.10.5 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

  แผนภูมิควบคุมเปนแผนภูมิที่มีโครงสรางประกอบดวยเสนควบคุม3เสนไดแกเสนคากลาง 

คือเสนที่ แสดงจํานวนหรือขนาดของขอกําหนดหรือเปาหมายในการผลิตและเสนขอบเขตการ

ควบคุมอีก 2 เสน คือเสนขอบเขตควบคุมคาสูงและคาตํ่าที่ยอมใหเกิดข้ึนถาผลผลิตที่ไดมีคาที่

กําหนดอยูภายใน ขอบเขตการควบคุมระหวางสองเสนนี้ แสดงวาเปนคาที่ยอมรับได ถาหากคาดัง

กลาวอยูนอกเขตการควบคุม ถือวาเปนคาที่ยอมรับไมไดและตองมีการวิเคราะหหาสาเหตุและ

ปรับปรุงแกไขขอบกพรองดังกลาวตอไปโดยทั่วไปแผนควบคุมจะถูกกําหนดตามคุณลักษณะของ

ตัวแปรทีตองการควบคุม แบงเปน 2 ประเภทคือ  

 

1) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลที่มีคาแบบตอเนื่อง หรือเปนขอมูลที่ไดจากการวัดเรียกวา

Variable Control Chart โดยแบงออกไดเปน 2 ชนิดคือ  

 - แผนภูมิ X เปนแผนภูมิที่ใชควบคุมตรวจสอบและบอกถึงการเปล่ียนแปลงของคาเฉล่ีย 

(Mean) ของผลิตภัณฑวาอยูในสภาพปกติหรือไม  

 - แผนภูมิ R (R-Chart) เปนแผนภูมิที่ใชควบคุมตรวจสอบและบอกถึงการเปล่ียนแปลง                  

คาพิสัย (Range) ของผลิตภัณฑวาอยูในสภาพปกติหรือไมโดยทั่วไปแผนภูมิ X และ R จะใช          

รวมกันเรียกวา แผนภูมิ X-R เพื่อแสดงใหเห็นการกระจายของคาเฉล่ียและคาพิสัยไดพรอมๆ

กัน  

 

2) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลที่มีคาแบบชวงหรือเปนขอมูลที่ไดจากการตรวจนับเรียกวา 

Attribute Control Chart โดยแบงออกไดเปน 2 ชนิดหลักๆ คือ  

 - แผนภูมิจํานวนตําหนิเปนแผนภูมิที่ใชตรวจสอบโดยการนับจํานวนขอตําหนิที่เกิดข้ึนกับ              

ผลิตภัณฑในกรณีที่ผลิตภัณฑนั้นมีความซับซอนหรือมีขอกําหนดมากมายการที่จะระบุวา                

เปนของดีหรือเสียทําไดยากหรอมี คาใชจายสูงสําหรับผลิตภัณฑที่มีมูลคาสูงแผนภูมิจํานวน

ตําหนินี้ ไดแก แผนภูมิ c-chart , u-chart  

 - แผนภูมิ P และ Pn (P and Pn Chart) เปนแผนภูมิที่ใชตรวจสอบโดยการสุมตัวอยางแลว

ระบุจํานวนของดีหรือของเสียในกระบวนการผลิตวาอยูในสภาพปกติดีหรอไมแผนภูมิ P ใชกับ 

ขนาดของกลุมตัวอยางไมคงที่ สวนแผนภูมิ Pn ใชกับขนาดของกลุมตัวอยางที่มีขนาดคงที่  
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รูปท่ี 2.21 แผนภูมิควบคุม 
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2.10.6 การวิเคราะหถึงผลกระทบอันเนือ่งจากขอบกพรอง (Failure Mode and 
Effect Analysis : FMEA)  
เทคนิคหรือกระบวนการที่เปนระบบที่สรางข้ึน  เพื่อวิเคราะหกิจกรรมในดานการออกแบบหรือ

กระบวนการผลิต  โดยการช้ีบงถึงปญหา  หรือขอบกพรองใด ๆ ที่มีโอกาสเกิดข้ึนในกิจกรรมนั้น

โดยพิจารณาถึง  คุณลักษณะพิเศษระดับความรุนแรง  ผลกระทบที่เกิดข้ึนพรอมทั้งระบุถึงวิธีการ

ปองกันปญหาดังกลาวและตรวจสอบประสิทธิผลของการปองกัน FMEA แบงเปน2ประเภทใหญ ๆ 

ดวยกันคือ 

1) Design  FMEA 

           กิจกรรมที่สรางข้ึนในข้ันตอนการออกแบบเพื่อพิจารณาคุณสมบัติของสินคาตรงตาม

ขอกําหนดของลูกคาและสามารถผลิตไดตามเปาหมาย,คาใชจายและบรรลุผลิตภาพตามท่ี

ตองการ ดังนั้น  Design  FMEA  จึงมีความสัมพันธกับขอกําหนดของลูกคา  โดยพิจารณาถึง 

- เมื่อใดที่สินคาจะเกิดการผิดพลาดไมตรงตามขอกําหนดของลูกคา 

- ผลกระทบของขอผิดพลาดที่เกิดข้ึน 

2) Process FMEA 

           กิจกรรมที่สรางข้ึนเพื่อพิจารณากระบวนการผลิตในแตละข้ันตอนตลอดจรการควบคุม

กระบวนการเพื่อสรางความม่ันใจวาสินคาที่ผลิตอยูภายใตขอกําหนดของสินคาดังนั้น Process  

FMEA  จึงมีความสัมพันธกันระหวาง  ข้ันตอนในแตละกระบวนการและปจจัยนําออกที่เราไม

ยอมรับของกระบวนการนั้น ๆ โดยพิจารณาถึงสาเหตุของการไมยอมรับและการดําเนินการควบคุม

หรือปองกันสิ่งที่เกิดข้ึนดังกลาว 
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จุดมุงหมายของกิจกรรม  FMEA   

- หยิบยกและพิจารณาปญหา  ที่เกิดข้ึนรวมทั้งสาเหตุที่เกี่ยวของในการผลิตสินคา 

- หาแนวทางในการขจัดหรือลดคาความนาจะเปนหรือโอกาสที่จะเกิดปญหาให

นอยลง 

- เปนการบันทึกเอกสารในระบบการผลิตซึ่งเปนประโยชนตอไปในอนาคต 

          กิจกรรม  FMEA  เปนกิจกรรมแบบกลุม ซึ่งควรประกอบดวยผูที่มีความรูความสารถใน

ดานตาง ๆ เขามาประกอบกันเพื่อหาแนวทางปองกันขอบกพรองอันเกิดข้ึนไดในอนาคตกลุม

กิจกรรม  FMEA  อาจประกอบดวย  Design Engineer, Process Engineer, Test Engineer, 

Production,  Mintenance,  Quality  Assurance  และ/หรือ Operators  ข้ึนอยูกับความซับซอน

ของปญหาที่หยิบยกมาดําเนินกิจกรรม  การดําเนินกิจกรรม   FMEA  ใหเกิดประโยชนสูงสุดจาก

การดําเนินกิจกรรม  ซึ่งเปนเทคนิคของการปอกันหรือ  สัญญาณเตอนภัยลวงหนาอยางไรก็ตาม  

แมวาปญหาบางอยางจะเกิดข้ึนและใน  Process ก็ควรที่จะไดรับการพิจารณา  และบันทึกลงใน

แบบฟอรม  FMEA  ดวยเพ่ือเปนการเตือนความทรงจําและเก็บบันทึกประวัติการดําเนินแกไข

ปญหาที่ผานมา  ซึ่งอาจเปนประโยชนตอไปในอนาคต  การดําเนินกิจกรรม  FMEA  ควรมีการ

ทบทวนและปรับปรุงเอกสาร  ใหทันตอการเปล่ียนแปลงในกระบวนการผลิต  ซึ่งอาจเกี่ยวของกับ

การนําเคร่ืองจักรใหม ๆ เขามาใชการเปลี่ยนแปลงสภาพการทํางาน  หรือข้ันตอนการทํางานเปน

ตน  เพื่อใหเปนเอกสารอางอิงและมีการเผยแพรใหผูเกี่ยวของกับการปฏิบัติงานตอไป 

 

คาความเส่ียง  (Risk  priority  Number ) 

           ดัชนีที่บงช้ีถึงความเส่ียง  ถึงถามีคาสูงแสดงวายิ่งมีระดับความรุนแรงมากเราควรให

ความสําคัญในการแกไขส่ิงนั้นเปนอยางแรก ๆ แตในบางกรณีถึงแมวาคา  RPN  มีคาตํ่าแตระดับ

ความรุนแรงของปญหานั้นคอนขางมาก  โอกาสเกิดสูงหรือการตรวจจับทําไดยากในกรณีร้ีเราก็

ควรใหความสําคัญ  เชนกัน  โดยคา  RPN  ได  จากการนําคาความรุนแรงคูณดวยความถี่ในการ

เกิดคูณดวยการตรวจพบ  (Severity X Occurance X Detection )  ซึ่งผลลัพธที่ไดมีคาต้ังแต            

1 -  1000   
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การประยุกตใช  FMEA   

- Process  ใชวิเคราะหกระบวนการผลิตและประกอบ 

- Design  วิเคราะหสินคากอนการผลิต 

- Equipment  วิเคราะหการออกแบบเคร่ืองจักร, อุปกรณกอนทําการจัดซื้อ 

- Service  วิเคราะหกระบวนการใหบริการ  กอนที่มีผลกระทบตอลูกคา 

 

ข้ันตอนการทํา  FMEA   

1. กําหนดลําดับข้ันตอนของการวิเคราะห 
2. ศึกษาลําดับข้ันตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 

3. อธิบายลักษณะของงานหรือหนาที่ของแตละข้ันตอน 

4. ทบทวนหนาที่หลักของแตละข้ันตอน 

5. ระบุขอผิดพลาดที่มีโอกาสเกิดข้ึนทั้งหมด 

6. ระบุผลกระทบจากแตละขอบกพรองที่เกิดข้ึน 

7. ระบุสาเหตุของแตละขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดข้ึนทั้งหมด 

8. ระบุการควบคุมในปจจุบัน 

9. ใหคะแนนระดับความรุนแรง, ความถี่ในการเกิด และความสามารถในการตรวจจับ 

10. คํานวนคา  RPN  พรอมทั้งกําหนดคา  RPN  ที่ตองแกไข 

11. ระบุวิธีการแกไขปรับปรุง  โดยระบุผูรับผิดชอบพรอมทั้งวันกําหนดเสร็จ 

12. ทบทวนคา  RPN  เมื่อเสร็จส้ินการดําเนินการแลว 
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ประโยชนของ  FMEA อาจกลาวไดดังนี้ 

• เปนการประกันวาไดมีการพิจารณาปญหาและขอผิดพลาดตางๆที่อาจจะเกิดข้ึนการ

ดําเนินงาน 

• เปนการแยกแยะและลําดับความสําคัญของขอผิดพลาดรวมทั้งผลกระทบที่เกี่ยวของ 

• เปนพื้นฐานในการวิเคราะหหาแนวทางในการแกไขลวงหนาเพื่อปองกันไมใหเกิดปญหา

ข้ึน 

• เปนการเก็บหลักฐานเชิงประวัติศาสตร  สําหรับอางอิงในอนาคตเมื่อมีความตองการที่จะ

ปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงระบบการผลิตหรือผลิตภัณฑ 

• สรางความมั่นใจใหทีมงานที่มีสวนรวมในการหาวิธี ปองกันปญหาและของเสียตาง ๆ  

• เปนระบบปองกันที่สรางข้ึนเพื่อการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 

• เปนการเสนอผลงานที่มีระบบระเบียบและข้ันตอนที่ดีใหฝายบริหารไดรับทราบและ

พิจารณาแนวทางในการดําเนินการตอไป 

• นําปญหาขอบกพรองที่เกี่ยวของหรือเกิดข้ึนในอดีตมาเปนขอมูลในการปรับปรุงคุณภาพ

ของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตหรือออกแบบ 

• ใชแสดงสาเหตุหรือกลไกของปญหา, ขอบกพรอง, ที่มีโอกาสเกิดข้ึน 

• พัฒนาคุณภาพ, ความปลอดภัย, กระบวนการ 

• ลดเวลาในการพัฒนาสินคา, คาใชจาย 
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ตารางที่ 2.1   เกณฑการประเมินความรุนแรง  (S)  สําหรับ  PFMEA (ISO-16949) 
 

 

 

 

 

ผลกระทบ 

 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวที่

ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา หรือในการผลิต/

ประกอบของลูกคา  กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง  2  

ลักษณะใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอลูกคา) 

 

 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวท่ี

ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา หรือในการผลิต / 

ประกอบของลูกคา 

กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง  2  ลักษณะให

เลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอการผลิต / ประกอบ) 

 

 

 

 

ระดับ 

 

อันตรายรายแรง

โดยไมมีการเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัย, การ

ทํางานและ/หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ

โดยไมมีการเตือน 

หรือ  อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 

(เคร่ืองจักร, การประกอบการ)  โดยไมมีการ

เตือน 

10 

 

อันตรายรายแรง

แตมีการเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัยในการ

ทํางาน และ / หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของ

รัฐโดยมีการเตือน 

หรือ  อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 

(เคร่ืองจักร, การประกอบการ)  โดยมีการเตือน 

9 

 

สูงมาก ความบกพรองซ่ึงทําใหชิ้นสวน / ประกอบไม

สามารถใชงานได (สูญเสียความสามารถในการ

ทํางาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกจํากัดทิ้ง (100%) หรือ

ชิ้นสวน / สวนประกอบ  ตองถูกซอมใน

หนวยงานซอมดวยระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

8 

สูง ความบกพรองซ่ึงทําใหชิ้นสวน / สวนประกอบมี

คุณภาพที่ลดลง  แตยังใชงานได  ทําใหลูกคาไม

พอใจอยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ

บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) หรือ

ชิ้นสวน / สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงาน

ซอม  ดวยระยะเวลาระหวางคร่ึงถึง 1 ชั่วโมง 

7 

ปานกลาง ความบกพรองซ่ึงทําใหชิ้นสวน / สวนประกอบ

ทํางานได แตสวนประกอบที่เก่ียวกับความ

สะดวกสบายไมสามารถใชงานได  ทําใหลูกคาไม

พอใจ 

หรือ สวนหนึ่งของปลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) 

อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตองคัดแยก หรือ 

ชิ้นสวน / สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงาน

ซอมดวยระยะเวลาไมเกินคร่ึงช่ัวโมง 

6 
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ตารางที่ 2.1   เกณฑการประเมิณความรุนแรง  (S)  สําหรับ  PFMEA (ตอ)  (ISO-16949) 
 

 

 

 

 

ผลกระทบ 

 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวที่

ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา หรือในการผลิต/

ประกอบของลูกคา  กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง  2  

ลักษณะใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอลูกคา) 

 

 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวท่ี

ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา หรือในการผลิต / 

ประกอบของลูกคา 

กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง  2  ลักษณะให

เลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอการผลิต / ประกอบ) 

 

 

 

 

ระดับ 

 

ตํ่า ความบกพรองซ่ึงชิ้นสวน / สวนประกอบทํางานได 

แตสวนประกอบท่ีเก่ียวกับความสะดวกสบายมี

สมรรนะการทํางานท่ีลดลง แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ (100%) อาจถูกแกไข, หรือ

ชิ้นสวน / สวนประกอบถูกซอมนอกสายการผลิต

โดยไมตองสงไปยังหนวยงานซอม 

5 

ตํ่ามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความ

พอดี, การตกแตง ลูกคาสวนใหญ (มากกวา 75%) 

สังเกตได 

หรื อ ผลิตภัณฑอาจถูกตัดแยก  และบางสวน 

(นอยกวา 100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัด

ทิ้ง 

4 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความ

พอดี, การตกแตง, เสียงส่ันดัง ลูกคาสวนหนึ่ง 

(มากกวา 50%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%)ถูก

แกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไขกระทํา

ในสายการผลิตแตนอกหนวยผลิต 

3 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความ

พอดี, การตกแตง, เสียงส่ันดัง ลูกคาสวนนอย 

(นอยกวา 25%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูก

แกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไขกระทํา

ในสายการผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ  หรือ เกิดความไมสะดวกตอกระบวนการ, 

ผูปฏิบัติงาน หรือไมมีผลกระทบ 

1 
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ตารางที่ 2.2   เกณฑการประเมินความถ่ีในการเกดิ (0) สําหรับ PFMEA  
 

ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวทีน่าจะเกิดข้ึน ระดับ 

สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก ≥100,000 (หรือ 10%) 10 

9 50,000 (หรือ 5%) 

สูง : เกิดความลมเหลวถ่ี 20,000 (หรือ 2%) 8 

7 10,000 (หรือ 1%) 

ปานกลาง : เกิดความลมเหลวเปนคร้ังคราว 5,000 (หรือ 0.5%) 6 

5 

4 

2,000 (หรือ 0.2%) 

1,000 (หรือ 0.1%) 

ตํ่า : เกิดความลมเหลวนอยคร้ัง 500 

100 

3 

2 

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาจะเกิดข้ึนได ≤10 1 
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ตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA  
 

ประเภทของ 

การตรวจสอบ 

การตรวจ 

พบ 

เกณฑ 

A B C 

 

การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ 

ระดับ 

แทบเปน 

ไปไมได 

ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการตรวจ 10 

 

เปนไปได

ยากมาก 

เปนไปไดยากมากท่ีการ

ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม หรือการ

สุมตรวจสอบเทานั้น 

9 

เปนไปได

ยาก 

เ ป น ไ ป ไ ด ย า ก ท่ี ก า ร

ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวยสอบดวยสายตาเทานั้น 8 

ตํ่ามาก เ ป น ไ ป ไ ด ย า ก ท่ี ก า ร

ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตา  2  คร้ัง

เทานั้น 

7 

ตํ่า การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 

 X X การควบคุมมีการใชผังควบคุม  เชน  SPC 

(การควบคุมกระบวนการดวยกลวิธีทางสถิติ) 

6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 

 X  มีการใชเกจตาง ๆ ตรวจสอบหลังจากชิ้นงานออก

จากหนวยผลิต หรือมีการใช Go/No Go เกจ 

ตรวจสอบ  100% สําหรับ ชิ้นงานที่ออกจากหนวย

ผลิต   

5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

 

การควบคุมมีโอกาสสูงท่ี

จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการยอยตาง ๆ ได 

หรือใชเกจตรวจสอบการต้ังเครื่องและชิ้นงานแรก  

(สําหรับการต้ังเครื่องเทานั้น) 

4 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูงท่ี

จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือตรวจพบใน

กระบวนการยอยตาง ๆ ไดโดยมีการกรองเพื่อยอมรับ

ในหลาย ๆ ระดับ : การจัดหา, คัดเลือก,ติดต้ัง 

ทวนสอบ  โดยไมมีการยอมรับชิ้นงานบกพรอง 

3 

สูงมาก ก า ร ค ว บ คุ ม มี โ อ ก า ส

ค อ น ข า ง แน น อน ท่ี จ ะ

ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติ (มีการใชเกจ

อัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ)  ไมสามารพท่ีจะ

สงตอชิ้นงานเสียได 

2 

สูงมาก การควบคุมแนนอนที่จะ

ตรวจพบ 

X   ไมสามารถเกิดช้ินงานท่ีบกพรองได  เน่ืองจากมีการ

ปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการและการ

ออกแบบผลิตภัณฑ 

1 

 

ชนิดของการตรวจสอบ   (A = ตัวปองกนัความผิดพลาด, B = ใชเคร่ืองมือตรวจสอบ,  

C = การตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน) 
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 2.10.7  การวิเคราะหความแปรปรวน (Analysis of Variance : ANOVA)  
 

R. A. Fisher   นักคณิตศาสตรชาวอังกฤษ ไดคิดคนวิธีการทดสอบความแตกตางระหวาง

คาเฉล่ียของประชากรมากกวา 2 กลุม เรียกวาการวิเคราะหความแปรปรวน (Analysis of 

Variance) โดยหลักการคือแยกความแปรปรวนออกตามสาเหตุ เปนความแปรปรวนระหวางกลุม

ประชากร และความแปรปรวนภายในกลุมประชากรแลวนํามาเปรียบเทียบกัน ดังนั้นสถิติที่ใชใน

การวิเคราะหความแปรปรวนคือ F-test ถาคาสถิติทดสอบ F มากกวาคาสถิติที่ไดจากการเปด

ตาราง ณ ระดับนัยสําคัญที่กําหนดจะปฏิเสธ แสดงวามีคาเฉล่ียอยางนอย 1 กลุม ที่แตกตาง

จากกลุมอ่ืนๆ 
0H

การวิเคราะหความแปรปรวนจะดําเนินการไดอยางเหมาะสม ตองมีขอสมมติเบื้องตนคือ 

ขอมูลตัวอยางทั้ง r กลุม จะตองเกิดข้ึนอยางสุม มาจากประชากรที่มีแจกแจงปกติ และมี

ความแปรปรวนเทากัน   

1. หนวยทดลอง (Experimental Unit) หมายถึง ส่ิงที่ไดรับทรีทเมนตใด ๆ เชนใน

การศึกษาอิทธิพลของอุณหภูมิที่ระดับตางๆ ที่มีตอการฉีดพลาสติก ถาใชอุณหภมิที่

ระดับหนึ่งในการฉีดพลาสติกหนึ่งล็อต เราจะถือวาถือเปน 1 หนวยทดลอง 

2. ปจจัย (factor) หมายถึงตัวแปรที่ใชในศึกษา เปนตัวแปรอิสระ เชน อุณหภูมิ 

3. ทรีทเมนต (treatment) หมายถึงการกระทําใด ๆ กับหนวยทดลองเพื่อวัดผลที่เกิดข้ึน 

และเปรียบเทียบกับการกระทําอ่ืน ๆ ซึ่งก็คือระดับตาง ๆ ของปจจัยทีตองการ

เปรียบเทียบนั่นเอง  

4. ความคลาดเคล่ือนของการทดลอง (Experimental Error) หมายถึง คาความแตกตาง

ของคาสังเกตที่ไดจากหนวยทดลองตาง ๆ ที่ไดรับทรีทเมนตเดียวกัน ความคลาด

เคล่ือนนี้มาจากสาเหตุสําคัญคือ ความแตกตางในหนวยทดลองท่ีมีมากอน เชน

นักเรียนแตละคนมีระดับสติปญญาแตกตางกัน หรือความแปรปรวนอันเกิดจากการ

ทดลอง 

5. การทําซ้ํา ( Replication) หมายถึง การที่ทรีทเมนตเกิดข้ึนหรือการกระทําในการ

ทดลองแกหนวยทดลอง ต้ังแต 2 หนวยข้ึนไป ซึ่งการทําซํ้าจะชวยในการประมาณ

ความคลาดเคล่ือนของการทดลอง และควบคุมความคลาดเคล่ือนใหลดลง 

6. การสุม (Randomization) หมายถึงการจัดหรือแบงหนวยทดลอง ใหแตละหนวยมี

โอกาสเทาๆกันในการไดรับทรีทเมนต ทําไดโดยการจับฉลากหรือใชเลขสุม 
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การวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว 
 การวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว จะมีเพียงปจจัยเดียวเทานัน้ โดยปจจัย

มีหลายทรีทเมนตและศึกษาวาแตละทรีทเมนตนั้นแตกตางกันหรือไม ขอมูลที่ไดกอนนํามา

วิเคราะหความแปรปรวน จะตองเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชทรีทเมนตทําการทดลองกับหนวย

ทดลองที่มีความสม่ําเสมอ(พันธุเดียวกัน ดินชนิดเดียวกัน ความสามารถใกลเคียงกัน) เพื่อที่จะ

เปรียบเทียบ r  ทรีทเมนต  จะตองสุมทรีทเมนต  ใหกับหนวยทดลองหรือสุมหนวยทดลองใหกับ  

ทรีทเมนต ในแตละทรีทเมนตจะมีจํานวนหนวยทดลอง(จํานวนซ้ํา)เทากันหรือไมเทากันก็ได และ

เรียกการทดลองเพื่อใหไดขอมูลสําหรับการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียววาการ

ทดลองแบบสุมสมบูรณ (Completely Randomized Design, CRD)  

ข้ันตอนในการวิเคราะหความแปรปรวน 

1. ต้ังสมมติฐาน โดยกําหนด 

0 1 2H : ...μ = μ = = μr  

1H :มีคาเฉลี่ยของประชากรอยางนอย 1 กลุมแตกตางจากกลุมอ่ืนๆ 

(มีคาเฉลี่ยของทรีทเมนตอยางนอย 1 ทรีทเมนตแตกตางจากทรีทเมนตอ่ืนๆ) 

2. กําหนดระดับนัยสําคัญ  

3. คํานวณคาทดสอบ F จากตารางวิเคราะหความแปรปรวน หรือที่นิยมเรียกกันวา 

ตาราง ANOVA 

 
ANOVA 

 
Source of Variation Degree of Freedom Sum of Squares Mean Square      F 

Between Group 

(Treatments) 

r-1 SSTr MSTr SSTr
r 1

=
−

 MSTrF
MSE

=  

Within Group  

(Error) 

N-r SSE   MSE SSE
N r

=
−

  

Total N-1 SST   

 

โดย SST=   ; C.T.=  ,  
inr

2
ij

i 1 j 1

x C.T
= =

−∑∑ .
2

..T
N 1 rN n ... n= + +

SSTr = 
2r

i.

i 1 i

T C.T.
n=

−∑  

SSE = SST-SSTr 
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 4. อาณาเขตวิกฤต  ,r 1,N rF Fα − −>

 5. เปรียบเทียบคา F ที่ไดจากการคํานวณ กับ F ที่ไดจากการเปดตาราง ที่ จะ

ปฏิเสธ อยางมีนัยสําคัญยิ่ง ถา F ที่ไดจากการคํานวณ มากกวา F ที่ไดจากการเปดตารางที่

ระดับนัยสําคัญ 0.01  และจะปฏิเสธ อยางมีนัยสําคัญถา F ที่ไดจากการคํานวณ มากกวา F ที่

ไดจากการเปดตารางที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 

,r 1,N rFα − −

0H

0H

 

การเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของทรีทเมนตภายหลังการวิเคราะหความแปรปรวน 

 ถาผลการทดสอบยอมรับ แสดงวาคาเฉลี่ยของแตละทรีทเมนตไมแตกตางกัน แตถาผล

การทดสอบปฏิเสธ แสดงวามีคาเฉลี่ยของทรีทเมนตอยางนอย 1 ทรีทเมนต แตกตางไปจาก  

ทรีทเมนตอ่ืนๆ หากตองการทราบวามีคาเฉลี่ยของทรีทเมนตใดบางที่แตกตางไปจากคาเฉลี่ยของ 

ทรีทเมนตอ่ืนๆ สามารถทดสอบไดหลายวิธีเชน Least Significant Difference (LSD), 

0H

0H

Duncan’s New Multiple Range Test, Sheffe’ ในที่นี้จะกลาวถึงเฉพาะ LSD เทานั้น และมี

ข้ันตอนดังนี้ 

1. ต้ังสมมติฐาน โดยกําหนด 

0 i iH : ′μ = μ  

0 i iH : ′μ ≠ μ    เมื่อ i i  ′≠

2. กําหนดระดับนัยสําคัญ 

3. คาที่ใชในการเปรียบเทียบ 

,
2

2MSELSD t
nα α

ν
=      กรณีซ้ําเทากัน 

,
i i2

1 1LSD t MSE
n nα α

ν
′

⎛
= ⎜

⎝

⎞
+ ⎟

⎠
    กรณีซ้ําไมเทากัน 

4. คํานวณผลตางคาเฉลี่ย 

เปรียบเทียบผลตางคาเฉลี่ยกับ LSD โดยจะปฏิเสธ ถา แสดงวาคาเฉลี่ยคูนั้นมี

ความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
0H i ix x LSD′ α− >
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การวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกสองทาง 
 ในการทดลองที่หนวยทดลองไมมีความสม่ําเสมอ  เราไมสามารถใชการวิเคราะหความ

แปรปรวนแบบจําแนกทางเดียวไดเชนในการทดลองสูตรอาหารแตละสูตร( treatment ) กับสุกร

ปรากฏวา สุกรที่ใชในการทดลอง(หนวยทดลอง) มีลักษณะตางกัน กลาวคือ อายุตางกัน หรือ คน

ละพันธุ  ซึ่งอาจมีผลตอขอมูลที่ที่ไดรับจากการทดลอง ดังนั้นจึงตองมีการจัดกลุมหรือ แบงบล็อก 

(Block) เพื่อขจัดอิทธิพลของปจจัยอ่ืนที่ไมใช treatment โดยหนวยทดลองในบล็อกเดียวกัน

จะตองมีลักษณะใกลเคียงกันและหนวยทดลองที่ตางบล็อกกันจะมีลักษณะตางกันมาก ในการ

ทดลองจะจัด ทรีตเมนตใหแกหนวยทดลองที่อยูในแตละบล็อก และแตละบล็อกจะมีจํานวนหนวย

ทดลองเทากับจํานวนทรีตเมนต   ทําใหแตละบล็อกไดรับทรีตเมนตครบทุกทรีตเมนต และเรียกการ

ทดลองแบบนี้วา การทดลองแบบสุมในบล็อกสมบูรณ (Randomized Complete Block Design: 

RCBD) 

ข้ันตอนในการวิเคราะห 

1. กําหนด 0H  และ 1H  สําหรับทรีตเมนต และบล็อก โดย 

 สําหรับทรีตเมนต 

0 1. 2. rH : ...μ = μ = = μ .  
 : 1H มีคาเฉลี่ยของทรีตเมนตอยางนอย 1 ทรีตเมนต แตกตางจากคาเฉลี่ยของ 

        ทรีตเมนตอ่ืนๆ 

 สําหรับบล็อก 

0 .1 .2 .kH : ...μ = μ = = μ  
 : 1H มีคาเฉลี่ยของบล็อกอยางนอย 1 บล็อกแตกตางจากคาเฉลี่ยของ 

        บล็อกอ่ืนๆ 

2. กําหนดระดับนัยสําคัญ 

3. คํานวณคาคาทดสอบ F จากตารางวิเคราะหความแปรปรวน 
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ANOVA 
 

SOV DF SS MS F 

 Treatments r-1 SSTr  MSTr SSTr
r 1

=
−

 MSTrF
MSE

=  

 Blocks k-1 SSB  MSE SSB
k 1

=
−

 MSBF
MSE

=  

 Error (r-1)(k-1) SSE  MSE SSE
(r 1)(k 1)

=
− −

  

Total N-1 SST   

 

โดย  SST=   ; C.T.=   
inr

2
ij

i 1 j 1

x C.T
= =

−∑∑ .
2

..T
N

 

  SSTr = 
2r
i.

i 1

T C.T.
k=

−∑  

  SSB = 
2k

. j

j 1

T
C.T.

r=

−∑  

  SSE = SST – SSTr – SSB 

 

4. อาณาเขตวิกฤต 

สําหรับทรีตเมนต     ,r 1,(r 1)(k 1)F Fα − − −>

สําหรับบล็อก          ,k 1,(r 1)(k 1)F Fα − − −>

 

     5.   สรุปผล แยกบล็อกและทรีตเมนต 
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 2.10.8 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment : DOE)  
 

การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment : DOE) เปนเทคนิคทางสถิติชั้นสูงที่ใช

ในการปรับต้ังคาสภาวะของกระบวนการใหเปนไปตามสภาพที่เราตองการ ซึ่งขอแตกตางอยาง

เห็นไดชัดระหวางวิธีการโดยทั่วไปกับเทคนิคของการออกแบบการทดลอง คือ วิธีการโดยทั่วไปมัก

เปนแบบการลองผิดลองถูกหรือใชการทดลองปรับต้ังคาของกระบวนทีละคา (One-Factor-At-A-

Time) ไปทีละตัวเร่ือยๆ โดยวิธีการแบบลองผิดลองถูกนี้ กระบวนการจะเขาสูจุดหมายที่เรา

ตองการไดชาและเปนการส้ินเปลืองทรัพยากรในการวิเคราะหและเก็บขอมูลสูงมากอีกทั้งยังไม

เหมาะสมอยางยิ่งกับกระบวนการที่มีผลของความสัมพันธรวม (Interaction Effect) ระหวางตัว

แปรของกระบวนการดวยกันเอง 

ขอดีของเทคนิคการออกแบบการทดลอง คือใหผลของความแมนยําและความถูกตองใน

การวิเคราะหขอมูลไดอยางสูง โดยสามารถระบุออกมาเปนคาตัวเลขทางสถิติที่แสดงถึงคาระดับ

ความสําคัญของตัวแปรที่สงผลตอกระบวนการ นอกจากนี้ยังมีความรวดเร็วในการดําเนินการ

ตรวจสอบสาเหตุของปญหา โดยทั่วไปแลวถาหากเรามีปจจัยในการทดสอบอยูประมาณ 10 ปจจัย 

ซึ่งในดําเนินการทดสอบดูวาปจจัยใดบางที่สงผลจริง ๆ ตอกระบวนการดวยวิธีการแบบลองผิดลอง

ถูก (One-Factor-At-A-Time) จะใชเวลานานถึง 1 ปในการตรวจสอบไดครบทุกปจจัยแตดวย

วิธีการออกแบบการทดลองจะใชเวลาเพียงแค 1-3 อาทิตยเทานั้นในการตรวจสอบปจจัยดังกลาว 

การทดลอง หมายถึง การทดสอบหรือชุดของการทดสอบที่มีการเปลี่ยนแปลงตัวแปร        

ปอนเขา (Input Variables) ของกระบวนการหรือระบบเพื่อสังเกตผลและชี้บงสาเหตุของการ

เปล่ียนแปลงใน ผลลัพธ (Output Response) ที่ได สวนการทดลองเชิงสถิติ (Statistical Design 

of Experiment) หมายถึง กระบวนการในการวางแผนการทดลองเพื่อใหไดมาซ่ึงขอมูลที่เหมาะสม 

สามารถนําไปใช ในการวิเคราะหโดยวิธีการทางสถิติและสามารถหาขอสรุปที่สมเหตุผลไดโดยวตัถุ

ประสงคของการ ทดลองอาจจะเกี่ยวของกับประเด็นตางๆ ดังนี้  

1) การหาตัวแปรที่มีผลมากที่สุดตอคาตัวแปรตอบสนอง (Response)  

2) การหาวิธีการต้ังคาของปจจัยนําเขา(Input) ที่มีผลตอคาตัวแปรตอบสนองเพื่อทําใหไดตัวแปร 

ตอบสนองที่มีคาตามที่ตองการ  

3) การหาวิธีการตั้งคาของปจจัยนําเขาที่มีผลตอคาตัวแปรตอบสนองเพื่อทําใหความผันแปร
ของคาตัว แปรตอบสนองมีคานอยที่สุด  

4) การหาวิธีการตั้งคาของปจจัยนําเขาที่มีผลตอคาตัวแปรตอบสนองเพื่อใหผลของ  ปจจัยที่ไม
สามารถ ควบคุมไดมีคานอยที่สุด  
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 การทดลองสวนมากในทางปฏิบัติจะเกี่ยวของกับการศึกษาถึงผลของปจจัย (Factor) ต้ัง

แต 2 ปจจัยข้ึน ไปในกรณีเชนนี้การออกแบบเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2K จะเปนวิธีการที่มีประสทธิ

ภาพ ซึงเปนการ ออกแบบกรณีที่มีปจจัย K ปจจัยซึงแตละปจจัยประกอบดวย2ระดับ(สูงและตํ่าซ่ึง

จะแทนระดับทั้ง สองดวยเคื่องหมาย + และ - ตามลําดับ) ระดับเหลานั้นอาจเกิดจากขอมูลเชิง

ปริมาณ เชน อุณหภูมิ ความดัน เปนตน หรือเกิดจากขอมูลเชิงคุณภาพก็ได เชน เคร่ืองจักร คน

งานเปนตน และใน 2 ระดับนี้ จะแทนคา สูง หรือ ตํ่าของปจจัยหนึ่งๆ และใน 1 เรพลิเคตสําหรับ

การออกแบบจะประกอบดวย ขอมูลทั้งส้ิน 2K และจะตองอยูภายใตขอกําหนด คือ ปจจัยทั้งหมด

มีคาตายตัว การออกแบบเปนแบบ เชิงสุม (Completely Randomized) และสมมุติฐานเกี่ยวกับ

ความเปนปกติที่ยอมรับได ผลที่เกิดจากปจจัยหนึ่ง หมายถึง การเปล่ียนแปลงที่เกิดข้ึนกับ

ผลตอบสนอง (Response) ที่เกิดจากการ เปล่ียนแปลงระดับของปจจัยนั้นๆซึ่งเรียกวาผลหลัก 

(Main Effect) เนื่องจากมีผลเกี่ยวของกับปจจัย เบ้ืองตนของการทดลอง ในการทดลองบางอยาง

เราอาจจะพบวาความแตกตางของผลตอบสนองที่ เกิดข้ึนบนระดับตางๆของปจจัยหนึ่งมีคาไม          

เทากันที่ระดับอ่ืนๆทั้งหมดของ ปจจัยอ่ืนซ่ึงหมายถึงวา ผลตอบสนองของปจจัยหนึ่งจะข้ึนกับ

ระดับของ ปจจัยอ่ืนๆ และเราเรียกเหตุการณนี้วา การมีอันตรกิริยา (Interaction) ตอกันระหวาง   

ปจจัยที่เกี่ยวของ  
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2.11 งานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

1) มนัสวี ตันเจริญ ไดทําการศึกษาสาเหตุ และปรับปรุงกระบวนการผลิตหัวอานฮารด  

ดิสกรุนซีไดรฟเพื่อลดการเกิดผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการคายประจุของไฟฟาสถิตใน

กระบวนการผลิต และไดใชหลักการทางสถิติในการเก็บขอมูล และวิเคราะหขอมูล โดยใชแผนภาพ

สาเหตุและผลและแบบสอบถามสาเหตุและผล การวิเคราะหถึงผลกระทบอันเนื่องจากลักษณะข

อบกพรองและ การยืนยันสาเหตุของปญหาไดใชการออกแบบการทดลองแบบ 2k Factorial 

Design หลงจากนั้น จึงทําการออกแบบการทดลองแบบ 2k  Factorial With Center Point เพื่อ

ทดสอบความเปนเชิงเสน บริเวณที่ทําการศึกษากอนที่จะดําเนินการหาคาที่เหมาะสมท่ีสุดเพื่อทํา

การปรับปรุงซึ่งผลของการ ปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรอง

เนื่องจากการคายประจุของไฟฟาสถิตในกระบวนการผลิตฮารดดิสกรุนซีไดรฟสายการผลิต ลงได

เปน 3,565PPMของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง 

 

2) Wenjea,J.T.และคณะ ไดทําการออกแบบการทดลองแบบ Factorial เพื่อทําการ

เปรียบเทียบถึง อิทธิพลของพารามิเตอรที่สงผลกระทบตอขนาดและรูปรางในกระบวนการผลิต 

Injection mold ceramics โดยจากผลการทดลองที่ไดแสดงวาคา Holding pressure และ

อุณหภูมิของแมพิมพมี ความสัมพันธกับขนาดและรูปรางของชิ้นงานโดย Holding pressure ที่

มากช้ินทําใหขนาดช้ินงานเพิ่มตามไปดวยและอุณหภูมิแมพิมพที่เพิ่มข้ึนทําใหขนาดชิ้นงานมี

ขนาดลดลง 

 

3) ปราโมทย เลิศโกวิทย ไดศึกษาถึงวิธีการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองในกระบวนการ

หลอข้ึน รูปของมิเตอรน้ํา GMK 15 จึงดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชวิธีการทาง

สถิติ ใน ลําดับแรกนั้นมุงพิจารณาในสวนของเครื่องจักรที่มีผลกระทบกับการเกิดผลิตภัณฑบก          

พรองโดยตรงทําใหทราบถึงตัวแปรตางๆ ที่มีผลกระทบกับการเกิดปญหาชิ้นงานหลอข้ึนรูปไมเต็ม 

จากนั้นทําการออกแบบการทดลองเพื่อหาคาที่เหมาะสมของปจจัยดวยการใชการทดลองแบบ  2k  

แฟคทอเรียลที่มีจุดเซ็นเตอร พบวาควรปรับต้ังคาของปริมาณReturn Scrap เทากับ 70%,                

อณหภูมิเทน้ําโลหะเทากับ1250 oC, ปริมาณคิวโปฟอสฟอรัสเทากับ 0.6% เกิดผลิตภัณฑบกพรอง

ประเภท ชิ้นงานหลอข้ึนรูปไมเต็มนอยที่สุด และจากการปรับต้ังพารามิเตอรทั้งสามในสภาวะดัง     

กลาว พบวากระบวนการผลิตเกิดผลิตภัณฑบกพรองเทากับ 2.36% ซึ่งนอยกวาคาที่ต้ังเปาไว คือ 

8% หลังจากนั้นจึงจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานตอไป  
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4) วชิราภรณ   เศรษฐนันท, หัวขอ  การลดช้ินสวนของเสียในการผลิตช้ินสวนรถยนต, 

วิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย, 2542กลาวถึงการศึกษาและรวบรวมขอมูลการสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต

ตลอดนจนวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการพรอมทั้งหาสาเหตุของการสูญเสียและหาแนวทางหรือ

วิธีการในการกไขสาเหตุของการสูญเสีย  โดยการ  Training,  5 ส , PM, Supplier Control, WI, 

Quality Control Process  ในการพัฒนาการประสานงานในองคกรใหมีประสิทธิภาพเพราะการ

ส่ือสารและการประสานงานเปนข้ันตอนแรกที่จะนําไปสูการจัดการตาง ๆ 

 

5) ธนะศักด์ิ   ทุเรียน, หัวขอ  การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพกรณีศึกษาโรงงานผลิต

ชิ้นสวนวิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543 งานวิจัยนี้ไดศึกษาและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพโดยใช

โรงงานผลิตชิ้นสวนยางเปนกรณีศึกษา  โดยวัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพื่อพัฒนาระบบการ

ควบคุมคุณภาพ  เพื่อนําไปสูการประกันวาชิ้นานหรือผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ผานการผลิตในแตละ

ข้ันตอนจนถึงลูกคา วาจะมีคุณภาพที่ดีข้ึน งานวิจัยนี้มีข้ันตอนในการดําเนินงาน ดังนี้ 

1. การจัดต้ังระบบควบคุมคุณภาพ 

2. วิเคราะหผล 

3. การดําเนินการแกไข และปองกันดวยเคร่ืองมือทางดาน QC  ไดแก QC 7 TOOLS,                

การวิเคราะหความลมเหลว  (FAILURE MODE AND EFFEC ANALYSIS ; FMEA) 

4. การประเมินผลหลังการแกไข / ปรับปรุง 

5. การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ผลการวิจัยพบวาสามารถลดเปอรเซ็นตของเสียในระหวางกระบวนการผลิตและคํารองเรียนจาก

ลูกคาที่เกิดเนื่องจากผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดซ่ึงสูงมาก 
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6) อรรถพล    ฤทธิภักดี, หัวขอ  การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน

พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต, วิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2544ไดทําการศึกษาโดยมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุง

คุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม  ซึ่งผลจาก

การศึกษาในคร้ังนี้ทําใหเปอรเซนตของเสียในกระบวนการผลิตลดลง  ขอรองเรียนจากูกคาลดลง  

พรอมกับมีวิธีการและมาตรฐานในการทํางานเพื่อหองกันการเกิดปญหาซํ้า  โดยใชเทคนิคแผนผัง

กางปลา  (Cause and Effect Diagram)  เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมดและ

เทคนิค Seven new QC tools  บางเครื่องมือ  เชน  แผนภาพความสัมพันธ  (Relation  Diagram)  

มาทําการวิเคราะหเพื่อใชในการคนหาความสัมพันธของปญหา และใชเทคนิคการวิเคราะห

ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคณภาพสําหรับกระบวนการผลิต(PFMEA)เพื่อแกไขและ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

7) เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล, หัวขอ การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบทาง

คุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต, วิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชาวศิวกรรม

อุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2540.งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ

กําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนตโดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและ

ผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) มาใชวิเคราะหและ

ควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต โดยเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตและ

คนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกข้ันตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพแสดงเหตุและผล 

แผนภาพความสัมพันธและแผนภาพตนไม เปนเคร่ืองมือชวยในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอ

ขอบกพรองเหลานั้น จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญการผลิตนั้นมาวิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของ

ขอบกพรอง  การเกิดขอบกพรอง  และการควบคุมกระบวนการ  เพื่อคํานวณหาคาดชนี                     

(Risk Priority Number หรือ RPN) ซึ่งเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรอง โดยคา RPN 

ยิ่งมากจะหมายถึงมีความเส่ียงที่เกิดขอบกพรองสูง โดยภายหลังจากการดําเนินงาน ทําใหจํานวน

ของยางเสียลดลง 
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8) วรวุฒิ สิทธิพล, หัวขอ การเสนอแนวทางการลดของเสียที่เกิดข้ึนจากขบวนการฉีด

พลาสติก กรณีศึกษา : หางหุนสวนจํากัด เทียนรุงเรือง ซัพพลาย, วิทยานิพนธปริญญาบัญฑิต 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ, 2548.งานวิจัยนี้มี

วัตถุประสงคเพื่อทําการศึกษาขอมูลและเก็บรวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดข้ึน จากกระบวนการฉีด

พลาสติกโดยใชใบตรวจสอบเปนเคร่ืองมือ ที่ชวยในการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดข้ึนผลจาก

การเก็บรวบรวมขอมูลที่ไดนํามาสรางเปนแผนภาพพาเรโตไดอะแกรม หลังจากนั้นจึงไดนําปญหา

ดังกลาวมาวิเคราะหหาสาเหตุและผลโดยใชแผนภาพกางปลา จากการวิเคราะหขอมูลทําใหทราบ

ถึงสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาตาง ๆ นั้นมีสาเหตุมาจาก เคร่ืองจักร พนักงาน วิธีการทํางาน และ

วัตถุดิบที่ใช จากนั้นจึงไดนํามาทําการคิดคน และนําเสนอแนวทางท่ีใชแกไขปญหา ซึ่งปรากฏวา 

แนวทางการลดของเสียที่เกิดข้ึนจากขบวนการฉีดพลาสติกที่ไดทําการศึกษานั้น เมื่อนําไปใช

ควบคุม และปฏิบัติตาม มีผลทําใหอัตราการเกิดของเสียหลังเสนอแนวทางลดลง  

 

9) นิมิตร นาควิจิตร, หัวขอ การลดของเสีย : กรณีศึกษา บริษัทสํารวยเอ็นจิเนียร่ิง จํากัด, 

วิทยานิพนธปริญญาบัญฑิต ภาควิชาเทคโนโลยีการผลิต สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนคร

เหนือ, 2547.งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อนําเอาหลักวิชาการไปประยุกตเพื่อลดของเสียจากการ

ผลิตในสายงานกรรมวิธี การฉีดพลาสติกสําหรับโครงสรางแอร ซึ่งขอมูลที่ไดนี้เปนขอมูลจาก

โรงงานตัวอยางเพียงโรงงานเดียว โดยการศึกษาจะมุงเนนเฉพาะกรรมวิธีการฉีดพลาสติก และการ

เตรียมความพรอมของเคร่ืองฉีดพลาสติก ปญหาที่พบไดแก การเปดฉีด ซึ่งเปนการเร่ิมตนการ

ทํางานของเคร่ืองฉีด ในการปฏิบัติงานนั้นพนักงานที่ปฏิบัติงาน ไมมีการเก็บขอมูล และพนักงาน

ขาดความรูความสามารถ การลองผิดลองถูกจากผูที่มีประสบการณจึงทําใหมีปริมาณของเสียที่สูง 

จากการที่ไดเขาไปศึกษาและเก็บขอมูลไดนําหลักวิธีการควบคุมคุณภาพ การศึกษาประสิทธิภาพ

ของเคร่ืองฉีด การคํานวณความสามารถของแมพิมพ ซึ่งไดแก การหาปริมาณการฉีดที่ตองการ 

ปริมาณการละลายพลาสติก แรงเปดแมพิมพ การควบคุมอุณหภูมิของแมพิมพ มาประยุกตใชใน

การแกไขเพื่อลดจํานวนปริมาณสของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการฉีด  
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10) ยุทธนา โฆษิตสกุล , หัวขอ ปจจัยที่สงผลตอคุณภาพของช้ินงานโพลีโพรพิลีนที่ข้ึนรูป

โดยกระบวนการฉีดพลาสติกโดยการใชแกสชวย, วิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชา

วิทยาศาสตร , บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยมหิดล, 2547.งานวิจัยนี้ไดกลาวถึงกระบวนการฉีด

พลาสติกข้ึนรูปเขาแมพิมพโดยใชแกสชวยซ่ึงเปนวิธีการที่มีประสิทธิผลสูงในการผลิตชิ้นงาน

พลาสติกซ่ึงภายในกลวง โดยเทคนิคนี้ยังสามารถผลิตช้ินงานที่มีสมบัติดีเยี่ยมและตนทุนการผลิต

ตํ่า ในขณะเดียวกันเนื่องดวยขอดีหลายประการของเทคนิคนี้จึงไดรับความสนใจและไดมีการ

นําไปใชข้ึนรูปผลิตภัณฑหลากหลายชนิด โดยบริษัทหลายแหงทั่วโลกที่ผานมางานวิจัยจํานวน

มากมักใหความสนใจกับชิ้นงาน ที่มีโครงคํ้าเสริมแรงรูปแทงในขณะที่งานวิจัยของช้ินงานที่มี

ลักษณะเปนมือจับในรถยนตกลับไมไดรับการใหความสนใจแตอยางใดทั้งๆ ที่เปนชิ้นงานที่มีการ

ใชในอยางแพรหลายทั้งในอุตสาหกรรมยานยนต และในอุตสาหกรรมเคร่ืองใชในครัวเรือนเปน

จํานวนมาก เนื่องจากเหตุผลดังกลาวงานวิจัยนี้จึงทําการศึกษาช้ินงานที่มีลักษณะดังกลาว โดยไม

เพียงแตเสนอวิธีการที่จะทําใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพสูงอีกทั้งยัง แสดงใหเห็นถึงผลการออกแบบ

ชิ้นงานที่ไมดีมีผลตอสมบัติดานตางๆของช้ินงานอยางไร ตัวแปรสําคัญ 7 ประการที่เลือกเพื่อใชใน

กาวิจัยประกอบดวย ปริมาณของพลาสติกที่ฉีดเขาแมพิมพ, เวลาหนวงกอนการฉีดแกส, เวลาใน

การฉีดแกส, เวลาที่ใชในการพักแกสดวยความดัน, ความดันในการฉีดแกส, อุณหภูมิของพลาสติก

หลอมและ อุณหภูมิของแมพิมพ แตละปจจัยสงผลตอคุณภาพของช้ินงานแตกตางกันโดยคุณภาพ

ของช้ินงานที่ทําการศึกษามี 4 ประเภทคือ ปริมาตรแกสภายในช้ินงาน, ความหนาตกคางของผนัง

ชิ้นงานหลังการฉีดแกส, ความลึกซ่ึงเกิดจากการยุบตัวของชิ้นงานและความแข็งแรงของช้ินงาน 

โดยเฉพาะอยางยิ่งปริมาตรแกสภายในชิ้นงานและความลึกซ่ึงเกิดจากการยุบตัวของช้ินงานเปน

สมบัติของชิ้นงานที่ไมเคยมีการศึกษามากอน นอกจากนั้นในงานวิจัยนี้การวิเคราะหหาปริมาตร

แกสภายในช้ินงาน, ความหนาตกคางของผนังชิ้นงานหลังการฉีดแกส และความลึกซึ่งเกิดจากการ

ยุบตัวของชิ้นงานไดมีการ u3651 ใชเคร่ืองมือในการวัดปริมาตรแกสและโปรแกรมคอมพิวเตอรใน

การวิเคราะห เพื่อใหไดขอมูลที่มีความถูกตองสูงข้ึนและมีความนาเชื่อถือมากข้ึน พรอมทั้งไดมีการ

นําสมบัติการไหลของโพลีโพรพิลีนมาอธิบายความหนาตกคางของผนังช้ินงานโดยผานกลไกการ

เกิดโฟมบนผนังภายในช้ินงาน ยิ่งไปกวานั้นการอธิบายความสัมพันธของปจจัยตางๆ ที่สงผลตอ

ความแข็งแรงของชิ้นงานไดนําความหนาตกคางของผนังช้ินงานหลังการฉีดแกสแบบมีและไม

มีโฟมมาชวยในการอธิบายผลการทดลองโดยสรุป สมบัติของช้ินงานที่ตองการจากการข้ึนรูปนี้ควร

ประกอบดวย แกสภายในช้ินงานมีปริมาตรสูงเพื่อลดปริมาณ พลาสติกที่ใช, ผนังช้ินงานที่ตกคาง

หลังการฉีดแกสควรมีความหนาสูงเพื่อรักษาความแข็งแรงของชิ้นงาน, ความลึกซ่ึงเกิดจากการ

ยุบตัวของช้ินงานควรมีคานอยเพื่อผิวช้ินงานที่มีความสวยงาม และชิ้นงานมีความแข็งแรงสูงเพื่อ

สามารถทนตอการรับแรงไดมากกอนเกิดการเสียรูป  
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11)  นายปติ กันตถาวร, หัวขอ การหาแนวทางในการลดความสูญเสียในกระบวนการฉีด

พลาสติก กรณีศึกษา บริษัท ยูเนี่ยนพลาสติก จํากัด(มหาชน), วิทยานิพนธปริญญาบัญฑิต 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, 2546.งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหาแนวทางในการลดความ

สูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก บริษัท  ยูเนี่ยนพลาสติก  จํากัด  (มหาชน)  โดย

ทําการศึกษาเฉพาะในกระบวนการผลิตตัวล็อคฝาปนโต  โดยการนําความรูจากการศึกษาวิชาทาง

วิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใช     เพื่อที่จะหาแนวทางในการแกปญหาและลดความสูญเสียที่

เกิดข้ึนจากการศึกษาปญหาที่เกิดข้ึนที่ตัวล็อคฝาปนโตพบวาลักษณะปญหาสวนใหญที่เกิดข้ึนคือ

เกิดเปนรอยฉีดบนตัวชิ้นงาน  จากการศึกษาปญหาที่เกิดข้ึนพบวาปญหาที่เกิดข้ึนสวนใหญเกิด

จาก คนและวิธีการ ซึ่งเกิดจากคน เนื่องจากการขาดความรูและความเขาใจในปญหา และเกิดจาก

วิธีการเนื่องจากการปรับต้ังคาความเร็วในการฉีดไมเหมาะสมจากการดําเนินการปรับปรุงแกไข

สามารถดําเนินการลดของเสียที่เกิดข้ึน และสามารถทําการลดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตตัวล็อคฝาปนโตได 

 

12) ปทมา เครือนพคุณ, หัวขอ การประหยัดพลังงานในงานฉีดพลาสติก, วิทยานิพนธ

ปริญญาบัญฑิต ภาควิชาเทคโนโลยีการผลิต สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ, 

2539.งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับลักษณะการทํางานในกระบวนการฉีด

พลาสติก ลักษณะของเคร่ืองฉีดพลาสติก และวิธีการใชเคร่ืองฉีดพลาสติก ที่ทําใหเกิดการ

ประหยัดพลังงาน ขอมูลที่นําเสนอไดจากการศึกษาการทํางานในงานฉีดพลาสติก เพื่อหาขอพบ

พรอง พรอมทั้งนําเสนอแนว ทางการแกไขขอบกพรองเหลานั้น และจากการทดลองปรับคาตัวแปร 

ทําใหทราบคาตัวแปรที่เหมาะสมเพื่อประหยัดพลังงาน ในงานฉีดพลาสติก และสามารถใช

ประกอบการตัดสินใจในการเลือกเคร่ืองฉีดพลาสติก รวมทั้งสามารถนําไปประยุกต ใชในการ

ออกแบบและพัฒนาเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชพลังงานอยาง มีประสิทธิภาพ  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 3 

การศึกษาดําเนินงานและสภาพปจจุบนัของโรงงาน 

3.1 ขอมูลประวัติความเปนมา  
 โรงงานตัวอยางที่ใชศึกษาปจจุบันต้ังอยูที่ ถนนสุขสวัสด์ิ  แขวงบางปะกอก  เขตราษฎร

บูรณะ กรุงเทพฯ 10140 ผลิตสินคาที่ใชในบาน เชน กระปอง กลอง ตะกรา ขันน้ํา ฯลฯ 

ในป พ.ศ. 2536 ทางบริษัทไดมีการขยายกิจการทําใหผลิตภัณฑของบริษัท สามารถจําแนกได 2 

กลุมใหญเมลามีน(Melamine Plant) ผลิตและจําหนายสินคาเมลามีนประเภทเครื่องใชใน

ครัวเรือนและภาชนะบนโตะอาหาร ซึ่งในปจจุบันยายไปผลิตที่สาขาอ่ืนแลวสวนกลุมของพลาสติก 

(Plastic Plant) ยังคงมีการผลิตและจําหนายสินคาพลาสติกประเภทเคร่ืองใชในครัวเรือนและ

สินคาอุตสาหกรรมตางๆ ที่โรงงานตัวอยางอยู 
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3.2 Business Overview  

 ซึ่งผลิตภัณฑของบริษัท สามารถจําแนกไดเปน 2 กลุมใหญคือ 

1. เมลามีน (Melamine Plant) ผลิตและจําหนายสินคาเมลามีนประเภทเคร่ืองใชในครัวเรือนและ

ภาชนะบนโตะอาหาร อาทิ 

 - ถวยชาม 

 - ภาชนะสําหรับบริการผูโดยสารบนเคร่ืองบิน 

 - ภาชนะสําหรับภัตตาคารและโรงแรม 

2. พลาสติก (Plastic Plant) ผลิตและจําหนายสินคาพลาสติกประเภทเคร่ืองใชในครัวเรือนสินคา

อุตสาหกรรมตางๆอาทิ 

 - เคร่ืองใชในครัวเรือน 

 - ชิ้นสวนอุตสาหกรรมตางๆ เชน ไมโครเวฟ ตูเย็น พัดลม รถจักรยานยนต รถยนต 

 - บรรจุภัณฑตางๆ คือ ลังบรรจุน้ําอัดลม ลังเปลา 

 - Pallet  

 

3.3 Customer Segment  

 บริษัท ไดจัดแบงกลุมลูกคาออกตามประเภทของผลิตภัณฑ ดังนี้  
-  ลูกคากลุมรถยนต ไดแก เชน บริษัท Toyota Motor ประเทศไทย จํากัด, ฮอนดา ออโตโม บิล 

(ประเทศไทย) จํากัด ,บริษัท General Motor ประเทศไทย จํากัด, บริษัท Denso ประเทศไทย 

จํากัด , บริษัท Delphi Automotive Systems ประเทศไทยจํากัด, บริษัท Thai Koito จํากัด, บริษัท 

Thai Automotive Seating and Interia จํากัด เปนตน  

-  ลูกคากลุมจักรยานยนต เชน บริษัท Thai Honda Manufacturing จํากัด, บริษัท ไทย ซูซกิ       

มอเตอร จํากัด, บริษัท คาวาซากิ มอเตอร ประเทศไทย จํากัด เปนตน  

-  ลูกคากลุมเคร่ืองใชไฟฟา เชน บริษัท Thai Sumsung Electronic จํากัด, บริษัท ฮิตาชิคอนซู                

เมอรโปรดัก ประเทศไทย จํากัด, บริษัท ชารป แอพพลายแอนซ, บริษัท พานาโซนิค อีโคโลจี ซีส 

เต็มส ประเทศไทย จํากัด, บริษัท ซันโย ยูนิเวอรแซล อิเลคทริค จํากัด เปนตน  

-  ลูกคากลุมอ่ืนๆ เชน บริษัท ยูเนี่ยนโชจิริช จํากัด, บรษัท สยามโอคามูระ สตีล จํากัด เปนตน 
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 3.4 Management Review  

 ในปที่ผานมา บริษัท ฯ ไดนําแนวทางการบริหารการจัดการสมัยใหม ตามเกณฑรางวัล

คุณภาพ แหงชาติ หรือ Thailand Quality Award (TQA) มาใชพัฒนาขีดความสามารถในการ

บริหารจัดการที่ เปนเลิศ บนพื้นฐานของความโปรงใส ซื่อสัตย และมีจริยธรรม นอกจากนี้บริษัทฯ 

ยังไดจัดต้ังโครงการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาโดยอาศัย

ความรวมมือจากผูเชี่ยวชาญภายนอกรวมทั้งมีการอบรมและพัฒนาเทคโนโลยีการ ผลิต โดยทาง

บริษัทฯ ไดจัดหาเคร่ืองจักรสมัยใหมที่มีประสทธิภาพสูงมาใชเพื่อเพิ่มขีดความสามารถทางดาน

การผลิตและพัฒนากลยุทธคุณภาพการบริหารสูความสามารถในการแขงขันระดับโลก  

 

 

3.5 Vision & Missions  

ซึ่งตรงตามวิสัยทัศนของบริษัทที่มุงมั่นในการปรับปรุงและพัฒนาเพื่อกาวไปสูการเปน    

บริษัทที่มีศักยภาพในการแขงขันในระดับโลก โดยมีภารกิจ 6 ขอ คือ  

 

ภารกิจขอที่ 1  

มุงเนนในเร่ืองของการเปนหนึ่งในดานผลิตภัณฑที่มีคณภาพและการสงมอบ โดย บริษัท

ไดใหความสําคัญเปนอันดับ 1 ในดานระบบคุณภาพ เปนบริษัทแรกของอุตสาหกรรมพลาสติก ที่

ไดรับการรับรองมาตรฐานระบบคุณภาพ ISO9002 และกําลังยื่นเร่ืองขอ ISO9001เวอรชั่น2000 

ดวย โดยมีนโยบายคุณภาพ คือ “มุงมั่นสรางผลิตภัณฑ และบริการเพื่อทําใหลูกคาของเราพอใจ”

และเพื่อเปนการตอบสนองนโยบายทางดานคุณภาพของกลมอุตสาหกรรมยานยนต ปจจุบันทาง

บริษัท  ได กําลังพัฒนาระบบคุณภาพจาก  ระบบคุณภาพ  QS9000 เข าสู ระบบคุณภาพ 

ISO/TS16949  

 

ภารกิจขอที่  2  

มุงเนนในเร่ืองของราคาที่สามารถแขงขันในตลาดได โดยการควบคุมกระบวนการภายใน

เพื่อควบคุมคาใชจายภายในท่ีมีผลกระทบตอตนทุน เชน การอนุรักษพลังงาน, การควบคุมคาใช  

จายทางดานบริหารจัดการ  
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ภารกิจขอที่ 3  

ขอมูลขาวสารสามารถเขาถึงไดในทุกระดับและทุกชองทางการส่ือสาร ทั้งในแบบเปนทาง

การและไมเปนทางการ ทางบริษัทไดใหความสําคัญทั้งการส่ือสารภายในองคกรโดยการจัดประชุม

ประจําเดือนเพื่อส่ือสารดานนโยบายและผลการประกอบการของบริษัทในแตละเดือน รวมทั้ง 

กิจกรรมภายในตางๆ เพื่อเปดโอกาสใหพนักงานทุกระดับไดรบทราบขาวสารความเปนไป และ

ซักถามขอสงสยตางๆกับทางผูบริหารรวมทั้งการประชุม  กลุมคียสตาฟ ผซึ่งเปนกําลงสําคัญใน

การ ผลักดันใหนโยบายตางๆ ของบริษัทลงสูพนักงานระดับลางไดอยางรวดเร็วในสวนของการ

ส่ือสารไปสูภายนอกองคกรบริษัทไดจัดทํา Web Site เพื่อเปน การแนะนําบริษัท และใหลูกคาหรือ

หนวยงานภายนอกไดเขามาเยี่ยมชม เพื่อสามารถติดตอทางดานธุรกรรมตางๆกับทางบริษัทได

โดยสะดวกและเนื่องจากบริษัทมีฐานะเปนบริษัทมหาชนจึงเปดโอกาสใหนักลงทุนหรือผูถือหุน   

สามารถคนหาขอมูลเกี่ยวกับบริษัทไดอีกทางจาก Web Site ของ ตลาดหลักทรัพยฯ  

 

ภารกิจขอที่ 4 

 มุงเนนดานบริการที่เปนเลิศ ดวยการสรางมูลคาเพิ่มใหกับลูกคาตามแบบฉบับของ           

One Stop Service ที่ไดกลาวมาขางตน 

 

 ภารกิจขอที่  5  

 การสรางความแตกตาง ในการประยุกตใชประสบการณและความชํานาญเพื่อเสริมสราง

มูลคาเพิ่มใหกับลูกคา บริษัทไดใหความสําคัญกับการพัฒนาบุคลากรภายในซึ่งถอืเปนทรัพยากรที่

มีคา โดยการมุงพัฒนาใหบุคลากรเหลานั้นกาวไปสูระดับของการเปนผูชํานาญการเฉพาะดาน

โดยผานการรับรองมาตรฐานการวัดระดับความสามารถจากทางสถาบันยานยนต และสงเสริมให 

นําความรูความสามารถดังกลาวมาจัดทําหลกสูตรเพื่อพัฒนาพนักงานระดับลางใหปฏิบัติตาม 

มาตรฐานเดียวกันตอไป นอกจากนี้บริษัทไดมีการริเรมจัดทําระบบการบริหารองคความรู 

(Knowledge Management) ทั้งนี้เพื่อสามารถใหคําแนะนํากับลูกคาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมี 

คุณภาพดีและงายตอการผลิต  
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ภารกิจขอที่  6 

 มุงเนนการเปนบริษัทที่มีระบบการกํากับดูแลกิจการที่ดี บนพื้นฐานของหลักธรรมาภิบาล 

โดยคํานึงถึงสิทธิและความตองการของลูกคา พนักงาน ผูถือหุน รวมทั้งผูมีสวนไดเสียกลุมอ่ืนๆ 

บริษัทมีการทบทวนผลการดําเนินงาน อยางสม่ําเสมอ โดยการนําระบบการวัดผลการดําเนินงาน  

ดวย Balanced Scorecard มาใช นอกจากนี้บริษัทยังใหความสําคัญกับสังคมและชุมชนรอบขาง 

ภายใต ระบบการบริหารจัดการดานส่ิงแวดลอม ISO14001 ใน สวนของกิจกรรมเพื่อสังคมบริษัท

ไดจัดใหมี การรวมกิจกรรมวันเด็ก, การบริจาคเพื่อสาธารณะประโยชน, การสนับสนุนทางดานการ

ใหความรูกับ ทางสถาบันตางๆ ที่เขามาเยี่ยมชมการดําเนินงานของบริษัท จากภารกิจหลักทั้ง 6          

ขอ ทําใหบริษัท มุงมั่นที่จะปรับปรุงและพัฒนา อยางตอเนื่อง ที่จะสรางความเชื่อมั่นและความพึง

พอใจใหกับลูกคา และผูที่มีสวนไดสวนเสียทุกฝาย เพื่อใหบริษัท สามารถกาวไปสูการเปนบริษัทที่

มีศักยภาพในการแขงขันระดับโลก ตามวิสัยทัศนที่ กําหนดไวตอไป  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 63 

3.6 องคกรของบริษัท  
 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ผูบริหาร 

ฝายบริหารงาน 

ฝายโรงงาน ฝายสํานักงาน ฝายทั่วไป 

พนักงานเทเม็ด

พนักงานน่ังเครื่อง 
ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

แผนกควบคุมคุณภาพ 

แผนกซอม

แผนกพิมพสี 

ฝายคลังสินคา 

ฝายบุคคล 

ฝายบัญชี 

ฝายจัดซื้อ 

ฝายขาย 

ฝายวิจัย 

ฝายวางแผน 

ฝายออกแบบ
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3.7 ตัวอยางผลิตภัณฑที่ผลิต  

3.7.1 Plastic Products  
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3.7.2 ผลิตภัณฑเมลามีน  
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 66 

3.8 ระเบียบวิธีวิจัย  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• ศึกษาสภาพในการทํางานปจจุบัน  
    เปนการเขาไปสํารวจและเก็บขอมูลสภาพปญหาและการทํางาน ณ ปจจุบัน เพื่อคนหาและ

เก็บขอมูลในเร่ืองปญหาของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซึ่งในงานฉีดพลาสติกนี้จะใชเคร่ือง

ฉีดพลาสติกในการผลิตช้ินงานโดยในการฉีดแตละคร้ังจะไดผลิตภัณฑออกมาทันทีแตตองนํามา

ทําการตรวจสอบใน ข้ันตอนตอๆไป  

• ศึกษาทฤษฏีที่เกี่ยวของ 
    เปนการคนควาหาทฤษฎีที่สามารถจะนํามาประยุกตใชกับงานซึ่งหลักการและทฤษฎีที่มีความ

เกี่ยว   ของและสามารถจะนํามาประยุกตใชไดคือ หลักการทางดานสถิติและพอลิเมอร ซึ่งเปนวิธทีี่

ใชในการหาสาเหตุตางที่สงผลกระทบตอผลตภัณฑและอธิบายถึงสาเหตุตางๆที่เกี่ยวของ 

ตลอดจนการพัฒนาปรับปรุงใหดีข้ึนและจัดต้ังเปนมาตรฐานในการทํางานได  
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• วิเคราะหขอมูลหาแนวทางในการปรับปรุง  
หลังจากที่ไดเก็บขอมูลการผลิตในปจจุบันของปญหาท่ีจะเขาไปศึกษาและไดศึกษาหลักการ

และ ทฤษฎีที่สามารถจะนํามาประยุกตใชกับปญหาที่เขาไปทําการศึกษาวิจัยข้ันตอมาจะนํา               

ขอมูลเบ่ืองตนที่ไดมาวิเคราะหหาสาเหตุที่เกิดข้ึนเพื่อนํามาทําการปรับปรุงแกไข  

• ดําเนินการปรับปรุง  
หลังจากที่วิเคราะหแลววาสาเหตุของปญหาเปนอยางไรและมีปจจัยใดที่เกี่ยวของและมีความ

สอดคลองกับหลักการทางทฤษฎีและสามารถนําเอาหลักการและทฤษฎีนั้นๆมาใชในการลดของ

เสีย ในงานฉีดพลาสติก ได ก็จะใชหลักการและทฤษฎีนั้นในการกําหนดวิธีหรือแนวทางในการ

ปรับปรุงการผลิตของงานที่เขาไปทําการศึกษาวิจัย เพื่อลดของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตใน

งานฉีดพลาสติก  

• เปรียบเทียบผลการดําเนินงาน  
เมื่อดําเนินการปรับปรุงตามหลักการและทฤษฎีแลวนั้นก็จะเก็บผลที่ไดหลักการปรับปรุง 

เพื่อที่จะนํามาเปรียบเทียบกับผลกอนดําเนินการปรับปรุงวาไดผลแตกตางกันอยางไร ดีข้ึนหรือแย

ลงกวาเดิมมากนอยเพียงใดถาไมดีข้ึนก็จะตองกลับไปวิเคราะหวาหลักการหรือทฤษฎีที่นําไป             

ประยุกตใชนั้นถูกดําเนินการถูกตองตามหลักการแลวหรือไมถาไมก็จะแกไขทําใหตรงตามหลักการ

ที่กําหนดหรือถาปฏิบัติตามหลักการแลวยังไมดีข้ึนก็อาจตองหาหลักการอื่นเขามาประยุกตใชแทน  

• สรุปผลการดําเนินงาน  
เม่ือดําเนินงานปรับปรุงและเก็บผลแลวก็จะสรุปผลวาการปรับปรุงทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลง 

อยางไรกับงานที่เขาไปทําการศึกษาวิจัยและดีข้ึนหรือแยลงกวาเกาเทาใดเปนเพราะเหตุใดเปนไป

ตามหลักการหรือไมอยางไรและสรุปออกมาเปนการส้ินสุดงานวิจัย  



บทที่ 4 

ผลการดําเนนิงานลดของเสีย 

 

ในบทนี้จะทําการระบุถึงปญหาของผลิตภัณฑลักษณะอาการขอบกพรองของปญหาที่

ปรากฏของ ผลิตภัณฑ วิเคราะหสาเหตุที่สงผลกระทบตออาการของปญหา และวิเคราะหสาเหตุที่

แทจรงที่ทําให เกิดลักษณะอาการนั้น เพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพตอไป เนื่องจากอุตสาหกรรม

งานฉีดพลาสติก (Injection Molding) ปจจุบันมีปญหาเร่ืองของไมสามารถสงของใหกับลูกคาได

ทันเวลา เนื่องจากมีของเสียใน กระบวนการผลิตเปนอยางมากและบริษัทมีความตองการลด

จํานวนของของเสียลงเพื่อใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคา  
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4.1 การศึกษาและวิเคราะหเพื่อระบุปญหา  
 ทางผูวิจัยไดทําการตรวจสอบสัดสวนของเสียที่เกิดข้ึนวาคงที่หรือไมโดยการเก็บขอมูล

สองอาทิตยตอคร้ังเปนเวลาหนึ่งปจะไดขอมูลดังตารางที่ 4.1 

 
ตารางที่ 4.1 ปริมาณของเสียเฉลีย่ที่เกดิขึ้นในป 2549 

จํานวนครั้ง จํานวนผลิต ของเสียที่เกิดข้ึน % ของเสียที่เกิดข้ึน 

1 201,850 14,785 7.324746 

2 205,480 11,200 5.450652 

3 212,860 12,145 5.705628 

4 205,860 12,963 6.296998 

5 289,985 15,605 5.381313 

6 315,600 17,892 5.669202 

7 305,186 16,007 5.244998 

8 315,275 17,826 5.654111 

9 299,006 15,983 5.345378 

10 311,005 18,246 5.866787 

11 289,014 14,279 4.940591 

12 305,225 15,391 5.04251 

13 300,015 15,820 5.27307 

14 325,670 16,594 5.095342 

15 325,170 15,539 4.778731 

16 338,165 16,572 4.900566 

17 332,752 17,251 5.184341 

18 333,100 19,697 5.913239 

19 355,190 20,824 5.862778 

20 345,168 19,735 5.717506 

21 340,500 20,850 6.123348 

22 355,860 19,978 5.614006 

23 350,145 20,035 5.721915 

24 343,751 20,407 5.936565 
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 เมื่อทําการนําไปสรางกราฟจะพบวาเปอรเซ็นตของเสียนั้นมีคาคอนขางคงที่แสดงใหเห็น

วาของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตนั้นเปนของเสียที่เกิดข้ึนคอนขางคงที่ 
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รูปท่ี 4.1 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย 

 

จากการศึกษาขอมูลของปญหาของโรงงานโดยพบวามีของเสียของผลิตภัณฑแตละชนิด

ของบริษัทในป พ.ศ. 2549 แสดงขอมูลดังตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 ตารางจาํนวนการผลิตและของเสียทีพ่บโดยเฉลีย่ตอเดือน 
 

ผลิตภัณฑ จํ า น ว น

ผลิตภัณฑ

ดี 

ราคาตอ

ชิ้น 

สูญเสีย %จํ า น ว น

ผลิตภัณฑ

เสีย 

จํ า น วน

ผลิตรวม 

ของเสีย 

0704-0515 76259 3415 79674 4.89 16699.35 4.29 

0705-0942 72160 3420 75580 5.12 17510.40 4.53 

0704-0862 52169 6706 58875 9.85 66054.10 11.39 

0706-0162 30104 2156 32260 6.07 13086.92 6.68 

0704-0363 63752 3482 67234 5.87 20439.34 5.18 

0705-0790 52526 2443 54969 8.62 21058.66 4.44 

0706-0039 64002 2165 66167 5.15 11149.75 3.27 

0706-0060 78800 3650 82450 2.77 10110.50 4.43 

0704-0517 52984 3696 56680 4.50 16632.00 6.52 

0706-0149 31928 2669 34597 5.20 13878.80 7.71 

 

รวม 

 

 

 574,684 33,802 608,486  206,620 5.56 

 

 จะพบวาของเสีย 0704-0862 เปอรเซ็นตของเสียมากที่สุดถึง11.39% เมื่อทําการวิเคราะห

ถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียจํานวนมากจะไดตังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 ตารางปญหาของของเสีย0704-0862 โดยเฉลี่ยตอเดือน 
 

 

ลําดับ ปญหาที่พบ จํานวน (ชิ้น) 

รอยไหม 1 73 

2 บุบ 373 

3 ความเรียบรอยในการตัดเกท 62 

4 สีลาย 42 

5 รอยแตกราว 674 

6 จุดดํา 694 

7 คราบน้ํามัน 584 

8 ความเรียบรอยการตกแตง 219 

9 ผิวเปนคราบขาว 360 

10 ลายชื้น 577 

11 ขนาดไมไดมาตรฐาน 

 

3048 

 

จากตารางที่ 4.3 พบวาปญหาที่พบมากที่สุดเกิดจากขนาดไมไดมาตรฐานและจากการเก็บขอมูล

ของเสียที่เกิดข้ึนพบวาของเสียนั้นจะมีขนาดโตกวาที่กําหนดทุกชิ้น 
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หลังจากทราบปญหาที่เกิดข้ึนแลวเพื่อที่จะทราบวาปญหาใดเปนปญหาหลักที่ควรจะ

นํามาทําการ แกไขกอนโดยทําการวิเคราะหโดยอาศัยหลักการของพาเรโตดังรูปที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 แผนภาพพาเรโตของสาเหตุปญหาของเสีย 

 

 จากพาเรโตขางบนแสดงใหเห็นวาขอมูลอยูในสภาวะเสถียรภาพและสามารถใชคาด

การณไดเนื่องจากแผนภาพพาเรโตแสดงถึงตัวแบบที่สอดคลองกับหลักการของพาเรโต คือ ส่ิงที่มี

ความสําคัญมีจํานวนเพียงเล็กนอย (Vital Few) ในขณะที่สิงที่มีความสําคัญเพียงเล็กนอยมี

จํานวนคอนขางมาก (Trivial Many) ทําใหสามารถคาดการณไดวาปญหาขนาดไมไดมาตรฐาน  

เปนปญหาหลัก ดังนั้นผูทําการวิจัยจึงไดทําการเลือกปญหาเร่ืองขนาดไมไดมาตรฐานมาทําการแก

ไขเปนปญหาแรก  
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 4.2 การบงชี้สภาพที่เกิดปญหาของเสียแบบขนาดไมไดมาตรฐาน  

 เพื่อทําการบงช้ีวาของเสียประเภทขนาดไมไดมาตรฐานของผลิตภัณฑ 0704-0862 

เกิดข้ึนบริเวณใดบนช้ินงานผูวิจัยจึงทําการถายรูปชิ้นงาน โดยแสดงตัวอยางของรูปราง ชิ้นงานดัง

รูป สวนฝาปดของชิ้นงานที่นํามาประกอบนั้นอยูที่แผนกฉีดที่ 3 ซึ่งจะนําช้ินงานไปสงประกอบที่นั่น

และชิ้นงานที่เราจะสงไปประกอบจะตองมีขนาดที่ตรงมาตรฐานเพื่อที่จะนําไปประกอบไดพอดี

และจะตองมีขนาดเสนผานศูนยกลางอยูในชวง 99.75 - 100.05 มิลลิเมตร และชิ้นงานที่ขนาดไม

ไดมาตรฐานจะมีขนาดของเสนผานศูนยกลางออกนอกชวงนี้แตปญหาที่พบจะเปนแบบขนาดเกิน

มาตรฐานหรือขนาดโตกวามาตรฐานทั้งหมด  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.3 รูปโครงรางของผลิตภัณฑ 
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4.3 การศึกษาและวิเคราะหเพื่อระบุปจจัยที่มีผลตอปญหาท่ีตองการศึกษา  
4.3.1 ปญหาเรื่องของวัตถุดิบ 
ปญหาที่พบคือเมื่อมีการสั่งซื้อวัตถุดิบของผลิตภัณฑ0704-0862 นอกจากบริษัทที่ส่ัง

วัตถุดิบเขามาประจําจะมีผลตอการผลิตชิ้นงานหรือไม 

ดังนั้นในการผลิตผลิตภัณฑ 0704-0862 จะทําการผลิตจากเม็ดพลาสติกPPซึ่งโดยมาก

จะทําการส่ังจากบริษัทTPI แตในกรณีที่วัตถุดิบขาดตลาดหรือมีราคาสูงในบางชวงก็จะส่ังจาก

บริษัทTPE และ SMC ซึ่งเมื่อนํามาทดสอบในการผลิตจริงโดยทําการทดลองฉีดที่สภาวะเดียวกัน

จากทั้ง3บริษัท โดยเลือก PP เกรด 9105 MP จากทั้ง3บริษัทมาทดลองฉีดชิ้นตัวอยางที่

พารามิเตอรแบบเดียวกันจากการหาจํานวนsample size ของช้ินงาน พบวาชวงที่เร่ิมเหมาะสมคือ 

14 ชิ้นข้ึนไปหลังจากนั้นทําการทดลองฉีดโดยวัดจากขนาดของช้ินงานไดดังตารางโดยที่ขนาด

มาตรฐานจะตองมีเสนผานศูนยกลางยาว 99.75-100.05มิลลิเมตร 
ตารางที่ 4.4 ตารางการวดัขนาดของผลิตภัณฑทีผ่ลิตจากวัตถุดิบสามบรษิทั 

 
ชิ้นที่ TPI TPE SMC 

1 100.00 99.97 100.01 

2 99.98 99.99 100.00 

3 99.98 99.97 100.04 

4 100.01 100.00 100.02 

5 100.05 100.01 100.03 

6 100.05 100.00 100.01 

7 100.05 99.99 99.98 

8 100.02 100.05 99.98 

9 100.03 100.05 99.99 

10 100.06 100.03 100.00 

11 100.03 100.03 99.99 

12 100.01 100.01 100.03 

13 100.02 99.98 100.06 

14 99.97 100.00 100.05 
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เมื่อนําไปทําANOVA จะไดตารางดังนี้ 

 

Source DF SS MS F P 

Factor 2 0.001176 0.000588 0.81 0.451 

Error 39 0.028236 0.000724   

Total 41 0.029412  

 

 จากกราฟแสดงใหเห็นวาคา P-value มีคาเทากับ 0.451 ซึ่งมีคามากกวา0.05ซึ่งเรา

กําหนดไวดังนั้นวัตถุดิบชนิดเดียวกันแตคนละบริษัทนั้นไมมีผลตอการผลิต 
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รูป 4.4 กราฟการทดสอบความเปนปกติของขอมูลของทั้งสามบริษัท 
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4.3.2 ปญหาดานเครื่องจักร 
ปญหาที่พบคือเมื่อมีการสั่งผลิตผลิตภัณฑ0704-0862 เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตทั้งสาม

เคร่ืองนั้นมีประสิทธิภาพในการผลิตใกลเคียงกันหรือไม 

ในการผลิตผลิตภัณฑ 0704-0862 จะมีการนําแมพิมพมาใชกับเครื่องจักรทั้งหมดสาม

เคร่ืองซึ่งจะมีการยายแมพิมพสับเปล่ียนไปเร่ือยๆข้ึนกับตารางงานการผลิตดังนั้น สาเหตุของเสียที่

เกิดข้ึนเยอะอาจเกิดจากเคร่ืองจักรมีความสามารถในการผลิตตางกันจึงไดมีการนําวัตถุดิบจาก

บริษัทTPI มาทดลองฉีดช้ินตัวอยางที่พารามิเตอรแบบเดียวกันจากการหาจํานวนsample size 

ของช้ินงาน พบวาชวงที่เร่ิมเหมาะสมคือ 14 ชิ้นข้ึนไปหลังจากนั้นทําการทดลองฉีดโดยวัดจาก

ขนาดของช้ินงานไดดังตารางโดยท่ีขนาดมาตรฐานจะตองมีเสนผานศูนยกลางยาว 99.75-100.05

มิลลิเมตร 

 
ตารางที่ 4.5 ตารางการวดัขนาดของผลิตภัณฑทีผ่ลิตจากเครือ่งจักรท้ังสามตัว 

 
ชิ้นที่ เคร่ืองที่1 เคร่ืองที่2 เคร่ืองที่3  
1 100.05 99.95 99.92 

2 99.97 100.02 100.02 

3 99.98 100.03 100.01 

4 100.02 100.06 100.07 

5 100.05 100.05 100.05 

6 100.00 100.05 100.03 

7 100.06 100.00 99.90 

8 100.08 100.02 100.03 

9 100.10 100.04 100.06 

10 100.01 100.09 100.04 

11 100.04 99.91 99.97 

12 100.02 100.02 100.06 

13 100.05 100.03 100.04 

14 100.08 99.91 100.02 
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เมื่อนําไปทําANOVA จะไดตารางดังนี้ 

 

Source DF SS MS F P 

Factor 2 0.00463 0.00232 0.99 0.380 

Error 39 0.09115 0.00234   

Total 41 0.09578  

 

 จากกราฟแสดงใหเห็นวาคา P-value มีคาเทากับ 0.380 ซึ่งมีคามากกวา0.05ซึ่งเรา

กําหนดไวดังนั้นวัตถุดิบชนิดเดียวกันแตคนละบริษัทนั้นไมมีผลตอการผลิต 
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รูปท่ี 4.5 กราฟการทดสอบความเปนปกติของขอมูลของเครื่องจักรท้ังสาม 
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4.4 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองของผลกระทบ (FMEA)  
 หลังจากที่เราไดทําการศึกษาถึงกระบวนการผลิตทั้งหมดแลวจึงนําขอมูลที่ไดมาทําการ  

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองของผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis; FMEA) ซึ่งเปนกล

วิธีที่ใชในการเขาถึงปญหาอยางเปนระบบ เพื่อใชในการศึกษาปญหาอยางเปนระบบและใชใน

การศึกษาปญหาที่เปนไปไดเพื่อปองกันปญหาที่มีแนวโนมวาจะเกิดปรากฏข้ึนมาซึ่งกลวิธีดังกลาว

นี้ถือวาเปนการเสริมทักษะในการแกปญหาใหกับวิศวกรใหมีลําดับทางความคิดที่เปนระบบมี

ข้ันตอน และมีการจัดลําดับกอนหลังของการแกปญหาโดยเนนไปที่การปองกันปญหาที่มีโอกาส

การเกิด (Most Likely Failure) โดยในที่นี้ถือวาเปนการวิเคราะหถึงผลกระทบอันเนื่องมาจาก

ลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ซึ่งจากขอมูลในอดีตที่ผานมาไดทาํการ

รวบรวมขอมูลเพื่อหาทางลดผลิตภัณฑบกพรองโดยรวมจะตองทําการแยกแยะวาปจจัยที่สงผลตอ 

ปญหาใดที่สามารถดําเนินการแกไขไดโดยที่จะนําเอาความถี่ในการเกิดปญหา(Occurrence : O),

ความรุนแรงของปญหา ( Severity : S) และโอกาสในการตรวจจับ (Detection :D) มาเปนตัว

ตัดสินใจเพื่อที่จะเร่ิมดําเนินการแกไขปจจัยของปญหาที่มีความสําคัญมากที่สุดกอนซ่ึงในการ

ดําเนินงานไดมีการจัดทํารวมกันกับทีมงานวิศวกรที่มีประสบการณการทํางานและผานการอบรม

จากบริษัท UCR โดยนอกจากจะทําการประชุมและจัดทําแบบสอบถามแกพนักงานหนาเคร่ือง

และนํามาวิเคราะหดังแสดงในตาราง 
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ตารางท่ี 4.6 การวิเคราะหลักษณ
ะขอบกพรองและผลกระทบ (FM

EA) อันเนื่องมาจาก
ปญ

หาขนาดไมไดมาตรฐาน 
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จากตารางการวิเคราะห FMEA แลวทําการยืนยันการใหคะแนนผานแผนภาพพาเรโตดังรูปที่ 4.6  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 4.6 แผนภาพพาเรโตของการวิเคราะหผลกระทบอันเนื่องมาจากลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
 เมื่อพิจารณาจากแผนภาพพาเรโตจะพบวาปญหาที่มีคา RPN สูงที่สุดคือปญหาช้ินงานที่

มีขนาดเกินซ่ึงมีปจจัยสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาที่ทําใหเกิดขนาดเกินคือ Mold temp ตํ่า                      

/ Cycle time สูง/ Holding Pressure สูง 
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4.5 ดําเนินการและวิเคราะหผลและออกแบบการทดลอง 

 การออกแบบการทดลองใชแบบ 2K Factorial Design โดยผลจากการวิเคราะหการ

ทดลองจะทําให ทราบวาปจจัยปอนเขาที่ไดจากการดําเนินงานการวิเคราะหนั้นมีความสัมพันธกับ

ของเสียประเภทขนาดไมไดมาตรฐานหรือไม 
 โดยในที่นี้ปจจัยที่นํามาวิเคราะหคือ Holding Pressure, Cycle Time , อุณหภูมิ Mold 

Temp โดยคาพารามิเตอรที่ทางโรงงานใชของเดิมนั้นไดมาจากการกําหนดของฝายวิศวกรรมของ

ทางโรงงานโดยแสดงในตารางที่ 4.7 

ตารางที่ 4.7 คาพารามิเตอรเดิมของโรงงาน 

 

Mold Temp (oC) Cycle Time (Sec) 

 

Holding Pressure (MPa) 

50 33 60 

แตเนื่องจากปญหาขนาดไมไดมาตรฐานเปนแบบขนาดโต จากการทําการศึกษาและ
สอบถามผูที่มีความรู ความชํานาญและจากขอแนะนําในหนังสือไดความวาควรจะใชคา                  
Mold Temp ที่สูงข้ึน คา Cycle Time ควรตํ่าลง และคา Holding Pressure ที่นอยลงแตไมทราบ 
วาคา เทาไรจึงเหมาะสมจึงทํา การแปรผันคาตางๆที่พอจะเปนไปไดและทําการวิเคราะหเพื่อดูวา  
ปจจัยทั้ง 3 อยางนั้นมีผลอยางไร และเพื่อที่จะเปนแนวทางในการปรับต้ังคาตอไปโดยคาที่ทําการ
แปรผันใหมแสดงดงตารางที่ 4.8 
 

ตารางที่ 4.8 คาพารามิเตอรที่ทําการทดลองปรับ 
 

KPIVs Low (-1 ) High (1 ) 

Mold Temp (oC) 65 75 

Cycle Time (Sec) 22 27 

Holding Pressure (MPa) 10 20 
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เหตุผลในการเลือกใชใชคา Mold Temp เทากับ 65 และ75oC เนื่องจากในคําแนะนําของวัสดุชนิด 

Polypropylene(PP) (จากมาตรฐาน Material Data for Injection Moulders) ซึ่งเปนวัสดุที่ใชใน

การผลิตนั้นแนะนําวาปกติคา  

Mold Temp (oC) 10-80 เมื่อขนาดโตเลือกคาสูง 

Cycle Time (Sec) > 22 ถาใชเวลานอยกวานี้จะทําให
ชิ้นงานไมแข็งตัวจะเกิดรอยบุบ 

Holding Pressure (MPa) 10-99 

 

ควรใชคาที่นอยที่สุดเทาที่จะ
ทําได 

 เนื่องจากมีปจจัย 3 ปจจัยและจากการหาขนาดของส่ิงตัวอยาง (Sample Size ) จะได   

เทากับ 6 ชิ้นโดยมีคา Power เทากับ 0.93734 จึงทําการทดลองทั้งหมด 48 การทดลองโดยขอมูล

ผลการทดลองแสดงในตาราง 4.9 
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ตารางที่ 4.9 ผลการทดลองจากการออกแบบผลการทดลอง 
 

RunOrder Mold Temp Cycle Time 

Holding 

Pressure length(mm) 

1 -1 -1 -1 100.12 

2 -1 -1 1 100.15 

3 1 1 -1 100.27 

4 1 -1 -1 99.95 

5 -1 -1 -1 100.13 

6 1 1 -1 100.26 

7 -1 1 -1 100.25 

8 1 1 1 100.36 

9 1 -1 1 100.18 

10 -1 -1 1 100.23 

11 -1 1 1 100.19 

12 1 -1 -1 99.90 

13 1 1 -1 100.15 

14 1 1 1 100.35 

15 1 -1 1 100.20 

16 1 1 -1 100.32 

17 1 1 -1 100.40 

18 1 -1 -1 99.80 

19 1 -1 1 100.15 

20 1 -1 -1 99.88 

21 -1 1 -1 100.23 

22 -1 1 -1 100.38 

23 0 0 0 100.05 

24 -1 -1 -1 100.15 

25 -1 1 1 100.13 

26 -1 1 -1 100.21 
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27 0 0 0 100.06 

28 1 1 -1 100.28 

29 -1 1 1 100.15 

30 -1 -1 -1 100.13 

31 0 0 0 100.14 

32 -1 -1 1 100.18 

33 -1 1 1 100.20 

34 -1 1 1 100.23 

35 1 -1 -1 99.82 

36 -1 1 -1 100.15 

37 -1 -1 1 100.16 

38 -1 -1 1 100.12 

39 1 1 1 100.35 

40 1 1 1 100.33 

41 1 -1 1 100.12 

42 1 -1 -1 99.87 

43 0 0 0 100.05 

44 1 -1 1 100.10 

45 -1 -1 -1 100.24 

46 1 -1 1 100.18 

47 0 0 0 100.03 

48 -1 1 -1 100.20 

49 1 1 1 100.31 

50 -1 1 1 100.26 

51 1 1 1 100.42 

52 -1 -1 -1 100.16 

53 -1 -1 1 100.19 
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4.5.1 ตรวจสอบคุณสมบัติของขอมูล  

1. การทดสอบความเปนอิสระของขอมูล 

การทดสอบความเปนอิสระของขอมูลนั้นพิจารณาไดโดยวิเคราะหผานแผนภูมิควบคุม  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

โดยแกน X คือลําดับการทดลอง และแกน Y คือคาเศษเหลือซึ่งกราฟนี้จะแสดงพฤติกรรมของ      

คาเศษเหลือตลอดชวงการทดลองพิจารณาแผนภูมิควบคุมพบวาขอมูลมีลักษณะสุมนั่นคือขอมูล

แตละตัวเปนอิสระตอกันโดยไมมีความลําเอียง  
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2. การทดสอบความเปนปกติของขอมูล  

 
 การทดสอบความเปนปกติของขอมูลนั้นเปนการตรวจสอบวาคาเศษเหลือมีลักษณะการ

กระจายรอบ คาหนึ่งอยางสมมาตรหรือไม ซึ่งมีลักษณะเปนเสนตรง แสดงวาขอมูลมีการแจกแจง

แบบปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

โดยจากรูปแสดงคา P-value เทากับ 0.063 ซึ่งมากกวา 0.05 ที่เรากําหนดไวแสดงวาขอมูลนี้

สามารถนําไปวิเคราะหตอได 
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3. การทดสอบความมีเสถียรภาพของความแปรปรวน  

การทดสอบความมีเสถียรภาพของความแปรปรวนนั้นเพื่อตรวจสอบวาขอมูลที่เก็บมามีการสุม 

รอบคาศูนยหรือไม ซึ่งวิเคราะหผานแผนภาพทดสอบความมีเสถียรภาพ (Residual vs. Fits)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากรูปแสดงวาขอมูลมีการกระจายตัวรอบคาศูนยแตไมสามารถบอกไดแนนอนวาเสถียรจริง

หรือไมจึง นําขอมูลไปทําการ Test for Equal Variances: length(mm) versus Mold Temp, 

Cycle Time, Holding Pres จะไดดังรูป 

 

95% Bonferroni Confidence Int ervals for St Devs

Mold T emp Cyc le  T ime Holding Pressure

1

0

-1

1

-1

0

1

-1

1

-1

1

-1

0

1

-1

1

-1

0.35
0 .30

0.25
0 .20

0.15
0 .10

0.05
0.00

Bartlett's Test

0.859

Test S tatistic 7.34
P-Value 0.500

Lev ene's Test

Test S tatistic 0.49
P-Value

Test for Equal Variances for length(mm)
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากกราฟจะห็นวาคาP-value เกิน 0.05 แสดงวาขอมูลที่ไดมีความเสถียร 
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จากการประเมินคุณสมบัติทั้ง 3 ประการของขอมูลทําใหสามารถสรุปไดวาขอมูลที่ไดจาก

การทดลองมี คุณสมบัติครบทั้ง 3 ประการ ไดแก ความสุม,ความเปนปกติและความผันแปรของ    

ขอมูลมีเสถียรภาพ ซึ่งสามารถนํามาทําการวิเคราะหในข้ันตอไปได 

 

4.5.2 การวิเคราะหผลจากโปรแกรม Minitab  

 2K Factorial Design  

 
Factors 3 Base Design 3; 8 

Runs 48 Replicates 6 

Blocks 5 Center pts (total) 0 

   

Factorial Fit: Responds versus Temp, Time, HP  

Estimated Effects and Coefficients for Responds (coded units) 

 

Term Effect Coef SE Coef T P 

Constant  100.177 0.007812 12822.79 0.000  

Temp -0.009 -0.012 0.007812 -1.57 0.123 

Time 0.197 0.089 0.007812 11.39 0.000 

HP 0.083 0.041 0.007812 5.31 0.000 

Temp*Time 0.142 0.063 0.007812 8.08 0.000 

Temp*HP 0.082 0.048 0.007812 6.16 0.000 

Time*HP -0.069 -0.034 0.007812 -4.35 0.000 

Temp*Time*HP -0.042 -0.019 0.007812 -2.34 0.019 

Ct  Pt  -0.111 0.025435 -4.36 0.000 

 

 

S = 0.0541260 

R-Sq = 87.48%  

R-Sq(adj) = 85.20% 
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จากการพิจารณาคา R2 = 87.48% แสดงวาการทดลองไดรับการออกแบบมาดีแลวเพราะถาหาก

ความผันแปรทั้งหมด มีคา 100 หนวย แลวสามารถอธิบายความผันแปรจากทรีตเมนตไดถึง   

87.48 หนวย สวนที่เหลือไมสามารถอธิบายไดดวยสาเหตุทางดานรีพีททะบิลต้ีซึ่งเมื่อพิจารณา            

คาจะได R2 Adjust = 85.20%ใกลเคียงกับ R2 = 87.48% แสดงวาจํานวนขอมูลที่เก็บมาจากการ

ทดลองมีจํานวนเพียงพอแลว  

 จากน้ันดูที่คา P-value ของแตละปจจัย ซึ่งแสดงคา P-value ที่ตํ่า (เทียบกับคา0.05) 

แสดงวา ปจจัย นั้นมีนัยสําคัญหรือมีผล แตคา P-value ของ Temp มีคามากแสดงวาไม 

Significant หรือไมมีผลแตเมื่อนําปจจัย Temp ไป Interactionกับปจจัยอ่ืนแลวปรากฎวาคา             

P-value ตํ่าแสดงวามีผลทําใหไมสามารถตัดคา Temp ออกได จากนั้นพิจารณาความสัมพันธ

ของปจจัยตางๆที่ตองการศึกษา ซึ่งจะทําการวิเคราะหผานสมการ ความสัมพันธทางคณิตศาสตร

ไดดังนี้  

Response  =  118.201 - 0.287567 Temp - 0.668167 Time - 0.609967 HP +  

                      0.0107(Temp*Time) + 0.0098(Temp*HP) + 0.0205667(Time*HP) -  

                      0.000333333(Temp*Time*HP)  

และจากการที่ใช Center point ในการทดลองดวยและไดคา P-value นอยกวา0.05 แสดงใหเห็น

วาสมการที่ไดเปนกราฟเสนตรง 
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จากขอมูลซ่ึงไดจากการทดลองโดยนํามาขอมูลมาจัดเรียงใหเปนหมวดหมูแสดงขอมูลใน

ตารางที่ 4.10 โดยลําดับข้ันที่ทําการทดลองท่ีในแตละคาสามารถดูไดในตารางที่ 4.9  
 

ตารางที่ 4.10 ผลการทดลองท่ีทําการจัดเรียงแลว 
 

Mold 

Temp 

(oC) 

Cycle 

Time 

(Sec) 

Holding 

Pressure 

(MPa) 

1 2 3 4 5 6 คาเฉลี่ย 

(mm) 

65 22 10 100.12  100.13 100.15 100.13  100.24 100.16 100.155 

65 22 20 100.15  100.23 100.18 100.16  100.19 100.12 100.172 

65 27 10 100.25 100.23 100.38 100.21 100.15 100.20 100.237 

65 27 20 100.19 100.13 100.15 100.23 100.20 100.26 100.193 

75 22 10 99.82 99.95 99.90 99.80 99.88 99.87 99.870 

75 22 20 100.18 100.20 100.15 100.12 100.10 100.18 100.155 

75 27 10 100.27 100.26 100.15 100.32  100.40 100.28 100.280 

75 27 20 100.36 100.35 100.35 100.33 100.31 100.42 100.353 

 

 จากผลการทดลองแสดงใหเห็นวาที่ Mold Temp เทากับ 75 oC, Cycle Time เทากับ 22 

วินาที และ Holding Pressure เทากับ 10 MPa ทําใหไดขนาดเสนผานศูนยกลางของช้ินงานอยู

ในชวงที่ยอมรับได คือ 99.75 - 100.05 มิลลิเมตร  

 

ตารางที่ 4.11 ผลการทดลองเทียบกับผลจากสมการ Regression 

 

 Temp 

(oC) 

Time 

(Sec) 

 

HP 

(MPa) 

1 2 3 4 5 6 คาเฉลี่ย

(mm) 

การทดลอง 75 22 10 99.82 99.95 99.90 99.80 99.88 99.87 99.87 

จากสมการ 75 22 10 99.79 99.93 99.85 99.72 99.81 99.77 99.82 
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4.6 ตารางการปรับปรุง 
 

ตารางที่ 4.12 แสดงขั้นตอนกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

 

กอนปรับปรุง 

 

 

ระหวางปรับปรุง 

 

หลังปรับปรุง 

 

• ทําการเก็บขอมูลของ

เสียที่เกิดจากปญหา

ขนาดเกนิโดยทําการ

วัดขนาดชิน้งานที่

ผลิตโดยใชเวอร

เนียซึง่ทาํการเก็บ

ขอมูลเปนเวลา 3 

เดือนพบวามขีองเสีย

ประมาณ 11.39 % 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• นําคาพารามิเตอรใหมที่ไดจาก

มาตรฐาน Material Data for 

Injection Molders   ไปทําการ

ทดลองฉีดเพือ่หา

คาพารามิเตอรที่เหมาะสมโดย

ใชเทคนิค DOE โดยใชเวลาทํา

การฉีดเพื่อแกปญหาขนาดเกิน

เปนเวลา 1 สัปดาหเพื่อหาคาที่

เหมาะสม 

• นําคาพารามิเตอรใหมไปใชใน

การฉีดจริงโดยแจงแกพนักงาน

หนาเคร่ือง 

• ในสัปดาหแรกที่ทาํการกําหนด

คาพารามิเตอรใหมของเสียมี

การลดลงเหลือ 6.3 %เนื่องจาก

พนกังานหนาเคร่ืองที่มี

ประสบการณนั้นไมยอมปรับ

ตามคาที่ใหไปเน่ืองจากไม

เชื่อมั่นในคาทีใ่ห 

 

 

 

 

 

• ในสวนของการ

ควบคุมเร่ิมต้ังแต

สัปดาหที ่8 จนถงึ

สัปดาหที1่4 

พบวาจํานวนของ

เสียมีคาอยูในชวง

1.82-2.63 % 

ดังนัน้การ

แกปญหาดวยการ

ปรับต้ัง

พารามิเตอรทีใ่ช

ในการฉีดนัน้

เหมาะสมและ

สามารถทําใหของ

เสียลดลงไดจริง 
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• สัปดาหที่สองทําการติดตอให

วิศวกรฝายควบคุมการผลิตซึ่งมี

ประสบการณสูงเปนผูเขียน

คาพารามิเตอรลงในใบสั่งผลิต

พรอมเซ็นลายเซ็นตกาํกับลงใน

เอกสารทาํใหของเสียลดลง

เหลือเพยีง  1.9 % 

• สัปดาหที่หกมจีํานวนของเสยี

เพิ่มข้ึนมาเปน 3.3% เนื่องจาก

พนกังานไดยายไปทํางานที่

โรงงานสาขาอ่ืนและมีการรับ

พนกังานเขามาใหมทําให

พนกังานใหมบางคนปรับต้ังคา

เคร่ืองฉีดผิดและทําการ

ตรวจสอบช้ินงานผิดพลาดโดย

เอกสารที่ใชในการอบรม

ประกอบดวย Process Control 

Checklist for Injection 

Process และ Defect 

Inspection Log Book 

• สัปดาหที่เจ็ดไดมีการจัดอบรม

พนกังานใหมและมีการติดตาม

ดูข้ันตอนการปฏิบัติงานแบบ

สุมโดยตัววิศวกรฝายควบคุม

การผลิตเองทาํใหปญหาของ

เสียลดลงเหลือ 2.3 % 
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• เมื่อพบวาของเสียเร่ิมคงที่จึงทํา

การควบคุมกระบวนการผลติ

โดยมีการ Process Audit จาก

วิศวกรฝายผลิต, วิศวกรฝาย

QAและวิศวกรควบคุม

กระบวนการแผนกอ่ืนๆ ในทกุๆ

สัปดาหเปนเวลาหนึ่งเดือนและ

จากการดําเนนิการในชวงแรก

ไมพบปญหาแตอยางใดจึง

เปล่ียนมาทํา Process Audit 

เดือนละคร้ังแทน 
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จากขอมูลในตารางเราสามารถสรางเปนกราฟเปรียบเทียบตารางกอนและหลังปรับปรุง 
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สัปดาหท่ี

%

 

    กอนปรับปรุง 

  ระหวางปรับปรุง 

หลังปรับปรุง   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 4.7 รูปกราฟเปรียบเทียบตารางกอนและหลงัปรับปรุง 



บทที่ 5 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 

 ในบทนี้จะกลาวถึงผลสรุปของการดําเนินงานครั้งนี้ตลอดจนขอเสนอแนะและแนวทางใน

การแกปญหาสําหรับการนําขอมูลทั้งหมดไปประยุกตใชเพื่อการดําเนินงานตอในอนาคตซึ่งหัว      

ขอที่ กลาวในบทนี้มีดังตอไปนี้  
 

5.1 วิเคราะหผลการทดลอง  
 จากผลการทดลองท่ีแสดงใหเห็นวาเมื่อเพิ่มอุณหภูมิMoldที่สูงข้ึนแลวทําใหขนาดของ

ชิ้นงานเล็กลงสามารถอธิบายไดจากปรากฎการณของวัสดุพลาสติกที่เปนSemi-Crystallineโดย

อธิบายผานแผนภาพ PVT ในรูปที่ 4.9 โดยวัสดุพลาสติกที่เปน Semi-Crystalline จะมีชวงของการ

เกิดโครงสรางผลึก (Crystal) ในชวงของ Tc หรือ Uncooled liquid โดยโครงสรางผลึกคือ 

โครงสรางที่มีการจัดตัวกันสวนใหญไมเปนระเบียบแตมีบางสวนจัดเรียงตัวกันในลักษณะ Crystal 

ดังรูปที่ 4.8 เม่ือไดรบ ความรอนพันธะจะถูกทําลายไดแตเม่ือเกิดการเย็นตัวจะกลับมาเกาะตัวกัน   

เปนผลึกไดอีก โดยผลึกจะ เกิดมากหรือนอยข้ึนอยูกับความเร็วในการเย็นตัวถาคอยๆเย็นตัวอยาง   

ชาๆการเกาะตัวเปนผลึกก็จะมากข้ึนซึ่งการจัดเรียงตัวแบบผลึกนี้เปนการจัดเรียงตัวที่เปนระเบียบ

ทําใหโมเลกุลอยูใกลชิดกันมาก จึงสงผลใหขนาดเล็กลง ถาเกิดผลึกมากขนาดก็จะเล็กลงมาก

นั่นเอง ซึ่งจากอุณหภูมิของ Mold ที่สูงทําใหการเย็นตัวของชิ้นงานทําไดชาเพราะความรอนไม

สามารถถายเทไดเร็วจึงทําใหเกิดผลึกมากและสงผลใหชิ้นงานมีขนาดเล็กลง  

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.1 ลักษณะของวสัดุพลาสติกทีเ่ปน Semi-Crystalline 
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รูปท่ี 5.2 แสดงแผนภาพ PVT diagram 
 

 ในสวนของเวลาน้ันสามารถอธิบายไดวาเนื่องจากพลาสติกทุกชนิดมีคุณสมบติในการหด

ตัวอยูแลว เมื่อเราทําการฉีดพลาสติกเหลวเขาไปในแบบพลาสติกจะเร่ิมมีการหดตัวเพื่อถายเท

ความรอนแตเมื่อระยะเวลาในการเย็นตัวใน Mold นานจะทําใหพลาสติกไมสามารถหดตัวไดอยาง

อิสระจึงทําใหขนาดไมสามารถลดลงได แตถาระยะเวลาในการเย็นตัวใน Mold นอยเวลาที่นํา

ชิ้นงานออกมาจาก Mold ชิ้นงานจะสามารถถายเทความรอนสูอากาศและเกิดการหดตัวไดอยาง

อิสระ จึงทําใหขนาดลดลงในสวนของ Holding Pressure นั้นเหมือนเปนการเพิ่มเนื้อเขาไปใหกับ

ชิ้นงานถาเพิ่มเนื้อเขาไปมากจะทําใหมีมวลมากและสงผลใหขนาดใหญข้ึนตามไปดวยจึงตองใช

คา Holding Pressure ที่ตํ่าลงเพื่อลดมวลของช้ินงานลงและสงผลใหขนาดเล็กลง  
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5.2 สรุปผลการดําเนินงาน  

 หัวขอการดําเนินการวิจัย คือ การลดของเสียในโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยใช

แนวทางและหลักการทางสถิติเขามาชวย ในการดําเนินการวิจัยเพื่อ แกไขปญหาซ่ึงเปน                   

แนวทางการบริหารคุณภาพ ซึ่งประกอบดวยข้ันตอนดังนี้คือข้ันตอนการระบุปญหาและการสํารวจ

สภาพปจจุบัน, ข้ันตอนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เปนตน  

 การดําเนินงานในการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเปนการศึกษาเพื่อ    

เปนแนวทางในการควบคุมคุณภาพในการผลิตใหกับโรงงานโดยจะเนนถึงการดําเนินงานดาน

คุณภาพใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน เพื่อเปนการลดตนทุน ลดคาใชจายในการ ดําเนินการผลิต

และเพื่อคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ สําหรับรายละเอียดในการดําเนินงานนั้นเร่ิมจากการระบุ       

ปญหาโดยจะพิจารณาถึงปญหาท่ีสงผลกระทบตอโรงงานและเม่ือนําจํานวนของเสียของปญหา

ในแตละประเภทมาแยกเปนชนิดตางๆโดยใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหพบวาปญหาชนิด

ขนาดไมไดมาตรฐานเปนปญหาที่มีจํานวนมากที่สุดโดยในที่นี้ปญหาขนาดไมไดมาตรฐาน        

เปนแบบขนาดโตเกินกวาชวงที่ยอมรับจากนั้นทําการวิเคราะหวาปญหาขนาดไมไดมาตรฐานนั้น

เกิดที่ผลตภัณฑใดบางโดยทําการศึกษาขอมูลในป พ.ศ.2548 พบวาผลิตภัณฑ มีสัดสวนของเสีย

และความสูญเสียเปนจํานวนเงินสูงที่สุดซึ่งจะสรางความเสียหาย และสงผลตอคุณภาพและ

ความนาเชื่อถือของบริษัท ทําใหผลิตผลลดลงและตนทุนเพิ่มข้ึนดังนั้นงานวิจัยนี้จะเนนศึกษาถึง

การลดปริมาณของเสียของผลิตภัณฑ จากนั้นไดทําการคัดเลือกหาปจจัยปอนเขาที่นาจะสงผล               

กระทบตอการเกิดของเสียแบบขนาดโตของ ผลิตภัณฑ ภายใตการวิเคราะหถึงผลกระทบอัน

เนื่องจากลักษณะขอบกพรอง (FMEA)โดยทําการวิเคราะหผานพาเรโตพบ วาปจจัยที่มี

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาที่ทําการศึกษาคืออุณหภูมิ Mold, Cycle Time, Holding 

Pressure  

จากนั้นทําการออกแบบการทดลองโดยใชแบบ 2K Factorial Design เพื่อที่ทําใหทราบวา     

ปจจัย อุณหภูมิ Mold, Cycle Time, Holding Pressure มีผลหรือไมอยางไร โดยจากการ                

วิเคราะหผลการ ทดลองผานโปรแกรม Minitab พบวาปจจัยทั้ง 3 มีผลตอขนาดของชิ้นงานผลการ

ทดลองสรุปไดวาที่ Mold Temp เทากับ 75 oC ,Cycle Time เทากับ 22 วินาที และ Holding 

Pressure เทากับ 10 MPa ทําใหไดขนาดของชิ้นงานอยูในชวงที่ยอมรับไดคือ 99.75 - 100.05 

มิลลิเมตร  
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5.3 ขอเสนอแนะ 

หลังจากที่ไดลงมือทําการปรับปรุงพบปญหาในขณะที่ดําเนินงานมีดังนี้ 
1.  ในขณะที่ไดดําเนินการลดของเสียนั้นตัวช้ินงานที่ผลิตนั้นเปนชิ้นงานที่ทําการ

ตรวจสอบแบบ100% ซึ่งทําใหบริษัทตองรับภาระงานมากข้ึน ดังนั้นเมื่อเราทําการปรับปรุง

คาพารามิเตอรจากตารางที่ทําการทดลองแลวนั้นของเสียลดลงอยางมาก ทางบริษัทควรพิจารณา

ปรับลดการตรวจสอบลงเพื่อประหยัดเวลาในการผลิตลง 

2.  ในขณะที่ดําเนินการผลิตตามพารามิเตอรืที่ต้ังคาไวชิ้นงานทุกช้ินควรจะใชไดหมดแต

จากการตรวจสอบแบบ100%พบปญหาที่วาทําไมถึงยังมีของเสียอยูดังนั้นเมื่อเราทําการวัด

อุณหภูมิของแมพิมพขณะที่ฉีดโดยใชเคร่ืองวัดอุณหภูมิพบวาบางคร้ังมีคาที่ไมคงที่ตามที่ต้ังคาซ่ึง

สาเหตุเกิดจากเคร่ืองจักรมีการใหอุณหภูมิของแมพิมพไมไดตามที่กําหนดไวดังนั้นควรมีการ

ทบทวนและขยายผลเพิ่มเติมในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่ใชในการปฏิบัติงานเพราะในระหวางที่

ทําการผลิตถึงแมอุณหภูมิของแมพิมพจะคลาดเคล่ือนเล็กนอยก็อาจสงผลกระทบตอคุณภาพของ

ชิ้นงานที่ตองการอุณหภูมิของแมพิมพที่คงที่  

 3.  ในการปรับต้ังคาพารามิเตอรนั้นคาพารามิเตอรอ่ืนๆนอกจากMold Temp, Holding 

Pressureและ Cycle Timeแลวคาพารามิเตอรอ่ืนๆไมวาจะเปนความเร็วฉีด ระยะชักสูกร อุณหภูมิ

กระบอกฉีดนั้นเราไมไดทําการทดลองปรับต้ังคาเนื่องจากจะทําใหตองทําการทดลองท่ีเยอะข้ึนซึ่ง

จะเสียเวลาในการทําเพิ่มข้ึนจึงอาจจะเปนอีกเหตุผลหนึ่งที่ทําใหของเสียยังคงเกิดข้ึนบาง 

 4.  ในการออกแบบการทดลองท่ีใชในการฉีดช้ินงานนั้นเราใชการวัดขนาดชิ้นงานเพราะดู

จากเสนผานศูนยกลางของช้ินงานจึงทําใหสามารถใชวิธีการวัดขนาดมาทําการทดลองไดแตถาตัว

ชิ้นงานที่ทําการฉีดมีความซับซอนสูงในการออกแบบการทดลองจะตองทําการพิจารณาวาเปน

ชิ้นงานที่ดีกับเสียแทนซึ่งจะทําใหเสียเวลามากข้ึนดังนั้นจึงควรใชเทคนิคFMEAในการแกปญหา

แทนวิธีDOE 
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 5.  ในการกําหนดการแกไขเพื่อลดของเสียนั้นเราพบวาคา RPN ที่ไดจากการทําตาราง

FMEA นั้นมีคาสูงมาก ดังนั้นในการพิจารณาคา RPN ที่มีคาสูงสุดไปดําเนินการแกไขหรือปรับปรุง 

นั้นอาจไมเพียงพอในการลดของเสียที่เกิดข้ึนมากนัก อยางเชนในการที่พนักงานตรวจสอบชิ้นงาน

ผิดพลาดเนื่องจากพนักงานที่ทํางานสวนมากทํางานแบบเขากะและมีการรับพนักงานใหมเขามา

เร่ือยๆดังนั้นทางโรงงานจึงควรมีการปรับปรุงในดานการรับพนักงานใหม ควรจะมีการพิจารณา

คุณสมบัติของพนักงานในตําแหนงดังกลาวใหมีความเหมาะสมกับงานที่ไดรับมอบหมายตลอดจน

ระบบการเพิ่มเติมความรูความชํานาญใหกับพนักงาน เชน การฝกอบรมหนางาน (OJT) ควร

พิจารณาถึงวิธีการในการประเมินผลที่สามารถวัดผลการทํางานของพนักงานได ซึ่งมีผลตอ

คุณภาพของงานที่พนักงานปฏิบัติ 

6.  ในการแกปญหาจากการทดลองซึ่งสามารถนําหลักการทางดานเทคนิคไปใชเปน

แนวทางในการแกปญหากรณีที่เกิดจากเร่ืองของขนาดไมไดมาตรฐานแบบขนาดโตในสวนของ

ผลิตภัณฑชนิดอ่ืนๆได โดยทําการนําเอาปจจัยตางๆซึ่งไดแก อุณหภูมิของแมพิมพซึ่งถามีปญหา

เร่ืองขนาดโตก็ควรที่จะทําการปรับอุณหภูมิใหสูงข้ึน ซึ่งจะมีผลตอการเกิดโครงสรางผลึกและใน

สวนของเร่ืองเวลาก็ควรจะทําการลดเวลาลงเพ่ือที่จะใหชิ้นงานสามารถหดตัวภายนอกแมพิมพได

และสุดทายในสวนของ Holding Pressure ควรจะปรับใหมีคานอยๆเพื่อใหมวลของชิน้งานมขีนาด

ลดลง แตปญหาของเสียที่เกิดข้ึนจากสาเหตุอ่ืนยังอยู ดังนั้นทางโรงงานจึงควรทําการทดลองท่ี

ละเอียดในแตละปญหาของเสียที่เกิดจากขอบกพรองตางๆที่เกิดข้ึนนั้นจึงไดนําตารางการปรับต้ัง

คาพารามิเตอรตางๆซึ่งเกิดจากการทดลองฉีดเมื่อเกิดของเสียข้ึนเพื่อใหนําไปใชงานไดงายข้ึนใน

การแกปญหาขางตนแตตารางที่ไดเปนตารางอยางคราวๆซ่ึงไดมาจากงานวิจัยและเม่ือทําการ

ทดลองฉีดตามที่กําหนดก็พบวาสงผลตามตารางจริงแตทางโรงงานควรทําการทดลองเพื่อ

กําหนดคาใหละเอียดยิ่งข้ึน 
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ตารางที5่.1 ตารางการปรับต้ังคาพารามิเตอรตางๆ
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โพลิโพรพีลิน PP (Polypropylene) 

พลาสติกชนิดนี้ไดถูกนาํมาใชในป ค.ศ. 1975 จะมีคุณสมบัติทั่วไปคลายกับโพลีเอทลีีนแตโพลิโพ

รพิลิน จะมีความถวงจาํเพาะ 0.90 ซึ่งจะนอยกวาและไมละลายในตัวทําละลายที่อุณหภูมิหองแต

ถาอุณหภูมิเกนิ80oC จะบะบายในสารประกอบอะโรเมติกและคลอรินเนตไอโดรคารบอนมี

เปอรเซ็นตการดูดน้ําตํ่า มีความตานทานความรอนสูง เหนียว ทนตอการขัดสี คงรูปไดดีมีความ

ตานทานไฟฟาไดดี นิยมใชทํา ถุงพลาสติก เชือกพลาสติก กลองพลาสติก ภาชนะเคร่ืองใชในครัว

ตางๆซึ่งมีคุณสมบัติทางกายภาพตางๆดังนี ้

- คาหดตัวตามแนวยาว 1.3-2.0% 

- คาหดตัวตามแนวขวาง 0.8-1.8% 

- ความหนาแนน 0.91 g/cm3 

- ทนแรงดึง 4500 ปอนด/ ตารางน้ิว 

- ทนแรงอัด 7000 ปอนด/ ตารางน้ิว 

- อุณหภูมิแมพมิพ 10-80oC 

- อุณหภูมิหลอมเหลว 220-260 oC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข.  

(เครื่องจักรท่ีใชในการผลติ) 
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 เคร่ืองจักรและอุปกรณในโรงงานตัวอยางในปจจุบันนี้จะเปนการศึกษาเคร่ืองจักรและ

อุปกรณที่ใชในการผลิตหลักๆทุกประเภทซึ่งในโรงงานทัง้หมดมเีคร่ืองฉีด 106 เคร่ือง แตในการฉดี

ผลิตภัณฑตัวอยางเราใชเคร่ืองฉีด 3 เคร่ืองซึ่งเปนเคร่ืองจักรรุนใหมทัง้3เคร่ือง โดยเคร่ืองจักรมี

ขนาด 60 ตันและในตัวเคร่ืองจักรมีโปรแกรมที่สามารถจัดเก็บคาพารามิเตอรตางๆที่เคยฉีดใน

เคร่ืองมาแลวไดอีกดวยดังนัน้จึงทําใหสามารถผลิตไดเร็วข้ึน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค.  

(ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ) 
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ในระบบการผลิตผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางในปจจุบนัเปนการเร่ิมต้ังแตการเตรียมวัตถุดิบไป

จนถงึการผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปซ่ึงข้ันตอนในการผลิตมีดังตอไปนี ้

 

1) นําสงวัตถุดิบ (Delivery of Material) 

2) การตรวจรับวตัถุดิบ (Incoming Inspection of Material) 

3) จัดเก็บ (Storage) 

4) เตรียมวัตถุดิบ (Prepare Material) 

5) เตรียมการผลิต (Prepare for Production) 

6) เร่ิมกระบวนการผลิตและอนมุัติการผลิต (Production Start up & Approval for Mass) 

7) ผลิตและตรวจสอบคุณภาพ (Production & Inprocess Inspection) 

8) การบรรจุ (Packing) 

9) การเคลื่อนยายเขาคลังสินคา (Move to Warehouse) 

10) การจัดเก็บสินคา (Keep in Warehouse) 

11) การตรวจสอบกอนสงมอบ (Outgoing Inspection) 

12) การสงมอบ (Delivery to Customer) 
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แผนภูมิแสดงข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑ 
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สัญลักษณแผนผังการวิเคราะหการผลิต 

 

 

 

การเคลื่อนยาย (Movement)  การตรวจสอบคุณภาพและจํานวน                         

(Quality & Quantity Inspection) 

  

 

 

 

การจัดเก็บ (Controlled Storage)      การปฏิบัติงาน (Operation)   

 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง. 

(รูปกราฟท่ีใชในการหาคา sample size) 
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ภาคผนวก จ. 

(ตารางบันทกึขอมูลหลังปรับปรุง) 
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เดือนมกราคม 

 
วันที่ มาตรฐานการผลิต ของดี ของเสีย 

1 1800 1768 32 

2 1800 1763 37 

3 1800 1765 35 

4 1800 1768 32 

5 1800 1769 31 

6 1800 1767 33 

7 1900 1853 47 

8 1900 1850 50 

9 1900 1849 51 

10 1900 1860 40 

11 1900 1851 49 

12 1900 1853 47 

13 1900 1860 40 

14 1900 1855 45 

15 1900 1855 45 

16 1950 1917 33 

17 1950 1914 36 

18 1955 1920 35 

19 1955 1925 30 

20 1955 1930 25 

21 1955 1935 20 

22 1955 1918 37 

23 1955 1924 31 

24 1955 1919 36 

25 1955 1919 36 

26 1955 1925 30 

27 1955 1922 33 

28 1954 1926 28 

รวม 53304 52280 1024 
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เดือนกุมภาพันธ 

 

วันที ่ มาตรฐานการผลิต ของดี ของเสีย 
1 1840 1782 58 

2 1840 1780 60 

3 1840 1778 62 

4 1840 1783 57 

5 1840 1781 59 

6 1840 1776 64 

7 1840 1775 65 

8 2020 1970 50 

9 2020 1971 49 

10 2020 1972 48 

11 2020 1971 49 

12 2020 1973 47 

13 2020 1975 45 

14 2030 1985 45 

15 2030 1982 48 

16 2030 1985 45 

17 2030 1989 41 

18 2030 1982 48 

19 2030 1982 48 

20 2030 1989 41 

21 2030 1985 45 

22 2030 1984 46 

23 2030 1984 46 

24 2030 1979 51 

25 2030 1985 45 

26 2030 1985 45 

27 2030 1982 48 

28 2035 1996 39 

รวม 55455 54061 1394 
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เดือนมีนาคม 

วันที ่ มาตรฐานการผลิต ของดี ของเสีย 
1 2040 2001 39 

2 2040 2003 37 

3 2040 2005 35 

4 2040 2003 37 

5 2040 2004 36 

6 2040 2002 38 

7 2040 2001 39 

8 2040 2001 39 

9 2040 2002 38 

10 2040 2001 39 

11 2040 2006 34 

12 2040 2004 36 

13 2040 2002 38 

14 2040 2001 39 

15 2040 2004 36 

16 2040 2005 35 

17 2040 2004 36 

18 2040 2003 37 

19 2050 2005 45 

20 2050 2004 46 

21 2050 2007 43 

22 2060 2008 52 

23 2060 2004 56 

24 2060 2005 55 

25 2060 2004 56 

26 2060 2005 55 

27 2060 2007 53 

28 2060 2007 53 

รวม 57290 56108 1182 
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เดือนเมษายน 

วันที่ มาตรฐานการผลิต ของดี ของเสีย 

1 2136 2105 31 

2 2136 2103 33 

3 2136 2104 32 

4 2136 2102 34 

5 2136 2101 35 

6 2136 2101 35 

7 2136 2102 34 

8 2136 2101 35 

9 2136 2106 30 

10 2160 2104 56 

11 2160 2102 58 

12 2160 2101 59 

13 2160 2104 56 

14 2160 2105 55 

15 2160 2104 56 

16 2160 2103 57 

17 2160 2105 55 

18 2208 2175 33 

19 2208 2167 41 

20 2208 2178 30 

21 2208 2164 44 

22 2209 2175 34 

23 2209 2168 41 

24 2209 2172 37 

25 2209 2170 39 

26 2209 2167 42 

รวม 56381 55289 1092 
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เดือนพฤษภาคม 

วันท่ี มาตรฐานการผลิต ของดี ของเสีย 

1 1850 1818 32 

2 1850 1813 37 

3 1850 1816 34 

4 1990 1951 39 

5 1990 1955 35 

6 1990 1951 39 

7 1990 1952 38 

8 1990 1951 39 

9 1990 1951 39 

10 1990 1953 37 

11 1990 1951 39 

12 1990 1951 39 

13 1990 1952 38 

14 1990 1952 38 

15 1990 1950 40 

16 1990 1957 33 

17 1990 1954 36 

18 1990 1953 37 

19 1990 1955 35 

20 1990 1953 37 

21 2010 1965 45 

22 2010 1961 49 

23 2010 1964 46 

24 2010 1962 48 

25 2010 1962 48 

26 2010 1961 49 

27 2010 1962 48 

28 2010 1962 48 

29 2010 1964 46 

30 2010 1961 49 

31 2010 1962 48 

รวม 61490 60225 1265 
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เดือนมิถุนายน 

วันที ่ มาตรฐานการผลิต ของดี ของเสีย 
1 2082 2047 35 
2 2082 2045 37 
3 2082 2046 36 
4 2082 2045 37 
5 2100 2067 33 
6 2100 2067 33 
7 2100 2051 49 
8 2100 2069 31 
9 2100 2070 30 
10 2100 2065 35 
11 2100 2063 37 
12 2100 2062 38 
13 2100 2068 32 
14 2130 2095 35 
15 2130 2100 30 
16 2130 2099 31 
17 2130 2098 32 
18 2130 2095 35 
19 2130 2099 31 
20 2130 2096 34 
21 2130 2098 32 
22 2130 2099 31 
23 2130 2098 32 
24 2200 2125 75 
25 2200 2124 76 
26 2200 2123 77 
27 2200 2125 75 
28 2210 2128 82 
29 2210 2129 81 
รวม 61748 60496 1252 
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เดือนกรกฎาคม 

วันท่ี มาตรฐานการผลิต ของดี ของเสีย 

1 2000 1960 40 

2 2000 1963 37 

3 2000 1959 41 

4 2000 1958 42 

5 2000 1961 39 

6 2000 1960 40 

7 2000 1963 37 

8 2000 1963 37 

9 2000 1961 39 

10 2000 1962 38 

11 2100 2062 38 

12 2100 2069 31 

13 2100 2062 38 

14 2100 2067 33 

15 2100 2067 33 

16 2100 2061 39 

17 2100 2069 31 

18 2100 2070 30 

19 2100 2065 35 

20 2100 2063 37 

21 2100 2065 35 

22 2100 2061 39 

23 2200 2158 42 

24 2200 2160 40 

25 2200 2157 43 

26 2200 2166 34 

27 2200 2165 35 

28 2200 2167 33 

29 2200 2168 32 

30 2240 2205 35 

31 2250 2213 37 

รวม 65090 63950 1140 
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เดือนสิงหาคม 
 

วันที่ มาตรฐานการผลิต ของดี ของเสีย 

1 2200 2157 43 

2 2200 2159 41 

3 2200 2159 41 

4 2200 2151 49 

5 2200 2158 42 

6 2200 2157 43 

7 2200 2157 43 

8 2200 2156 44 

9 2200 2158 42 

10 2200 2157 43 

11 2200 2158 42 

12 2200 2157 43 

13 2200 2158 42 

14 2200 2156 44 

15 2300 2255 45 

16 2300 2253 47 

17 2300 2253 47 

18 2300 2254 46 

19 2300 2251 49 

20 2300 2258 42 

21 2300 2251 49 

22 2300 2260 40 

23 2300 2260 40 

24 2300 2259 41 

25 2300 2264 36 

26 2300 2263 37 

27 2300 2261 39 

28 2333 2296 37 

29 2333 2289 44 

รวม 
 

65366 64125 1241 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นายมานะพงศ โชติวิรัตน เกิดวันที่16 กรกฎาคม 2525 จบการศึกษาปริญญาบัณฑิต 

สาขาวิชาวิศวกรรมเคมี คณะวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรีได

เขารับการศึกษาระดับปริญญามหาบัณฑิตที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยในป พศ. 2547  
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