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บทคัดย่อ 
การศึกษาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมเพ่ือลดรอยทางน้้าไหลบนชิ้นส่วนฝาเครื่องท้าน้้าอุ่นของโรงงาน

กรณีศึกษา ที่มีของเสียเกิดขึ้นร้อยละ 39.48 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภาพก้างปลา คาด
ว่าอาจมีสาเหตุมาจากวิธีการ คือ แรงดนัในการฉีด และระดบัค่าความเร็วของเคร่ืองจกัรท่ีใชง้าน จึงท้าการ
ออกแบบการทดลองแฟคทอเรียลเต็มรูป  ศึกษา 4 ปัจจัยได้แก่ แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2  แรงดันใน
การฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 ระดบัค่าความเร็วของเคร่ืองจกัรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2  และ ระดบัค่าความเร็ว
ของเคร่ืองจกัรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 โดยท้าการทดลองซ้้า 2 ครั้ง จ้านวนการทดลองทั้งหมดคือ 72 การ
ทดลอง ผลการทดลองแสดงว่า ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมคือ แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 ที่ระดับ 140 
กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร ระดบัค่าความเร็วของเคร่ืองจกัรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 ที่ระดับร้อยละ 22 
ของเครื่องจักร แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 ที่ระดับ 140 กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร และระดบัค่า
ความเร็วของเคร่ืองจกัรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 ที่ระดับร้อยละ 40 ของเครื่องจักร หลังจากการน้า
ค่าพารามิเตอร์ที่ได้ไปใช้จริงพบว่าการเกิดรอยทางไหลลดลงเหลือร้อยละ 3.89   
 
ค้าส้าคัญ: การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลเต็มรูป การลดของเสีย กระบวนการฉีดข้ึนรูปพลาติก 
 

ABSTRACT 
                This research is to study the appropriate parameter to reduce the occurrence of 
water flow marks on the water heater lid parts of the case study factory, creataing  
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defective rate of 39.48 percent. A fish-bone diagram was utilized to identify the causes of this 
problem. From the analysis, the causes of the problem might be the injection molding 
pressure and the injection speed value of the machine. Then, a full factorial design was 
performed with 4 factors; (i) injection molding pressure stage 2; (ii) injection molding pressure 
stage 3; (ii) injection speed value of the machine stage 2 and (iv) injection speed value of the 
machine stage 3. Then, 2 replications of a full factorial design were utilized which provided a 
total number of 72 experiments. The results showed that the appropriate level of each 
parameter for injection molding pressure stage 2 and 3 were identified at 140 kg/cm² for 
both; whereas, the injection speed value for machine stage 2 at a level of 22 percent and for 
machine stage 3 at a level of 40 percent. Applying these appropriate parameters into the 
production process can reduce the occurrence of water flow marks on the water heater lid 
parts to 3.89 percent.  
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บทน้า 
อุตสาหกรรมพลาสติกมีการขยายตัวส่งผล

ให้ต้องมีการพัฒนาและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพ่ือ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่มีความ
หลากหลายในเวลาที่จ้ากัด โรงงานกรณีศึกษาเป็น
โรงงานขนาดใหญ่ สัญชาติไทย (พระราชบัญญัติ
โรงงาน, 2535) ประกอบด้วยเครื่องจักรเกิน 100 
แรงม้า พนักงานทั้งหมด 1,250 คนบริษัท
กรณีศึกษาประกอบกิจการผลิตชิ้นส่วนพลาสติก
ส้าหรับเครื่องใช้ไฟฟ้าและอุปกรณ์ส้าหรับเครื่องท้า
ความเย็น โดยมีผลิตภัณฑ์หลัก 4 ประเภทคือ 
TRIME PANEL, COVER LENDS WHITE, FRONT 
PLASTIC และ FRONT PANEL เพ่ือจ้าหน่าย
ให้กับลูกค้าทั้งในและต่างประเทศ เช่น Fujitsu, 

Electrolux, Shawa และ BEKO ทั้ งนี้จาก
การศึกษาข้อมูลเบื้องต้น (มิถุนายน – สิงหาคม 
2561) พบว่าผลิตภัณฑ์ TRIME PANEL มีของเสีย
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมากที่สุดคิดเป็นร้อยละ 
30.78 ของจ้านวนการผลิตทั้งหมด ดังแสดงใน
ตารางที่ 1 แต่ไม่สามารถน้ามาศึกษาได้ เนื่องจาก
ผลิตภัณฑ์นี้มีแม่พิมพ์ที่เก่าและมีอายุการใช้งาน
มากกว่า 20 ปี และด้วยนโยบายของโรงงาน
กรณีศึกษาไม่มีความสนใจที่จะให้ท้าการศึกษา
ผลิตภัณฑ์ชนิดนี้ เพราะปริมาณการสั่งซื้อลดลง
อย่างต่อเนื่อง ดังนั้นจึงเลือกศึกษาผลิตภัณฑ์ 
COVER LENDS WHITE ซึ่งผลิตภัณฑ์นี้มีของเสีย
มากเป็นอันดับที่ 2 คิดเป็นร้อยละ 22.69 ของ
จ้านวนการผลิตทั้งหมด 

 

 

 

 
ตารางท่ี 1 การเกิดของเสียของแต่ละผลิตภัณฑ์ (1 มิ.ย. 2561 ถึง 28 ส.ค. 2561) 
ล้าดับ ผลิตภัณฑ์ ปริมาณการผลิต (ชิ น) ของเสีย (ชิ น) ร้อยละของเสีย 

1 TRIME PANEL 1,306 402 30.78 
2 COVER LENDS WHITE 10,492 2,381 22.69 
3 FRONT PLASTIC  15,686 3,254 20.74 
4 FRONT PANEL  19,109 3,284 17.19 

รวม 46,593 9,467 เฉลี่ย = 23.20% 
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ผลิตภัณฑ์ COVER LENDS WHITE เป็นชิ้นส่วนฝาประกอบเครื่องท้าน้้าอุ่น มีกระบวนการผลิตแบ่ง

ออกเป็น 4 กระบวนการหลัก ดังแสดงในภาพที่ 1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนฝาประกอบเครื่องท้าน้้าอุ่น COVER LENDS WHITE  
ที่มา: กระบวนการผลิตชิ้นส่วนฝาประกอบเครื่องท้าน้้าอุ่น COVER LENDS WHITE ของบริษัทกรณีศึกษา 

 
1. การตรวจสอบเม็ดพลาสติก โดยจะท้า

การตรวจสอบวัตถุดิบที่รับมาด้วยสายตา โดยดูจาก
หีบห่อต้องไม่ช้ารุดและจ้านวนวัตถุดิบถูกต้องตรง
ตามที่ระบุในใบสั่งซื้อ 

2. กระบวนการหลอมพลาสติก โดย
ค่าพารามิเตอร์ที่ต้องปรับตั้งในการหลอมพลาสติก 
คือ อุณหภูมิ ความเร็วรอบสกรู ความดัน ระยะ
เคลื่อนที่ของสกรู โดยแบ่งช่วงการหลอมพลาสติก
ออกเป็น 3 ช่วง คือช่วงที่ 1 อุณหภูมิในการหลอม
อยู่ในช่วง 180-190 องศาเซลเซียส ความเร็วสกูล

ร้อยละ 70 ของเครื่องจักร ความดันเท่ากับ 100 
กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร และระยะเคลื่อนที่
ของสกรูเท่ากับ 45 มิลลิเมตร ช่วงที่ 2 อุณหภูมิใน 
การหลอมอยู่ในช่วง 200-210 องศาเซลเซียส 
ความเร็วสกรูร้อยละ 70 ของเครื่องจักร ความดัน
เท่ากับ 100 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร และ
ระยะเคลื่อนที่ของสกรูเท่ากับ 50 มิลลิเมตร และช่วง
ที่ 3 อุณหภูมิในการหลอมอยู่ในช่วง 220-230 องศา
เซลเซียส ความเร็วสกูลร้อยละ 70 ของเครื่องจักร 

ไมผ่า่น 

ผา่น 
ท า marking 

จดัเก็บรอสง่ให้ลกูค้า 

ตรวจสอบเม็ด
พลาสติก 

น าเมด็พลาสติกใสเ่คร่ืองฉีด(Hopper) 

ฉีดพลาสติกเข้า Mold 

ตดัแตง่ชิน้งาน 

ปลดชิน้งานออก 

ตรวจสอบ
ชิน้งาน 

รับเม็ดพลาสตกิจาก Supplier ของเสยี 

น าของเสยีมาบด 

น ามากรองเอาสิง่สกปรกออก 

น าเมด็พลาสติกมาร่อน 

น าเมด็พลาสติกไปผสมกบัผลติภณัฑ์
ตวัอื่น 
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ความดันเท่ากับ 100 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร 
และระยะเคลื่อนที่ของสกรูเท่ากับ 112 มิลลิเมตร 

3. การฉีดขึ้นรูปพลาสติก ค่าพารามิเตอร์ที่
ต้องปรับตั้ งที่ เกี่ยวข้องในการฉีดพลาสติก คือ 
ความเร็ว แรงดัน เวลา และระยะทาง โดยแบ่งเป็น 4 
ช่วง คือ ช่วงที่ 1 ความเร็วในการฉีดร้อยละ 95 ของ
เครื่องจักร ความดันเท่ากับ 120 กิโลกรัมต่อตาราง
เซนติเมตร ระยะ 60 มิลลิเมตร ช่วงที่ 2 ความเร็วใน
การฉีดร้อยละ 32 ของเครื่องจักร ความดันเท่ากับ 
130 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร ระยะ 51.5 
มิลลิเมตร ช่วงที่ 3 ความเร็วในการฉีดร้อยละ 50 ของ
เครื่องจักร ความดันเท่ากับ 130 กิโลกรัม ต่อตาราง
เซนติเมตร ระยะ 40 มิลลิเมตร ช่วงที่ 4 ความเร็วใน
การฉีดร้อยละ 40 ของเครื่องจักร ความดันเท่ากับ 
120 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร ระยะ 24 
มิลลิเมตรหลังจากช่วงที่  4 จะมีการฉีดย้้าด้วย
ความเร็วในการฉีดร้อยละ 8 ของเครื่องจักร ความ
ดันเท่ากับ 90 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร 
ระยะเวลาในการฉีด 3 วินาที 

4. กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน 
พนักงานจะตรวจสอบชิ้นงานหาจุดบกพร่องของ

ชิ้นงานด้วยสายตา เช่น จุดด้า รอยทางไหล
พลาสติก แหว่ง รอยขูดขีด และอ่ืนๆ ดังแสดงใน
ตารางที่  2 ทั้ งนี้หากพบว่าชิ้นงานไม่ผ่านการ
ตรวจสอบจะถือว่าเป็นชิ้นงานเสียและไม่สามารถ
ส่งออกจ้าหน่ายให้กับลูกค้าได้ ซึ่งจะน้าไปบดแล้ว
น้ า ไปผสมกับ เม็ดพลาสติ ก เ พ่ือท้ าการผลิ ต
ผลิตภัณฑ์ชนิดอื่นที่คุณภาพต่้ากว่า  

จากการเก็บข้อมูลย้อนหลังเป็นระยะเวลา 
3 เดือน (มิถุนายน – สิงหาคม 2561) พบว่ามี
อัตราการเกิดของเสียประเภทจุดด้าสูงที่สุด คิดเป็น
ร้อยละ 41.62 ดังแสดงในตารางที่ 2 ทั้งนี้ปัญหา
จุดด้าซึ่งมีอัตราการเกิดของเสียมากที่สุดนั้น ทาง
บริษัทก้าลังอยู่ในระหว่างการด้าเนินการแก้ไข 
ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงพิจารณาแก้ปัญหาของเสียใน
อันดับรองลงมา คือการเกิดรอยทางน้้าไหลคิดเป็น
ร้อยละ 39.48 หรือคิดเป็นมูลค่าความสูญเสีย
เท่ากับ 37,600 บาทต่อสามเดือน หรือ 12,533.33 
บาทต่อเดือน ซึ่งเป็นอีกหนึ่งปัญหาส้าคัญที่ต้องการ
แ ก้ ไ ข อ ย่ า ง เ ร่ ง ด่ ว น 

 
ตารางที่ 2  ประเภทและอัตราการเกิดของเสียในการผลิตชิ้นส่วนฝาประกอบเครื่องท้าน้้าอุ่น COVER LENDS 
WHITE (1 มิ.ย. 2561 ถึง 28 ส.ค. 2561) 

 
วัตถุประสงค์  
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ คือ  

1. เพ่ือหาสาเหตุของการเกิดรอยทางน้้า
ไหลในกระบวนการฉีดขึ้ นรูปพลาสติก โดย

ท้าการศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดรอยทางน้้า
ไหลในกระบวนการฉีดข้ึนรูปพลาสติก 

2. เพ่ือหาค่าพารามิเตอร์และระดับปัจจัย
ที่เหมาะสมต่อกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกและ

ล้าดับ ปัญหา 
จ้านวน 
ของเสีย 
(ชิ น) 

ร้อยละ 
ของเสีย 

ร้อยละ 
ของเสียสะสม 

มูลค่า 
ความสูญเสีย 

(บาท) 

1 จุดด้า 991 41.62 41.62 39,640 
2 รอยทางไหลพลาสติก 940 39.48 81.10 37,600 

3 แหว่ง 183 7.69 88.79 7,320 

4 รอยขูดขีด 47 1.97 90.76 1,880 
5 อ่ืนๆ (พอง, คราบขาว, รอยไหม้) 220 9.24 100.00 8,800 
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ท้าให้การเกิดรอยทางน้้าไหลไม่เกินร้อยละ 5 
ตามท่ีบริษัทกรณีศึกษาสามารถยอมรับได้ 
 
ประโยชน์ที่ได้รับ 
 ผลประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัยใน
ครั้งนี้ 

1. ทราบค่าปัจจัยที่เหมาะสมส้าหรับ
กระบวนการผลิต COVER LENDS WHITE 

2. ทราบแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต COVER LENDS WHITE เพ่ือเป็นมาตรฐานในการ
ปรับตั้งพารามิเตอร์ที่เหมาะสม 

3. ลดการสูญเสียของผลิตภัณฑ์ อัน
เนื่องมาจากการเกิดรอยทางน้้าไหลในกระบวนการผลิต 
COVER LENDS WHITE ซึ่งท้าให้สามารถลด
ค่าใช้จ่ายของบริษัทกรณีศึกษาได้ 

 
วิธีด้าเนินการวิจัย 
 จากปัญหาการ เกิดรอยทางน้้ า ไหลใน
กระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก จึงท้าการวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาโดยเริ่มจากการระดมสมองจาก
ทีมง านวิ ศ ว กรขอ งบริ ษั ทกรณี ศึ กษา  แล ะ
ผู้เกี่ยวข้องในสายการผลิตที่มีความรู้และความ
เชี่ ย วชาญในการปรั บตั้ ง เ ครื่ อ ง จั กรที่ ใ ช้ ใ น
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ COVER LENDS 
WHITE คือเครื่องจักร Injection ขนาด 450 ตัน 
รุ่น Enaiviv แล้วจึงน้ามาสร้างแผนภูมิก้างปลา 
(Fish-Bone Diagram) ดังภาพที่ 2 โดยสามารถ
จ้ า แ น ก ส า เ ห ตุ ข อ ง ปั ญ ห า ไ ด้ ดั ง นี้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2 แผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดรอยทางน้้าไหลในกระบวนการผลิต COVER LENDS 
WHITE 
ที่มา: กระบวนการระดมสมองโดยทีมงานวิศวกรและผู้มีประสบการณ์ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

1) คน (Man) พนักงานขาดประสบการณ์
ในการท้างาน เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยนพนักงาน

บ่อย จึงท้าให้พนักงานขาดการฝึกอบรมอย่าง
ต่อเนื่อง ส่งผลให้พนักงานขาดความเข้าใจในการ

อณุหภมิูในการ
หลอมเหลวต ่า 

ขาดประสบการณ์ 
ในการท างาน 

การเกิดรอยทาง
น า้ไหล 

วตัถดุิบ 

เม็ดพลาสติกไมไ่ด้มาตรฐาน 
พนกังานท าไมถ่กูขัน้ตอน 

อณุหภมิูในแมพ่ิมพ์
ต ่าเกินไป 

ความเร็วใน
การฉีด 

เคร่ืองจกัรเก่า 

เคร่ืองจกัรขาดการบ ารุงรักษา
อยา่งตอ่เน่ือง 

เคร่ืองจกัรท างาน
ตอ่เน่ือง 

แรงดนัใน
การฉีด 

ขาดการฝึกอบรม
อยา่งตอ่เน่ือง 

เคร่ืองจกัร 

ปรับคา่ 
พารามิเตอร์ไม่
ถกูต้อง วิธีการ 

ปรับคา่ 
พารามิเตอร์ไม่
ถกูต้อง 

ปรับคา่พารามิเตอร์ไม่
ถกูต้อง 

ปรับคา่ พารามิเตอร์
ไมถ่กูต้อง 

พนกังาน 
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ท้างานและท้างานข้ามขั้นตอน ทั้งนี้ได้เสนอแนว
ทางแก้ไขคือท้าคู่มือการปฎิบัติงานและจัดอบรมให้
พนักงานเพ่ือให้มีความเข้าใจในการปฏิบัติงานและ
เพ่ิมพูนความรู้ใหม่ ๆ 
 2) เครื่องจักร (Machine) เครื่องจักรมี
การท้างานตลอดเวลาและขาดการบ้ารุงรักษาอย่าง
ต่อเนื่องท้าให้เครื่องจักรมีการเสื่อมสภาพและ
ท้างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ ทั้งนี้ได้เสนอแนว
ทางแก้ไขคือ ควรมีการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร
ทุกครั้งก่อนและหลังปฏิบัติงาน และควรจัดท้า
แผนการซ่อมบ้ารุงเครื่องจักร 
 3) วิธีการท้างาน (Method) พนักงานยังไม่มี
มาตรฐานในการปรับตั้ งค่าเครื่องจักรโดยเฉพาะ
ค่าพารามิเตอร์ที่มีส่วนส้าคัญในการเกิดรอยทางน้้าไหล
ในกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ต่อไปนี้ คือ                                                     
                   (ก) อุณหภูมิในแม่พิมพ์ต่้าเกินไป ส่งผล
ให้การไหลของพลาสติกช้าและพลาสติกไหลเข้าสู่
แม่พิมพ์ไม่เต็มชิ้นงาน ดังนั้นจึงท้าการเสนอแนะให้มี
การตรวจสอบอุณหภูมิในแม่พิมพ์อย่างสม่้าเสมอ อาจ
ต้องมีการเพ่ิมอุณหภูมิของแม่พิมพ์ด้วยการใช้เครื่องท้า
น้้าร้อนหรือท้าการปิดหรือรีวาล์วน้้าลงแม่พิมพ์ 
 (ข) อุณหภูมิในการหลอมเหลวต่้า 
เนื่องจากการตั้งอุณหภูมิเครื่องท้าความร้อน (Heater) 
ต่้า และใช้ความเร็วรอบสกรูช้าท้าให้พลาสติกเหลวใน
แม่พิมพ์ไหลช้าเกินไป ท้าให้มองเห็นรอยต่อระหว่าง
พลาสติกร้อนกับเย็นได้ชัดเจนมากขึ้น ดังนั้นจึงท้าการ
เสนอแนะให้มีการตรวจสอบอุณหภูมิในการหลอมเหลว
อย่างสม่้าเสมอ เพ่ือป้องกันการสูญเสียความร้อนและ
เพ่ือให้พลาสติกไหลเขา้สู่ชิ้นงานได้อย่างเต็มแม่พิมพ์ 
 (ค) ความดันในการฉีด เป็นแรงที่
น้าพาพลาสติกเหลวเคลื่อนที่ ซึ่งจะมีความสัมพันธ์
กับความเร็วในการไหลของพลาสติก ถ้าความดัน
มากหรือน้อยเกินไปอาจท้าให้เกิดรอยทางไหล
พลาสติกได้  ดังนั้นจึ งควรมีการก้าหนด
ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมให้กับพนักงานในการ
ปรับตั้งเครื่องจักร 
 (ง) ความเร็วในการฉีด เป็นความเร็วใน
การเคลื่อนที่ของพลาสติกเหลวซึ่งจะมีความสัมพันธ์
กับความดันในการฉีดพลาสติก ถ้าความดันมากหรือ

น้อยเกินไปจะท้าให้เกิดรอยทางน้้าไหลพลาสติกได้ 
ดังนั้นจึงควรมีการก้าหนดค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม
ให้กับพนักงานในการปรับตั้งเครื่องจักร 
 4) วัตถุดิบ (Material) เม็ดพลาสติกที่รับมา
ไม่ได้มาตรฐาน ซึ่งอาจเกิดจากหีบห่อมีการช้ารุดฉีก
ขาดหรือจ้านวนวัตถุดิบที่รับมาไม่ตรงตามที่ระบุใน
ใบสั่งซื้อ ทั้งนี้ได้ท้าการเสนอแนวทางแก้ไขคือ ควรท้า
การขอใบ Certificate of Analysis 

(COA) และผลการทดสอบค่า Melt Flow 

Index Test ของเม็ดพลาสติกจากบริษทัผูผ้ลิต
เม็ดพลาสติก เพ่ือท้าการตรวจสอบคุณสมบัติของเม็ด
พลาสติกให้ได้ตรงตามมาตรฐาน 

จากนั้นจึงท้าการวิเคราะห์หาสาเหตุหลักที่ท้า
ให้ เกิดรอยทางน้้ าไหลในกระบวนการฉี ดขึ้นรูป
พลาสติก โดยการระดมสมองร่วมกับทีมวิศวกรฝ่าย
ผลิต พบว่ามี 2 สาเหตุหลัก คือแรงดันและความเร็วใน
การฉีดพลาสติก เนื่องจากต้องท้างานควบคู่กันเพื่อ
ควบคุมการไหลของพลาสติกเหลวเข้าสู่พ้ืนผิวแม่พิมพ์
ต่างระดับ หากแรงดันและความเร็วในการฉีดพลาสติก
เข้าแม่พิมพ์ไม่เหมาะสมก็จะเป็นสาเหตุของการเกิด
รอยทางน้้าไหลได้ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในช่วงแรกของ
การฉีดพลาสติกนั้นจะต้องใช้แรงดันและระดับค่า
ความเร็วของเครื่องจักรสูงกว่าช่วงอ่ืน เๆพ่ือให้พลาสติก
ไหลเข้าสู่แม่พิมพ์ จากนั้นควรจะต้องท้าการลดระดับ
ค่าความเร็วของเครื่องจักร เพ่ือลดแรงปะทะระหว่าง
พลาสติกเหลวกับพ้ืนผิวแม่พิมพ์ ทั้งนี้ยังตั้งข้อสังเกตุ
ว่าปัญหารอยทางน้้าไหลน่าจะมีสาเหตุมาจากการ
ปรับตั้งค่าแรงดันและระดับค่าความเร็วของเครื่องจักร
ในช่วงที่ 2 และ 3 ที่ไม่สัมพันธ์กัน โดยการปรับตั้งค่า
แรงดันและความเร็วในการฉีดพลาสติกที่ใช้อยู่ ณ 
ปัจจุบัน แบ่งออกเป็น 4 ช่วง ดังสรุปในตารางที่ 3  

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงท้าการศึกษาปัจจัยที่
ส่งผลต่อการเกิดรอยทางน้้าไหลในกระบวนการฉีดขึ้น
รูปพลาสติกจ้านวน 4 ปัจจัย คือ (1) แรงดันในการฉีด
พลาสติกช่วงที่ 2; (2) แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 
3; (3) ระดบัค่าความเร็วของเคร่ืองจกัรในการฉีด
พลาสติกช่วงที่  2 และ (4) ความเร็วในการฉีด
พลาสติกช่วงที่ 3 
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ตารางท่ี 3 ค่าพารามิเตอร์เดิมของบริษัทกรณีศึกษา 

สาเหตุหลัก ช่วงที่ 1 ช่วงที่ 2 ช่วงที่ 3 ช่วงที่ 4 
มาตรฐานที่
ยอมรับได้ 

หน่วย 

1. แรงดันในการฉีด
พลาสติก 

120 130 130 120 ± 10 กิโลกรัมต่อตาราง
เซ็นติเมตร 

2. ระดับค่าความเร็วของ
เครื่องจักรในการฉีด
พลาสติก 

95 32 50 40 ± 10 ร้อยละของ
เครื่องจักร 

 
ที่มา: พารามิเตอร์ที่ใช้ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนฝาประกอบเครื่องท้าน้้าอุ่น COVER LENDS WHITE ของ
บริษัทกรณีศึกษา 
 

โดยการก้าหนดระดับของปัจจัยเพ่ือท้า
การทดลองจะอ้างอิงจากเอกสาร Condition STD 
ของ โ ร งงานกรณีศึ กษา  เ พ่ือ ให้ เป็ น ไปตาม
ข้อก้าหนดการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละรุ่น ดังนี้ 

(1) แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่  2 
ปัจจุบันโรงงานก้าหนดระดับของแรงดันในการฉีด
พลาสติกช่วงที่ 2 อยู่ที่ 130 กิโลกรัมต่อตาราง
เซ็นติเมตร ซึ่งในการปรับตั้งระดับจะต้องอยู่ในช่วง 
120-140 กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร ดังนั้นจึง
แบ่งระดับปัจจัยออกเป็น 3 ระดับ คือ (ก) 120 
กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร (ระดับต่้า) (ข) 130 
กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร (ระดับกลาง) และ (ค) 
140 กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร (ระดับสูง) 

(2) แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 
ปัจจุบันโรงงานก้าหนดระดับของแรงดันในการฉีด
พลาสติกช่วงที่ 3 อยู่ที่  130 กิโลกรัมต่อตาราง
เซ็นติเมตร ซึ่งในการปรับตั้งระดับจะต้องอยู่ในช่วง 
120-140 กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร ดังนั้นจึงท้า
การแบ่งระดับปัจจัยออกเป็น 3 ระดับดังนี้ (ก) 120 
กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร (ระดับต่้า) (ข) 130 
กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร (ระดับกลาง) และ (ค) 
140 กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร (ระดับสูง) 

(3) ระดับค่าความเร็วของเครื่องจักรใน
การฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 ปัจจุบันโรงงานก้าหนด

ระดับของความเร็วในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 อยู่ที่
ร้อยละ 32 ของเครื่องจักร ซึ่งในการปรับตั้งระดับ
จะต้องอยู่ในช่วงร้อยละ 22 - 42 ของเครื่องจักร 
ทั้งนี้จากการระดมสมองกับทีมวิศวกรผู้เกี่ยวข้อง
พบว่าหากปรับระดับค่าความเร็วของเครื่องจักรใน
การฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 สูงเกินไปอาจส่งผลต่อการ
เกิ ดรอยทางน้้ า ไหล ได้  ดั งนั้ น งานวิ จั ยนี้ จึ ง
ท้าการศึกษาโดยท้าการแบ่งระดับปัจจัยออกเป็น 2 
ระดับดังนี้ (ก) ร้อยละ 22 ของเครื่องจักร (ระดับ
ต้่า) และ (ข) ร้อยละ 32 ของเครื่องจักร (ระดับสูง)  

(4) ระดับค่าความเร็วของเครื่องจักรใน
การฉีดพลาสติก ช่วงที่ 3 ในปัจจุบันทางโรงงาน
ก้าหนดระดับค่าความเร็วของเครื่องจักรในการฉีด
พลาสติก ช่วงที่ 3 อยู่ที่ร้อยละ 50 ของเครื่องจักร 
ซึ่งในการปรับตั้งระดับจะต้องอยู่ในช่วงร้อยละ 40 
- 60 ของเครื่องจักร ดังนั้นจึงท้าการศึกษา  2 
ระดับดังนี้ (ก) ร้อยละ 40 ของเครื่องจักร (ระดับ
ต้่า) และ (ข) ร้อยละ 50 ของเครื่องจักร (ระดับสูง) 
ภายใต้ข้อพิจารณาจากการระดมสมองว่าควร
ปรับตั้งระดับค่าความเร็วของเครื่องจักรในการฉีด
พลาสติก ช่วงที่  3 ให้ต่้าลง เ พ่ือลดแรงปะทะ
ระหว่างพลาสติกเหลวกับพ้ืนผิวแม่พิมพ์ ดังนั้น
สามารถสรุปจ้านวนปัจจัยและระดับของแต่ละ
ปัจจัยที่ท้าการศึกษาได้ดังตารางที่ 4 

ตารางท่ี 4 ปัจจัยและระดับของแต่ละปัจจัยที่ท้าการศึกษา 

ปัจจัย ค่ามาตรฐานที่
ยอมรับได ้

สัญลักษณ ์ ระดับของปัจจัย หน่วย 
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จากนั้นจึงท้าการออกแบบการทดลอง

แฟคทอเรียลเต็มรูป (Full Factorial Design)
เนื่องจากสามารถศึกษาได้หลายปัจจัยพร้อมกัน 
โดยมีวัตถุประสงค์หลักคือ ศึกษาผลกระทบร่วม
ระหว่างปัจจัย (ประไพศรี สุทัศน์ ณ อยุธยา และ 
พงศ์ชนัน เหลืองไพบูลย์, 2551) ซึ่งจ้านวนระดับ
ของแต่ละปัจจัยนั้นจะขึ้นอยู่กับความส้าคัญของ
ปัจจัย โดยถ้าเป็นปัจจัยที่ต้องการศึกษาอย่าง
ละเอียดหรือปัจจัยวิกฤติก็จะใช้จ้านวนระดับใน
การศึกษามากขึ้นตามล้าดับ (ประไพศรี สุทัศน์ ณ 
อยุธยา และ พงศ์ชนัน เหลืองไพบูลย์, 2551)  

ทั้งนี้มีงานวิจัยจ้านวนมากที่ ได้ท้าการ
ออกแบบการทดลองแฟคทอเรียลเต็มรูปเพ่ือหา
ปัจจัยและระดับที่ เหมาะสม (เช่น เกียรติศักดิ์ 
ธรรมเสมา, 2553; พรรณสิรี ค้าปิตะ และ อรไท 
ทวีผล, 2554; มนตรี พิพัฒน์ไพบูลย์ และ พชร 
หงษาครประเสริฐ, 2556; Kim, Park, Suh, & 
Koo, 2017; Pholchan, Pradabwong, & 
Chansri, 2018; Radhwan, Nasir, Rashidi, 
Kamarudin, & Abdellah, 2019) 

กลวัชร อยู่เจริญ (2555) ศึกษาปัจจัยที่มี
ผลต่อการผลิตแม่สีเม็ดสีพลาสติก เนื่องจากได้เฉด
สีไม่ตรงตามก้าหนด โดยท้าการออกแบบการ
ทดลองแฟคทอเรียลเต็มรูป 3 ปัจจัย 3 ระดับ 
พบว่าผลกระทบร่วมระหว่างความร้อนกับความเร็ว

สกรู, ความร้อนกับอัตราการป้อน, และความเร็ว
สกรูกับ อัตราการป้อนมีผลต่อเฉดสีของเม็ด
พลาสติก  

ปฐมพษ์ หอมศรี และ จักรพรรณ คงธนะ 
(2556) ได้ศึกษาการลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนฉีดพลาสติกส้าหรับชิ้นส่วนยานยนต์ 
โดยใช้แผนภาพก้างปลาในการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา จากนั้นจึงท้าการออกแบบการทดลอง
แฟคทอเรียลเต็มรูป แบบ 2 ระดับ พบว่าหลังจาก
การทดลองสามารถลดปริมาณของเสียได้ร้อยละ 
98.80  
           ภัคจิรา พ่ึงสุข และ วิชัย รุ่งเรื่องอนันต์ 
(2554) ศึกษากระบวนการฉีดพลาสติกกรณีศึกษา
โรงงานผลิตผลิตเครื่องซักผ้า  พบว่ามีของเสีย
ประเภทฟองอากาศบริเวณผิวชิ้นงานเกิดขึ้น คิด
เป็นร้อยละ 4.29 จากนั้นได้ท้าการวิเคราะห์หา
สาเหตุโดยใช้การวิ เคราะห์  ท้าไม -ท้าไม เ พ่ือ
ก้าหนดปัจจัย แล้วจึงท้าการออกแบบการทดลอง
แฟคทอเรียลเต็มรูปแบบ 2 ระดับ พบว่าปัจจัยที่
ส่งผลต่อการเกิดฟองอากาศบริเวณผิวชิ้นงานคือ 
ความเร็วในกระบอกสูบช่วงที่ 1 ช่วงที่ 2 ช่วงที่ 3 
และอุณหภูมิบริเวณแม่พิมพ์ หลังจากปรับปรุงท้า
ให้สัดส่วนของเสียลดลงเหลือเพียงร้อยละ 2.02  

ระดับต่้า ระดับกลาง ระดับสูง 

1. แรงดันในการฉีด
พลาสติกช่วงที่ 2 

130±10 A 120 130 140 
กิโลกรมัต่อตาราง

เซ็นติเมตร 
2. แรงดันในการฉีด
พลาสติกช่วงที่ 3 

130±10 B 120 130 140 
กิโลกรมัต่อตาราง

เซ็นติเมตร 
3. ระดับค่าความเร็ว
ของเครื่องจักรใน
การฉีดพลาสติกช่วง
ที่ 2 

32±10 C 22 - 32 
ร้อยละของ
เครื่องจักร 

4. ระดับค่าความเร็ว
ของเครื่องจักรใน
การฉีดพลาสติกช่วง
ที่ 3 

50±10 D 40 - 50 
ร้อยละของ
เครื่องจักร 
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กระบวนการวิเคราะห์ผลโดยใช้ เทคนิค
การออกแบบการทดลองแฟคทอเรียลเต็มรูป 

สามารถสรุปได้ดังภาพที ่3 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 
 
 
ภาพที่ 3 ขั้นตอนการวิเคราะห์ผลด้วยการออกแบบการทดลอง (ที่มา: ประไพศรี สุทัศน์ ณ อยุธยา และ 
พงศ์ชนัน เหลืองไพบูลย์, 2551)  
 

ซึ่ งการวิ เคราะห์ความแปรปรวนจะ
สามารถท้าได้เมื่อมีการทดสอบข้อสมมติเกี่ยวกับ
ค่าผิดพลาดก่อน ดังนั้นจึงต้องมีการตรวจสอบ
ความถูกต้องของข้อสมมติทั้ง 4 นี้ดังนี้ 

(1) ค่าความผิดพลาด    มีการแจกแจง
ปกต ิ

(2)  
ij  = 0 (ค่าเฉลี่ยของค่าผิดพลาด

เท่ากับ 0) 
(3)   ij

V  = 2  (ค่าความแปรปรวน

ของค่าผิดพลาดมีค่าคงที่) และ 
(4) ค่าความผิดพลาดเป็นอิสระต่อกัน 

 ในการวิเคราะห์ผลการทดลองโดยใช้ตาราง
วิเคราะห์ความแปรปรวนนั้น ต้องท้าการวิเคราะห์
ผลกระทบร่วมระหว่างปัจจัยก่อนเสมอ และถ้า
ผลกระทบร่วมของปัจจัยมีผลต่อค่าตอบสนอง 
ในทางทฤษฎีจะไม่ท้าการวิเคราะห์ผลกระทบหลัก
ที่ เกี่ยวข้อง และในการวิ เคราะห์ข้อมูลจะให้
ความส้าคัญกับผลกระทบร่วมสองปัจจัย และ
ผลกระทบหลัก ทั้งนี้ผลกระทบร่วมระหว่างสาม

ปัจจัยขึ้นไปจะไม่ท้าการพิจารณา เนื่องจากในทาง
ทฤษฎีถือว่าผลกระทบร่วมระหว่างสามปัจจัยขึ้นไป
มีค่าน้อยมาก (ประไพศรี สุทัศน์ ณ อยุธยา และ 
พงศ์ชนัน เหลืองไพบูลย์, 2551; Montgomery, 
2009) 

งานวิจัยนี้ท้าการศึกษา 4 ปัจจัย แต่ละ
ปัจจัยท้าการศึกษาที่ 2 และ 3 ระดับ ดังแสดงใน
ตารางที่ 4 และท้าการทดลองซ้้า 2 ครั้ง เนื่องจาก
ข้อจ้ากัดด้านต้นทุนและระยะเวลาในการทดลอง 
ดังนั้นจ้านวนการทดลองทั้งหมดเท่ากับ ระดบัปัจจัย 
* จ านวนครัง้ท่ีท าการทดลองซ า้ (32*22*2) เท่ากับ 
72 การทดลอง  

จากนั้นจึ งท้ าการทดลองโดยปรับตั้ ง
ค่าพารามิเตอร์ตามที่ได้ออกแบบไว้ทีละการทดลอง 
และท้าการบันทึกข้อมูล โดยในแต่ละการทดลอง
จะท้าการเก็บข้อมูลจากชิ้นงานจ้านวน 30 ชิ้น 
และท้าการบันทึกข้อมูลจ้านวนชิ้นงานที่เกิดรอย
ทางน้้าไหล (ค่าตอบสนอง: Y) โดยท้าการทดลอง
แบบสุ่ม เ พ่ือลดอคติที่อาจเกิดขึ้น (ประไพศรี 
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สุทัศน์ ณ อยุธยา และ พงศ์ชนัน เหลืองไพบูลย์ , 
2551) ในแต่ละการทดลองจะใช้เวลาท้าการ
ทดลองและตรวจสอบประมาณ 40-60 นาที โดย
พนักงานจะตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้นด้วยสายตาตาม
มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานของโรงงาน
กรณีศึกษา 
 
การวิเคราะห์ข้อมูล 
 หลังจากที่เก็บข้อมูลแล้วจึงน้ามาวิเคราะห์
โดยใช้โปรแกรม Minitab 17 ผลการตรวจสอบข้อ
สมมติของค่าความผิดพลาด (Residuals) แสดงดัง
ภาพที่  4 พบว่ารูปแบบของค่าความผิดพลาด

เป็น ไปตามเงื่ อนไข  2,0  NID  ดั งนั้ นจึ ง
สามารถท้าการวิเคราะห์ความแปรปรวนได้ 
 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนแสดงดัง
ตารางที่  5  โดยก้ าหนดการทดสอบที่ ระดับ
นัยส้าคัญ 0.05 (α = 0.05) พบว่าค่า R-Sq(adj) = 
72.22% แสดงว่าปัจจัยที่เลือกมาท้าการศึกษา
สามารถอธิบายค่าตอบสนองได้คิดเป็นร้อยละ 
72.22 โดยพบว่าผลกระทบร่วมระหว่างสองปัจจัย
มีผลต่อค่าตอบสนอง ดังนี้  
 (ก) ผลกระทบร่วมระหว่างแรงดันในการฉีด
พลาสติกช่วงที่ 2 (A) กับระดับค่าความเร็วของ
เครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 (C) เนื่องจาก
ค่า P-value = 0.000 (<α) 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4 การ ทดสอบค่าความ
ผิดพลาดในการประมาณค่า

 
(ข) ผลกระทบร่วมระหว่างแรงดันในการ

ฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 (B) กับระดับค่าความเร็วของ
เครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 (D) เนื่องจาก
ค่า P-value = 0.011 ซึ่งน้อยกว่าระดับนัยส้าคัญ 
0.05 

(ค) ผลกระทบร่วมระหว่างความเร็วในการ
ฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 (C) กับระดับค่าความเร็วของ
เครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 (D) ด้วยค่า 
P-value = 0.000 ซึ่งน้อยกว่าระดับนัยส้าคัญ 
0.05 ดังนั้นจึงไม่ท้าการพิจารณาผลกระทบหลัก
ของแต่ละปัจจัย 

 
ตารางท่ี 5 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวน  
General Factorial Regression: Y versus A, B, C, D  
Factor Information 

Factor  Levels  Values 

A            3  120, 130, 140 

B            3  120, 130, 140 

C            2  22, 32 

D            2  40, 50 

Analysis of Variance 

Source                DF   Adj SS   Adj MS  F-Value  P-Value 
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Model                 19  237.361  12.4927    10.71    0.000 

  Linear               6  149.056  24.8426    21.30    0.000 

    A                  2    2.583   1.2917     1.11    0.338 

    B                  2    1.750   0.8750     0.75    0.477 

    C                  1   46.722  46.7222    40.07    0.000 

    D                  1   98.000  98.0000    84.04    0.000 

  2-Way Interactions  13   88.306   6.7927     5.83    0.000 

    A*B                4    9.917   2.4792     2.13    0.091 

    A*C                2   22.861  11.4306     9.80    0.000 

    A*D                2    0.583   0.2917     0.25    0.780 

    B*C                2    2.861   1.4306     1.23    0.302 

    B*D                2   11.583   5.7917     4.97    0.011 

    C*D                1   40.500  40.5000    34.73    0.000 

Error                 52   60.639   1.1661 

  Lack-of-Fit         16   36.639   2.2899     3.43    0.001 

  Pure Error          36   24.000   0.6667 

Total                 71  298.000 

Model Summary 

      S    R-sq  R-sq(adj)  R-sq(pred) 

1.07988  79.65%     72.22%      60.99% 
 

*DF = Degree of freedom, Adj SS = Adjust Sum Square, Adj MS = Adjust Mean Square 
 

 จ า ก นั้ น จึ ง ท้ า ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ เ พ่ื อ ห า
ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมส้าหรับกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์ COVER LENDS WHITE โดยพิจารณา

กราฟผลกระทบร่วมระหว่างปัจจัยดังแสดงในภาพ
ที่ 5 และตารางที่ 6  

 
ภาพท่ี 5 กราฟผลกระทบร่วมของปัจจยั 
 

สามารถสรุปได้ว่าเพ่ือให้การเกิดรอยทาง
ไหลพลาสติกบนชิ้นงานน้อยที่สุด  ควรปรับตั้ง
ค่าพารามิเตอร์ดังนี้ (ก) แรงดันในการฉีดพลาสติก
ช่วงที่  2 (A) ที่ ระดับ 140 กิ โลกรัมต่อตาราง
เซ็นติเมตร (ข) แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 
(B) ที่ระดับ 140 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร (ค) 

ระดับค่าความเร็วของเครื่องจักรในการฉีดพลาสติก
ช่วงที่ 2 (C) ที่ระดับร้อยละ 22 ของเครื่องจักร 
และ (ง) ระดับค่าความเร็วของเครื่องจักรในการฉีด
พลาสติกช่วงที่ 3 (D) ที่ระดับร้อยละ 40 ของ
เครื่องจักร 

 
ตารางท่ี 6 ค่าเฉลี่ยของผลกระทบร่วมสองปัจจัย 

ปัจจัย สัญลักษณ์ ระดับ Mean SE Mean 
แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 กับระดับค่า A*C 120 22 5.000 0.3117 
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จากนั้นจึงท้าการเก็บข้อมูลเพ่ือยืนยันผล
การทดลอง โดยปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ตามผลที่ได้
จากการวิเคราะห์ข้อมูล ท้าการทดลองทั้งหมด 30 
ครั้ง ใช้จ้านวนชิ้นงานเพ่ือท้าการทดสอบทั้งหมด
จ้านวน 900 ชิ้น (30 ชิ้นงานต่อการทดลอง) แล้ว
บันทึกข้อมูลจ้านวนชิ้นงานที่มีรอยทางน้้าไหล เพ่ือ 
ท้าการวิเคราะห์ว่าเมื่อปรับตั้งค่าพารามิเตอร์ตาม
ผลการวิเคราะห์ข้อมูลข้างต้นแล้ว จะส่งผลให้
จ้านวนชิ้นงานที่มีรอยทางน้้าไหลลดลงอย่างมี
นัยส้าคัญหรือไม ่

จากการเก็บข้อมูลพบว่าจ้านวนชิ้นงานที่มี
รอยทางน้้าไหลมีจ้านวน 35 ชิ้น ดังนั้นสามารถ
ตั้งสมมติฐานเพ่ือทดสอบว่าสัดส่วนของเสียที่เกิด
จากรอยทางไหลพลาสติกมีค่าไม่เกินร้อยละ 5 ที่
ระดับนัยส้าคัญ 0.05 ดังนี้ 

H0: สัดส่วนของเสียที่เกิดขึ้นจากรอยทาง
ไหลพลาสติกน้อยกว่าเท่ากับ 0.05 (P   0.05) 

H1: สัดส่วนของเสียที่เกิดขึ้นจากรอยทาง
ไหลพลาสติกมากกว่า 0.05 (P   0.05) 

 ̂ = 
∑ 

∑ 
  

  

   
  0.038 

เนื่องจากในการหาช่วงความเชื่อมั่นของ
สัดส่วนประชากรเดียว มีข้อก้าหนดว่า np   5 
และ nq   5 โดยสถิติท่ีใช้ทดสอบคือ  Z  โดยที ่

 

Z   
 ̂   

√
  

 

    
             

√
          

   

    -1.54 

 เนื่องจาก Z = -1.54 < 1.645 ไม่ตกอยู่
ในอาณาเขตวิกฤต จึงไม่สามารถปฏิเสธ H0 ดังนั้น
จึงสามารถสรุปได้ว่าสัดส่วนของเสียที่เกิดขึ้นจาก
รอยทางน้้าไหลมีค่าไม่เกินร้อยละ 5 ที่ระดับ
นัยส้าคัญ 0.05 ซึ่งตรงตามเป้าหมายที่บริษัท
กรณีศึกษายอมรับได ้

ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบสัดส่วนของเสียที่
เกิดจากรอยทางน้้าไหลก่อนและหลังท้าการทดลอง
พบว่าของเสียที่เกิดจากรอยทางน้้าไหลลดลงคิด
เป็นร้อยละ 35.591 หรือคิดเป็นมูลค่าของเสียที่
ลดลงเท่ากับ 11,133.33 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 
133 ,600  บาทต่ อปี  ดั งแสดง ในตารางที่  7

ตารางท่ี 7 เปรียบเทียบสัดส่วนของเสียที่เกิดจากรอยทางน้้าไหลก่อนและหลังท้าการทดลอง 
หัวข้อ ก่อนการทดลอง หลังการทดลอง ผลต่าง 

ความเร็วของเครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 120 32 5.167 0.3117 
130 22 4.667 0.3117 
130 32 6.417 0.3117 
140 22 3.917 0.3117 
140 32 6.833 0.3117 

แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 กับระดับค่า
ความเร็วของเครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 

B*D 120 40 4.500 0.3117 
120 50 5.750 0.3117 
130 40 4.083 0.3117 
130 50 6.667 0.3117 
140 40 3.917 0.3117 
140 50 7.083 0.3117 

ระดับค่าความเร็วของเครื่องจักรในการฉีดพลาสติก
ช่วงที่ 2 กับความเร็วในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 

C*D 22 40 2.611 0.2545 
22 50 6.444 0.2545 
32 40 5.722 0.2545 
32 50 6.556 0.2545 
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ร้อยละของเสียที่เกิดข้ึนจากรอยทางน้้าไหล 39.48 3.889 35.591 
มูลค่าสูญเสีย (บาทต่อเดือน) 12,533.33 1,400 11,133.33 

สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 
 งานวิจัยนี้ได้ออกแบบการทดลองเพ่ือหา
สาเหตุของการเกิดรอยทางน้้าไหลในกระบวนการ
ฉีดขึ้นรูปพลาสติก โดยท้าการศึกษาปัจจัยที่ส่งผล
ต่อการเกิดรอยทางน้้าไหลและหาค่าพารามิเตอร์
และระดับปัจจัยที่เหมาะสม เพ่ือลดปัญหาการเกิด
รอยทางน้้าไหลบนชิ้นงาน โดยเริ่มจากการระดม
สมองวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ท้าการเก็บ
ข้อมูล และวิเคราะห์ข้อมูลโดยวิธีการออกแบบการ
ทดลองแฟคทอเรียลเต็มรูป 4 ปัจจัยและท้าการ
ทดลองซ้้า 2 ครั้ง โดยจ้านวนการทดลองเท่ากับ 
72 การทดลอง แล้วจึงท้าการวิเคราะห์ผลการ
ทดลองโดยใช้โปรแกรมทางสถิติ Minitab 17 
พบว่าปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อการเกิดรอยทางน้้าไหล
ในกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก (Y) ที่ระดับ
นัยส้าคัญ 0.05 คือ  
 (ก) ผลกระทบร่วมระหว่างแรงดันในการ
ฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 กับระดับค่าความเร็วของ
เครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2  
 (ข) ผลกระทบร่วมระหว่างแรงดันในการ
ฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 กับระดับค่าความเร็วของ
เครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3  
 (ค) ผลกระทบร่วมระหว่างความเร็วในการ
ฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 กับระดับค่าความเร็วของ
เครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3  
 ค่ าพารามิ เ ตอร์ ที่ เ หมาะสมส้ าหรั บ
กระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกคือ ก) แรงดันในการ
ฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 ที่ระดับ 140 กิโลกรัมต่อตาราง
เซ็นติเมตร (ข) แรงดันในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 ที่
ระดับ 140 กิโลกรัมต่อตารางเซ็นติเมตร (ค) ระดับค่า
ความเร็วของเครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 2 ที่
ระดับร้อยละ 22 ของเครื่องจักร และ (ง) ระดับค่า
ความเร็วของเครื่องจักรในการฉีดพลาสติกช่วงที่ 3 ที่
ระดับร้อยละ 40 ของเครื่องจักร  

 จากการยืนยันผลการทดลองโดยการน้า
ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมดังกล่าวไปใช้จริงพบว่า
ของเสียที่เกิดจากรอยทางน้้าไหลลดลงเหลือร้อย
ละ 3.889 จากการทดสอบสมมติฐานสามารถสรุป
ได้ว่าสัดส่วนของเสียที่เกิดขึ้นจากรอยทางน้้าไหลมี
ค่าไม่เกินร้อยละ 5 ซึ่งตรงตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้
คือของเสียที่เกิดจากรอยทางน้้าไหลไม่เกินร้อยละ 
5 และอยู่ในเป้าหมายที่บริษัทกรณีศึกษายอมรับได้ 
โดยเมื่อท้าการเปรียบเทียบของเสียที่เกิดจากรอย
ทางน้้าไหลก่อนและหลังการทดลองพบว่าของเสีย
ที่เกิดจากรอยทางน้้าไหลลดลงคิดเป็นร้อยละ 
35.591 หรือคิดเป็นมูลค่าของเสียที่ลดลงเท่ากับ 
133,600 บาทต่อปี 
 
ข้อเสนอแนะ 
 การออกแบบการทดลองเพ่ือวิเคราะห์
ปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดรอยทางน้้าไหลบนชิ้นงาน
ในการกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกนี้ ได้น้า
ความรู้เชิงสถิติและการออกแบบพารามิเตอร์มา
ประยุกต์ใช้ เพื่อปรับปรุงกระบวนการฉีดข้ึนรูป
พลาสติกและลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการเกิดรอย
ทางน ้าไหลของผลิตภณัฑ์ โดยผลจากการทดลอง
ของผูว้ิจยัสามารถน าไปแก้ปัญหาได้จริงอย่างมี
ประสิทธิภาพกับบริษัทกรณีศึกษา แต่ส าหรับ
บริษทัอ่ืนๆ ท่ีประสบปัญหาเช่นเดียวกนั มีการใช้
เคร่ืองจักรในการผลิตตลอดจนมีกระบวนการ
ท างานท่ีแตกต่างกนัไปจากบริษทักรณีศึกษาแลว้ 
ทางบริษัท อ่ืนๆ  อาจจ า เ ป็นต้องพิจารณาน า
เง่ือนไขและสภาวะอ่ืนๆมาใช้ประกอบในการ
วเิคราะห์ดว้ย 
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