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บทที่ 1 

บทนํา 
 

ในการทําธุรกิจในปจจุบันนี้มีของเสียเกิดจากการผลิตเยอะทํา ใหกําหนดการสงมอบ

สินคาแกลูกคานั้นลาชา ทําใหเกิดความไมพอใจของลูกคา ทางบริษัทจึงตองหาวิธีมอบความพึง

พอใจใหแกลูกคา ทั้งในแงตอบสนองตอความตองการ และความคาดหมายของลูกคา ซึ่งบริษัท

จําเปนตองใชตนทุนในการผลิตตํ่า เพื่อความอยูรอดของบริษัท โดยการลดตนทุนที่ไมสราง

คุณภาพตอสินคาออกจากกระบวนการผลิต 

 บริษัทจึงจําเปนที่จะตองผลิตสินคาเพื่อใหตอบสนองความตองการของลูกคา โดยขนาด

ของผลิตภัณฑที่ฉีดมีความสําคัญและเปนสวนที่มีความสําคัญยิ่งตอคุณภาพ โดยหากขนาดไมได

มาตรฐานจะสงผลใหลูกคาไมรับสินคาและเกิดความไมพึงพอใจ 

 

 จากการศึกษาเบ้ืองตนพบวาประสิทธิภาพของกระบวนการยังอยูในข้ันที่ทางโรงงานไมพึง

พอใจนัก ของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการยังมีพอสมควรเนื่องจากปรับปรับตัวแปรที่ใชฉีดแบบ

ทดลองสุมทําใหเกิดของเสียเยอะพอสมควร ถึงแมวาจะไมถึง7 เปอรเซ็นตแตจะมีผลกระทบตอ

ภาพพจนของบริษัท  
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1.1  ที่มาและความสาํคัญของปญหา  

 
 ปจจุบันในงานผลิตโดยกระบวนการฉีดพลาสติก(Injection  Molding) กระบวนการเร่ิม

จากที่เม็ดพลาสติกหรือผงพลาสติกถูกให ความรอน หลอมเหลว และถูกฉีดเขาไปในแมพิมพจน

เต็ม จากนั้นจึงปลดช้ินงานออกจากแมพิมพ ได ชิ้นงานที่เสร็จสมบูรณ คุณภาพของช้ินงานที่ไดจะ

ดีหรือไมนั้นข้ึนอยูกับการออกแบบแมพิมพที่ เหมาะสมและการปรับต้ังพารามิเตอรของเคร่ืองฉีด

พลาสติก ไดแก อุณหภูมิแมพิมพ, อุณหภูมิพลาสติกเหลว, อุณหภูมิขณะปลดช้ินงาน, อุณหภูมิ

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

สํารอง เวลาที่พลาสติกเหลวแชอยูในกระบอกฉีด, ความเร็วฉีด, ความดันตานการถอยกลับของสก

รู, ระยะเปล่ียนความดันฉีดเปนฉีดย้ํา, แรงปดแมพิมพ และเวลาในการหลอเย็น  

ในการผลิตนั้นเม่ือมีการออกแบบแมพิมพที่ดีแลวยังตองต้ังคาพารามิเตอรตางๆที่กลาวมา

นี้ตองปรับต้ังใหถูกตองดวย เพื่อใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพโดยผูที่ทําการปรับต้ังเคร่ืองฉีดพลาสติก

จะตองมีความเชี่ยวชาญในงานดานนี้เปนอยางดี แตในโรงงานปจจุบันพบวาผูที่ทําการปรับต้ังมี          

ประสบการณไมมากนักซึ่งทําใหเกิดปญหาวา ผูทําการปรับต้ังจะทราบไดอยางไรวาควรปรับต้ัง

เคร่ืองฉีดพลาสติกดวยพารามิเตอรเทาไรนอกจากน้ีปญหาท่ีเกิดกับโรงงานทั่วๆไป คือเมื่อลูกคาต

องการใหผลิตช้ินงานที่มีรูปรางแตกตางจากที่เคยผลิต ผูปรับต้ังคาจะตองทําการทดลองแบบลอง

ผิดลองถูกเพื่อหาคาพารามิเตอรที่ใชในการฉีดพลาสติกเพื่อจะใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพดีและตรง

ตามที่ลูกคาตองการและเพื่อจะลดมูลคาความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเพื่อที่จะได เพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทและสงผลใหความสามารถในการแขงขันเพิ่มข้ึน และมีกําไร 

เพิ่มข้ึน จึงควรมีการวิเคราะหหาสาเหตุโดยใชหลักการทางสถิติและเทคนิคตางๆมาชวย ในการหา

สาเหตุของปญหาที่แทจริง 
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 สภาวะปญหาปจจุบัน 
 ในการฉีดชิ้นงานในแตละล็อทนั้นพบวามีปญหาของเสียที่เกิดในระหวางกระบวนการผลิต

ในแตละล็อทพบวามีเปอรเซ็นของเสียคอนคางที่จะคงที่ ดังกราฟ 
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รูปท่ี1.1 กราฟเสนแสดงขอมูลของเสียในกระบวนการผลิต 

ต้ังแตเดือน มกราคม-ธันวาคม 2549 

เมื่อนําขอมูลของเสียมาวิเคราะหจะพบวาของเสียที่เกิดข้ึนนั้นผลิตภัณฑที่พบวามีของเสีย

เยอะสุดคือผลิตภัณฑถวยพลาสติกรุน 0704-0862 โดยมีปริมาณของเสียสูงถึง11.39 % 
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รูปท่ี1.2 กราฟเสนแสดงขอมูลของเสียท่ีเกิดจากผลติภัณฑแตละชนิด 

  



 4

เมื่อนําขอมูลของเสียที่เกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑถวยพลาสติกรุน 

0704-0862มาจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดยการใชกราฟพาเรโต ซึ่งจากกราฟพาเรโตแสดง

ใหเห็นปญหาเร่ืองของขนาดไมไดมาตรฐาน เปนปญหาที่รุนแรงที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี1.3 กราฟพาเรโตแสดงการจัดลําดับของปญหา 

 ของเสียทีเ่ราจะนํามาทําการศึกษาวจิัยในคร้ังนี้ เราจะพจิารณาในความถี่ที่เกิดข้ึนโดยดู

จากกราฟพาเรโต ซึ่ง เราจะเลือกปญหาขนาดไมไดมาตรฐาน ซึ่งเปนปญหาที่มีความรุนแรงมาก

ที่สุด 

ซึ่งทางผูวิจัยไดมีการจัดต้ังทีมงานประกอบไปดวย ฝายผลิต, ฝายควบคุมคุณภาพและฝาย

วิศวกรรม 

                                                       φ 99.75 mm ±0.3 

 

 

 

 

รูปท่ี1.4 รูปตัวอยางของผลิตภัณฑที่เกดิปญหาขนาดไมไดมาตรฐาน 
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
1) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  

2) เพื่อหาสาเหตุของปญหาของเสียที่เกิดข้ึนในขบวนการฉีดพลาสติก 

3) เพื่อศึกษาและหาแนวทางในการลดจํานวนของเสีย 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย  
ศึกษางานฉีดพลาสติกของผลิตภัณฑและทําการศึกษาและเก็บขอมูลที่เกี่ยวของและ

ทําการศึกษาวิเคราะหหาคาพารามิเตอรที่สงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑโดยนําขอมูลที่ไดมาทํา

การ    วิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึนและทําการแกไขดวยหลักการทางดานสถิติและพอลิ

เมอร 
 
1.4 ขั้นตอนและวิธีการดําเนนิการวิจัย  

1) ศึกษาข้ันตอนการฉีดพลาสติก และพารามิเตอรที่ใชในการปรับต้ังเคร่ืองฉีด  

2) ศึกษาและรวบรวมขอมูลในดานตางๆ  

3) วิเคราะหขอมูลที่ไดจากการทดลอง  
4) ปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดข้ึน  

5) สรุปผลการวิจัย  

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ  

 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษามีดังนี ้
1) สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพของผลิตภัณฑที่เกิดจากงานฉีดพลาสติก  

2) สามารถลดของเสียที่เกิดข้ึนในการผลิต 

 
 



บทที่ 2  

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 
2.1 ทฤษฎีคุณสมบัติทั่วไปเกี่ยวกับผลิตภัณฑพลาสติก  

ผลิตภัณฑพลาสติกที่เราพบอยูทั่วไปนั้น โดยทั่วไปจะมีกรรมวิธีการผลิตที่แตกตางกันออก

ไป เชน กรรมวิธีการอัดรีด (Extrusion)ซึ่งใชในการผลิตชิ้นงานตางๆไดแก ทอสายยาง, กรอบประตู

หนาตาง เปนตน กรรมวิธีการเปาถุงและแผนฟลม(Blow Film) กรรมวิธีการเปาภาชนะตางๆ ที่มี

ลักษณะเปนรูปทรงกลวง (Blow Molding) กรรมวิธีข้ึนรูปจากแผนฟลมพลาสติก

(Thermoforming) กรรมวิธีการรีด (Calendaring) และกรรมวิธีการฉีดพลาสติก                  

(Injection Molding) ซึ่งเปนกรรมวิธีที่นิยมใชกันมากที่สุด เนื่องจากสามารถผลิตช้ินงานที่มีรูปราง

ไดหลากหลาย สามารถ ฉีดช้ินงานที่มีรูปรางซับซอนไดดี ราคาเคร่ืองจักรไมแพงมาก ใชพื้นที่ใน

การผลิตไมมาก และยังสามารถทํางานไดทั้งแบบพลาสติกที่เปนผงและเม็ด ทั้งพลาสติกประเภท

เทอรโมพลาสติกและเทอรโมเซต  

 
2.2 ความรูทั่วไปเกี่ยวกับพลาสติก  

วัตถุดิบสําหรบงานฉีดพลาสติก โดยท่ัวไปจะนิยมแบงออกเปน 3 ประเภทดวยกัน คือ         

กลุมเทอรโมพลาสติก กลุมเทอรโมเซต และกลุมอีลาสโตเมอร หรือยางสังเคราะห ซึ่งมีคุณสมบัติที่

แตกตางกัน ตอไปนี้  
 2.2.1 เทอรโมพลาสติก (Thermoplastic)  

เทอรโมพลาสติก คือ พลาสติกที่เม่ือนําไปหลอมเหลวแลวปลอยใหเย็นจนแข็งตัว ก็ยัง

สามารถนํา กลับมาใชไดใหมอีกพลาสติกประเภทนี้ยังแบงเปน 2 กลุม ไดแก  

1) พลาสติกประเภทอสัณฐาน (Amorphous Thermoplastic) 

เปนพลาสติกที่มีโครงสรางที่ไมเปนผลึก เชน พอลีสไตรีน (Polystyrene) พอลิคารบอเนต 

(Polycarbonate) พอลีอะครีลิค (Polyacrylic) เปนตน 

2) พลาสติกแบบกึ่งผลึก (Partial Crystalline Thermoplastic) เปนพลาสติกที่มีโครงสราง

บางสวนเปน ผลึก เชน พอลิเอททีลีน (Polyethylene), พอลีเอไมด (Polyamide) และ                

พอลีอะซีตัล (Polyacetal) เปนตน  
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 2.2.2 เทอรโมเซต (Thermoset)  

พลาสติกเทอรโมเซตคือพลาสติกที่เม่ือนําไปหลอมเหลวแลวปลอยใหเย็นจนแข็งตัวจะ

เกิดปฏิกิริยาเคมีที่ทําใหเกิดโครงรางที่เปนรางแห(Molecule Cross-linking) ภายใตอิทธิพลความ  

รอนที่เพิ่มข้ึนและทําใหไมสามารถนํากลับมาใหมไดอีกเชน อีพอกซี่(Epoxy), ฟนอลิก (Phynolic) 

ซิลิโคน (Silicone) และยูรีเทน (Urethane) เปนตน  

 
 2.2.3 อีลาสโตเมอร (Elastomer)  

อีลาสโตเมอรพลาสติกหรือยางสังเคราะหคือพลาสติกที่เมื่อนําไปหลอมเหลวแลวปลอยให

เย็นจนแข็งตัวดวยกรรมวิธีวัลคาไนเซช่ัน(Vulcanization) จะทําใหเกิดโครงสรางแบบรางแห 

(Molecule Cross-linking) ภายใตอิทธิพลของความรอนที่เพิ่มข้ึนจะทําใหไมสามารถนํากลับมา

หลอมเหลวไดอีก เชน ยาง SBR ยาง NBR ยาง NR และยาง CR เปนตน 

  
2.3 ความรูทั่วไปเกี่ยวกับการฉีดพลาสติก  

การฉีดพลาสติกถูกออกแบบมาเพื่อใชกับพลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติกโดยเฉพาะ 

แตก็สามารถใชฉีดประเภทเทอรโมเซตไดเชนกันการฉีดพลาสติกจะเปนวิธีที่สามารถผลิตไดทีละ

ปริมาณมากๆ และรวดเร็ว โดยการฉีดพลาสติกสามารถแบงออกเปน 5 กรรมวิธี ไดแก  

 
 2.3.1 การฉีดแบบ Injection Molding  
 เปนการฉีดพลาสติกแบบธรรมดาท่ีนิยมใชกันอยางกวางขวางโดยจะใชสกรูเปนตัว

ขับเคลื่อนเพื่อดันพลาสติกเหลวเขาสูแมพิมพ  

 
 2.3.2 การฉีดแบบ Injection Blow Molding  
 เปนการฉีดพลาสติกที่ดัดแปลงมาจากการผลิตแบบเปาโดยกรรมวิธีนี้จะใชสําหรับผลิต

ขวดที่มีขนาดเล็กเทานั้นและความหนาของงานจะตองมีลักษณะใกลเคียงกันทั่วทั้งชิ้น  

 
 2.3.3 การฉีดแบบ Inject Stretch Blow Molding  
 เปนการฉีดพลาสติกที่คลายกับการเปาทั่วๆไปแตแตกตางกันตรงที่จะตองทําการยืด

พลาสติกกอนที่จะทําการเปา  
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 2.3.4 การฉีดแบบ Reactive Injection Molding (RIM) 
 เปนกรรมวิธีที่ใชฉีดพลาสติกโมโนเมอรเขาไปในแมพิมพแทนการฉีดพลาสติกเหลวที่        

รอนแตเปนกรรมวิธีที่ยังไมสามารถใชไดกับพลาสติกทั่วๆไปไดที่ใชไดผลก็คือโพลียูรีเทน

(Polyurethane) เรซิ่น (Resin) และไนลอน (Nylon) เปนตน  

 
 2.3.5 การฉีดแบบ Injection Stamping  
 เปนกรรมวิธีการผลิตแบบพิเศษสําหรับงานที่ตองการความละเอียดสูงคือแมพิมพสามารถ

ปรับขนาดไดเพื่อปองกันการหดตัวหรอการบิดงอของช้ินงานซึงยังไมเปนที่นิยมใชกันสวนมากนิยม

ใชผลิตเกี่ยวกับเลนซ (Lenses)  

 
2.4 โครงสรางพื้นฐานของเครื่องฉีดพลาสติก  

โดยทั่วไปแลวเคร่ืองฉีดพลาสติกจะมีโครงสรางสวนประกอบสําคัญซึงสามารถแบงไดออก  

เปน 3 สวน คือ สวนชุดฉีด (Injection Unit) สวนชุดปด-เปดแมพิมพ (Clamping Unit) และ                   

สวนสุดทายคือ สวนฐานของเคร่ืองฉีด (Base) ดังแสดงในรูปที่ 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.1 โครงสรางพื้นฐานของเครื่องฉีดพลาสติก  
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 2.4.1 สวนชุดฉีด 
 จะทําหนาที่ดึงพลาสติกเขาสูกระบอกฉีดหลอมเหลวและสงพลาสติกเหลวไปที่หัวฉีด และ

ทําหนาที่ในการฉีดและรักษาความดันย้ําซ่ึงจะมีสวนประกอบพื้นฐานดังตอไปนี้ คือหัวฉีด(Nozzle)  

สกรู (Screw), กระบอกฉีด (Barrel), แผนความรอน (Heater), กรวยเติมพลาสติก(Hopper), 

กระบอกสูบ, ลูกสูบไฮดรอลิก(Hydraulic Cylinder and Pistol)และมอเตอรขับเคล่ือนสกรู (Drive 

motor) ดังแสดงในรูปที่ 2.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี2.2 สวนประกอบของชุดฉีด 

 
 2.4.2 สวนชุดปด-เปดแมพิมพ  
 ทําหนาที่ในการยึดแมพิมพทั้งสองสวนเลื่อนปดเปดแมพิมพ ใหแรงในการปดล็อคแมพิมพ 

หลอเย็น ชิ้นงานฉีดพลาสติก และปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพ ประกอบไปดวย แผนยึดแมพิมพ

ซึ่งมีสวนที่เคล่ือนที่  และอยูกับที่เพลานําเล่ือนระบบขับเคล่ือนปด-เปดแมพิมพ และแผนยึดระบบ

ขับเคลื่อน ดัง แสดงในรูปที่ 2.3 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.3 สวนประกอบของชุดเปดปดแมพิมพ 
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 2.4.3 สวนฐานของเคร่ืองฉีด  
 ทําหนาที่คอยรับน้ําหนักของชุดฉีด และชุดปด-เปดแมพิมพ นอกจากนี้ยังทําหนาที่ยึดติด

อุปกรณ ไฮดรอลิกทั้งหมดในเคร่ือง และยังทําหนาที่เปนถังน้ํามันไฮดรอลิก โดยสวนใหญแลวตัว

ฐานเครื่องจะมีทําดวยเหล็กเหนียวที่เชื่อมประกอบเขาเปนฐานเคร่ือง เพื่อความแข็งแรงและ

สามารถรับน้ําหนัก มากๆได  

 
2.5 ขั้นตอนการฉีดพลาสติก  

ในการฉีดพลาสติกเคร่ืองฉีดซ่ึงประกอบดวยสกรูจะสามารถเคล่ือนที่ไปตามแนวแกนให

เหมาะสมกับ ชิ้นงานที่มีขนาดเล็กไปจนถึงช้ินงานขนาดใหญ เนื่องจากสามารถผลิตชิ้นงานได

หลายลักษณะงาน จึง ทําใหมีความนิยมในการฉีดพลาสติกแบบนี้มาก ซึ่งสามารถสรุปข้ันตอน

ของการฉีดพลาสติกได 9 จังหวะ ดังตอไปนี้  

 

1) แมพิมพเคล่ือนที่เขาปดและล็อคแนนเพื่อปองกันการเคล่ือนที่ดวยแรงตานภายในแมพิมพดัง

แสดงในรูปที่ 2.4  

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 ขั้นตอนการเคลือ่นที่ของแมพิมพ เพื่อปดแมพิมพ 
 

2)   ชุดฉีดเล่ือนเขาหาแมพิมพจนกระทั่งชนกับแมพิมพและคางไวดวยแรงที่พอเหมาะเพื่อปองกัน

ชุด ฉีด ถอยหลังกลับในขณะที่ทําการฉีดดังแสดงในรูปที่ 2.5 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.5 ขั้นตอนการเลื่อนของชุดฉีด 
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3) ฉีดพลาสติกเขาสูแมพิมพ โดยสกรูจะเคล่ือนที่ตามแนวแกน 

4) ย้ํารักษาความดันใหกับพลาสติกเหลวในแมพิมพ เพื่อใหไดชิ้นงานเนื้อแนนและไมเกิดรอย
ยุบตัวที ่ผิวของชิ้นงานดังรูปที2่.6 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี2.6 ขั้นตอนการย้าํเพื่อรักษาความดันใหกับพลาสติกในแมพิมพ 
 

5) หลอเย็นชิ้นงานฉีดในแมพิมพ โดยที่จังหวะนี้จะมีอิทธิพลมากตอเวลาการทํางาน  

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.7 ตําแหนงของชดุฉีดขณะที่หลอเย็น 
 

6) การหลอมและปอนพลาสติกไปหนาปลายสกรู เมื่อไดปริมาณพลาสติกเหลวตามที่ตองการ
แลวเกลียวหนอนจะหยุดหมุน  
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7) ชุดฉีดจะถอยหลังกลับเพื่อปองกันอุณหภูมิของหัวฉีดลดตํ่าลงเกินไป เพราะจะทําใหพลาสติก 

บริเวณหัวฉีดหนืดเกินไปและไหลไมได 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.8 การถอยหลังกลบัของชุดฉีด 

 
8) แมพิมพจะเปดออกหลังจากส้ินสุดเวลาในการหลอเย็น  

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.9 การเปดออกของแมพิมพ 
 

9) ทําการปลดชิ้นงานเมื่อแมพิมพเปดออกสุดแลว  
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2.6 ตัวแปรที่มีอิทธิพลตอคุณภาพของชิ้นงานฉีดพลาสติก  
คุณภาพของช้ินงานฉีดพลาสติกนั้นข้ึนอยูกับตัวแปรหลายตัวดวยกันสามารถแบงออกเปน       

3 ประเภท ไดแก อิทธิพลของพลาสติก, อิทธิพลของการออกแบบระบบทางเขาของน้ําพลาสติกที่

จะเขาไปในแบบและอิทธิพลของพารามิเตอรที่ใชในการปรับต้ังเคร่ืองฉีดพลาสติก ตัวแปรแตละ

ประเภทก็จะมีอิทธิพล ตอคุณภาพของช้ินงานที่แตกตางกันออกไป ไมวาจะมีอิทธิพลโดยทางตรง 

หรือโดยทาง ออมซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้  

1) อิทธิพลของชนิดพลาสติก  

 ในงานฉีดพลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติกนั้น เมื่อเปรียบเทียบระหวางเทอรโมพลาสติก

แบบอสัณฐานกับเทอรโมพลาสติกแบบก่ึงผลึก พบวาเมื่อพลาสติกไดรับความรอนจะมีการ

เปล่ียนแปลงข้ึนคือในเทอรโมพลาสติกแบบกึ่งผลึกเมื่อพิจารณาคาปริมาตรจําเพาะและคา

พลังงานจําเพาะ  ที่ผลึกเ ร่ิมหลอมเหลว  คาปริมาตรจําเพาะและคาพลังงานจําเพาะจะ                  

เพิ่มข้ึนอยางรวดเร็ว นอกจากนี้แลวคาการนําความรอนของเทอรโมพลาสติกแบบกึ่งผลึกจะคอยๆ 

ลดลงเม่ือเขาใกลจุดหลอมเหลวของผลึกแตเมื่ออุณหภูมิถึงจุดหลอมเหลวของผลึกแลวคาการนํา

ความรอนจะเพิ่มข้ึนทันที  สวนคาความจุความรอนจําเพาะจะคอยๆเพิ่มข้ึนเมื่อเขาใกลจุดผลึก

หลอมเหลวและจะเพิ่มอยางรวดเร็ว เม่ือสิ้นสุดชวงผลึกหลอมเหลว คานี้จะลดลงอยางรวดเร็ว 

หมายความวาเทอรโมพลาสติกแบบกึ่งผลึก ตองการความรอนสวนหนึ่งเพื่อชวยในการหลอมเหลว

ผลึกนั่นเองโดยการเปรียบเทียบ 
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คุณสมบัติเทอรโมพลาสติกแบบอสัณฐานและเทอรโมพลาสติกแบบกึ่งผลึกแสดงในรูปที่ 2.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.10 คุณสมบัติของพอลิเมอรแบบอสัณฐาน (PS) และแบบกึ่งผลกึ (PE) 
 

สําหรับมวลโมเลกุลที่แตกตางกันของพลาสติกแมวาจะเปนพอลิเมอรชนิดเดียวกันพอลิเมอรที่มี

มวลโมเลกุลตํ่ากวาจะมีอณหภูมิในการออนตัวตํ่าและความหนืดในสารละลายก็จะตํ่าดวย ความ

สัมพันธ ของมวลโมเลกุลกับดัชนีการหลอมเหลว (Melt Index) กับความหนืด คือถาหากดัชนีการ

หลอมเหลวสูงความหนืดก็จะนอยแสดงวามีการไหลไดดีเม่ือมีการหลอมละลายนั่นหมายความวา

พลาสติกที่มีมวลโมเลกุลตํ่าก็จะมีคาดัชนีการหลอมเหลวสูงนั่นเอง  
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2) อิทธิพลของการออกแบบระบบทางเขาของน้ําพลาสติกที่จะเขาในแบบเนื่องจากการ
ออกแบบ ชิ้นงานจําเปนจะตองพิจารณาถึงคุณสมบัติโดยรวมของช้ินงานที่ตองการซึ่งไดแก 

คุณสมบติทางกายภาพ คุณสมบัติการแปรรูปคาการไหลของพลาสติก (Flow ability) รวมไปถึง     

ขอจํากัดในการออกแบบแมพิมพและการฉีดดังนั้นไมวาจะเปนการออกแบบแมพิมพ การออกแบบ

ระบบทางเขา (Gate) ระบบทางไหลของพลาสติก (Runner) หรือแมแตกระทั่งระบบหลอเย็น 

(Cooling) ลวนแลวแต มีความสําคัญกับคุณภาพของช้ินงานทั้งส้ิน ส่ิงที่ตองคํานึงถึงในการ

ออกแบบไดแก การหดตัว(Shrinkage) ความหนาของช้ินงาน (Thickness)  ความเรียวของช้ินงาน 

(Taper) รัศมีระหวางผิวตอ (Fillet) ครีบ(Rib) สวนนูนของช้ินงาน (Boss) สวนที่เปนคอคอดของ

ชิ้นงาน (Undercut) รอยตอ (Weld Line หรือ Knit Line) ระบบทางไหลของพลาสติก (Runner) 

ระบบทางเขาพลาสติก (Gate) ความแข็งแรงของช้ินงาน (Strength) และชองระบายอากาศใน

ชิ้นงาน (Air Ventilation)  เปนตน  

3) อิทธิพลของพารามิเตอรที่ใชในการปรับต้ังเครื่องฉีดพลาสติก มีบทบาทเปนสวน

สําคัญอยางมากตอคุณภาพ ชิ้นงานหากแมพิมพถูกออกแบบไดถกตองและเหมาะสมแลวตัวแปร

ที่มีผลตอคุณภาพชิ้นงานก็มีเพียงการปรับต้ังพารามิเตอรเทานั้นซึ่งพารามิเตอรกม็หีลายคาดวยกนั 

แตคาที่สําคัญไดแก ความเร็วในการฉีด ระยะเปล่ียนความดันฉีดเปนฉีดย้ํา เวลาในการรักษา

ความดันฉีดย้ํา เวลาในการหลอเย็น เวลาในการหลอมเหลวและปอนพลาสติกเหลว อุณหภูมิ

พลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ และความดันไฮดรอลิก  เปนตน การปรับต้ังคาเหลาน้ีสวนใหญ

จะเกิดจากการทดลองฉีดไปเร่ือย ๆ จนกวาจะได ชิ้นงานที่มีคุณภาพตามตองการ ซึงทําใหมีการ

สูญเสียเวลาและตนทุนในการฉีดเปนอยางมาก หากผูปรับต้ังมีความรูและความเขาใจมากข้ึน ก็

จะชวยใหฉีดไดชิ้นงานที่มีคุณภาพและยังประหยัดเวลาและ ตนทุนในการทดลองอีกดวย 
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2.7 พารามิเตอรสําคัญในการปรับต้ังเครื่องฉีดพลาสติก  
 2.7.1 อุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลว (Melting Temperature)  

อุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลว คือ อุณหภูมิที่ปลายหัวฉีด การเลือกอุณหภูมิที่เหมาะสม

สําหรับช้ินแต ละชนิดนั้น มีตัวแปรที่สําคัญคือ ชนิดของพลาสติก เนื่องจากเมื่ออุณหภูมิพลาสติก

หลอมเหลวเกิดการเปลี่ยนแปลง ก็จะทําใหคุณสมบัติตางๆของพลาสติกเปล่ียนแปลงไปดวย เชน   

คาความหนืด (Viscosity) เอนทาลป (Enthalpy) ปริมาตรจําเพาะ (Specific Volume) เปนตน 

โดยคาอุณหภูมิจะถูก กําหนดสมบัติของวัสดุชนิดนั้น ๆ ซึ่งจะกําหนดใหเปนชวงกวาง ๆ ดังนั้นการ

ฉีดพลาสติกที่มี รูปราง แตกตางกันจะมีวิธการเลือกอุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลวอยางไร 

โดยท่ัวไปมักจะนิยมใชคาเฉล่ียของ  ชวงคาอุณหภูมิที่บริษัทผูผลิตเปนผูกําหนด เม่ือพิจารณา

ความสัมพันธของความหนืดและอุณหภูมิ พลาสติกเหลวแลวพบวามีความสัมพันธดังแสดงในรูป  

ตอไปนี้  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.11 ผลของอุณหภมูิพลาสติกหลอมเหลวท่ีมีตอความหนืดของพลาสติก 
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 2.7.2 อุณหภูมิกระบอกฉีด (Barrel Temperature)  

โดยทั่วไปแลวอุณหภูมิกระบอกฉีดจะแบงออกเปน 3 สวน คือ สวนหนา (Front)  

สวนกลาง(Center) และสวนหลัง (Rear) ซึ่งจะเปนแผนความรอน (Heater) ที่ติดอยูกับกระบอก

ฉีด การตั้งอุณหภูมิ กระบอกฉีดจําเปนจะตองปรับใหเหมาะสมกับการทํางาน ซึ่งทั่วไปจะมีการตั้ง

อุณหภูมิกระบอกฉีดอยู 3 แบบ คือ  

1) แบบอุณหภูมิลดลง(จากหัวฉีดไปยังกรวยเติมพลาสติก) โดยการต้ังอุณหภูมิแบบนี้จะใชเมื่อ

ระยะชักสกรูมีคาระหวาง 1 ถึง 1.5 เทา ของขนาดเสนผานศูนยกลางสกรู  

2) แบบอุณหภูมิคงที่โดยที่การต้ังอุณหภูมิกระบอกฉีดแบบนี้จะใชเมื่อระยะชักของสกรูอยู           
ระหวาง 1.5 ถึง 2 เทา ของขนาดเสนผานศูนยกลางสกรู  

3) แบบอุณหภูมิเพิ่มข้ึน (จากหัวฉีดไปยังกรวยเติมพลาสติก) โดยการต้ังอุณหภูมิแบบนี้ จะใชเมือ่

ระยะชักสกรูมีคาระหวาง 2 ถึง 3 เทา ของเสนผานศูนยกลางสกรู  
 2.7.3 อุณหภูมิแมพิมพ (Mold Temperature)  

อุณหภูมิแมพิมพเปนตัวแปรหนึ่งที่มีผลตอคณภาพของช้ินงาน การเปลี่ยนแปลงคาของ

อุณหภูมิ แมพิมพมีอิทธิพลตอความดันในแมพิมพเชนเดียวกับอุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลว คือ 

ระหวางจังหวะ การฉีด ความหนืดของพลาสติกเหลวจะเปล่ียนแปลง อุณหภูมิแมพิมพจะมอิีทธพิล

ไมมากตอชิ้นงานที่ มีความหนามาก แตจะมีอิทธิพลอยางมากตอชิ้นงานบางและมีระยะทางการ

ไหลที่ยาว ดังนั้นจึงจําเปน ที่จะตองเลือกใชอุณหภูมิแมพิมพใหเหมาะสม โดยที่ทางบริษัทผูผลิต

เม็ดพลาสติกจะเปนผูกําหนดคาของอุณหภูมิแมพิมพ ใหเหมาะสมกับพลาสติกแตละชนิดโดยจะ

กําหนดเปนชวงกวางๆ มาให หลักการการเลือกก็จะเหมือนกับการเลือกอุณหภูมิพลาสติก

หลอมเหลวคือเลือกอุณหภูมิเฉลี่ยของแมพิมพตามที่บริษัทผูผลิตเม็ดพลาสติกกําหนดให  
 2.7.4 อุณหภูมิขณะปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพ (De molding Temperature)  

อุณหภูมิปลดช้ินงานออกจากแมพิมพสามารถตรวจสอบไดจากตัวควบคุมอุณหภูมิ

แมพิมพ (Mold Temperature Control) หรือจากการวัดอุณหภูมิชิ้นงานหลังจากปลดชิ้นงานออก

จากแมพิมพ โดยคานี้ มีผลตอชิ้นงานคือหากการปลดชิ้นงานเกิดข้ึนเมื่อชิ้นงานมีอุณหภูมิสูงมาก

จะทําใหชิ้นงานที่เย็นตัว นอกแมพิมพเกิดการหดตัว ไมไดขนาดตามที่ตองการ และยงัทาํใหชิน้งาน

มีรอยการกระทุงที่ผิวของ ชิ้นงานอีกดวย แตหากปลดชิ้นงานที่อุณหภูมิชิ้นงานตํ่ามากเกินไปจะทํา

ใหเสียเวลามาก ซึงทําใหอัตราการผลิตลดลงโดยไมจําเปน ดังนั้นคาอุณหภูมิปลดช้ินงานซ่ึงถูก

กําหนดจากโรงงานผูผลิตเม็ด พลาสติก โดยจะเลือกใชอุณหภูมิตํ่ากวาอุณหภูมิที่ พลาสติกไมเกิด

การบิดเบี้ยวหลังและเกิดการหดตัว เมื่อทําการปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพ (Heat Distribution 

Temperature : HDT)  
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 2.7.5 ระยะชักสกรู (Metering Stroke)  

ระยะชักสกรู คือ ระยะพลาสติกเหลวหนาสกรู โดยจะแสดงถึงปริมาตรพลาสติกเหลวที่    

ตองการฉีดเขาไปในแมพิมพ โดยทั่วไปจะมีคาอยูในชวงประมาณ 1-3 เทาของขนาดเสนผานศูนย

กลางสกรู หากคานี้ ไมถูกคํานวณใหถูกตองก็จะทําใหพลาสติกเหลวที่เขาสูชิ้นงานไมพอดีกับ

ปริมาตรที่ตองการ ซึง สามารถคํานวณไดดังสูตรตอไปนี้  

 

 

 

 

 

เมื่อ       L = ระยะชักสกรู (mm)  

V = ปริมาตรพลาสติกเหลว (mm)  

D = ขนาดเสนผานศูนยกลางสกรู (mm)  

             (Cushion แสดงคําอธิบายในหวัขอ 2.7.7) 

 
 2.7.6 เวลาทีพ่ลาสติกเหลวแชอยูในกระบอกฉีด (Resident Time)  

เวลาที่พลาสติกเหลวแชในกระบอกฉีดนั้นเปนส่ิงสําคัญ เนื่องจากเปนระยะเวลาที่

พลาสติกหลอมเหลว ซึ่งตัวแปรที่มีอิทธิพลตอเวลานี้คือ ความเร็วรอบสกรู ขนาดของช้ินงาน และ

ขนาดสกรู ซึ่งสามารถประมาณเวลาไดจากปริมาณของพลาสติกที่ฉีดผานหัวฉีด ถาหาก พลาสติก

เหลวแชอยูใน กระบอกฉีดเปนเวลานานเกินไป จะสงผลใหพลาสติกเส่ือมสภาพได แตหากเวลาท่ี

พลาสติกเหลวแช ในกระบอกฉีดนอยเกินไปก็จะทําใหพลาสติกไมหลอมเหลวเปนเนื้อเดียวกัน 

หากใชเคร่ืองฉีดพลาสติกมีขนาดใหญฉีดชิ้นงานขนาดเล็ก จะทําใหระยะเวลาที่พลาสติกแชใน

กระบอกฉีดจะนานมาก ดังนั้นจึงจําเปนตองเลือกขนาดสกรูใหเหมาะสมกับช้ินงาน  
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2.7.7 ระยะสํารอง (Cushion)  
ระยะสํารองคือระยะที่ชวยปองกันการเกิดการกระแทกของหัวฉีดกับแมพิมพโดยจะตองต้ัง

คานี้ไว ภายในกระบอกฉีด และยังปองกันไมใหพลาสติกเกิดการเปล่ียนแปลงและการไหลยอน 

กลับ เนื่องจากปริมาณพลาสติกเหลวที่อยูในระยะสํารองที่เหมาะสมจะสามารถชดเชยการหดตัว

ของพลาสติกที่ถูก ฉีดเขาสูแมพิมพในจังหวะของการฉีดย้ําดวย เมื่อเวลาฉีดย้ําส้ินสุดลงแลวจํา   

เปน ตองมีพลาสติกเหลว อยูในระยะสํารองเหลืออยู การต้ังคาระยะน้ีจะข้ึนอยูกับขนาดของสกรู 

คือหากเคร่ืองฉีดที่ใชสกรูขนาดใหญก็จะเลือกใชระยะสํารองที่มากกวาเคร่ืองฉีดที่ใชสกรูขนาดเล็ก 

ซึงคาที่แนะนําใหใชคือ ขนาดสกรู 18 - 100 มิลลิเมตร จะแนะนําใหใชระยะสํารอง 1 - 5 มิลลิเมตร 

โดยที่ตําแหนงของสกรูของระยะสํารองและข้ันตอนการฉีดอ่ืน ๆ แสดงดังรูป  

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.12 ตําแหนงของสกรูในแตละจงัหวะการฉีด 
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2.7.8 ความเร็วรอบสกรู ( Screw Speed)  
ความเร็วรอบสกรู มีอิทธิพลตออุณหภูมิพลาสติกเหลวและระยะเวลาในการหลอมเหลว

และปอนพลาสติก หากความเร็วรอบสกรูสูง ก็จะทําใหอุณหภูมิพลาสติกเหลวสูงข้ึน แตจะทําให

ระยะเวลาใน การหลอมเหลวและปอนพลาสติกเหลวก็จะส้ันลง โดยทั่วไปจะแนะนําใหใชความเร็ว

รอบสกรูสง เนื่องจากจะทําใหเกิดแรงเสียดทานสูง สงผลใหเนื้อพลาสติกหลอมเขา เปนเนื้อเดียว

กันไดดียิ่งข้ึน สําหรับคํานวณความเร็วรอบสกรูสามารถคํานวณไดจากสูตรแสดงดังตอไปนี้ 

 

พลาสติกทั่วไป   

 

พลาสติกที่ไวตอความรอน 

 

เมื่อ      n = ความเร็วรอบสกรู (rpm) 

            D = ขนาดเสนผานศูนยกลางสกรู (mm) 
 
  

2.7.9 ความดันตานการถอยกลับสกรู (Back Pressure)  
ความดันตานการถอยกลับสกรู เปนความดันที่เกิดข้ึนที่ตําแหนงดานทายของสกรู

โดยท่ัวไปแลว พลาสติกที่เขาสูกระบอกฉีดไดสม่ําเสมอหรือไมนั้น จําเปนตองอาศัยความดันตาน

การถอยกลับของสกรูเพื่อควบคุมระยะเวลาในการหมุนตัวถอยกลับของสกรูเพื่อควบคุมระยะเวลา

ในการหมุนตัวถอยหลังของสกรูเพื่อทําการปอนพลาสติกเขาสูกระบอกฉีด ซึงหากเพิ่มความดัน     

ตานการถอยกลับของสกรูใหมากข้ึนจะทําใหระยะเวลาของการปอน พลาสติกเขาสูกระบอกฉีด

นานข้ึนดวย โดยคาความดันนี้ จะข้ึนอยูกับระยะเวลาการปอน พลาสติกเหลวเขาสูกระบอกฉีดที่    

ตองการตัวพลาสติกเหลวก็เปนส่ิงสําคัญที่มีผลตอความดันตานการถอยกลับของสกรู โดยท่ี

พลาสติกที่ใหมไมผานการใชมากอน และไมมีการผสมสี จะแนะนําใหใชความตํ่ากวา คือประมาณ 

5 บาร (ความดันไฮดรอลิก) สวนพลาสติก ที่ผานการใชมาแลวและนํากลับมาใชใหม กับพลาสติก

ที่มีการผสมสี แนะนําใหใชความดันประมาณ 10 บาร (ความดันไฮดรอลิก) เพื่อชวยใหเกิดการ

คลุกเคลาของสีกับเม็ดพลาสติกหรอพลาสติกที่ถูก นํามาใชใหม ใหเนื้อพลาสติกมีความสม่ําเสมอ  
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 2.7.10 ระยะเปลี่ยนจากจังหวะฉีดเติมเปนฉีดย้ํา (Switch Over)  
การเปล่ียนจากจังหวะการฉีดเติมเปนการฉีดย้ํานั้น หากตองการที่จะปรับเปล่ียนความดัน           

ไฮดรอลิก ขณะที่ออกคําส่ังใหเปล่ียนจากจังหวะการฉีดเติมเปนการฉีดย้ํานั้นจะพบวาจะเกิดข้ึน   

ชากวาเวลาที่กําหนดเนื่องจากเกิดการหนวงของการทํางานของชุดควบคุมไฮดรอลิกการกําหนด

ตําแหนงนี้จําเปน จะตองกําหนดระยะที่เกิดข้ึนกอนตําแหนงที่ตองการจริง แตเปนส่ิงที่ยาก

เนื่องจากมีตัวแปรหลายตัวที่ มีผลตอเวลาที่ตอบสนองการทํางานของไฮดรอลิก เชน ปริมาตร

น้ํามันไฮดรอลิก ความดัน อุณหภูมิ น้ํามันไฮดรอลิกในระบบ เปนตน ดังนั้นการหาตําแหนงที่แท

จริงของการเปลี่ยนจังหวะการฉีดเติม เปนการฉีดย้ํา ไดมาจากการสังเกตการเคล่ือนที่ของสกรู   

การสังเกตจะสามารถชวยใหหาระยะที่เหมาะสมในการปรับต้ังเคร่ืองไดผลของการปรับคาระยะ

เปล่ียนจังหวะการฉีดเติมเปนฉีดย้ําชา เกินไป จะทําใหเวลาที่ใชนานข้ึนความดันไฮดรอลิกก็ตอง

สูงข้ึน ความดันใน แมพิมพสูงข้ึน จะทําให ชิ้นงานเกิดครีบ น้ําหนักของช้ินงานมากเกินไปและ เกิด

ความเคนตกคางในช้ินงานทําใหชิ้นงานเปราะ แตกหักไดงายหากเปลี่ยนเร็วเกินไปจะทําใหความ

ดันในแมพิมพตํ่าเกินไปจนพลาสติกถูกฉีดไมเต็ม แมพิมพ ชิ้นงานมีน้ําหนักเบาเกินไป เกิดรอยยุบ 

ผิวชิ้นงานเปนรอยและเกิดความเครียดในชิ้นงานทําใหชิ้นงานเปราะแตกงาย  

 
 2.7.11 ความเร็วฉีด (Injection Speed)  

ความเร็วในการฉีด คือ ความเร็วของสกรูที่เคล่ือนที่เพื่อทําหนาที่ดันพลาสติกเหลวให

ไปอยูที่หัวฉีดและเขาสูแมพิมพ โดยมีไฮดรอลิกเปนตัวขับ ความเร็วฉีดและความดันฉีดจะเปนสิ่งที่

เกิดคูกัน โดยถาใชความเร็วฉีดสูงก็จะทําใหความดันฉีดสูงข้ึนดวย และถาหากใชความเร็วฉีดตํ่า   

แลว ความดันฉีดก็จะตํ่าลงดวย ซึงความเร็วในการฉีดนี้จะมีผลตอการไหลของพลาสติกเหลวใน  

แมพิมพ คือ เมื่อพลาสติกเหลวไหลเขาสูแมพิมพแลว ความรอนจะถูกถายเทใหกับผนังแมพิมพซึ่ง

มีอุณหภูมิตํ่ากวา ทําใหพลาสติกเกิดการแข็งตัวและเกาะอยูที่ผนังแมพิมพ   ซึงเปนผลใหทางไหล

ของพลาสติกในแมพิมพแคบลงเคล่ือนที่ไปไดชาและตองใชความดันฉีดสูงโดยทั่วไปแนะนําใหใช

ความเร็วฉีดสูงสุดเทาที่จะทําได เนื่องจากแรงเฉือน (Shear Stress) จะทําใหพลาสติกเหลวเกิด

ความรอนและคงสภาพความเปนของเหลว และยังเปนการประกันความเช่ือมั่นวาสกรูจะมีการ

เคล่ือนที่อยางสม่ําเสมอ  
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 2.7.12 ความดันฉีด (Injection Pressure)  
ความดันฉีด คือ ความดันที่ทําใหพลาสติกเหลวที่อยู หนาสกรูถูกฉีดเขาสูแมพิมพ ซึ่ง

สามารถปรับได จากความดันไฮดรอลิก พลาสติกเหลวจะสามารถไหลเขาสูแมพิมพเต็มหรือไมก็

ข้ึนอยูกับ ความดันฉีด เชนกัน ความดันฉีดข้ึนอยูกับความหนาของชิ้นงาน ความสามารถในการ

ไหลของพลาสติกเหลว และระยะทางการไหลที่ยาวที่สุด เนื่องจากมีสูตรคํานวณที่ตองอาศัยขอมูล

ที่ยุงยากโดยตองอาศัย คาความสามารถในการไหลของพลาสติก ความหนาของช้ินงานและระยะ

ทางการไหลที่ยาวที่สุด และยังตองมีการเผ่ือความดันที่ตกครอมหัวฉีดอีก 200 บาร สามารถสรุป    

เปนสูตรการคํานวณความดันฉีดแสดงดังตอไปนี้  

 

 

 

เมื่อ                IP = ความดันฉีด (bar) 

                     KF = Flow ability (bar/mm) 

                     KS = Thickness Factor 

                     FW = ระยะทางการไหลที่ยาวที่สุด (mm) 

 
2.7.13 ความดันฉีดย้ํา(Holding Pressure)  
การฉีดย้ําเปนข้ันตอนในการฉีดเมื่อพลาสติกถูกฉีดเขาสูแมพิมพไปแลวประมาณ 90-95 

% ความสําคัญของการฉีดย้ําคือเพื่อปองกันไมใหพลาสติกเหลวในแมพิมพไหลยอนกลับ เนือ่งจาก

ในโพรงแมพิมพมีความดันสูงกวา ซึ่งเปนสาเหตุของการยุบตัวของช้ินงานเนื่องจากการหดตัวของ

พลาสติกเหลวที่เย็นตัวและความไมเที่ยงตรงของช้ินงานกระบวนการฉีดย้ําจะทําจนกระทั่ง

พลาสติกเหลวทางเขาพลาสติกเกิดการแข็งตัวจนปดสนิทการฉีดย้ําจะใชความดันประมาณ              

40 - 60 %ของความดันระบบ โดยทําการย้ําพลาสติกเหลวท่ีเหลืออีกประมาณ 5 - 10 % เขาสู         

แมพิมพจนเต็มสําหรับคาความดันฉีดย้ําที่ทําการปรับต้ังนั้นแนะนําใหใชคา 50 % ของความดันฉีด  
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 2.7.14 เวลาในการฉีดย้ํา (Holding Time)  
เวลาในการฉีดย้ํามีผลตอคุณภาพของช้ินงาน โดยเฉพาะความเที่ยงตรงของช้ินงาน ถา

หากเวลาในการ ฉีดย้ํานอยเกินไป จะทําใหความดันในแมพิมพไมเพียงพอที่จะทําใหพลาสติก

เหลวแนนเต็มแมพิมพ ได ความดันในโพรงแมพิมพจะลดลงอยางรวดเร็วเนื่องจากการไหลยอน 

กลับของพลาสติกเหลว ทําใหชิ้นงานไมไดขนาดและน้ําหนักตามตองการ แตหากใชเวลาในการฉีด

ย้ํานานเกินไปแลว จะทําใหความดันในแมพิมพคงสภาพนานเกินไป ทําใหพลาสติกถูกอัดแนน   

เปนเวลานานจนอาจทําใหชิ้นงาน เกิดความเสียหายได เวลาในการฉีดย้ําที่เหมาะสมนั้นโดยทั่วไป

จะมีวิธีการทดสอบโดยการทดลองฉีดดวยเวลาฉีดย้ําที่แตกตางกัน และชั่งน้ําหนักของช้ินงาน   

ซึงปญหาก็คือการควบคุมพารามิเตอรอ่ืน ๆ ใหคงที่ตลอดเวลา โดยแนะนําใหใชเวลาในการฉีดย้ํา

ประมาณ      1 - 3 วินาที หากใชเวลานานกวานี้จะ ทําใหชิ้นงานเกิดความเครียดตกคางข้ึนใน

ชิ้นงานได ซึ่งเมื่อพิจารณาความสัมพันธระหวางความหนา ของช้ินงานกับเวลาในการฉีดย้ํา และ

ความสัมพันธ    ระหวางน้ําหนักของชิ้นงานกับเวลาในการฉีดย้ําพบวาเวลาท่ีใชในการฉีดย้ํามี

ความสัมพันธกับเชิงเสนตรงกับความหนาของช้ินงาน คือเมื่อช้ินงานหนามากเวลาฉีดย้ําก็ตองมาก

ข้ึน ดังแสดงในรูปตอไปนี้  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.13 กราฟความสัมพันธระหวางเวลาในการฉีดย้ําและความหนาชิ้นงาน 
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 2.7.15 แรงปดแมพิมพ (Clamping Force)  
การปดแมพิมพเพื่อปองกันไมใหแมพิมพเผยอออกขณะทําการฉีดดังนั้นแรงที่ใชทําการ    

ปดแมพิมพจําเปนจะตองเพียงพอไมใหพลาสติกเหลวลนออกมาซึ่งเปนสาเหตุของการเกิดครีบใน

ชิ้นงาน ตัวแปรที่สําคัญที่มีผลตอแรงปดแมพิมพ ไดแก ความหนืดของพลาสติกเหลว อัตราสวน

ระหวางระยะทางการไหลกับความหนาของช้ินงาน อุณหภูมิพลาสติกเหลว อุณหภูมิแมพิมพ พื้นที่

ภาพฉายของช้ินงาน ความแข็งแรงของแมพิมพ และชองระบายอากาศของแมพิมพตัวแปรเหลานี้

มีผลตอความดันที่เกิดข้ึนในแมพิมพ ดังนั้นการคํานวณคาแรงปดแมพิมพจะคํานวณไดดังสมการ     

ตอไปนี้ 

 

 

 

 

เมื่อ              F = แรงปดแมพิมพ (ton) 

P Cavity = ความดันเฉลี่ยในแมพิมพ (kg/cm2) 

พื้นที่ภาพฉายของแมพิมพ (mm2)                       A = 

สําหรับการคํานวณหาคาความดันที่เกิดข้ึนในแมพิมพสามารถทําไดโดยการตรวจวัดดวยอุปกรณที่

ติดไวกับผนังดานในของแมพิมพที่สัมผัสกับพลาสติกเหลวถาหากไมมีเคร่ืองมือสําหรับวัดความดัน

ในแมพิมพก็สามารถประมาณคาความดันที่เกิดข้ึนในแมพิมพคือ ประมาณ 60 - 70 %ของความ

ดันฉีดที่เกิดข้ึนจริง  
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 2.7.16 เวลาในการหลอเย็น (Cooling Time)  

การหลอเย็นเปนส่ิงที่จําเปนอยางยิ่งในการฉีดพลาสติกโดยเฉพาะอยางยิ่งประเภทเทอรโม

พลาสติก เพื่อใหพลาสติกเย็นตัวกอนที่จะทําการปลดช้ินงานออกจากแมพิมพการควบคุมแมพิมพ

ใหมีอุณหภูมิคงที่นั้นสามารถทําไดโดยการผานน้ําหรือน้ํามันไปที่แมพิมพสามารถปรับต้ังไดจาก

เคร่ืองฉีดโดยตรง ซึ่งก็คือการควบคุมอุณหภูมิน้ําหรือน้ํามันใหคงที่ และนอกจากนี้แลวการไหลของ

น้ําหรือน้ํามันจะตองมีการไหลแบบปนปวน (Turbulent Flow) เพื่อใหการระบายความรอนมี

ประสิทธิภาพสูงสุดหากน้ํามีการไหลแบบราบเรียบ (Laminar Flow) ซึ่งจะไปขวางการถายเท

ความรอนทําใหการหลอเย็น ที่เกิดข้ึนก็จะไมเกิดประสิทธิผล ดังนั้นการไหลของน้ําจะตองมีอัตรา

การไหลไมนอยกวา 10 - 15 ลิตรตอนาที การดูงาย ๆ ก็คือ ควรเปดน้ําใหน้ําที่ออกจากทอนั้นเต็ม    

ทออยูเสมอนอกจากอัตราการไหล ของน้ําแลว เวลาในการหลอเย็นควรจะเพียงพอสําหรับการทํา

ใหแมพิมพมีอุณหภูมิที่ตองการ นอกจากนี้ เวลาในการหลอเย็นยังมีผลตอเวลาในการฉีด หาก

เวลาในการหลอเย็นนานเกินไปก็จะทํา ใหอัตราการผลิตตํ่าหากเวลาในการหลอเย็นเร็วเกินไปก็

อาจจะทําใหชิ้นงานเกิดการหดตัวและบิด เบ้ียวหลังจากที่ปลดช้ินงานออกจากแมพิมพ โดยสวน

ใหญแลวผูทําการปรับต้ังเคร่ืองมักจะใชวิธการ เปดน้ําและทดลองฉีดจนกวาจะไดเวลาในการ     

หลอเย็นที่เหมาะสม ซึงจะทําใหเสียเวลาและวัตถุดิบใน การทดลองเปนอยางมาก การนําเอาสูตร

เขามาชวยคํานวณเวลาในการหลอเย็นจะสามารถชวยลดเวลา ในการทดลองได โดยสูตรคํานวณ

แสดงดังตอไปนี้  

 

 

 

 

 

 

เมื่อ        CT  =  เวลาหลอเย็น(s) 

 d  =  ความหนาของช้ินงาน (mm) 

 a eff
  =          Effective Thermal Conductivity (mm2/s) 

อุณหภูมิพลาสติกหลอมเหลว (๐C)  T Melt  =          

อุณหภูมิแมพิมพ (๐C)  T Mold  =          

อุณหภูมิปลดชิ้นงาน (๐C)           T Demold    =          
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2.8 การบริหารงานคุณภาพ  

เนื่องการแขงขันทางธุรกิจไดมีการทวีความรุนแรงมากข้ึนต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบันทําใหมี

การผลักดันทางธุรกิจทําใหเกิดการพัฒนาในดานของผลิตภัณฑการผลิตและการบริการเพื่อช่ึง

ความเปนผูนําของตลาดดังนั้นแนวความคิดทางดานคุณภาพก็ไดเปล่ียนแปลงไปดวยโดยเปล่ียน

จากแนวความคิดทางดานผลิตภัณฑเปนแนวความคิดดานการตลาดคือเปล่ียแนวความคิดจาก

ผลิตอะไรก็ขายได  (Product Out Concept) เปนแนวความคิดแบบผลิตเอาใจตลาด                  

(Market - In concept) และจากการวิวัฒนาการนี้เองทําใหกลาวไดวา "คุณภาพเปนกลยทุธในการ

บริหารธุรกิจ" กลาวคือ เปนการบริหารที่มุงสรางกําไรอยางเปนธรรมแกองคกรดวยการสรางความ

พึงพอใจแบบเบ็ดเสร็จ  ตอลูกคาและจะสามารถนิยามคุณภาพในยุคนี้ไดวาเปน"การสรางความ

พอใจตอลูกคาแบบเบ็ดเสร็จ" (Total Customer Satisfaction: TCS) จากนิยามของคุณภาพนั้นจะ

เห็นไดวาคุณภาพคือ การสรางความพอใจตอลูกคา ดังนั้นประเด็นที่มี ความสําคัญมากในการ

บริหารคุณภาพคือทําอยางไรจึงจะทําใหผูผลิตไดทราบวาลูกคามีความพึงพอใจหรือไมซึ่งจะพบ   

วา  “ความพึงพอใจเปนผลจากการตอบสนองตอความตองการ (Want หรือ Requirement) อัน    

เปนเงื่อนไขที่จําเปนและเพียงพอ (Necessary and Sufficient Condition) ของความพึงพอใจ” ซึ่ง

เงื่อนไขที่จําเปนสําหรับการตอบสนองตอความตองการคือ"ความจําเปน(Needs)"  ของลูกคาโดย

ความจําเปนของลูกคานี้ไดรับการกําหนดเปนลําดับชั้น (Hierarchy of Needs)ดังทฤษฎีลําดับชั้น

แหงความจําเปนของมาสโลว (Maslow) และเงื่อนไขที่เพียงพอสําหรับการตอบสนองตอความ      

ตองการคือ "ความคาดหมาย (Expectation)" ซึ่งความคาดหมายนี้จะแบงเปนระดับคือ  

 

1) ความคาดหมายข้ันพื้นฐาน (Basic)  

2) ความคาดหมายข้ันมาตรฐาน (Standard)  

3) ความคาดหมายข้ันปรารถนา (Desire)  

4) ความคาดหมายซอนเรน (Latent)  

 

จะเห็นไดวาจากการที่ลูกคามีความจําเปนตามลําดับชั้นและภายใตแตละความจําเปน      
ลูกคามีความคาดหมายระดับทําใหลูกคามีความตองการไมส้ินสุดจึงทําใหคุณภาพมีความหมาย
เพียงจินตภาพท่ี จําเปนตองมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องเพื่อใหตรงตอความตองการของ                 
ลูกคาเสมอ       
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รูปท่ี 2.14 เงื่อนไขที่จาํเปนในการสรางความพอใจ 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.15 เงื่อนไขที่เพยีงพอในการสรางความพอใจ 
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2.9 ไตรศาสตรดานคุณภาพ (The Quality Trilogy)  

การแขงขันที่สูงข้ึนในธุรกิจทําใหเกิดวิกฤตการณในการบริหารธรกิจมีผลทําใหแตละองค

กรตองการ "ความมีระบบ" ของการบริหารคุณภาพโดยแนวทางในการบริหารคุณภาพนี้จะตองเปน

การกําหนด แนวความคิดดานคุณภาพ (Way of Thinking about Quality) ที่จะทําใหบุคลากรใน

ทุกสายงาน (Function) ในทุกระดับขององคกร (Hierarchy) ต้ังแตผูบริหารระดับสูงสุด (CEO) 

จนถึงพนักงานทั้ง ในสํานักงานและโรงงานมีสวนรวมในการบริหารงานคุณภาพซ่ึง J.M. Juran ได

คิดคนการบริหารคุณภาพตามแนวทางดังกลาวโดยจูรานไดเรียกศาสตรในการบริหารคุณภาพนี้วา 

"ไตรศาสตรดานคุณภาพ(The Quality Trilogy)" หรือ "ไตรศาสตรของจูราน (The Juran Trilogy) "  

Juran ไดนิยามการบริหารคุณภาพไววา “ การบริหารคุณภาพ (Quality Management: 

QM) หมายถึง กระบวนการในการช้ีบงและบริหารกิจกรรมตางๆ ที่มีความจําเปนตอการดําเนนิการ

ใหบรรลุจุดประสงคดานคุณภาพขององคกร (The process of identifying and administering 

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

ในการชี้บง และการบริหารกิจกรรมประกอบดวย 3 กระบวนการหลัก ๆ คือ การวางแผนคุณภาพ 

(QP) การควบคุมคุณภาพ(QC) และการปรับปรุงคุณภาพ (QI) โดยจุดประสงคดานการบริหาร

คุณภาพขององคกร คือ การประกันคุณภาพ (QA) ที่หมายถึงการสรางความเช่ือมั่นใหเกิดแก         

ลูกคา โดยใชรูปไตรศาสตรดานคุณภาพของจูราน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.16 ไตรศาสตรดานคุณภาพของจูราน 

  

 



 29

2.9.1 การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning: QP)  

 การวางแผนคุณภาพ หมายถึง การกําหนดไวซึ่งเปาหมายที่จะบรรลุสูความคาดหมายของ

ลูกคาที่กําหนดแลวทําการจัดสรรทรัพยากรที่มีจํากัดตอวิธีการที่จะทําใหเกิดความมั่นใจวาผลจาก

วิธีการดังกลาวทําใหลูกคามีความพึงพอใจ  

 

 2.9.2 การควบคุมคณภาพ (Quality Control: QC)  

  การควบคุมคุณภาพหมายถึง การเฝาพินิจผลจากกระบวนการเพื่อเปรียบเทียบกับความ

คาดหมายของลูกคาถาหากพบวาผลการดําเนินการตามกระบวนการมิไดเปนไปตามความ

คาดหมายที่สงผลใหลกคาเกิดความไมพอใจแลวจะตองคนหาสาเหตุของความไมพอใจดัง                    

กลาวเพื่อจะแกไขใหถูกตอง  
 

2.9.3 การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement: QI)  

 การปรับปรุงคุณภาพหมายถึงการคาดการณความคาดหมายใหมของลูกคาสําหรับผลิต

ภัณฑเดิมหรือการคนหาความจําเปนของลูกคาสําหรับการพิจารณาผลิตภัณฑใหมแลวทําการ

วางแผนใหมตลอดจน การควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหม  

 

2.9.4 การประกันคุณภาพ (Quality Assurance: QA)  

  การประกันคุณภาพหมายถึงการดําเนินการใดๆเพื่อใหเกิดความเชื่อมั่นตอลูกคาภายใต

แนวความคิดของไตรศาสตรดานคุณภาพนี้กระบวนการบริหารคุณภาพจะเร่ิมตนจากการวางแผน

คุณภาพโดยจะคาดหมายวาคุณภาพควรจะอยูที่ระดับหนึ่งภายใตการออกแบบระบบคุณภาพและ

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)" ซึงจะมีคุณสมบัติคือสามารถคาดการณไดภายหลังจากการวางแผนคุณภาพ

ส้ินสุดลงจะตองดําเนินการภายใตการควบคุมคุณภาพเปนลําดับตอมากลาวคือจะเปนการ

ดําเนินการที่พยายามใหคุณภาพเปนไปตาม เปาหมายคุณภาพที่วางแผนไวและเรียกสภาวะของ

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

(Sporadic Spike)" ซึ่งคุณสมบัติของปญหาแบบนี้คือไมสามารถคาดการณได ภายใตสภาวะ

เสถียรจะทําใหสามารถคาดการณสมรรถนะของกระบวรการที่ควรจะเปนไดการปรับปรุงคุณภาพ

จึงถูกนํามาใชเพื่อดําเนินการแกไขและยกระดับของคุณภาพข้ึนจากเดิมซ่ึงลักษณะการดําเนินการ

แบบนี้จะมีการนําบทเรียนที่ไดรบมาใชเปนแนวทางในการวางแผนคุณภาพตอไป  
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2.10 เครื่องมือสําหรับการควบคุมคุณภาพ  

2.10.1 แผนตรวจสอบ (Check Sheets)  

 แผนตรวจสอบเปนเอกสารที่อยูในรูปของตารางแบบฟอรมหรือแผนภาพใดๆที่ออกแบบให

มี ลักษณะงายตอการจดบันทึกขอมูลการจําแนกขอมูลและการวิเคราะหผลหรืออาจจะมีลักษณะ 

เปนตารางแสดงรายละเอียดตางๆที่ตองการตรวจสอบไวพรอมแลวและสามารถนําไปใชงานโดย

ไมตองกรอกรายละเอียดใหมเพียงกาเคร่ืองหมายลงในชองที่ตรงกับรายละเอียดที่จัดไวเทานั้น    

เปนเคร่ืองมือที่ถูกนํามาใชเพื่อบันทึกเก็บรวบรวมขอมูลวาตรวจสอบพบจุดบกพรอง เปนเทาไร   

อยางไรหรือเพื่อใชตรวจสอบตามหัวขอที่กําหนดไวใหตรวจสอบลวงหนาแลวตรวจสอบตามลําดับ

หัวขอนั้นๆดังนั้นจึงควรออกแบบแผนตรวจสอบใหสอบคลองกับจุดมุงหมายของการเก็บรวบรวม  

ขอมูลและลักษณะของขอมูลใหชัดเจนควรลําดับหัวขอการตรวจสอบใหสอดคลองกับลําดับการ

ทํางานโดยสามารถตรวจสอบไดทันทีและทุกครงที่กรอกขอมูลลงในแผนตรวจสอบนอกจากนี้ควร

ระบุที่มาหรือภูมิหลังของขอมูลในแผนตรวจสอบ เชน ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อข้ันตอนการผลิต วันเวลา 

และ ชื่อผูตรวจสอบ เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.17 แผนตรวจสอบ 
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  2.10.2 แผนภาพกางปลา (Fish Bone Diagram)  

 แผนภาพกางปลาเปนแผนภาพท่ีมีประโยชนสําหรับนําเสนอความสัมพันธระหวางสาเหตุ

และผลสําหรับประเด็นปญหาท่ีพิจารณาโดยแผนภาพนี้ไดรบการพัฒนาข้ึนคร้ังแรกโดยศาสตรา

จารยคาโอรุอิชกาวาแหงมหาวิทยาลัยโตเกียว ค.ศ.1943โดยคร้ังแรกนั้น ดร.อาชากาวาไดใช

แผนภาพนี้ในการ อธิบายความสัมพันธของปจจัยตางๆที่มีผลตอคุณภาพในการผลิตวิศวกรจาก

บริษัท คาวาซากิสตีล เวิรค จํากัด สําหรับมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุน (JIS) ไดนิยาม

ความหมายของแผนภาพกางปลาไววาเปน แผนภาพที่แสดงความสัมพันธอยางมีระบบระหวางผล

ที่แนนอนประการหนึ่งกับสาเหตุตางๆที่ เกี่ยวของในการสรางแผนภาพกางปลามีลําดับข้ันตอนคือ  

1) ทาํการนิยามปญหาใหชัดเจน หมาย ถึงการนิยามปญหาใหอยูในรูปปริมาณไมใชอยูในรูปเชิง

คุณภาพโดยควรมีการอภิปรายในกลุมใหเขาใจกอนการระดมสมองจะเร่ิมข้ึน  

2) ใหทําการระดมสมองจากทีมโดยผานวิธการใชการด ภายใตขอตกลงเบ้ืองตนกอนวาสมาชิก

แตละคนจะตองออกความคิดเห็นกี่ขอแลวใหเขียนความคิดเห็นลงในการดที่เตรียมไวแผนละ

หนึ่งขอ  

3) เม่ือไดระดมความคิดเห็นไดครบถวนแลว จะตองทําการกําหนดแนวความคิดของการจําแนก

สาเหตุ เชนอาจเปนแนวความคิดตามแหลงกําเนิดของสาเหตุ หรือ 4M (คน เคร่ืองจักร 

วัตถุดิบ และวิธีการ)  

4) ใหนํากระดาษที่ผานการระดมสมองมาแลวมาจัดกลุมแนวความคิดตามสาเหตุที่ไดกําหนดไว
ทั้งนี้ในชวงแรกอาจทําบนแผนกระดานดําก็ได โดยการจัดกลุมความคิดในชวงนี้ยังไมควร

เขียนลงไป เพราะวายังไมทราบสาเหตุทั้งหมดวามีอะไรบาง  

5) เมื่อนําแผนกระดาษที่ผานการระดมสมองมาจัดทําแผนภาพกางปลาเรียบรอยแลวจําเปน ตอง

มีการตรวจสอบอีกคร้ังวาความเปนสาเหตุและผลซึ่งกันและกันมีความถูกตองหรือไมและการ

จัดกลุมสาเหตุถูกตองหรือไม ทั้งนี้เพราะวาการจัดกลุมตองจัดตามสาเหตุรากเหงามิใชจัดตาม

สาเหตุเบ้ืองตน เชน แมวาจะระบุวาสามารถเกิดจากพนักงานประกอบผิดพลาดก็ไมจําเปน   

ตองอยูในกลุมสาเหตุของคน ถาหากปรากฏวาสาเหตุรากเหงาคือการขาดมาตรฐานของ

วิธีการทํางาน เปนตน  

6) ดําเนินการทบทวนขอความของสาเหตุรากเหงาหรือสาเหตุเบ้ืองตนที่ระบุในแผนภาพ                    

กางปลาดวยการพิจารณาจําแนกสาเหตุตางๆในแผนภาพกางปลาใหเห็นสาเหตุที่ควบคุมได 

และสาเหตุที่ควบคุมไมได                                          
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รูปท่ี 2.18 แผนภาพกางปลา 
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 2.10.3 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  

           แผนภาพพาเรโตเปนเคร่ืองมือสําหรับการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลที่มีการ

จําแนก ประเภท ซึ่งอาศัยหลักการพาเรโต ดร.โจเซฟ จูราน ไดสังเกตพฤติกรรมของขอมูลและได

ทําการวิจัยพบวา ถามขอมูลอยูในสภาวะเสถียรภาพแลว “ขอมูลที่มีความสําคัญจะมีจํานวนเพียง

เล็กนอย (Vital Few) ในขณะที่ขอมูลที่เหลืออยูอีกมากมายจะมีความสําคัญเพียงเล็กนอย (Trivial 

Many)” โดยดร.โจเซฟ จูราน ไดเรียกหลักการนี้วาหลักการพาเรโต Pareto Principles) แผนภาพ

พาเรโตจะใชในการตีความหมายความมีเสถียรภาพหรือไมมีของขอมูลที่พิจารณาโดยมีขอกําหนด

คือถาตัวแบบของขอมูลเปนไปตามหลักการพาเรโตแลว แสดงวาขอมูลนั้นอยูในสภาวะเสถียรภาพ

และสามารถคาดการณได แตถาตัวแบบของขอมูลไมไดเปนไปตามหลักการพาเรโตแลวแสดงวา   

ขอมูลไรเสถียรภาพอันเนื่องจาก ขอมูลที่เก็บมาอยูในสภาวะการปรับตัว (Transient State)              

เขาสูสภาวะเสถียรภาพ จึงควรมีความจําเปน ตองแกไขดวยการทําใหกระบวนการมีมาตรฐาน  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.19 แผนภาพพาเรโต 
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 2.10.4 ฮีสโตแกรม (Histrogram)  

หลักการของฮีสโตแกรมเปนการนําเสมอขอมูลที่ตองการสื่อความหมายใหเขาใจไดงายข้ึน 

เนื่องจาก ในการทํางานมักมีการรวบรวมขอมูลหลายประเภทจํานวนมากและนําไปใชงานแตกตาง

กัน ฮีสโตแกรมเปนเครื่องมือที่แสดงดวยกราฟแทง โดยการแบงชวงสเกลขนาดของขอมูลใหมีชวง

ที่เทาๆกันและมีจํานวนชองชั้นที่เหมาะสมแลวทําการเขียนกราฟแทงลงในแตละชวงขอมูลโดย

ความสูงของแทงกราฟจะเปนจํานวนจุดขอมูลที่มีอยูในแตละชวงช้ันของขอมูลชุดนั้นๆ ลักษณะ

และชนิดของฮีสโตแกรมจะมีอยูหลายแบบดวยกัน เชน ชนิดรูปทรงปกติ หรือระฆังคว่ํา ชนิดรูป        

ฟนหัก ชนิด เบขวาเบซาย ชนิดที่ราบสูง ชนิดเขาสองยอด หรือหลายยอด เปนตน  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.20 แผนภาพฮีสโตแกรม 
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2.10.5 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

  แผนภูมิควบคุมเปนแผนภูมิที่มีโครงสรางประกอบดวยเสนควบคุม3เสนไดแกเสนคากลาง 

คือเสนที่ แสดงจํานวนหรือขนาดของขอกําหนดหรือเปาหมายในการผลิตและเสนขอบเขตการ

ควบคุมอีก 2 เสน คือเสนขอบเขตควบคุมคาสูงและคาตํ่าที่ยอมใหเกิดข้ึนถาผลผลิตที่ไดมีคาที่

กําหนดอยูภายใน ขอบเขตการควบคุมระหวางสองเสนนี้ แสดงวาเปนคาที่ยอมรับได ถาหากคาดัง

กลาวอยูนอกเขตการควบคุม ถือวาเปนคาที่ยอมรับไมไดและตองมีการวิเคราะหหาสาเหตุและ

ปรับปรุงแกไขขอบกพรองดังกลาวตอไปโดยทั่วไปแผนควบคุมจะถูกกําหนดตามคุณลักษณะของ

ตัวแปรทีตองการควบคุม แบงเปน 2 ประเภทคือ  

 

1) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลที่มีคาแบบตอเนื่อง หรือเปนขอมูลที่ไดจากการวัดเรียกวา

Variable Control Chart โดยแบงออกไดเปน 2 ชนิดคือ  

 - แผนภูมิ X เปนแผนภูมิที่ใชควบคุมตรวจสอบและบอกถึงการเปล่ียนแปลงของคาเฉล่ีย 

(Mean) ของผลิตภัณฑวาอยูในสภาพปกติหรือไม  

 - แผนภูมิ R (R-Chart) เปนแผนภูมิที่ใชควบคุมตรวจสอบและบอกถึงการเปล่ียนแปลง                  

คาพิสัย (Range) ของผลิตภัณฑวาอยูในสภาพปกติหรือไมโดยทั่วไปแผนภูมิ X และ R จะใช          

รวมกันเรียกวา แผนภูมิ X-R เพื่อแสดงใหเห็นการกระจายของคาเฉล่ียและคาพิสัยไดพรอมๆ

กัน  

 

2) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลที่มีคาแบบชวงหรือเปนขอมูลที่ไดจากการตรวจนับเรียกวา 

Attribute Control Chart โดยแบงออกไดเปน 2 ชนิดหลักๆ คือ  

 - แผนภูมิจํานวนตําหนิเปนแผนภูมิที่ใชตรวจสอบโดยการนับจํานวนขอตําหนิที่เกิดข้ึนกับ              

ผลิตภัณฑในกรณีที่ผลิตภัณฑนั้นมีความซับซอนหรือมีขอกําหนดมากมายการที่จะระบุวา                

เปนของดีหรือเสียทําไดยากหรอมี คาใชจายสูงสําหรับผลิตภัณฑที่มีมูลคาสูงแผนภูมิจํานวน

ตําหนินี้ ไดแก แผนภูมิ c-chart , u-chart  

 - แผนภูมิ P และ Pn (P and Pn Chart) เปนแผนภูมิที่ใชตรวจสอบโดยการสุมตัวอยางแลว

ระบุจํานวนของดีหรือของเสียในกระบวนการผลิตวาอยูในสภาพปกติดีหรอไมแผนภูมิ P ใชกับ 

ขนาดของกลุมตัวอยางไมคงที่ สวนแผนภูมิ Pn ใชกับขนาดของกลุมตัวอยางที่มีขนาดคงที่  
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รูปท่ี 2.21 แผนภูมิควบคุม 
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2.10.6 การวิเคราะหถึงผลกระทบอันเนือ่งจากขอบกพรอง (Failure Mode and 
Effect Analysis : FMEA)  
เทคนิคหรือกระบวนการที่เปนระบบที่สรางข้ึน  เพื่อวิเคราะหกิจกรรมในดานการออกแบบหรือ

กระบวนการผลิต  โดยการช้ีบงถึงปญหา  หรือขอบกพรองใด ๆ ที่มีโอกาสเกิดข้ึนในกิจกรรมนั้น

โดยพิจารณาถึง  คุณลักษณะพิเศษระดับความรุนแรง  ผลกระทบที่เกิดข้ึนพรอมทั้งระบุถึงวิธีการ

ปองกันปญหาดังกลาวและตรวจสอบประสิทธิผลของการปองกัน FMEA แบงเปน2ประเภทใหญ ๆ 

ดวยกันคือ 

1) Design  FMEA 

           กิจกรรมที่สรางข้ึนในข้ันตอนการออกแบบเพื่อพิจารณาคุณสมบัติของสินคาตรงตาม

ขอกําหนดของลูกคาและสามารถผลิตไดตามเปาหมาย,คาใชจายและบรรลุผลิตภาพตามท่ี

ตองการ ดังนั้น  Design  FMEA  จึงมีความสัมพันธกับขอกําหนดของลูกคา  โดยพิจารณาถึง 

- เมื่อใดที่สินคาจะเกิดการผิดพลาดไมตรงตามขอกําหนดของลูกคา 

- ผลกระทบของขอผิดพลาดที่เกิดข้ึน 

2) Process FMEA 

           กิจกรรมที่สรางข้ึนเพื่อพิจารณากระบวนการผลิตในแตละข้ันตอนตลอดจรการควบคุม

กระบวนการเพื่อสรางความม่ันใจวาสินคาที่ผลิตอยูภายใตขอกําหนดของสินคาดังนั้น Process  

FMEA  จึงมีความสัมพันธกันระหวาง  ข้ันตอนในแตละกระบวนการและปจจัยนําออกที่เราไม

ยอมรับของกระบวนการนั้น ๆ โดยพิจารณาถึงสาเหตุของการไมยอมรับและการดําเนินการควบคุม

หรือปองกันสิ่งที่เกิดข้ึนดังกลาว 
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จุดมุงหมายของกิจกรรม  FMEA   

- หยิบยกและพิจารณาปญหา  ที่เกิดข้ึนรวมทั้งสาเหตุที่เกี่ยวของในการผลิตสินคา 

- หาแนวทางในการขจัดหรือลดคาความนาจะเปนหรือโอกาสที่จะเกิดปญหาให

นอยลง 

- เปนการบันทึกเอกสารในระบบการผลิตซึ่งเปนประโยชนตอไปในอนาคต 

          กิจกรรม  FMEA  เปนกิจกรรมแบบกลุม ซึ่งควรประกอบดวยผูที่มีความรูความสารถใน

ดานตาง ๆ เขามาประกอบกันเพื่อหาแนวทางปองกันขอบกพรองอันเกิดข้ึนไดในอนาคตกลุม

กิจกรรม  FMEA  อาจประกอบดวย  Design Engineer, Process Engineer, Test Engineer, 

Production,  Mintenance,  Quality  Assurance  และ/หรือ Operators  ข้ึนอยูกับความซับซอน

ของปญหาที่หยิบยกมาดําเนินกิจกรรม  การดําเนินกิจกรรม   FMEA  ใหเกิดประโยชนสูงสุดจาก

การดําเนินกิจกรรม  ซึ่งเปนเทคนิคของการปอกันหรือ  สัญญาณเตอนภัยลวงหนาอยางไรก็ตาม  

แมวาปญหาบางอยางจะเกิดข้ึนและใน  Process ก็ควรที่จะไดรับการพิจารณา  และบันทึกลงใน

แบบฟอรม  FMEA  ดวยเพ่ือเปนการเตือนความทรงจําและเก็บบันทึกประวัติการดําเนินแกไข

ปญหาที่ผานมา  ซึ่งอาจเปนประโยชนตอไปในอนาคต  การดําเนินกิจกรรม  FMEA  ควรมีการ

ทบทวนและปรับปรุงเอกสาร  ใหทันตอการเปล่ียนแปลงในกระบวนการผลิต  ซึ่งอาจเกี่ยวของกับ

การนําเคร่ืองจักรใหม ๆ เขามาใชการเปลี่ยนแปลงสภาพการทํางาน  หรือข้ันตอนการทํางานเปน

ตน  เพื่อใหเปนเอกสารอางอิงและมีการเผยแพรใหผูเกี่ยวของกับการปฏิบัติงานตอไป 

 

คาความเส่ียง  (Risk  priority  Number ) 

           ดัชนีที่บงช้ีถึงความเส่ียง  ถึงถามีคาสูงแสดงวายิ่งมีระดับความรุนแรงมากเราควรให

ความสําคัญในการแกไขส่ิงนั้นเปนอยางแรก ๆ แตในบางกรณีถึงแมวาคา  RPN  มีคาตํ่าแตระดับ

ความรุนแรงของปญหานั้นคอนขางมาก  โอกาสเกิดสูงหรือการตรวจจับทําไดยากในกรณีร้ีเราก็

ควรใหความสําคัญ  เชนกัน  โดยคา  RPN  ได  จากการนําคาความรุนแรงคูณดวยความถี่ในการ

เกิดคูณดวยการตรวจพบ  (Severity X Occurance X Detection )  ซึ่งผลลัพธที่ไดมีคาต้ังแต            

1 -  1000   
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การประยุกตใช  FMEA   

- Process  ใชวิเคราะหกระบวนการผลิตและประกอบ 

- Design  วิเคราะหสินคากอนการผลิต 

- Equipment  วิเคราะหการออกแบบเคร่ืองจักร, อุปกรณกอนทําการจัดซื้อ 

- Service  วิเคราะหกระบวนการใหบริการ  กอนที่มีผลกระทบตอลูกคา 

 

ข้ันตอนการทํา  FMEA   

1. กําหนดลําดับข้ันตอนของการวิเคราะห 
2. ศึกษาลําดับข้ันตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 

3. อธิบายลักษณะของงานหรือหนาที่ของแตละข้ันตอน 

4. ทบทวนหนาที่หลักของแตละข้ันตอน 

5. ระบุขอผิดพลาดที่มีโอกาสเกิดข้ึนทั้งหมด 

6. ระบุผลกระทบจากแตละขอบกพรองที่เกิดข้ึน 

7. ระบุสาเหตุของแตละขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดข้ึนทั้งหมด 

8. ระบุการควบคุมในปจจุบัน 

9. ใหคะแนนระดับความรุนแรง, ความถี่ในการเกิด และความสามารถในการตรวจจับ 

10. คํานวนคา  RPN  พรอมทั้งกําหนดคา  RPN  ที่ตองแกไข 

11. ระบุวิธีการแกไขปรับปรุง  โดยระบุผูรับผิดชอบพรอมทั้งวันกําหนดเสร็จ 

12. ทบทวนคา  RPN  เมื่อเสร็จส้ินการดําเนินการแลว 
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ประโยชนของ  FMEA อาจกลาวไดดังนี้ 

• เปนการประกันวาไดมีการพิจารณาปญหาและขอผิดพลาดตางๆที่อาจจะเกิดข้ึนการ

ดําเนินงาน 

• เปนการแยกแยะและลําดับความสําคัญของขอผิดพลาดรวมทั้งผลกระทบที่เกี่ยวของ 

• เปนพื้นฐานในการวิเคราะหหาแนวทางในการแกไขลวงหนาเพื่อปองกันไมใหเกิดปญหา

ข้ึน 

• เปนการเก็บหลักฐานเชิงประวัติศาสตร  สําหรับอางอิงในอนาคตเมื่อมีความตองการที่จะ

ปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงระบบการผลิตหรือผลิตภัณฑ 

• สรางความมั่นใจใหทีมงานที่มีสวนรวมในการหาวิธี ปองกันปญหาและของเสียตาง ๆ  

• เปนระบบปองกันที่สรางข้ึนเพื่อการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 

• เปนการเสนอผลงานที่มีระบบระเบียบและข้ันตอนที่ดีใหฝายบริหารไดรับทราบและ

พิจารณาแนวทางในการดําเนินการตอไป 

• นําปญหาขอบกพรองที่เกี่ยวของหรือเกิดข้ึนในอดีตมาเปนขอมูลในการปรับปรุงคุณภาพ

ของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตหรือออกแบบ 

• ใชแสดงสาเหตุหรือกลไกของปญหา, ขอบกพรอง, ที่มีโอกาสเกิดข้ึน 

• พัฒนาคุณภาพ, ความปลอดภัย, กระบวนการ 

• ลดเวลาในการพัฒนาสินคา, คาใชจาย 
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ตารางที่ 2.1   เกณฑการประเมินความรุนแรง  (S)  สําหรับ  PFMEA (ISO-16949) 
 

 

 

 

 

ผลกระทบ 

 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวที่

ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา หรือในการผลิต/

ประกอบของลูกคา  กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง  2  

ลักษณะใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอลูกคา) 

 

 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวท่ี

ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา หรือในการผลิต / 

ประกอบของลูกคา 

กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง  2  ลักษณะให

เลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอการผลิต / ประกอบ) 

 

 

 

 

ระดับ 

 

อันตรายรายแรง

โดยไมมีการเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัย, การ

ทํางานและ/หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ

โดยไมมีการเตือน 

หรือ  อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 

(เคร่ืองจักร, การประกอบการ)  โดยไมมีการ

เตือน 

10 

 

อันตรายรายแรง

แตมีการเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัยในการ

ทํางาน และ / หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของ

รัฐโดยมีการเตือน 

หรือ  อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 

(เคร่ืองจักร, การประกอบการ)  โดยมีการเตือน 

9 

 

สูงมาก ความบกพรองซ่ึงทําใหชิ้นสวน / ประกอบไม

สามารถใชงานได (สูญเสียความสามารถในการ

ทํางาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกจํากัดทิ้ง (100%) หรือ

ชิ้นสวน / สวนประกอบ  ตองถูกซอมใน

หนวยงานซอมดวยระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

8 

สูง ความบกพรองซ่ึงทําใหชิ้นสวน / สวนประกอบมี

คุณภาพที่ลดลง  แตยังใชงานได  ทําใหลูกคาไม

พอใจอยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ

บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) หรือ

ชิ้นสวน / สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงาน

ซอม  ดวยระยะเวลาระหวางคร่ึงถึง 1 ชั่วโมง 

7 

ปานกลาง ความบกพรองซ่ึงทําใหชิ้นสวน / สวนประกอบ

ทํางานได แตสวนประกอบที่เก่ียวกับความ

สะดวกสบายไมสามารถใชงานได  ทําใหลูกคาไม

พอใจ 

หรือ สวนหนึ่งของปลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) 

อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตองคัดแยก หรือ 

ชิ้นสวน / สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงาน

ซอมดวยระยะเวลาไมเกินคร่ึงช่ัวโมง 

6 

 

 

 

 

 

 



 42

ตารางที่ 2.1   เกณฑการประเมิณความรุนแรง  (S)  สําหรับ  PFMEA (ตอ)  (ISO-16949) 
 

 

 

 

 

ผลกระทบ 

 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวที่

ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา หรือในการผลิต/

ประกอบของลูกคา  กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง  2  

ลักษณะใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอลูกคา) 

 

 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวท่ี

ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา หรือในการผลิต / 

ประกอบของลูกคา 

กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง  2  ลักษณะให

เลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอการผลิต / ประกอบ) 

 

 

 

 

ระดับ 

 

ตํ่า ความบกพรองซ่ึงชิ้นสวน / สวนประกอบทํางานได 

แตสวนประกอบท่ีเก่ียวกับความสะดวกสบายมี

สมรรนะการทํางานท่ีลดลง แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ (100%) อาจถูกแกไข, หรือ

ชิ้นสวน / สวนประกอบถูกซอมนอกสายการผลิต

โดยไมตองสงไปยังหนวยงานซอม 

5 

ตํ่ามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความ

พอดี, การตกแตง ลูกคาสวนใหญ (มากกวา 75%) 

สังเกตได 

หรื อ ผลิตภัณฑอาจถูกตัดแยก  และบางสวน 

(นอยกวา 100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัด

ทิ้ง 

4 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความ

พอดี, การตกแตง, เสียงส่ันดัง ลูกคาสวนหนึ่ง 

(มากกวา 50%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%)ถูก

แกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไขกระทํา

ในสายการผลิตแตนอกหนวยผลิต 

3 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความ

พอดี, การตกแตง, เสียงส่ันดัง ลูกคาสวนนอย 

(นอยกวา 25%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูก

แกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไขกระทํา

ในสายการผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ  หรือ เกิดความไมสะดวกตอกระบวนการ, 

ผูปฏิบัติงาน หรือไมมีผลกระทบ 

1 
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ตารางที่ 2.2   เกณฑการประเมินความถ่ีในการเกดิ (0) สําหรับ PFMEA  
 

ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวทีน่าจะเกิดข้ึน ระดับ 

สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก ≥100,000 (หรือ 10%) 10 

9 50,000 (หรือ 5%) 

สูง : เกิดความลมเหลวถ่ี 20,000 (หรือ 2%) 8 

7 10,000 (หรือ 1%) 

ปานกลาง : เกิดความลมเหลวเปนคร้ังคราว 5,000 (หรือ 0.5%) 6 

5 

4 

2,000 (หรือ 0.2%) 

1,000 (หรือ 0.1%) 

ตํ่า : เกิดความลมเหลวนอยคร้ัง 500 

100 

3 

2 

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาจะเกิดข้ึนได ≤10 1 
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ตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA  
 

ประเภทของ 

การตรวจสอบ 

การตรวจ 

พบ 

เกณฑ 

A B C 

 

การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ 

ระดับ 

แทบเปน 

ไปไมได 

ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการตรวจ 10 

 

เปนไปได

ยากมาก 

เปนไปไดยากมากท่ีการ

ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม หรือการ

สุมตรวจสอบเทานั้น 

9 

เปนไปได

ยาก 

เ ป น ไ ป ไ ด ย า ก ท่ี ก า ร

ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวยสอบดวยสายตาเทานั้น 8 

ตํ่ามาก เ ป น ไ ป ไ ด ย า ก ท่ี ก า ร

ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตา  2  คร้ัง

เทานั้น 

7 

ตํ่า การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 

 X X การควบคุมมีการใชผังควบคุม  เชน  SPC 

(การควบคุมกระบวนการดวยกลวิธีทางสถิติ) 

6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 

 X  มีการใชเกจตาง ๆ ตรวจสอบหลังจากชิ้นงานออก

จากหนวยผลิต หรือมีการใช Go/No Go เกจ 

ตรวจสอบ  100% สําหรับ ชิ้นงานที่ออกจากหนวย

ผลิต   

5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

 

การควบคุมมีโอกาสสูงท่ี

จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการยอยตาง ๆ ได 

หรือใชเกจตรวจสอบการต้ังเครื่องและชิ้นงานแรก  

(สําหรับการต้ังเครื่องเทานั้น) 

4 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูงท่ี

จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือตรวจพบใน

กระบวนการยอยตาง ๆ ไดโดยมีการกรองเพื่อยอมรับ

ในหลาย ๆ ระดับ : การจัดหา, คัดเลือก,ติดต้ัง 

ทวนสอบ  โดยไมมีการยอมรับชิ้นงานบกพรอง 

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  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติ (มีการใชเกจ

อัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ)  ไมสามารพท่ีจะ

สงตอชิ้นงานเสียได 

2 

สูงมาก การควบคุมแนนอนที่จะ

ตรวจพบ 

X   ไมสามารถเกิดช้ินงานท่ีบกพรองได  เน่ืองจากมีการ

ปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการและการ

ออกแบบผลิตภัณฑ 

1 

 

ชนิดของการตรวจสอบ   (A = ตัวปองกนัความผิดพลาด, B = ใชเคร่ืองมือตรวจสอบ,  

C = การตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน) 
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 2.10.7  การวิเคราะหความแปรปรวน (Analysis of Variance : ANOVA)  
 

R. A. Fisher   นักคณิตศาสตรชาวอังกฤษ ไดคิดคนวิธีการทดสอบความแตกตางระหวาง

คาเฉล่ียของประชากรมากกวา 2 กลุม เรียกวาการวิเคราะหความแปรปรวน (Analysis of 

Variance) โดยหลักการคือแยกความแปรปรวนออกตามสาเหตุ เปนความแปรปรวนระหวางกลุม

ประชากร และความแปรปรวนภายในกลุมประชากรแลวนํามาเปรียบเทียบกัน ดังนั้นสถิติที่ใชใน

การวิเคราะหความแปรปรวนคือ F-test ถาคาสถิติทดสอบ F มากกวาคาสถิติที่ไดจากการเปด

ตาราง ณ ระดับนัยสําคัญที่กําหนดจะปฏิเสธ แสดงวามีคาเฉล่ียอยางนอย 1 กลุม ที่แตกตาง

จากกลุมอ่ืนๆ 
0H

การวิเคราะหความแปรปรวนจะดําเนินการไดอยางเหมาะสม ตองมีขอสมมติเบื้องตนคือ 

ขอมูลตัวอยางทั้ง r กลุม จะตองเกิดข้ึนอยางสุม มาจากประชากรที่มีแจกแจงปกติ และมี

ความแปรปรวนเทากัน   

1. หนวยทดลอง (Experimental Unit) หมายถึง ส่ิงที่ไดรับทรีทเมนตใด ๆ เชนใน

การศึกษาอิทธิพลของอุณหภูมิที่ระดับตางๆ ที่มีตอการฉีดพลาสติก ถาใชอุณหภมิที่

ระดับหนึ่งในการฉีดพลาสติกหนึ่งล็อต เราจะถือวาถือเปน 1 หนวยทดลอง 

2. ปจจัย (factor) หมายถึงตัวแปรที่ใชในศึกษา เปนตัวแปรอิสระ เชน อุณหภูมิ 

3. ทรีทเมนต (treatment) หมายถึงการกระทําใด ๆ กับหนวยทดลองเพื่อวัดผลที่เกิดข้ึน 

และเปรียบเทียบกับการกระทําอ่ืน ๆ ซึ่งก็คือระดับตาง ๆ ของปจจัยทีตองการ

เปรียบเทียบนั่นเอง  

4. ความคลาดเคล่ือนของการทดลอง (Experimental Error) หมายถึง คาความแตกตาง

ของคาสังเกตที่ไดจากหนวยทดลองตาง ๆ ที่ไดรับทรีทเมนตเดียวกัน ความคลาด

เคล่ือนนี้มาจากสาเหตุสําคัญคือ ความแตกตางในหนวยทดลองท่ีมีมากอน เชน

นักเรียนแตละคนมีระดับสติปญญาแตกตางกัน หรือความแปรปรวนอันเกิดจากการ

ทดลอง 

5. การทําซ้ํา ( Replication) หมายถึง การที่ทรีทเมนตเกิดข้ึนหรือการกระทําในการ

ทดลองแกหนวยทดลอง ต้ังแต 2 หนวยข้ึนไป ซึ่งการทําซํ้าจะชวยในการประมาณ

ความคลาดเคล่ือนของการทดลอง และควบคุมความคลาดเคล่ือนใหลดลง 

6. การสุม (Randomization) หมายถึงการจัดหรือแบงหนวยทดลอง ใหแตละหนวยมี

โอกาสเทาๆกันในการไดรับทรีทเมนต ทําไดโดยการจับฉลากหรือใชเลขสุม 
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การวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว 
 การวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว จะมีเพียงปจจัยเดียวเทานัน้ โดยปจจัย

มีหลายทรีทเมนตและศึกษาวาแตละทรีทเมนตนั้นแตกตางกันหรือไม ขอมูลที่ไดกอนนํามา

วิเคราะหความแปรปรวน จะตองเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชทรีทเมนตทําการทดลองกับหนวย

ทดลองที่มีความสม่ําเสมอ(พันธุเดียวกัน ดินชนิดเดียวกัน ความสามารถใกลเคียงกัน) เพื่อที่จะ

เปรียบเทียบ r  ทรีทเมนต  จะตองสุมทรีทเมนต  ใหกับหนวยทดลองหรือสุมหนวยทดลองใหกับ  

ทรีทเมนต ในแตละทรีทเมนตจะมีจํานวนหนวยทดลอง(จํานวนซ้ํา)เทากันหรือไมเทากันก็ได และ

เรียกการทดลองเพื่อใหไดขอมูลสําหรับการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียววาการ

ทดลองแบบสุมสมบูรณ (Completely Randomized Design, CRD)  

ข้ันตอนในการวิเคราะหความแปรปรวน 

1. ต้ังสมมติฐาน โดยกําหนด 

0 1 2H : ...μ = μ = = μr  

1H :มีคาเฉลี่ยของประชากรอยางนอย 1 กลุมแตกตางจากกลุมอ่ืนๆ 

(มีคาเฉลี่ยของทรีทเมนตอยางนอย 1 ทรีทเมนตแตกตางจากทรีทเมนตอ่ืนๆ) 

2. กําหนดระดับนัยสําคัญ  

3. คํานวณคาทดสอบ F จากตารางวิเคราะหความแปรปรวน หรือที่นิยมเรียกกันวา 

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. เปรียบเทียบคา F ที่ไดจากการคํานวณ กับ F ที่ไดจากการเปดตาราง ที่ จะ

ปฏิเสธ อยางมีนัยสําคัญยิ่ง ถา F ที่ไดจากการคํานวณ มากกวา F ที่ไดจากการเปดตารางที่

ระดับนัยสําคัญ 0.01  และจะปฏิเสธ อยางมีนัยสําคัญถา F ที่ไดจากการคํานวณ มากกวา F ที่

ไดจากการเปดตารางที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 

,r 1,N rFα − −

0H

0H

 

การเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของทรีทเมนตภายหลังการวิเคราะหความแปรปรวน 

 ถาผลการทดสอบยอมรับ แสดงวาคาเฉลี่ยของแตละทรีทเมนตไมแตกตางกัน แตถาผล

การทดสอบปฏิเสธ แสดงวามีคาเฉลี่ยของทรีทเมนตอยางนอย 1 ทรีทเมนต แตกตางไปจาก  

ทรีทเมนตอ่ืนๆ หากตองการทราบวามีคาเฉลี่ยของทรีทเมนตใดบางที่แตกตางไปจากคาเฉลี่ยของ 

ทรีทเมนตอ่ืนๆ สามารถทดสอบไดหลายวิธีเชน Least Significant Difference (LSD), 

0H

0H

Duncan’s New Multiple Range Test, Sheffe’ ในที่นี้จะกลาวถึงเฉพาะ LSD เทานั้น และมี

ข้ันตอนดังนี้ 

1. ต้ังสมมติฐาน โดยกําหนด 

0 i iH : ′μ = μ  

0 i iH : ′μ ≠ μ    เมื่อ i i  ′≠

2. กําหนดระดับนัยสําคัญ 

3. คาที่ใชในการเปรียบเทียบ 

,
2

2MSELSD t
nα α

ν
=      กรณีซ้ําเทากัน 

,
i i2

1 1LSD t MSE
n nα α

ν
′

⎛
= ⎜

⎝

⎞
+ ⎟

⎠
    กรณีซ้ําไมเทากัน 

4. คํานวณผลตางคาเฉลี่ย 

เปรียบเทียบผลตางคาเฉลี่ยกับ LSD โดยจะปฏิเสธ ถา แสดงวาคาเฉลี่ยคูนั้นมี

ความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ 
0H i ix x LSD′ α− >
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การวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกสองทาง 
 ในการทดลองที่หนวยทดลองไมมีความสม่ําเสมอ  เราไมสามารถใชการวิเคราะหความ

แปรปรวนแบบจําแนกทางเดียวไดเชนในการทดลองสูตรอาหารแตละสูตร( treatment ) กับสุกร

ปรากฏวา สุกรที่ใชในการทดลอง(หนวยทดลอง) มีลักษณะตางกัน กลาวคือ อายุตางกัน หรือ คน

ละพันธุ  ซึ่งอาจมีผลตอขอมูลที่ที่ไดรับจากการทดลอง ดังนั้นจึงตองมีการจัดกลุมหรือ แบงบล็อก 

(Block) เพื่อขจัดอิทธิพลของปจจัยอ่ืนที่ไมใช treatment โดยหนวยทดลองในบล็อกเดียวกัน

จะตองมีลักษณะใกลเคียงกันและหนวยทดลองที่ตางบล็อกกันจะมีลักษณะตางกันมาก ในการ

ทดลองจะจัด ทรีตเมนตใหแกหนวยทดลองที่อยูในแตละบล็อก และแตละบล็อกจะมีจํานวนหนวย

ทดลองเทากับจํานวนทรีตเมนต   ทําใหแตละบล็อกไดรับทรีตเมนตครบทุกทรีตเมนต และเรียกการ

ทดลองแบบนี้วา การทดลองแบบสุมในบล็อกสมบูรณ (Randomized Complete Block Design: 

RCBD) 

ข้ันตอนในการวิเคราะห 

1. กําหนด 0H  และ 1H  สําหรับทรีตเมนต และบล็อก โดย 

 สําหรับทรีตเมนต 

0 1. 2. rH : ...μ = μ = = μ .  
 : 1H มีคาเฉลี่ยของทรีตเมนตอยางนอย 1 ทรีตเมนต แตกตางจากคาเฉลี่ยของ 

        ทรีตเมนตอ่ืนๆ 

 สําหรับบล็อก 

0 .1 .2 .kH : ...μ = μ = = μ  
 : 1H มีคาเฉลี่ยของบล็อกอยางนอย 1 บล็อกแตกตางจากคาเฉลี่ยของ 

        บล็อกอ่ืนๆ 

2. กําหนดระดับนัยสําคัญ 

3. คํานวณคาคาทดสอบ F จากตารางวิเคราะหความแปรปรวน 
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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) เปนเทคนิคทางสถิติชั้นสูงที่ใช

ในการปรับต้ังคาสภาวะของกระบวนการใหเปนไปตามสภาพที่เราตองการ ซึ่งขอแตกตางอยาง

เห็นไดชัดระหวางวิธีการโดยทั่วไปกับเทคนิคของการออกแบบการทดลอง คือ วิธีการโดยทั่วไปมัก

เปนแบบการลองผิดลองถูกหรือใชการทดลองปรับต้ังคาของกระบวนทีละคา (One-Factor-At-A-

Time) ไปทีละตัวเร่ือยๆ โดยวิธีการแบบลองผิดลองถูกนี้ กระบวนการจะเขาสูจุดหมายที่เรา

ตองการไดชาและเปนการส้ินเปลืองทรัพยากรในการวิเคราะหและเก็บขอมูลสูงมากอีกทั้งยังไม

เหมาะสมอยางยิ่งกับกระบวนการที่มีผลของความสัมพันธรวม (Interaction Effect) ระหวางตัว

แปรของกระบวนการดวยกันเอง 

ขอดีของเทคนิคการออกแบบการทดลอง คือใหผลของความแมนยําและความถูกตองใน

การวิเคราะหขอมูลไดอยางสูง โดยสามารถระบุออกมาเปนคาตัวเลขทางสถิติที่แสดงถึงคาระดับ

ความสําคัญของตัวแปรที่สงผลตอกระบวนการ นอกจากนี้ยังมีความรวดเร็วในการดําเนินการ

ตรวจสอบสาเหตุของปญหา โดยทั่วไปแลวถาหากเรามีปจจัยในการทดสอบอยูประมาณ 10 ปจจัย 

ซึ่งในดําเนินการทดสอบดูวาปจจัยใดบางที่สงผลจริง ๆ ตอกระบวนการดวยวิธีการแบบลองผิดลอง

ถูก (One-Factor-At-A-Time) จะใชเวลานานถึง 1 ปในการตรวจสอบไดครบทุกปจจัยแตดวย

วิธีการออกแบบการทดลองจะใชเวลาเพียงแค 1-3 อาทิตยเทานั้นในการตรวจสอบปจจัยดังกลาว 

การทดลอง หมายถึง การทดสอบหรือชุดของการทดสอบที่มีการเปลี่ยนแปลงตัวแปร        

ปอนเขา (Input Variables) ของกระบวนการหรือระบบเพื่อสังเกตผลและชี้บงสาเหตุของการ

เปล่ียนแปลงใน ผลลัพธ (Output Response) ที่ได สวนการทดลองเชิงสถิติ (Statistical Design 

of Experiment) หมายถึง กระบวนการในการวางแผนการทดลองเพื่อใหไดมาซ่ึงขอมูลที่เหมาะสม 

สามารถนําไปใช ในการวิเคราะหโดยวิธีการทางสถิติและสามารถหาขอสรุปที่สมเหตุผลไดโดยวตัถุ

ประสงคของการ ทดลองอาจจะเกี่ยวของกับประเด็นตางๆ ดังนี้  

1) การหาตัวแปรที่มีผลมากที่สุดตอคาตัวแปรตอบสนอง (Response)  

2) การหาวิธีการต้ังคาของปจจัยนําเขา(Input) ที่มีผลตอคาตัวแปรตอบสนองเพื่อทําใหไดตัวแปร 

ตอบสนองที่มีคาตามที่ตองการ  

3) การหาวิธีการตั้งคาของปจจัยนําเขาที่มีผลตอคาตัวแปรตอบสนองเพื่อทําใหความผันแปร
ของคาตัว แปรตอบสนองมีคานอยที่สุด  

4) การหาวิธีการตั้งคาของปจจัยนําเขาที่มีผลตอคาตัวแปรตอบสนองเพื่อใหผลของ  ปจจัยที่ไม
สามารถ ควบคุมไดมีคานอยที่สุด  
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 การทดลองสวนมากในทางปฏิบัติจะเกี่ยวของกับการศึกษาถึงผลของปจจัย (Factor) ต้ัง

แต 2 ปจจัยข้ึน ไปในกรณีเชนนี้การออกแบบเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2K จะเปนวิธีการที่มีประสทธิ

ภาพ ซึงเปนการ ออกแบบกรณีที่มีปจจัย K ปจจัยซึงแตละปจจัยประกอบดวย2ระดับ(สูงและตํ่าซ่ึง

จะแทนระดับทั้ง สองดวยเคื่องหมาย + และ - ตามลําดับ) ระดับเหลานั้นอาจเกิดจากขอมูลเชิง

ปริมาณ เชน อุณหภูมิ ความดัน เปนตน หรือเกิดจากขอมูลเชิงคุณภาพก็ได เชน เคร่ืองจักร คน

งานเปนตน และใน 2 ระดับนี้ จะแทนคา สูง หรือ ตํ่าของปจจัยหนึ่งๆ และใน 1 เรพลิเคตสําหรับ

การออกแบบจะประกอบดวย ขอมูลทั้งส้ิน 2K และจะตองอยูภายใตขอกําหนด คือ ปจจัยทั้งหมด

มีคาตายตัว การออกแบบเปนแบบ เชิงสุม (Completely Randomized) และสมมุติฐานเกี่ยวกับ

ความเปนปกติที่ยอมรับได ผลที่เกิดจากปจจัยหนึ่ง หมายถึง การเปล่ียนแปลงที่เกิดข้ึนกับ

ผลตอบสนอง (Response) ที่เกิดจากการ เปล่ียนแปลงระดับของปจจัยนั้นๆซึ่งเรียกวาผลหลัก 

(Main Effect) เนื่องจากมีผลเกี่ยวของกับปจจัย เบ้ืองตนของการทดลอง ในการทดลองบางอยาง

เราอาจจะพบวาความแตกตางของผลตอบสนองที่ เกิดข้ึนบนระดับตางๆของปจจัยหนึ่งมีคาไม          

เทากันที่ระดับอ่ืนๆทั้งหมดของ ปจจัยอ่ืนซ่ึงหมายถึงวา ผลตอบสนองของปจจัยหนึ่งจะข้ึนกับ

ระดับของ ปจจัยอ่ืนๆ และเราเรียกเหตุการณนี้วา การมีอันตรกิริยา (Interaction) ตอกันระหวาง   

ปจจัยที่เกี่ยวของ  
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2.11 งานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

1) มนัสวี ตันเจริญ ไดทําการศึกษาสาเหตุ และปรับปรุงกระบวนการผลิตหัวอานฮารด  

ดิสกรุนซีไดรฟเพื่อลดการเกิดผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการคายประจุของไฟฟาสถิตใน

กระบวนการผลิต และไดใชหลักการทางสถิติในการเก็บขอมูล และวิเคราะหขอมูล โดยใชแผนภาพ

สาเหตุและผลและแบบสอบถามสาเหตุและผล การวิเคราะหถึงผลกระทบอันเนื่องจากลักษณะข

อบกพรองและ การยืนยันสาเหตุของปญหาไดใชการออกแบบการทดลองแบบ 2k Factorial 

Design หลงจากนั้น จึงทําการออกแบบการทดลองแบบ 2k  Factorial With Center Point เพื่อ

ทดสอบความเปนเชิงเสน บริเวณที่ทําการศึกษากอนที่จะดําเนินการหาคาที่เหมาะสมท่ีสุดเพื่อทํา

การปรับปรุงซึ่งผลของการ ปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรอง

เนื่องจากการคายประจุของไฟฟาสถิตในกระบวนการผลิตฮารดดิสกรุนซีไดรฟสายการผลิต ลงได

เปน 3,565PPMของการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง 

 

2) Wenjea,J.T.และคณะ ไดทําการออกแบบการทดลองแบบ Factorial เพื่อทําการ

เปรียบเทียบถึง อิทธิพลของพารามิเตอรที่สงผลกระทบตอขนาดและรูปรางในกระบวนการผลิต 

Injection mold ceramics โดยจากผลการทดลองที่ไดแสดงวาคา Holding pressure และ

อุณหภูมิของแมพิมพมี ความสัมพันธกับขนาดและรูปรางของชิ้นงานโดย Holding pressure ที่

มากช้ินทําใหขนาดช้ินงานเพิ่มตามไปดวยและอุณหภูมิแมพิมพที่เพิ่มข้ึนทําใหขนาดชิ้นงานมี

ขนาดลดลง 

 

3) ปราโมทย เลิศโกวิทย ไดศึกษาถึงวิธีการลดปริมาณผลิตภัณฑบกพรองในกระบวนการ

หลอข้ึน รูปของมิเตอรน้ํา GMK 15 จึงดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชวิธีการทาง

สถิติ ใน ลําดับแรกนั้นมุงพิจารณาในสวนของเครื่องจักรที่มีผลกระทบกับการเกิดผลิตภัณฑบก          

พรองโดยตรงทําใหทราบถึงตัวแปรตางๆ ที่มีผลกระทบกับการเกิดปญหาชิ้นงานหลอข้ึนรูปไมเต็ม 

จากนั้นทําการออกแบบการทดลองเพื่อหาคาที่เหมาะสมของปจจัยดวยการใชการทดลองแบบ  2k  

แฟคทอเรียลที่มีจุดเซ็นเตอร พบวาควรปรับต้ังคาของปริมาณReturn Scrap เทากับ 70%,                

อณหภูมิเทน้ําโลหะเทากับ1250 oC, ปริมาณคิวโปฟอสฟอรัสเทากับ 0.6% เกิดผลิตภัณฑบกพรอง

ประเภท ชิ้นงานหลอข้ึนรูปไมเต็มนอยที่สุด และจากการปรับต้ังพารามิเตอรทั้งสามในสภาวะดัง     

กลาว พบวากระบวนการผลิตเกิดผลิตภัณฑบกพรองเทากับ 2.36% ซึ่งนอยกวาคาที่ต้ังเปาไว คือ 

8% หลังจากนั้นจึงจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานตอไป  
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4) วชิราภรณ   เศรษฐนันท, หัวขอ  การลดช้ินสวนของเสียในการผลิตช้ินสวนรถยนต, 

วิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย, 2542กลาวถึงการศึกษาและรวบรวมขอมูลการสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต

ตลอดนจนวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการพรอมทั้งหาสาเหตุของการสูญเสียและหาแนวทางหรือ

วิธีการในการกไขสาเหตุของการสูญเสีย  โดยการ  Training,  5 ส , PM, Supplier Control, WI, 

Quality Control Process  ในการพัฒนาการประสานงานในองคกรใหมีประสิทธิภาพเพราะการ

ส่ือสารและการประสานงานเปนข้ันตอนแรกที่จะนําไปสูการจัดการตาง ๆ 

 

5) ธนะศักด์ิ   ทุเรียน, หัวขอ  การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพกรณีศึกษาโรงงานผลิต

ชิ้นสวนวิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543 งานวิจัยนี้ไดศึกษาและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพโดยใช

โรงงานผลิตชิ้นสวนยางเปนกรณีศึกษา  โดยวัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพื่อพัฒนาระบบการ

ควบคุมคุณภาพ  เพื่อนําไปสูการประกันวาชิ้นานหรือผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ผานการผลิตในแตละ

ข้ันตอนจนถึงลูกคา วาจะมีคุณภาพที่ดีข้ึน งานวิจัยนี้มีข้ันตอนในการดําเนินงาน ดังนี้ 

1. การจัดต้ังระบบควบคุมคุณภาพ 

2. วิเคราะหผล 

3. การดําเนินการแกไข และปองกันดวยเคร่ืองมือทางดาน QC  ไดแก QC 7 TOOLS,                

การวิเคราะหความลมเหลว  (FAILURE MODE AND EFFEC ANALYSIS ; FMEA) 

4. การประเมินผลหลังการแกไข / ปรับปรุง 

5. การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ผลการวิจัยพบวาสามารถลดเปอรเซ็นตของเสียในระหวางกระบวนการผลิตและคํารองเรียนจาก

ลูกคาที่เกิดเนื่องจากผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดซ่ึงสูงมาก 
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6) อรรถพล    ฤทธิภักดี, หัวขอ  การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน

พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต, วิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2544ไดทําการศึกษาโดยมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุง

คุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม  ซึ่งผลจาก

การศึกษาในคร้ังนี้ทําใหเปอรเซนตของเสียในกระบวนการผลิตลดลง  ขอรองเรียนจากูกคาลดลง  

พรอมกับมีวิธีการและมาตรฐานในการทํางานเพื่อหองกันการเกิดปญหาซํ้า  โดยใชเทคนิคแผนผัง

กางปลา  (Cause and Effect Diagram)  เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมดและ

เทคนิค Seven new QC tools  บางเครื่องมือ  เชน  แผนภาพความสัมพันธ  (Relation  Diagram)  

มาทําการวิเคราะหเพื่อใชในการคนหาความสัมพันธของปญหา และใชเทคนิคการวิเคราะห

ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคณภาพสําหรับกระบวนการผลิต(PFMEA)เพื่อแกไขและ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

7) เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล, หัวขอ การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบทาง

คุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต, วิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชาวศิวกรรม

อุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2540.งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ

กําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนตโดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและ

ผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) มาใชวิเคราะหและ

ควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต โดยเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตและ

คนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกข้ันตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพแสดงเหตุและผล 

แผนภาพความสัมพันธและแผนภาพตนไม เปนเคร่ืองมือชวยในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอ

ขอบกพรองเหลานั้น จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญการผลิตนั้นมาวิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของ

ขอบกพรอง  การเกิดขอบกพรอง  และการควบคุมกระบวนการ  เพื่อคํานวณหาคาดชนี                     

(Risk Priority Number หรือ RPN) ซึ่งเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรอง โดยคา RPN 

ยิ่งมากจะหมายถึงมีความเส่ียงที่เกิดขอบกพรองสูง โดยภายหลังจากการดําเนินงาน ทําใหจํานวน

ของยางเสียลดลง 
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8) วรวุฒิ สิทธิพล, หัวขอ การเสนอแนวทางการลดของเสียที่เกิดข้ึนจากขบวนการฉีด

พลาสติก กรณีศึกษา : หางหุนสวนจํากัด เทียนรุงเรือง ซัพพลาย, วิทยานิพนธปริญญาบัญฑิต 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ, 2548.งานวิจัยนี้มี

วัตถุประสงคเพื่อทําการศึกษาขอมูลและเก็บรวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดข้ึน จากกระบวนการฉีด

พลาสติกโดยใชใบตรวจสอบเปนเคร่ืองมือ ที่ชวยในการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดข้ึนผลจาก

การเก็บรวบรวมขอมูลที่ไดนํามาสรางเปนแผนภาพพาเรโตไดอะแกรม หลังจากนั้นจึงไดนําปญหา

ดังกลาวมาวิเคราะหหาสาเหตุและผลโดยใชแผนภาพกางปลา จากการวิเคราะหขอมูลทําใหทราบ

ถึงสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาตาง ๆ นั้นมีสาเหตุมาจาก เคร่ืองจักร พนักงาน วิธีการทํางาน และ

วัตถุดิบที่ใช จากนั้นจึงไดนํามาทําการคิดคน และนําเสนอแนวทางท่ีใชแกไขปญหา ซึ่งปรากฏวา 

แนวทางการลดของเสียที่เกิดข้ึนจากขบวนการฉีดพลาสติกที่ไดทําการศึกษานั้น เมื่อนําไปใช

ควบคุม และปฏิบัติตาม มีผลทําใหอัตราการเกิดของเสียหลังเสนอแนวทางลดลง  

 

9) นิมิตร นาควิจิตร, หัวขอ การลดของเสีย : กรณีศึกษา บริษัทสํารวยเอ็นจิเนียร่ิง จํากัด, 

วิทยานิพนธปริญญาบัญฑิต ภาควิชาเทคโนโลยีการผลิต สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนคร

เหนือ, 2547.งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อนําเอาหลักวิชาการไปประยุกตเพื่อลดของเสียจากการ

ผลิตในสายงานกรรมวิธี การฉีดพลาสติกสําหรับโครงสรางแอร ซึ่งขอมูลที่ไดนี้เปนขอมูลจาก

โรงงานตัวอยางเพียงโรงงานเดียว โดยการศึกษาจะมุงเนนเฉพาะกรรมวิธีการฉีดพลาสติก และการ

เตรียมความพรอมของเคร่ืองฉีดพลาสติก ปญหาที่พบไดแก การเปดฉีด ซึ่งเปนการเร่ิมตนการ

ทํางานของเคร่ืองฉีด ในการปฏิบัติงานนั้นพนักงานที่ปฏิบัติงาน ไมมีการเก็บขอมูล และพนักงาน

ขาดความรูความสามารถ การลองผิดลองถูกจากผูที่มีประสบการณจึงทําใหมีปริมาณของเสียที่สูง 

จากการที่ไดเขาไปศึกษาและเก็บขอมูลไดนําหลักวิธีการควบคุมคุณภาพ การศึกษาประสิทธิภาพ

ของเคร่ืองฉีด การคํานวณความสามารถของแมพิมพ ซึ่งไดแก การหาปริมาณการฉีดที่ตองการ 

ปริมาณการละลายพลาสติก แรงเปดแมพิมพ การควบคุมอุณหภูมิของแมพิมพ มาประยุกตใชใน

การแกไขเพื่อลดจํานวนปริมาณสของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการฉีด  
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10) ยุทธนา โฆษิตสกุล , หัวขอ ปจจัยที่สงผลตอคุณภาพของช้ินงานโพลีโพรพิลีนที่ข้ึนรูป

โดยกระบวนการฉีดพลาสติกโดยการใชแกสชวย, วิทยานิพนธปริญญามหาบัญฑิต ภาควิชา

วิทยาศาสตร , บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยมหิดล, 2547.งานวิจัยนี้ไดกลาวถึงกระบวนการฉีด

พลาสติกข้ึนรูปเขาแมพิมพโดยใชแกสชวยซ่ึงเปนวิธีการที่มีประสิทธิผลสูงในการผลิตชิ้นงาน

พลาสติกซ่ึงภายในกลวง โดยเทคนิคนี้ยังสามารถผลิตช้ินงานที่มีสมบัติดีเยี่ยมและตนทุนการผลิต

ตํ่า ในขณะเดียวกันเนื่องดวยขอดีหลายประการของเทคนิคนี้จึงไดรับความสนใจและไดมีการ

นําไปใชข้ึนรูปผลิตภัณฑหลากหลายชนิด โดยบริษัทหลายแหงทั่วโลกที่ผานมางานวิจัยจํานวน

มากมักใหความสนใจกับชิ้นงาน ที่มีโครงคํ้าเสริมแรงรูปแทงในขณะที่งานวิจัยของช้ินงานที่มี

ลักษณะเปนมือจับในรถยนตกลับไมไดรับการใหความสนใจแตอยางใดทั้งๆ ที่เปนชิ้นงานที่มีการ

ใชในอยางแพรหลายทั้งในอุตสาหกรรมยานยนต และในอุตสาหกรรมเคร่ืองใชในครัวเรือนเปน

จํานวนมาก เนื่องจากเหตุผลดังกลาวงานวิจัยนี้จึงทําการศึกษาช้ินงานที่มีลักษณะดังกลาว โดยไม

เพียงแตเสนอวิธีการที่จะทําใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพสูงอีกทั้งยัง แสดงใหเห็นถึงผลการออกแบบ

ชิ้นงานที่ไมดีมีผลตอสมบัติดานตางๆของช้ินงานอยางไร ตัวแปรสําคัญ 7 ประการที่เลือกเพื่อใชใน

กาวิจัยประกอบดวย ปริมาณของพลาสติกที่ฉีดเขาแมพิมพ, เวลาหนวงกอนการฉีดแกส, เวลาใน

การฉีดแกส, เวลาที่ใชในการพักแกสดวยความดัน, ความดันในการฉีดแกส, อุณหภูมิของพลาสติก

หลอมและ อุณหภูมิของแมพิมพ แตละปจจัยสงผลตอคุณภาพของช้ินงานแตกตางกันโดยคุณภาพ

ของช้ินงานที่ทําการศึกษามี 4 ประเภทคือ ปริมาตรแกสภายในช้ินงาน, ความหนาตกคางของผนัง

ชิ้นงานหลังการฉีดแกส, ความลึกซ่ึงเกิดจากการยุบตัวของชิ้นงานและความแข็งแรงของช้ินงาน 

โดยเฉพาะอยางยิ่งปริมาตรแกสภายในชิ้นงานและความลึกซ่ึงเกิดจากการยุบตัวของช้ินงานเปน

สมบัติของชิ้นงานที่ไมเคยมีการศึกษามากอน นอกจากนั้นในงานวิจัยนี้การวิเคราะหหาปริมาตร

แกสภายในช้ินงาน, ความหนาตกคางของผนังชิ้นงานหลังการฉีดแกส และความลึกซึ่งเกิดจากการ

ยุบตัวของชิ้นงานไดมีการ u3651 ใชเคร่ืองมือในการวัดปริมาตรแกสและโปรแกรมคอมพิวเตอรใน

การวิเคราะห เพื่อใหไดขอมูลที่มีความถูกตองสูงข้ึนและมีความนาเชื่อถือมากข้ึน พรอมทั้งไดมีการ

นําสมบัติการไหลของโพลีโพรพิลีนมาอธิบายความหนาตกคางของผนังช้ินงานโดยผานกลไกการ

เกิดโฟมบนผนังภายในช้ินงาน ยิ่งไปกวานั้นการอธิบายความสัมพันธของปจจัยตางๆ ที่สงผลตอ

ความแข็งแรงของชิ้นงานไดนําความหนาตกคางของผนังช้ินงานหลังการฉีดแกสแบบมีและไม

มีโฟมมาชวยในการอธิบายผลการทดลองโดยสรุป สมบัติของช้ินงานที่ตองการจากการข้ึนรูปนี้ควร

ประกอบดวย แกสภายในช้ินงานมีปริมาตรสูงเพื่อลดปริมาณ พลาสติกที่ใช, ผนังช้ินงานที่ตกคาง

หลังการฉีดแกสควรมีความหนาสูงเพื่อรักษาความแข็งแรงของชิ้นงาน, ความลึกซ่ึงเกิดจากการ

ยุบตัวของช้ินงานควรมีคานอยเพื่อผิวช้ินงานที่มีความสวยงาม และชิ้นงานมีความแข็งแรงสูงเพื่อ

สามารถทนตอการรับแรงไดมากกอนเกิดการเสียรูป  
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11)  นายปติ กันตถาวร, หัวขอ การหาแนวทางในการลดความสูญเสียในกระบวนการฉีด

พลาสติก กรณีศึกษา บริษัท ยูเนี่ยนพลาสติก จํากัด(มหาชน), วิทยานิพนธปริญญาบัญฑิต 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, 2546.งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหาแนวทางในการลดความ

สูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก บริษัท  ยูเนี่ยนพลาสติก  จํากัด  (มหาชน)  โดย

ทําการศึกษาเฉพาะในกระบวนการผลิตตัวล็อคฝาปนโต  โดยการนําความรูจากการศึกษาวิชาทาง

วิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใช     เพื่อที่จะหาแนวทางในการแกปญหาและลดความสูญเสียที่

เกิดข้ึนจากการศึกษาปญหาที่เกิดข้ึนที่ตัวล็อคฝาปนโตพบวาลักษณะปญหาสวนใหญที่เกิดข้ึนคือ

เกิดเปนรอยฉีดบนตัวชิ้นงาน  จากการศึกษาปญหาที่เกิดข้ึนพบวาปญหาที่เกิดข้ึนสวนใหญเกิด

จาก คนและวิธีการ ซึ่งเกิดจากคน เนื่องจากการขาดความรูและความเขาใจในปญหา และเกิดจาก

วิธีการเนื่องจากการปรับต้ังคาความเร็วในการฉีดไมเหมาะสมจากการดําเนินการปรับปรุงแกไข

สามารถดําเนินการลดของเสียที่เกิดข้ึน และสามารถทําการลดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตตัวล็อคฝาปนโตได 

 

12) ปทมา เครือนพคุณ, หัวขอ การประหยัดพลังงานในงานฉีดพลาสติก, วิทยานิพนธ

ปริญญาบัญฑิต ภาควิชาเทคโนโลยีการผลิต สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ, 

2539.งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับลักษณะการทํางานในกระบวนการฉีด

พลาสติก ลักษณะของเคร่ืองฉีดพลาสติก และวิธีการใชเคร่ืองฉีดพลาสติก ที่ทําใหเกิดการ

ประหยัดพลังงาน ขอมูลที่นําเสนอไดจากการศึกษาการทํางานในงานฉีดพลาสติก เพื่อหาขอพบ

พรอง พรอมทั้งนําเสนอแนว ทางการแกไขขอบกพรองเหลานั้น และจากการทดลองปรับคาตัวแปร 

ทําใหทราบคาตัวแปรที่เหมาะสมเพื่อประหยัดพลังงาน ในงานฉีดพลาสติก และสามารถใช

ประกอบการตัดสินใจในการเลือกเคร่ืองฉีดพลาสติก รวมทั้งสามารถนําไปประยุกต ใชในการ

ออกแบบและพัฒนาเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชพลังงานอยาง มีประสิทธิภาพ  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 3 

การศึกษาดําเนินงานและสภาพปจจุบนัของโรงงาน 

3.1 ขอมูลประวัติความเปนมา  
 โรงงานตัวอยางที่ใชศึกษาปจจุบันต้ังอยูที่ ถนนสุขสวัสด์ิ  แขวงบางปะกอก  เขตราษฎร

บูรณะ กรุงเทพฯ 10140 ผลิตสินคาที่ใชในบาน เชน กระปอง กลอง ตะกรา ขันน้ํา ฯลฯ 

ในป พ.ศ. 2536 ทางบริษัทไดมีการขยายกิจการทําใหผลิตภัณฑของบริษัท สามารถจําแนกได 2 

กลุมใหญเมลามีน(Melamine Plant) ผลิตและจําหนายสินคาเมลามีนประเภทเครื่องใชใน

ครัวเรือนและภาชนะบนโตะอาหาร ซึ่งในปจจุบันยายไปผลิตที่สาขาอ่ืนแลวสวนกลุมของพลาสติก 

(Plastic Plant) ยังคงมีการผลิตและจําหนายสินคาพลาสติกประเภทเคร่ืองใชในครัวเรือนและ

สินคาอุตสาหกรรมตางๆ ที่โรงงานตัวอยางอยู 
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3.2 Business Overview  

 ซึ่งผลิตภัณฑของบริษัท สามารถจําแนกไดเปน 2 กลุมใหญคือ 

1. เมลามีน (Melamine Plant) ผลิตและจําหนายสินคาเมลามีนประเภทเคร่ืองใชในครัวเรือนและ

ภาชนะบนโตะอาหาร อาทิ 

 - ถวยชาม 

 - ภาชนะสําหรับบริการผูโดยสารบนเคร่ืองบิน 

 - ภาชนะสําหรับภัตตาคารและโรงแรม 

2. พลาสติก (Plastic Plant) ผลิตและจําหนายสินคาพลาสติกประเภทเคร่ืองใชในครัวเรือนสินคา

อุตสาหกรรมตางๆอาทิ 

 - เคร่ืองใชในครัวเรือน 

 - ชิ้นสวนอุตสาหกรรมตางๆ เชน ไมโครเวฟ ตูเย็น พัดลม รถจักรยานยนต รถยนต 

 - บรรจุภัณฑตางๆ คือ ลังบรรจุน้ําอัดลม ลังเปลา 

 - Pallet  

 

3.3 Customer Segment  

 บริษัท ไดจัดแบงกลุมลูกคาออกตามประเภทของผลิตภัณฑ ดังนี้  
-  ลูกคากลุมรถยนต ไดแก เชน บริษัท Toyota Motor ประเทศไทย จํากัด, ฮอนดา 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 เปนตน  

-  ลูกคากลุมจักรยานยนต เชน บริษัท Thai Honda Manufacturing จํากัด, บริษัท ไทย ซูซกิ       

มอเตอร จํากัด, บริษัท คาวาซากิ มอเตอร ประเทศไทย จํากัด เปนตน  

-  ลูกคากลุมเคร่ืองใชไฟฟา เชน บริษัท Thai Sumsung Electronic จํากัด, บริษัท ฮิตาชิคอนซู                

เมอรโปรดัก ประเทศไทย จํากัด, บริษัท ชารป แอพพลายแอนซ, บริษัท พานาโซนิค อีโคโลจี ซีส 

เต็มส ประเทศไทย จํากัด, บริษัท ซันโย ยูนิเวอรแซล อิเลคทริค จํากัด เปนตน  

-  ลูกคากลุมอ่ืนๆ เชน บริษัท ยูเนี่ยนโชจิริช จํากัด, บรษัท สยามโอคามูระ สตีล จํากัด เปนตน 
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 3.4 Management Review  

 ในปที่ผานมา บริษัท ฯ ไดนําแนวทางการบริหารการจัดการสมัยใหม ตามเกณฑรางวัล

คุณภาพ แหงชาติ หรือ Thailand Quality Award (TQA) มาใชพัฒนาขีดความสามารถในการ

บริหารจัดการที่ เปนเลิศ บนพื้นฐานของความโปรงใส ซื่อสัตย และมีจริยธรรม นอกจากนี้บริษัทฯ 

ยังไดจัดต้ังโครงการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาโดยอาศัย

ความรวมมือจากผูเชี่ยวชาญภายนอกรวมทั้งมีการอบรมและพัฒนาเทคโนโลยีการ ผลิต โดยทาง

บริษัทฯ ไดจัดหาเคร่ืองจักรสมัยใหมที่มีประสทธิภาพสูงมาใชเพื่อเพิ่มขีดความสามารถทางดาน

การผลิตและพัฒนากลยุทธคุณภาพการบริหารสูความสามารถในการแขงขันระดับโลก  

 

 

3.5 Vision & Missions  

ซึ่งตรงตามวิสัยทัศนของบริษัทที่มุงมั่นในการปรับปรุงและพัฒนาเพื่อกาวไปสูการเปน    

บริษัทที่มีศักยภาพในการแขงขันในระดับโลก โดยมีภารกิจ 6 ขอ คือ  

 

ภารกิจขอที่ 1  

มุงเนนในเร่ืองของการเปนหนึ่งในดานผลิตภัณฑที่มีคณภาพและการสงมอบ โดย บริษัท

ไดใหความสําคัญเปนอันดับ 1 ในดานระบบคุณภาพ เปนบริษัทแรกของอุตสาหกรรมพลาสติก ที่

ไดรับการรับรองมาตรฐานระบบคุณภาพ ISO9002 และกําลังยื่นเร่ืองขอ ISO9001เวอรชั่น2000 

ดวย โดยมีนโยบายคุณภาพ คือ “มุงมั่นสรางผลิตภัณฑ และบริการเพื่อทําใหลูกคาของเราพอใจ”

และเพื่อเปนการตอบสนองนโยบายทางดานคุณภาพของกลมอุตสาหกรรมยานยนต ปจจุบันทาง

บริษัท  ได กําลังพัฒนาระบบคุณภาพจาก  ระบบคุณภาพ  QS9000 เข าสู ระบบคุณภาพ 

ISO/TS16949  

 

ภารกิจขอที่  2  

มุงเนนในเร่ืองของราคาที่สามารถแขงขันในตลาดได โดยการควบคุมกระบวนการภายใน

เพื่อควบคุมคาใชจายภายในท่ีมีผลกระทบตอตนทุน เชน การอนุรักษพลังงาน, การควบคุมคาใช  

จายทางดานบริหารจัดการ  
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ภารกิจขอที่ 3  

ขอมูลขาวสารสามารถเขาถึงไดในทุกระดับและทุกชองทางการส่ือสาร ทั้งในแบบเปนทาง

การและไมเปนทางการ ทางบริษัทไดใหความสําคัญทั้งการส่ือสารภายในองคกรโดยการจัดประชุม

ประจําเดือนเพื่อส่ือสารดานนโยบายและผลการประกอบการของบริษัทในแตละเดือน รวมทั้ง 

กิจกรรมภายในตางๆ เพื่อเปดโอกาสใหพนักงานทุกระดับไดรบทราบขาวสารความเปนไป และ

ซักถามขอสงสยตางๆกับทางผูบริหารรวมทั้งการประชุม  กลุมคียสตาฟ ผซึ่งเปนกําลงสําคัญใน

การ ผลักดันใหนโยบายตางๆ ของบริษัทลงสูพนักงานระดับลางไดอยางรวดเร็วในสวนของการ

ส่ือสารไปสูภายนอกองคกรบริษัทไดจัดทํา Web Site เพื่อเปน การแนะนําบริษัท และใหลูกคาหรือ

หนวยงานภายนอกไดเขามาเยี่ยมชม เพื่อสามารถติดตอทางดานธุรกรรมตางๆกับทางบริษัทได

โดยสะดวกและเนื่องจากบริษัทมีฐานะเปนบริษัทมหาชนจึงเปดโอกาสใหนักลงทุนหรือผูถือหุน   

สามารถคนหาขอมูลเกี่ยวกับบริษัทไดอีกทางจาก Web Site ของ ตลาดหลักทรัพยฯ  

 

ภารกิจขอที่ 4 

 มุงเนนดานบริการที่เปนเลิศ ดวยการสรางมูลคาเพิ่มใหกับลูกคาตามแบบฉบับของ           

One Stop Service ที่ไดกลาวมาขางตน 

 

 ภารกิจขอที่  5  

 การสรางความแตกตาง ในการประยุกตใชประสบการณและความชํานาญเพื่อเสริมสราง

มูลคาเพิ่มใหกับลูกคา บริษัทไดใหความสําคัญกับการพัฒนาบุคลากรภายในซึ่งถอืเปนทรัพยากรที่

มีคา โดยการมุงพัฒนาใหบุคลากรเหลานั้นกาวไปสูระดับของการเปนผูชํานาญการเฉพาะดาน

โดยผานการรับรองมาตรฐานการวัดระดับความสามารถจากทางสถาบันยานยนต และสงเสริมให 

นําความรูความสามารถดังกลาวมาจัดทําหลกสูตรเพื่อพัฒนาพนักงานระดับลางใหปฏิบัติตาม 

มาตรฐานเดียวกันตอไป นอกจากนี้บริษัทไดมีการริเรมจัดทําระบบการบริหารองคความรู 

(Knowledge Management) ทั้งนี้เพื่อสามารถใหคําแนะนํากับลูกคาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมี 

คุณภาพดีและงายตอการผลิต  
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ภารกิจขอที่  6 

 มุงเนนการเปนบริษัทที่มีระบบการกํากับดูแลกิจการที่ดี บนพื้นฐานของหลักธรรมาภิบาล 

โดยคํานึงถึงสิทธิและความตองการของลูกคา พนักงาน ผูถือหุน รวมทั้งผูมีสวนไดเสียกลุมอ่ืนๆ 

บริษัทมีการทบทวนผลการดําเนินงาน อยางสม่ําเสมอ โดยการนําระบบการวัดผลการดําเนินงาน  

ดวย Balanced Scorecard มาใช นอกจากนี้บริษัทยังใหความสําคัญกับสังคมและชุมชนรอบขาง 

ภายใต ระบบการบริหารจัดการดานส่ิงแวดลอม ISO14001 ใน สวนของกิจกรรมเพื่อสังคมบริษัท

ไดจัดใหมี การรวมกิจกรรมวันเด็ก, การบริจาคเพื่อสาธารณะประโยชน, การสนับสนุนทางดานการ

ใหความรูกับ ทางสถาบันตางๆ ที่เขามาเยี่ยมชมการดําเนินงานของบริษัท จากภารกิจหลักทั้ง 6          

ขอ ทําใหบริษัท มุงมั่นที่จะปรับปรุงและพัฒนา อยางตอเนื่อง ที่จะสรางความเชื่อมั่นและความพึง

พอใจใหกับลูกคา และผูที่มีสวนไดสวนเสียทุกฝาย เพื่อใหบริษัท สามารถกาวไปสูการเปนบริษัทที่

มีศักยภาพในการแขงขันระดับโลก ตามวิสัยทัศนที่ กําหนดไวตอไป  
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3.6 องคกรของบริษัท  
 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ผูบริหาร 

ฝายบริหารงาน 

ฝายโรงงาน ฝายสํานักงาน ฝายทั่วไป 

พนักงานเทเม็ด

พนักงานน่ังเครื่อง 
ฝายผลิต

ฝายผลิต

ฝายผลิต

แผนกควบคุมคุณภาพ 

แผนกซอม

แผนกพิมพสี 

ฝายคลังสินคา 

ฝายบุคคล 

ฝายบัญชี 

ฝายจัดซื้อ 

ฝายขาย 

ฝายวิจัย 

ฝายวางแผน 

ฝายออกแบบ
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3.7 ตัวอยางผลิตภัณฑที่ผลิต  

3.7.1 Plastic Products  
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3.7.2 ผลิตภัณฑเมลามีน  
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3.8 ระเบียบวิธีวิจัย  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• ศึกษาสภาพในการทํางานปจจุบัน  
    เปนการเขาไปสํารวจและเก็บขอมูลสภาพปญหาและการทํางาน ณ ปจจุบัน เพื่อคนหาและ

เก็บขอมูลในเร่ืองปญหาของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซึ่งในงานฉีดพลาสติกนี้จะใชเคร่ือง

ฉีดพลาสติกในการผลิตช้ินงานโดยในการฉีดแตละคร้ังจะไดผลิตภัณฑออกมาทันทีแตตองนํามา

ทําการตรวจสอบใน ข้ันตอนตอๆไป  

• ศึกษาทฤษฏีที่เกี่ยวของ 
    เปนการคนควาหาทฤษฎีที่สามารถจะนํามาประยุกตใชกับงานซึ่งหลักการและทฤษฎีที่มีความ

เกี่ยว   ของและสามารถจะนํามาประยุกตใชไดคือ หลักการทางดานสถิติและพอลิเมอร ซึ่งเปนวิธทีี่

ใชในการหาสาเหตุตางที่สงผลกระทบตอผลตภัณฑและอธิบายถึงสาเหตุตางๆที่เกี่ยวของ 

ตลอดจนการพัฒนาปรับปรุงใหดีข้ึนและจัดต้ังเปนมาตรฐานในการทํางานได  

 

 

 

 

 



 67 

• วิเคราะหขอมูลหาแนวทางในการปรับปรุง  
หลังจากที่ไดเก็บขอมูลการผลิตในปจจุบันของปญหาท่ีจะเขาไปศึกษาและไดศึกษาหลักการ

และ ทฤษฎีที่สามารถจะนํามาประยุกตใชกับปญหาที่เขาไปทําการศึกษาวิจัยข้ันตอมาจะนํา               

ขอมูลเบ่ืองตนที่ไดมาวิเคราะหหาสาเหตุที่เกิดข้ึนเพื่อนํามาทําการปรับปรุงแกไข  

• ดําเนินการปรับปรุง  
หลังจากที่วิเคราะหแลววาสาเหตุของปญหาเปนอยางไรและมีปจจัยใดที่เกี่ยวของและมีความ

สอดคลองกับหลักการทางทฤษฎีและสามารถนําเอาหลักการและทฤษฎีนั้นๆมาใชในการลดของ

เสีย ในงานฉีดพลาสติก ได ก็จะใชหลักการและทฤษฎีนั้นในการกําหนดวิธีหรือแนวทางในการ

ปรับปรุงการผลิตของงานที่เขาไปทําการศึกษาวิจัย เพื่อลดของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตใน

งานฉีดพลาสติก  

• เปรียบเทียบผลการดําเนินงาน  
เมื่อดําเนินการปรับปรุงตามหลักการและทฤษฎีแลวนั้นก็จะเก็บผลที่ไดหลักการปรับปรุง 

เพื่อที่จะนํามาเปรียบเทียบกับผลกอนดําเนินการปรับปรุงวาไดผลแตกตางกันอยางไร ดีข้ึนหรือแย

ลงกวาเดิมมากนอยเพียงใดถาไมดีข้ึนก็จะตองกลับไปวิเคราะหวาหลักการหรือทฤษฎีที่นําไป             

ประยุกตใชนั้นถูกดําเนินการถูกตองตามหลักการแลวหรือไมถาไมก็จะแกไขทําใหตรงตามหลักการ

ที่กําหนดหรือถาปฏิบัติตามหลักการแลวยังไมดีข้ึนก็อาจตองหาหลักการอื่นเขามาประยุกตใชแทน  

• สรุปผลการดําเนินงาน  
เม่ือดําเนินงานปรับปรุงและเก็บผลแลวก็จะสรุปผลวาการปรับปรุงทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลง 

อยางไรกับงานที่เขาไปทําการศึกษาวิจัยและดีข้ึนหรือแยลงกวาเกาเทาใดเปนเพราะเหตุใดเปนไป

ตามหลักการหรือไมอยางไรและสรุปออกมาเปนการส้ินสุดงานวิจัย  



บทที่ 4 

ผลการดําเนนิงานลดของเสีย 

 

ในบทนี้จะทําการระบุถึงปญหาของผลิตภัณฑลักษณะอาการขอบกพรองของปญหาที่

ปรากฏของ ผลิตภัณฑ วิเคราะหสาเหตุที่สงผลกระทบตออาการของปญหา และวิเคราะหสาเหตุที่

แทจรงที่ทําให เกิดลักษณะอาการนั้น เพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพตอไป เนื่องจากอุตสาหกรรม

งานฉีดพลาสติก (Injection Molding) ปจจุบันมีปญหาเร่ืองของไมสามารถสงของใหกับลูกคาได

ทันเวลา เนื่องจากมีของเสียใน กระบวนการผลิตเปนอยางมากและบริษัทมีความตองการลด

จํานวนของของเสียลงเพื่อใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคา  
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4.1 การศึกษาและวิเคราะหเพื่อระบุปญหา  
 ทางผูวิจัยไดทําการตรวจสอบสัดสวนของเสียที่เกิดข้ึนวาคงที่หรือไมโดยการเก็บขอมูล

สองอาทิตยตอคร้ังเปนเวลาหนึ่งปจะไดขอมูลดังตารางที่ 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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 เมื่อทําการนําไปสรางกราฟจะพบวาเปอรเซ็นตของเสียนั้นมีคาคอนขางคงที่แสดงใหเห็น

วาของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตนั้นเปนของเสียที่เกิดข้ึนคอนขางคงที่ 
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รูปท่ี 4.1 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย 

 

จากการศึกษาขอมูลของปญหาของโรงงานโดยพบวามีของเสียของผลิตภัณฑแตละชนิด

ของบริษัทในป พ.ศ. 2549 แสดงขอมูลดังตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 ตารางจาํนวนการผลิตและของเสียทีพ่บโดยเฉลีย่ตอเดือน 
 

ผลิตภัณฑ จํ า น ว น

ผลิตภัณฑ

ดี 

ราคาตอ

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 

 

 จะพบวาของเสีย 0704-0862 เปอรเซ็นตของเสียมากที่สุดถึง11.39% เมื่อทําการวิเคราะห

ถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียจํานวนมากจะไดตังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 ตารางปญหาของของเสีย0704-0862 โดยเฉลี่ยตอเดือน 
 

 

ลําดับ ปญหาที่พบ จํานวน (ชิ้น) 

รอยไหม 1 73 

2 บุบ 373 

3 ความเรียบรอยในการตัดเกท 62 

4 สีลาย 42 

5 รอยแตกราว 674 

6 จุดดํา 694 

7 คราบน้ํามัน 584 

8 ความเรียบรอยการตกแตง 219 

9 ผิวเปนคราบขาว 360 

10 ลายชื้น 577 

11 ขนาดไมไดมาตรฐาน 

 

3048 

 

จากตารางที่ 4.3 พบวาปญหาที่พบมากที่สุดเกิดจากขนาดไมไดมาตรฐานและจากการเก็บขอมูล

ของเสียที่เกิดข้ึนพบวาของเสียนั้นจะมีขนาดโตกวาที่กําหนดทุกชิ้น 
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หลังจากทราบปญหาที่เกิดข้ึนแลวเพื่อที่จะทราบวาปญหาใดเปนปญหาหลักที่ควรจะ

นํามาทําการ แกไขกอนโดยทําการวิเคราะหโดยอาศัยหลักการของพาเรโตดังรูปที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 แผนภาพพาเรโตของสาเหตุปญหาของเสีย 

 

 จากพาเรโตขางบนแสดงใหเห็นวาขอมูลอยูในสภาวะเสถียรภาพและสามารถใชคาด

การณไดเนื่องจากแผนภาพพาเรโตแสดงถึงตัวแบบที่สอดคลองกับหลักการของพาเรโต คือ ส่ิงที่มี

ความสําคัญมีจํานวนเพียงเล็กนอย (Vital Few) ในขณะที่สิงที่มีความสําคัญเพียงเล็กนอยมี

จํานวนคอนขางมาก (Trivial Many) ทําใหสามารถคาดการณไดวาปญหาขนาดไมไดมาตรฐาน  

เปนปญหาหลัก ดังนั้นผูทําการวิจัยจึงไดทําการเลือกปญหาเร่ืองขนาดไมไดมาตรฐานมาทําการแก

ไขเปนปญหาแรก  
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 4.2 การบงชี้สภาพที่เกิดปญหาของเสียแบบขนาดไมไดมาตรฐาน  

 เพื่อทําการบงช้ีวาของเสียประเภทขนาดไมไดมาตรฐานของผลิตภัณฑ 0704-0862 

เกิดข้ึนบริเวณใดบนช้ินงานผูวิจัยจึงทําการถายรูปชิ้นงาน โดยแสดงตัวอยางของรูปราง ชิ้นงานดัง

รูป สวนฝาปดของชิ้นงานที่นํามาประกอบนั้นอยูที่แผนกฉีดที่ 3 ซึ่งจะนําช้ินงานไปสงประกอบที่นั่น

และชิ้นงานที่เราจะสงไปประกอบจะตองมีขนาดที่ตรงมาตรฐานเพื่อที่จะนําไปประกอบไดพอดี

และจะตองมีขนาดเสนผานศูนยกลางอยูในชวง 99.75 - 100.05 มิลลิเมตร และชิ้นงานที่ขนาดไม

ไดมาตรฐานจะมีขนาดของเสนผานศูนยกลางออกนอกชวงนี้แตปญหาที่พบจะเปนแบบขนาดเกิน

มาตรฐานหรือขนาดโตกวามาตรฐานทั้งหมด  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี4.3 รูปโครงรางของผลิตภัณฑ 
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4.3 การศึกษาและวิเคราะหเพื่อระบุปจจัยที่มีผลตอปญหาท่ีตองการศึกษา  
4.3.1 ปญหาเรื่องของวัตถุดิบ 
ปญหาที่พบคือเมื่อมีการสั่งซื้อวัตถุดิบของผลิตภัณฑ0704-0862 นอกจากบริษัทที่ส่ัง

วัตถุดิบเขามาประจําจะมีผลตอการผลิตชิ้นงานหรือไม 

ดังนั้นในการผลิตผลิตภัณฑ 0704-0862 จะทําการผลิตจากเม็ดพลาสติกPPซึ่งโดยมาก

จะทําการส่ังจากบริษัทTPI แตในกรณีที่วัตถุดิบขาดตลาดหรือมีราคาสูงในบางชวงก็จะส่ังจาก

บริษัทTPE และ SMC ซึ่งเมื่อนํามาทดสอบในการผลิตจริงโดยทําการทดลองฉีดที่สภาวะเดียวกัน

จากทั้ง3บริษัท โดยเลือก PP เกรด 9105 MP จากทั้ง3บริษัทมาทดลองฉีดชิ้นตัวอยางที่

พารามิเตอรแบบเดียวกันจากการหาจํานวนsample size ของช้ินงาน พบวาชวงที่เร่ิมเหมาะสมคือ 

14 ชิ้นข้ึนไปหลังจากนั้นทําการทดลองฉีดโดยวัดจากขนาดของช้ินงานไดดังตารางโดยที่ขนาด

มาตรฐานจะตองมีเสนผานศูนยกลางยาว 99.75-100.05มิลลิเมตร 
ตารางที่ 4.4 ตารางการวดัขนาดของผลิตภัณฑทีผ่ลิตจากวัตถุดิบสามบรษิทั 

 
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 จะไดตารางดังนี้ 

 

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  

 

 จากกราฟแสดงใหเห็นวาคา P-value มีคาเทากับ 0.451 ซึ่งมีคามากกวา0.05ซึ่งเรา

กําหนดไวดังนั้นวัตถุดิบชนิดเดียวกันแตคนละบริษัทนั้นไมมีผลตอการผลิต 
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รูป 4.4 กราฟการทดสอบความเปนปกติของขอมูลของทั้งสามบริษัท 
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4.3.2 ปญหาดานเครื่องจักร 
ปญหาที่พบคือเมื่อมีการสั่งผลิตผลิตภัณฑ0704-0862 เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตทั้งสาม

เคร่ืองนั้นมีประสิทธิภาพในการผลิตใกลเคียงกันหรือไม 

ในการผลิตผลิตภัณฑ 0704-0862 จะมีการนําแมพิมพมาใชกับเครื่องจักรทั้งหมดสาม

เคร่ืองซึ่งจะมีการยายแมพิมพสับเปล่ียนไปเร่ือยๆข้ึนกับตารางงานการผลิตดังนั้น สาเหตุของเสียที่

เกิดข้ึนเยอะอาจเกิดจากเคร่ืองจักรมีความสามารถในการผลิตตางกันจึงไดมีการนําวัตถุดิบจาก

บริษัทTPI มาทดลองฉีดช้ินตัวอยางที่พารามิเตอรแบบเดียวกันจากการหาจํานวนsample size 

ของช้ินงาน พบวาชวงที่เร่ิมเหมาะสมคือ 14 ชิ้นข้ึนไปหลังจากนั้นทําการทดลองฉีดโดยวัดจาก

ขนาดของช้ินงานไดดังตารางโดยท่ีขนาดมาตรฐานจะตองมีเสนผานศูนยกลางยาว 99.75-100.05

มิลลิเมตร 

 
ตารางที่ 4.5 ตารางการวดัขนาดของผลิตภัณฑทีผ่ลิตจากเครือ่งจักรท้ังสามตัว 

 
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 จะไดตารางดังนี้ 

 

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  

 

 จากกราฟแสดงใหเห็นวาคา P-value มีคาเทากับ 0.380 ซึ่งมีคามากกวา0.05ซึ่งเรา

กําหนดไวดังนั้นวัตถุดิบชนิดเดียวกันแตคนละบริษัทนั้นไมมีผลตอการผลิต 
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รูปท่ี 4.5 กราฟการทดสอบความเปนปกติของขอมูลของเครื่องจักรท้ังสาม 
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4.4 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองของผลกระทบ (FMEA)  
 หลังจากที่เราไดทําการศึกษาถึงกระบวนการผลิตทั้งหมดแลวจึงนําขอมูลที่ไดมาทําการ  

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองของผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis; FMEA) ซึ่งเปนกล

วิธีที่ใชในการเขาถึงปญหาอยางเปนระบบ เพื่อใชในการศึกษาปญหาอยางเปนระบบและใชใน

การศึกษาปญหาที่เปนไปไดเพื่อปองกันปญหาที่มีแนวโนมวาจะเกิดปรากฏข้ึนมาซึ่งกลวิธีดังกลาว

นี้ถือวาเปนการเสริมทักษะในการแกปญหาใหกับวิศวกรใหมีลําดับทางความคิดที่เปนระบบมี

ข้ันตอน และมีการจัดลําดับกอนหลังของการแกปญหาโดยเนนไปที่การปองกันปญหาที่มีโอกาส

การเกิด (Most Likely Failure) โดยในที่นี้ถือวาเปนการวิเคราะหถึงผลกระทบอันเนื่องมาจาก

ลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ซึ่งจากขอมูลในอดีตที่ผานมาไดทาํการ

รวบรวมขอมูลเพื่อหาทางลดผลิตภัณฑบกพรองโดยรวมจะตองทําการแยกแยะวาปจจัยที่สงผลตอ 

ปญหาใดที่สามารถดําเนินการแกไขไดโดยที่จะนําเอาความถี่ในการเกิดปญหา(Occurrence : O),

ความรุนแรงของปญหา ( Severity : S) และโอกาสในการตรวจจับ (Detection :D) มาเปนตัว

ตัดสินใจเพื่อที่จะเร่ิมดําเนินการแกไขปจจัยของปญหาที่มีความสําคัญมากที่สุดกอนซ่ึงในการ

ดําเนินงานไดมีการจัดทํารวมกันกับทีมงานวิศวกรที่มีประสบการณการทํางานและผานการอบรม

จากบริษัท UCR โดยนอกจากจะทําการประชุมและจัดทําแบบสอบถามแกพนักงานหนาเคร่ือง

และนํามาวิเคราะหดังแสดงในตาราง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
80 

ตารางท่ี 4.6 การวิเคราะหลักษณ
ะขอบกพรองและผลกระทบ (FM

EA) อันเนื่องมาจาก
ปญ

หาขนาดไมไดมาตรฐาน 
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 84 

จากตารางการวิเคราะห FMEA แลวทําการยืนยันการใหคะแนนผานแผนภาพพาเรโตดังรูปที่ 4.6  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 4.6 แผนภาพพาเรโตของการวิเคราะหผลกระทบอันเนื่องมาจากลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
 เมื่อพิจารณาจากแผนภาพพาเรโตจะพบวาปญหาที่มีคา RPN สูงที่สุดคือปญหาช้ินงานที่

มีขนาดเกินซ่ึงมีปจจัยสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาที่ทําใหเกิดขนาดเกินคือ Mold temp ตํ่า                      

/ Cycle time สูง/ Holding Pressure สูง 

 

 

 

 

 

 

 

 



 85 

4.5 ดําเนินการและวิเคราะหผลและออกแบบการทดลอง 

 การออกแบบการทดลองใชแบบ 2K Factorial Design โดยผลจากการวิเคราะหการ

ทดลองจะทําให ทราบวาปจจัยปอนเขาที่ไดจากการดําเนินงานการวิเคราะหนั้นมีความสัมพันธกับ

ของเสียประเภทขนาดไมไดมาตรฐานหรือไม 
 โดยในที่นี้ปจจัยที่นํามาวิเคราะหคือ Holding Pressure, Cycle Time , อุณหภูมิ Mold 

Temp โดยคาพารามิเตอรที่ทางโรงงานใชของเดิมนั้นไดมาจากการกําหนดของฝายวิศวกรรมของ

ทางโรงงานโดยแสดงในตารางที่ 4.7 

ตารางที่ 4.7 คาพารามิเตอรเดิมของโรงงาน 

 

Mold Temp (oC) Cycle Time (Sec) 

 

Holding Pressure (MPa) 

50 33 60 

แตเนื่องจากปญหาขนาดไมไดมาตรฐานเปนแบบขนาดโต จากการทําการศึกษาและ
สอบถามผูที่มีความรู ความชํานาญและจากขอแนะนําในหนังสือไดความวาควรจะใชคา                  
Mold Temp ที่สูงข้ึน คา Cycle Time ควรตํ่าลง และคา Holding Pressure ที่นอยลงแตไมทราบ 
วาคา เทาไรจึงเหมาะสมจึงทํา การแปรผันคาตางๆที่พอจะเปนไปไดและทําการวิเคราะหเพื่อดูวา  
ปจจัยทั้ง 3 อยางนั้นมีผลอยางไร และเพื่อที่จะเปนแนวทางในการปรับต้ังคาตอไปโดยคาที่ทําการ
แปรผันใหมแสดงดงตารางที่ 4.8 
 

ตารางที่ 4.8 คาพารามิเตอรที่ทําการทดลองปรับ 
 

KPIVs Low (-1 ) High (1 ) 

Mold Temp (oC) 65 75 

Cycle Time (Sec) 22 27 

Holding Pressure (MPa) 10 20 
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เหตุผลในการเลือกใชใชคา Mold Temp เทากับ 65 และ75oC เนื่องจากในคําแนะนําของวัสดุชนิด 

Polypropylene(PP) (จากมาตรฐาน Material Data for Injection Moulders) ซึ่งเปนวัสดุที่ใชใน

การผลิตนั้นแนะนําวาปกติคา  

Mold Temp (oC) 10-80 เมื่อขนาดโตเลือกคาสูง 

Cycle Time (Sec) > 22 ถาใชเวลานอยกวานี้จะทําให
ชิ้นงานไมแข็งตัวจะเกิดรอยบุบ 

Holding Pressure (MPa) 10-99 

 

ควรใชคาที่นอยที่สุดเทาที่จะ
ทําได 

 เนื่องจากมีปจจัย 3 ปจจัยและจากการหาขนาดของส่ิงตัวอยาง (Sample Size ) จะได   

เทากับ 6 ชิ้นโดยมีคา Power เทากับ 0.93734 จึงทําการทดลองทั้งหมด 48 การทดลองโดยขอมูล

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 ตรวจสอบคุณสมบัติของขอมูล  

1. การทดสอบความเปนอิสระของขอมูล 

การทดสอบความเปนอิสระของขอมูลนั้นพิจารณาไดโดยวิเคราะหผานแผนภูมิควบคุม  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

โดยแกน X คือลําดับการทดลอง และแกน Y คือคาเศษเหลือซึ่งกราฟนี้จะแสดงพฤติกรรมของ      

คาเศษเหลือตลอดชวงการทดลองพิจารณาแผนภูมิควบคุมพบวาขอมูลมีลักษณะสุมนั่นคือขอมูล

แตละตัวเปนอิสระตอกันโดยไมมีความลําเอียง  
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2. การทดสอบความเปนปกติของขอมูล  

 
 การทดสอบความเปนปกติของขอมูลนั้นเปนการตรวจสอบวาคาเศษเหลือมีลักษณะการ

กระจายรอบ คาหนึ่งอยางสมมาตรหรือไม ซึ่งมีลักษณะเปนเสนตรง แสดงวาขอมูลมีการแจกแจง

แบบปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

โดยจากรูปแสดงคา P-value เทากับ 0.063 ซึ่งมากกวา 0.05 ที่เรากําหนดไวแสดงวาขอมูลนี้

สามารถนําไปวิเคราะหตอได 
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3. การทดสอบความมีเสถียรภาพของความแปรปรวน  

การทดสอบความมีเสถียรภาพของความแปรปรวนนั้นเพื่อตรวจสอบวาขอมูลที่เก็บมามีการสุม 

รอบคาศูนยหรือไม ซึ่งวิเคราะหผานแผนภาพทดสอบความมีเสถียรภาพ (Residual vs. Fits)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากรูปแสดงวาขอมูลมีการกระจายตัวรอบคาศูนยแตไมสามารถบอกไดแนนอนวาเสถียรจริง

หรือไมจึง นําขอมูลไปทําการ Test for Equal Variances: length(mm) versus Mold Temp, 

Cycle Time, Holding Pres จะไดดังรูป 

 

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)
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากกราฟจะห็นวาคาP-value เกิน 0.05 แสดงวาขอมูลที่ไดมีความเสถียร 
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จากการประเมินคุณสมบัติทั้ง 3 ประการของขอมูลทําใหสามารถสรุปไดวาขอมูลที่ไดจาก

การทดลองมี คุณสมบัติครบทั้ง 3 ประการ ไดแก ความสุม,ความเปนปกติและความผันแปรของ    

ขอมูลมีเสถียรภาพ ซึ่งสามารถนํามาทําการวิเคราะหในข้ันตอไปได 

 

4.5.2 การวิเคราะหผลจากโปรแกรม 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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จากการพิจารณาคา R2 = 87.48% แสดงวาการทดลองไดรับการออกแบบมาดีแลวเพราะถาหาก

ความผันแปรทั้งหมด มีคา 100 หนวย แลวสามารถอธิบายความผันแปรจากทรีตเมนตไดถึง   

87.48 หนวย สวนที่เหลือไมสามารถอธิบายไดดวยสาเหตุทางดานรีพีททะบิลต้ีซึ่งเมื่อพิจารณา            

คาจะได R2 Adjust = 85.20%ใกลเคียงกับ R2 = 87.48% แสดงวาจํานวนขอมูลที่เก็บมาจากการ

ทดลองมีจํานวนเพียงพอแลว  

 จากน้ันดูที่คา P-value ของแตละปจจัย ซึ่งแสดงคา P-value ที่ตํ่า (เทียบกับคา0.05) 

แสดงวา ปจจัย นั้นมีนัยสําคัญหรือมีผล แตคา P-value ของ Temp มีคามากแสดงวาไม 

Significant หรือไมมีผลแตเมื่อนําปจจัย Temp ไป Interactionกับปจจัยอ่ืนแลวปรากฎวาคา             

P-value ตํ่าแสดงวามีผลทําใหไมสามารถตัดคา Temp ออกได จากนั้นพิจารณาความสัมพันธ

ของปจจัยตางๆที่ตองการศึกษา ซึ่งจะทําการวิเคราะหผานสมการ ความสัมพันธทางคณิตศาสตร

ไดดังนี้  

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 ในการทดลองดวยและไดคา P-value นอยกวา0.05 แสดงใหเห็น

วาสมการที่ไดเปนกราฟเสนตรง 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 94 

จากขอมูลซ่ึงไดจากการทดลองโดยนํามาขอมูลมาจัดเรียงใหเปนหมวดหมูแสดงขอมูลใน

ตารางที่ 4.10 โดยลําดับข้ันที่ทําการทดลองท่ีในแตละคาสามารถดูไดในตารางที่ 4.9  
 

ตารางที่ 4.10 ผลการทดลองท่ีทําการจัดเรียงแลว 
 

Mold 

Temp 

(oC) 

Cycle 

Time 

(Sec) 

Holding 

Pressure 

(MPa) 

1 2 3 4 5 6 คาเฉลี่ย 

(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 

 

 จากผลการทดลองแสดงใหเห็นวาที่ Mold Temp เทากับ 75 oC, Cycle Time เทากับ 22 

วินาที และ Holding Pressure เทากับ 10 MPa ทําใหไดขนาดเสนผานศูนยกลางของช้ินงานอยู

ในชวงที่ยอมรับได คือ 99.75 - 100.05 มิลลิเมตร  

 

ตารางที่ 4.11 ผลการทดลองเทียบกับผลจากสมการ Regression 

 

 Temp 

(oC) 

Time 

(Sec) 

 

HP 

(MPa) 

1 2 3 4 5 6 คาเฉลี่ย

(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 แสดงขั้นตอนกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

 

กอนปรับปรุง 

 

 

ระหวางปรับปรุง 

 

หลังปรับปรุง 

 

• ทําการเก็บขอมูลของ

เสียที่เกิดจากปญหา

ขนาดเกนิโดยทําการ

วัดขนาดชิน้งานที่

ผลิตโดยใชเวอร

เนียซึง่ทาํการเก็บ

ขอมูลเปนเวลา 3 

เดือนพบวามขีองเสีย

ประมาณ 11.39 % 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• นําคาพารามิเตอรใหมที่ไดจาก

มาตรฐาน Material Data for 

Injection Molders   ไปทําการ

ทดลองฉีดเพือ่หา

คาพารามิเตอรที่เหมาะสมโดย

ใชเทคนิค DOE โดยใชเวลาทํา

การฉีดเพื่อแกปญหาขนาดเกิน

เปนเวลา 1 สัปดาหเพื่อหาคาที่

เหมาะสม 

• นําคาพารามิเตอรใหมไปใชใน

การฉีดจริงโดยแจงแกพนักงาน

หนาเคร่ือง 

• ในสัปดาหแรกที่ทาํการกําหนด

คาพารามิเตอรใหมของเสียมี

การลดลงเหลือ 6.3 %เนื่องจาก

พนกังานหนาเคร่ืองที่มี

ประสบการณนั้นไมยอมปรับ

ตามคาที่ใหไปเน่ืองจากไม

เชื่อมั่นในคาทีใ่ห 

 

 

 

 

 

• ในสวนของการ

ควบคุมเร่ิมต้ังแต

สัปดาหที ่8 จนถงึ

สัปดาหที1่4 

พบวาจํานวนของ

เสียมีคาอยูในชวง

1.82-2.63 % 

ดังนัน้การ

แกปญหาดวยการ

ปรับต้ัง

พารามิเตอรทีใ่ช

ในการฉีดนัน้

เหมาะสมและ

สามารถทําใหของ

เสียลดลงไดจริง 
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• สัปดาหที่สองทําการติดตอให

วิศวกรฝายควบคุมการผลิตซึ่งมี

ประสบการณสูงเปนผูเขียน

คาพารามิเตอรลงในใบสั่งผลิต

พรอมเซ็นลายเซ็นตกาํกับลงใน

เอกสารทาํใหของเสียลดลง

เหลือเพยีง  1.9 % 

• สัปดาหที่หกมจีํานวนของเสยี

เพิ่มข้ึนมาเปน 3.3% เนื่องจาก

พนกังานไดยายไปทํางานที่

โรงงานสาขาอ่ืนและมีการรับ

พนกังานเขามาใหมทําให

พนกังานใหมบางคนปรับต้ังคา

เคร่ืองฉีดผิดและทําการ

ตรวจสอบช้ินงานผิดพลาดโดย

เอกสารที่ใชในการอบรม

ประกอบดวย Process Control 

Checklist for Injection 

Process และ Defect 

Inspection Log Book 

• สัปดาหที่เจ็ดไดมีการจัดอบรม

พนกังานใหมและมีการติดตาม

ดูข้ันตอนการปฏิบัติงานแบบ

สุมโดยตัววิศวกรฝายควบคุม

การผลิตเองทาํใหปญหาของ

เสียลดลงเหลือ 2.3 % 
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• เมื่อพบวาของเสียเร่ิมคงที่จึงทํา

การควบคุมกระบวนการผลติ

โดยมีการ Process Audit จาก

วิศวกรฝายผลิต, วิศวกรฝาย

QAและวิศวกรควบคุม

กระบวนการแผนกอ่ืนๆ ในทกุๆ

สัปดาหเปนเวลาหนึ่งเดือนและ

จากการดําเนนิการในชวงแรก

ไมพบปญหาแตอยางใดจึง

เปล่ียนมาทํา Process Audit 

เดือนละคร้ังแทน 
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จากขอมูลในตารางเราสามารถสรางเปนกราฟเปรียบเทียบตารางกอนและหลังปรับปรุง 
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    กอนปรับปรุง 

  ระหวางปรับปรุง 

หลังปรับปรุง   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 4.7 รูปกราฟเปรียบเทียบตารางกอนและหลงัปรับปรุง 



บทที่ 5 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 

 ในบทนี้จะกลาวถึงผลสรุปของการดําเนินงานครั้งนี้ตลอดจนขอเสนอแนะและแนวทางใน

การแกปญหาสําหรับการนําขอมูลทั้งหมดไปประยุกตใชเพื่อการดําเนินงานตอในอนาคตซึ่งหัว      

ขอที่ กลาวในบทนี้มีดังตอไปนี้  
 

5.1 วิเคราะหผลการทดลอง  
 จากผลการทดลองท่ีแสดงใหเห็นวาเมื่อเพิ่มอุณหภูมิMoldที่สูงข้ึนแลวทําใหขนาดของ

ชิ้นงานเล็กลงสามารถอธิบายไดจากปรากฎการณของวัสดุพลาสติกที่เปนSemi-Crystallineโดย

อธิบายผานแผนภาพ PVT ในรูปที่ 4.9 โดยวัสดุพลาสติกที่เปน Semi-Crystalline จะมีชวงของการ

เกิดโครงสรางผลึก (Crystal) ในชวงของ Tc หรือ Uncooled liquid โดยโครงสรางผลึกคือ 

โครงสรางที่มีการจัดตัวกันสวนใหญไมเปนระเบียบแตมีบางสวนจัดเรียงตัวกันในลักษณะ Crystal 

ดังรูปที่ 4.8 เม่ือไดรบ ความรอนพันธะจะถูกทําลายไดแตเม่ือเกิดการเย็นตัวจะกลับมาเกาะตัวกัน   

เปนผลึกไดอีก โดยผลึกจะ เกิดมากหรือนอยข้ึนอยูกับความเร็วในการเย็นตัวถาคอยๆเย็นตัวอยาง   

ชาๆการเกาะตัวเปนผลึกก็จะมากข้ึนซึ่งการจัดเรียงตัวแบบผลึกนี้เปนการจัดเรียงตัวที่เปนระเบียบ

ทําใหโมเลกุลอยูใกลชิดกันมาก จึงสงผลใหขนาดเล็กลง ถาเกิดผลึกมากขนาดก็จะเล็กลงมาก

นั่นเอง ซึ่งจากอุณหภูมิของ Mold ที่สูงทําใหการเย็นตัวของชิ้นงานทําไดชาเพราะความรอนไม

สามารถถายเทไดเร็วจึงทําใหเกิดผลึกมากและสงผลใหชิ้นงานมีขนาดเล็กลง  

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.1 ลักษณะของวสัดุพลาสติกทีเ่ปน Semi-Crystalline 
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รูปท่ี 5.2 แสดงแผนภาพ PVT diagram 
 

 ในสวนของเวลาน้ันสามารถอธิบายไดวาเนื่องจากพลาสติกทุกชนิดมีคุณสมบติในการหด

ตัวอยูแลว เมื่อเราทําการฉีดพลาสติกเหลวเขาไปในแบบพลาสติกจะเร่ิมมีการหดตัวเพื่อถายเท

ความรอนแตเมื่อระยะเวลาในการเย็นตัวใน Mold นานจะทําใหพลาสติกไมสามารถหดตัวไดอยาง

อิสระจึงทําใหขนาดไมสามารถลดลงได แตถาระยะเวลาในการเย็นตัวใน Mold นอยเวลาที่นํา

ชิ้นงานออกมาจาก Mold ชิ้นงานจะสามารถถายเทความรอนสูอากาศและเกิดการหดตัวไดอยาง

อิสระ จึงทําใหขนาดลดลงในสวนของ Holding Pressure นั้นเหมือนเปนการเพิ่มเนื้อเขาไปใหกับ

ชิ้นงานถาเพิ่มเนื้อเขาไปมากจะทําใหมีมวลมากและสงผลใหขนาดใหญข้ึนตามไปดวยจึงตองใช

คา Holding Pressure ที่ตํ่าลงเพื่อลดมวลของช้ินงานลงและสงผลใหขนาดเล็กลง  
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5.2 สรุปผลการดําเนินงาน  

 หัวขอการดําเนินการวิจัย คือ การลดของเสียในโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกโดยใช

แนวทางและหลักการทางสถิติเขามาชวย ในการดําเนินการวิจัยเพื่อ แกไขปญหาซ่ึงเปน                   

แนวทางการบริหารคุณภาพ ซึ่งประกอบดวยข้ันตอนดังนี้คือข้ันตอนการระบุปญหาและการสํารวจ

สภาพปจจุบัน, ข้ันตอนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เปนตน  

 การดําเนินงานในการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเปนการศึกษาเพื่อ    

เปนแนวทางในการควบคุมคุณภาพในการผลิตใหกับโรงงานโดยจะเนนถึงการดําเนินงานดาน

คุณภาพใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน เพื่อเปนการลดตนทุน ลดคาใชจายในการ ดําเนินการผลิต

และเพื่อคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ สําหรับรายละเอียดในการดําเนินงานนั้นเร่ิมจากการระบุ       

ปญหาโดยจะพิจารณาถึงปญหาท่ีสงผลกระทบตอโรงงานและเม่ือนําจํานวนของเสียของปญหา

ในแตละประเภทมาแยกเปนชนิดตางๆโดยใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหพบวาปญหาชนิด

ขนาดไมไดมาตรฐานเปนปญหาที่มีจํานวนมากที่สุดโดยในที่นี้ปญหาขนาดไมไดมาตรฐาน        

เปนแบบขนาดโตเกินกวาชวงที่ยอมรับจากนั้นทําการวิเคราะหวาปญหาขนาดไมไดมาตรฐานนั้น

เกิดที่ผลตภัณฑใดบางโดยทําการศึกษาขอมูลในป พ.ศ.2548 พบวาผลิตภัณฑ มีสัดสวนของเสีย

และความสูญเสียเปนจํานวนเงินสูงที่สุดซึ่งจะสรางความเสียหาย และสงผลตอคุณภาพและ

ความนาเชื่อถือของบริษัท ทําใหผลิตผลลดลงและตนทุนเพิ่มข้ึนดังนั้นงานวิจัยนี้จะเนนศึกษาถึง

การลดปริมาณของเสียของผลิตภัณฑ จากนั้นไดทําการคัดเลือกหาปจจัยปอนเขาที่นาจะสงผล               

กระทบตอการเกิดของเสียแบบขนาดโตของ ผลิตภัณฑ ภายใตการวิเคราะหถึงผลกระทบอัน

เนื่องจากลักษณะขอบกพรอง (FMEA)โดยทําการวิเคราะหผานพาเรโตพบ วาปจจัยที่มี

ความสําคัญที่สงผลกระทบตอปญหาที่ทําการศึกษาคืออุณหภูมิ Mold, Cycle Time, Holding 

Pressure  

จากนั้นทําการออกแบบการทดลองโดยใชแบบ 2K Factorial Design เพื่อที่ทําใหทราบวา     

ปจจัย อุณหภูมิ Mold, Cycle Time, Holding Pressure มีผลหรือไมอยางไร โดยจากการ                

วิเคราะหผลการ ทดลองผานโปรแกรม Minitab พบวาปจจัยทั้ง 3 มีผลตอขนาดของชิ้นงานผลการ

ทดลองสรุปไดวาที่ Mold Temp เทากับ 75 oC ,Cycle Time เทากับ 22 วินาที และ Holding 

Pressure เทากับ 10 MPa ทําใหไดขนาดของชิ้นงานอยูในชวงที่ยอมรับไดคือ 99.75 - 100.05 

มิลลิเมตร  
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5.3 ขอเสนอแนะ 

หลังจากที่ไดลงมือทําการปรับปรุงพบปญหาในขณะที่ดําเนินงานมีดังนี้ 
1.  ในขณะที่ไดดําเนินการลดของเสียนั้นตัวช้ินงานที่ผลิตนั้นเปนชิ้นงานที่ทําการ

ตรวจสอบแบบ100% ซึ่งทําใหบริษัทตองรับภาระงานมากข้ึน ดังนั้นเมื่อเราทําการปรับปรุง

คาพารามิเตอรจากตารางที่ทําการทดลองแลวนั้นของเสียลดลงอยางมาก ทางบริษัทควรพิจารณา

ปรับลดการตรวจสอบลงเพื่อประหยัดเวลาในการผลิตลง 

2.  ในขณะที่ดําเนินการผลิตตามพารามิเตอรืที่ต้ังคาไวชิ้นงานทุกช้ินควรจะใชไดหมดแต

จากการตรวจสอบแบบ100%พบปญหาที่วาทําไมถึงยังมีของเสียอยูดังนั้นเมื่อเราทําการวัด

อุณหภูมิของแมพิมพขณะที่ฉีดโดยใชเคร่ืองวัดอุณหภูมิพบวาบางคร้ังมีคาที่ไมคงที่ตามที่ต้ังคาซ่ึง

สาเหตุเกิดจากเคร่ืองจักรมีการใหอุณหภูมิของแมพิมพไมไดตามที่กําหนดไวดังนั้นควรมีการ

ทบทวนและขยายผลเพิ่มเติมในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่ใชในการปฏิบัติงานเพราะในระหวางที่

ทําการผลิตถึงแมอุณหภูมิของแมพิมพจะคลาดเคล่ือนเล็กนอยก็อาจสงผลกระทบตอคุณภาพของ

ชิ้นงานที่ตองการอุณหภูมิของแมพิมพที่คงที่  

 3.  ในการปรับต้ังคาพารามิเตอรนั้นคาพารามิเตอรอ่ืนๆนอกจากMold Temp, Holding 

Pressureและ Cycle Timeแลวคาพารามิเตอรอ่ืนๆไมวาจะเปนความเร็วฉีด ระยะชักสูกร อุณหภูมิ

กระบอกฉีดนั้นเราไมไดทําการทดลองปรับต้ังคาเนื่องจากจะทําใหตองทําการทดลองท่ีเยอะข้ึนซึ่ง

จะเสียเวลาในการทําเพิ่มข้ึนจึงอาจจะเปนอีกเหตุผลหนึ่งที่ทําใหของเสียยังคงเกิดข้ึนบาง 

 4.  ในการออกแบบการทดลองท่ีใชในการฉีดช้ินงานนั้นเราใชการวัดขนาดชิ้นงานเพราะดู

จากเสนผานศูนยกลางของช้ินงานจึงทําใหสามารถใชวิธีการวัดขนาดมาทําการทดลองไดแตถาตัว

ชิ้นงานที่ทําการฉีดมีความซับซอนสูงในการออกแบบการทดลองจะตองทําการพิจารณาวาเปน

ชิ้นงานที่ดีกับเสียแทนซึ่งจะทําใหเสียเวลามากข้ึนดังนั้นจึงควรใชเทคนิคFMEAในการแกปญหา

แทนวิธีDOE 
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 5.  ในการกําหนดการแกไขเพื่อลดของเสียนั้นเราพบวาคา RPN ที่ไดจากการทําตาราง

FMEA นั้นมีคาสูงมาก ดังนั้นในการพิจารณาคา RPN ที่มีคาสูงสุดไปดําเนินการแกไขหรือปรับปรุง 

นั้นอาจไมเพียงพอในการลดของเสียที่เกิดข้ึนมากนัก อยางเชนในการที่พนักงานตรวจสอบชิ้นงาน

ผิดพลาดเนื่องจากพนักงานที่ทํางานสวนมากทํางานแบบเขากะและมีการรับพนักงานใหมเขามา

เร่ือยๆดังนั้นทางโรงงานจึงควรมีการปรับปรุงในดานการรับพนักงานใหม ควรจะมีการพิจารณา

คุณสมบัติของพนักงานในตําแหนงดังกลาวใหมีความเหมาะสมกับงานที่ไดรับมอบหมายตลอดจน

ระบบการเพิ่มเติมความรูความชํานาญใหกับพนักงาน เชน การฝกอบรมหนางาน (OJT) ควร

พิจารณาถึงวิธีการในการประเมินผลที่สามารถวัดผลการทํางานของพนักงานได ซึ่งมีผลตอ

คุณภาพของงานที่พนักงานปฏิบัติ 

6.  ในการแกปญหาจากการทดลองซึ่งสามารถนําหลักการทางดานเทคนิคไปใชเปน

แนวทางในการแกปญหากรณีที่เกิดจากเร่ืองของขนาดไมไดมาตรฐานแบบขนาดโตในสวนของ

ผลิตภัณฑชนิดอ่ืนๆได โดยทําการนําเอาปจจัยตางๆซึ่งไดแก อุณหภูมิของแมพิมพซึ่งถามีปญหา

เร่ืองขนาดโตก็ควรที่จะทําการปรับอุณหภูมิใหสูงข้ึน ซึ่งจะมีผลตอการเกิดโครงสรางผลึกและใน

สวนของเร่ืองเวลาก็ควรจะทําการลดเวลาลงเพ่ือที่จะใหชิ้นงานสามารถหดตัวภายนอกแมพิมพได

และสุดทายในสวนของ Holding Pressure ควรจะปรับใหมีคานอยๆเพื่อใหมวลของชิน้งานมขีนาด

ลดลง แตปญหาของเสียที่เกิดข้ึนจากสาเหตุอ่ืนยังอยู ดังนั้นทางโรงงานจึงควรทําการทดลองท่ี

ละเอียดในแตละปญหาของเสียที่เกิดจากขอบกพรองตางๆที่เกิดข้ึนนั้นจึงไดนําตารางการปรับต้ัง

คาพารามิเตอรตางๆซึ่งเกิดจากการทดลองฉีดเมื่อเกิดของเสียข้ึนเพื่อใหนําไปใชงานไดงายข้ึนใน

การแกปญหาขางตนแตตารางที่ไดเปนตารางอยางคราวๆซ่ึงไดมาจากงานวิจัยและเม่ือทําการ

ทดลองฉีดตามที่กําหนดก็พบวาสงผลตามตารางจริงแตทางโรงงานควรทําการทดลองเพื่อ

กําหนดคาใหละเอียดยิ่งข้ึน 
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ตารางที5่.1 ตารางการปรับต้ังคาพารามิเตอรตางๆ
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โพลิโพรพีลิน PP (Polypropylene) 

พลาสติกชนิดนี้ไดถูกนาํมาใชในป ค.ศ. 1975 จะมีคุณสมบัติทั่วไปคลายกับโพลีเอทลีีนแตโพลิโพ

รพิลิน จะมีความถวงจาํเพาะ 0.90 ซึ่งจะนอยกวาและไมละลายในตัวทําละลายที่อุณหภูมิหองแต

ถาอุณหภูมิเกนิ80oC จะบะบายในสารประกอบอะโรเมติกและคลอรินเนตไอโดรคารบอนมี

เปอรเซ็นตการดูดน้ําตํ่า มีความตานทานความรอนสูง เหนียว ทนตอการขัดสี คงรูปไดดีมีความ

ตานทานไฟฟาไดดี นิยมใชทํา ถุงพลาสติก เชือกพลาสติก กลองพลาสติก ภาชนะเคร่ืองใชในครัว

ตางๆซึ่งมีคุณสมบัติทางกายภาพตางๆดังนี ้

- คาหดตัวตามแนวยาว 1.3-2.0% 

- คาหดตัวตามแนวขวาง 0.8-1.8% 

- ความหนาแนน 0.91 g/cm3 

- ทนแรงดึง 4500 ปอนด/ ตารางน้ิว 

- ทนแรงอัด 7000 ปอนด/ ตารางน้ิว 

- อุณหภูมิแมพมิพ 10-80oC 

- อุณหภูมิหลอมเหลว 220-260 oC 
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 เคร่ืองจักรและอุปกรณในโรงงานตัวอยางในปจจุบันนี้จะเปนการศึกษาเคร่ืองจักรและ

อุปกรณที่ใชในการผลิตหลักๆทุกประเภทซึ่งในโรงงานทัง้หมดมเีคร่ืองฉีด 106 เคร่ือง แตในการฉดี

ผลิตภัณฑตัวอยางเราใชเคร่ืองฉีด 3 เคร่ืองซึ่งเปนเคร่ืองจักรรุนใหมทัง้3เคร่ือง โดยเคร่ืองจักรมี

ขนาด 60 ตันและในตัวเคร่ืองจักรมีโปรแกรมที่สามารถจัดเก็บคาพารามิเตอรตางๆที่เคยฉีดใน

เคร่ืองมาแลวไดอีกดวยดังนัน้จึงทําใหสามารถผลิตไดเร็วข้ึน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค.  

(ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ) 
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ในระบบการผลิตผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางในปจจุบนัเปนการเร่ิมต้ังแตการเตรียมวัตถุดิบไป

จนถงึการผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปซ่ึงข้ันตอนในการผลิตมีดังตอไปนี ้

 

1) นําสงวัตถุดิบ (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) การเคลื่อนยายเขาคลังสินคา (Move to Warehouse) 

10) การจัดเก็บสินคา (Keep in Warehouse) 

11) การตรวจสอบกอนสงมอบ (Outgoing Inspection) 

12) การสงมอบ (Delivery to Customer) 
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แผนภูมิแสดงข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑ 
 
 
 
 

1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
4 

 
5 

 
6 

3

2 

7 

9

11 

12

10

 
8 
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สัญลักษณแผนผังการวิเคราะหการผลิต 

 

 

 

การเคลื่อนยาย (Movement)  การตรวจสอบคุณภาพและจํานวน                         

(Quality & Quantity Inspection) 

  

 

 

 

การจัดเก็บ (Controlled Storage)      การปฏิบัติงาน (Operation)   

 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง. 

(รูปกราฟท่ีใชในการหาคา sample size) 
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ภาคผนวก จ. 

(ตารางบันทกึขอมูลหลังปรับปรุง) 
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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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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นายมานะพงศ โชติวิรัตน เกิดวันที่16 กรกฎาคม 2525 จบการศึกษาปริญญาบัณฑิต 

สาขาวิชาวิศวกรรมเคมี คณะวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรีได

เขารับการศึกษาระดับปริญญามหาบัณฑิตที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยในป พศ. 2547  
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