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บทคดัย่อ 
งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงคุณภาพผลิตภณัฑ์ในกระบวนการฉีดพลาสติกของบริษทักรณีศึกษา

สาํหรับกรณีผลิตช้ินงานใหม่โดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ    จากขอ้มูลในอดีต พบของเสีย
เฉล่ียอยูท่ี่ 8,947 ppm  เกินกวา่เป้าหมายท่ีบริษทักาํหนดไวท่ี้ 3,000 ppm   ขั้นตอนดาํเนินงานวิจยัเร่ิมตน้จากการใช้
เคร่ืองมือคุณภาพ เพ่ือคน้หาปัญหาและวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิต ซ่ึงพบวา่ปัญหาประกายเงิน
เป็นปัญหาท่ีพบสูงสุด 95.60% ของปัญหาทั้งหมด และจากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาพบว่าสาเหตุหลกัเกิดจาก
ค่าพารามิเตอร์ในกระบวนการฉีดพลาสติกไม่เหมาะสม  เทคนิคการออกแบบการทดลองถูกนาํมาใชใ้นการหาค่าของ
ปัจจยัท่ีเหมาะสม   จากนั้นนาํค่าท่ีไดไ้ปทาํการผลิตจริง  การติดตามผลและควบคุมการผลิตอยา่งต่อเน่ือง ทาํโดยใช้
แผนภูมิการควบคุม P-Chart  หลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิตและการควบคุม ผลการดาํเนินงานของช้ินงาน
หมายเลข 1220402 พบวา่สามารถลดสัดส่วนของเสียปัญหาประกายเงินจาก 33,748 ppm ลดลงเหลือ 6,084 ppm และ
เม่ือพิจารณาจากสัดส่วนของเสียเฉล่ียโดยรวมของยอดผลิตช้ินงานใหม่ทั้งหมด ลดลงจากเดิม 8,947 ppm มาอยู่ท่ี 
2,320 ppm ซ่ึงสามารถลดลงได ้74.06% เป็นไปตามเป้าหมายท่ีทางบริษทักรณีศึกษากาํหนดคือตอ้งนอ้ยกวา่ 3,000 ppm 
คาํสําคญั:  การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ, การออกแบบการทดลอง, เคร่ืองมือคุณภาพ, กระบวนการฉีดพลาสติก 

 
ABSTRACT 

This research aims to improve the quality of product in plastic injection process of the case company for a 
new part production by applying the Statistical Quality Control technique. Based on the historical data, the average 
defects were found at 8,947 ppm, exceeding the company target at 3000 ppm. The research methodology started 
with applying the quality tools to find problem and to analyze the cause of problems in the production process. It 
found that the silver streak problem became the highest 95.60% of all defect problems and from the problem 
analysis; it also found that the main cause as a result of inappropriate parameters setting in the injection molding 
process. The design of experiment technique was then applied to find the suitable factor. After that, the suitable 
parameters were implemented for mass production. The P-Control Chart was used to monitor and control the 
production process continuously. After improvement the production processes and controls, the operation result of 
the part number 1220402 illustrated that the defect proportion of silver streak problems reduced from 33,748 ppm 
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to 6,084 ppm and when considering the overall average defect proportion of all new parts production, it decreased 
from 8,947 ppm to 2,320 ppm which can be reduced at 74.06 % achieved the company target which, must be less 
than 3,000 ppm. 
Keywords:  Statistical Quality Control, Design of Experiment, QC Tools, Plastic Injection Process 
 
1. บทนํา 

การแข่งขนัในดา้นคุณภาพและราคาของตลาดผลิตภณัฑเ์คร่ืองใชไ้ฟฟ้า (Consumer Electronics) มีมาอยา่ง
ต่อเน่ืองจนถึงปัจจุบัน  ดังนั้ นการออกผลิตภัณฑ์ใหม่ในแต่ละช่วงเวลาจึงมีความสําคัญเป็นอย่างมาก  หาก
ผูป้ระกอบการใดสามารถ ทาํการผลิตภายใตต้น้ทุนท่ีตํ่า และรักษาไวซ่ึ้ง คุณภาพท่ีดี ราคาท่ียอมรับได ้มีการส่งมอบ
ผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ตรงเวลา จะส่งผลต่อความพึงพอใจต่อลูกคา้และมีผลกาํไรต่อองคก์ร  บริษทักรณีศึกษาซ่ึงเป็น
บริษทั ลกัษณะธุรกิจแบบ EMS (Electronics Manufacturing Service) โดยทาํการประกอบผลิตภณัฑ์โทรศพัท์
สาํนกังานเพ่ือการส่งออก ยงัคงพบปัญหาในการผลิตช้ินงานใหม่จากกระบวนการฉีดพลาสติก โดยพบของเสียเฉล่ีย
โดยรวมเกินเป้าหมายท่ีกาํหนดไวคื้อ 3,000 ppm โดยปัจจุบนัพบของสัดส่วนของเสียเฉล่ียโดยรวม จากการผลิตช้ินงาน
ใหม่อยูท่ี่ 8,947 ppm  ตามรูปท่ี 1 จากปัญหาดงักล่าว ผูว้ิจยัและบริษทักรณีศึกษา ไดเ้ลง็เห็นถึงความสาํคญัของปัญหา
จึงไดศึ้กษาหาแนวทางเพ่ือลดปริมาณสัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการฉีดพลาสติก (อดิศกัด์ิ นาวเหนียว, 
2555)   โดยการประยกุตใ์ชว้ิธีการควบคุมคุณภาพเชิงสถิต เพ่ือเป็นแนวทางนาํมาแกปั้ญหา และควบคุมคุณภาพ และ
การปรับปรุงในกระบวนการผลิต โดยอาศยัขอ้มูลการผลิตของบริษทักรณีศึกษาท่ีไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานทางดา้น
คุณภาพ 

 

 

รูปท่ี 1 แสดงของเสียจากการผลิตช้ินงานใหม่ ขอ้มูลช่วงเดือนพฤษภาคม-สิงหาคม 2562 
 
2. วัตถุประสงค์การวจิัย 

เพ่ือการปรับปรุงคุณภาพ กระบวนการฉีดพลาสติกของบริษทักรณีศึกษา โดยมีเป้าหมายคุณภาพสัดส่วน
ของเสียโดยรวมในการผลิตช้ินงานใหม่ ตอ้งนอ้ยกวา่ 3,000 ppm  
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3. การดาํเนินการวจิัย 
จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งทาํให้สามารถนาํมาประยุกต์ใชใ้นการแกไ้ขปัญหาของเสียท่ี

เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีมีเกินกวา่มาตรฐานท่ีกาํหนด (วนัชาติ แกว้ยนิดี, 2562) โดยใชแ้นวคิดการประยกุตใ์ช้
หลกักการการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ  การใชเ้คร่ืองมือทางสถิติ QC Tool มาเพ่ือเป็นแนวในการแกปั้ญหาลด
สัดส่วนของเสียใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายท่ีบริษทักรณีศึกษากาํหนด โดยมีขั้นตอนในการดาํเนินงาน4ขั้นตอนดงัน้ี 

3.1 ศึกษาสภาพของกระบวนการผลิต และปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพ่ือกาํหนดหวัขอ้ในการศึกษา 
3.2 วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีทาํการศึกษา      
3.3 ตรวจสอบและดาํเนินการแกไ้ขปัญหา  
3.4 ติดตามผล และควบคุมกระบวนการ 
3.1 ศึกษากระบวนการฉีดพลาสติกของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือคน้หาปัญหาท่ีจะทาํการปรับปรุงแกไ้ข โดย

กระบวนการฉีดพลาสติกของบริษทักรณีศึกษามีขั้นตอนการไหลของการทาํงาน (Flow chart) แสดงในรูปท่ี 2 และ
ผูว้จิยัไดท้าํการรวบรวมปัญหาดา้นคุณภาพจากขอ้มูลดาํเนินงานในอดีต (Historical data) ของช้ินงานจากกระบวนการ
ฉีดพลาสติก สาํหรับการผลิตงานใหม่ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม-เดือนสิงหาคม 2562 รวมทั้งส้ิน 4 เดือน ไดผ้ลตามตาราง
ท่ี 1 ขอ้มูลไดจ้ากการรวบรวมจาก Check sheet บนัทึกของเสียในระหวา่งการผลิตช้ินงานใหม่ 

 

 

รูปท่ี 2 Flow chart กระบวนการฉีดพลาสติก 
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ตารางท่ี 1 จาํนวนการผลิตและจาํนวนของเสียโดยรวม ของช้ินงานผลิตใหม่ ช่วงเดือนพฤษภาคม-สิงหาคม 2562 
Month Output (Pcs.) Defect (Pcs.) NG Rate (%) ppm 

May 10,380 80 0.771% 7,707 
Jun 8,440 80 0.948% 9,479 
Jul 24,056 236 0.981% 9,810 

Aug 84,845 746 0.882% 8,793 
Average 31,930 286 0.90% 8,947 

 

จากตารางท่ี 1 พบวา่เดือนพฤษภาคม-สิงหาคม 2562 มีสัดส่วนของเสียเฉล่ียต่อเดือนของการผลิตช้ินงานใหม่ 
ในกระบวนการฉีดพลาสติก อยูท่ี่ 8,947 ppm ซ่ึงเกินกวา่เป้าหมายท่ีบริษทักรณีศึกษากาํหนดไวคื้อ 3,000 ppm และ
จากปัญหาโดยรวมทั้งหมด พบวา่ ปัญหาประกายเงินพบมากท่ีสุด แสดงดงัรูปท่ี 3   

 

 

รูปท่ี 3 ปัญหาของช้ินงานผลิตใหม่ ช่วงเดือนพฤษภาคม-สิงหาคม 2562 
 

จากขอ้มูลรูปท่ี 3 พบวา่ปัญหาประกายเงิน เป็นปัญหาหลกัถึง 95.60% ของปัญหาทั้งหมด ดว้ยเหตุน้ีจึงได้
เลือกปัญหาประกายเงิน มาทาํการแกไ้ขเป็นปัญหาแรก และจากการวิเคราะห์ขอ้มูลของปัญหาประกายเงิน ในช่วง
เดือนพฤษภาคม-เดือนสิงหาคม 2562  ตารางท่ี 2 พบวา่มีช้ินงานผลิตใหม่หลายช้ินงานท่ีเกิดปัญหาประกายเงิน ดงันั้น
จึงทาํการศึกษาและวเิคราะห์เพ่ือดูวา่ช้ินงานใดท่ีควรนาํมาทาํการแกไ้ขก่อน  

 

 ตารางท่ี 2 รายการช้ินงานใหม่ท่ีพบปัญหาประกายเงินในช่วงเดือนพฤษภาคม-เดือนสิงหาคม 2562 

หมายเลขช้ินงาน จาํนวนการผลิต 
พบปัญหาประกายเงิน 

จาํนวน ppm 
1220368 8,666 5 577 
1220370 10,433 12 1,150 
1220374 15,684 4 255 
1220377 802 2 2,494 
1220378 9,202 1 109 
1220384 15,049 7 465 
1220402 32,357 1,092 33,748 
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จากตารางท่ี 2 พบวา่ช้ินงาน 1220402 ไดเ้กิดปัญหาประกายเงินมากท่ีสุด 33,748 ppm  ตามมาตรฐานการ
ตรวจสอบแลว้จะตอ้งไม่พบปัญหาประกายเงินบนผิวของช้ินงาน 1220402  ดว้ยเหตุน้ีจึงเลือกช้ินงานหมายเลข 
1220402 มาทาํการศึกษาเพ่ือแกปั้ญหา รูปท่ี 4 แสดงลกัษณะปัญหาประกายเงิน  

 

 

รูปท่ี 4 แสดงลกัษณะของปัญหาประกายเงินบนผวิของช้ินงานหมายเลข 1220402 

จากขอ้มูลกระบวนการผลิต โดยนาํแผนภูมิควบคุมชนิด P Chart  มาใชใ้นการตรวจสอบสัดส่วนของเสีย 

(Montgomery, 2009) ปัญหาประกายเงินของช้ินงานหมายเลข 1220402 ในช่วงระหว่างเดือนพฤษภาคม-เดือน
สิงหาคม 2562  พบว่า มีจุดตกออกนอกเส้นควบคุมบน (UCL) และเส้นควบคุมล่าง (LCL) บ่งช้ีให้ทราบว่า
กระบวนการผลิตช้ินงานหมายเลข 1220402 ไม่อยูภ่ายใตก้ารควบคุม ดงัรูปท่ี 5  
 

 
 

รูปท่ี 5 แสดงปัญหาประกายเงินของช้ินงานใหม่หมายเลข 1220402 ในช่วงเดือนพฤษภาคม-เดือนสิงหาคม 2562 
 

3.2  วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา   ได้ทําการระดมสมอง (Brainstorming) เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ 
ประกอบดว้ยผูว้ิจยัและทีมงาน วิศวกร และผูเ้ช่ียวชาญทุกส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง ไดน้าํแผนภูมิกา้งปลา (Cause & Effect 
Diagram) มาทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดงักล่าว และรวบรวมปัจจยัทั้งหมดท่ีอาจจะส่งผลกระทบต่อปัญหา
ประกายเงิน แสดงไดด้งัรูปท่ี 6 
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รูปท่ี 6 แผนภมิูกา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาประกายเงิน 
 

จากผลการศึกษากระบวนการฉีดพลาสติกของบริษทักรณีศึกษาในปัจจุบนัตามรูปท่ี 2 และจากวิเคราะห์
แผนภมิูกา้งปลาจากการระดมสมอง (Brainstorming) ไดน้าํขอ้มูลมาทาํการวเิคราะห์ถึงระดบัความสาํคญัโดยใชต้าราง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause & Effect Metric) ซ่ึงเป็นเทคนิคช่วยในการบ่งช้ีสาเหตุของปัญหาท่ีมีโอกาส
เกิดข้ึน จากตารางท่ี 3 พบวา่ขั้นตอนหรือสาเหตุหลกั ท่ีอาจส่งผลต่อปัญหาประกายเงินมีอยูส่องขั้นตอนท่ีมีเปอร์เซ็นต์
เกินกวา่ 80% คือขั้นตอนการปรับตั้งค่าการฉีด (Injection parameter Setup) และกระบวนการตรวจสอบ (Part 
inspection) ดว้ยเหตุน้ีจึงเลือกปัจจยัทั้งสองมาทาํการตรวจสอบและปรับปรุง (อดุลย ์จิตรอารีย ์และคณะ, 2556)   
 

ตารางท่ี 3 ผลของตารางความสัมพนัธ์ ระหวา่งเหตุและผล (Cause & Effect Metric) 

 
หลกัเกณฑก์ารใหค้ะแนน:  9 คะแนนส่งผลโดยตรงต่อปัญหา 100%  7 คะแนนส่งผลโดยตรงต่อปัญหา 80%  5 คะแนนส่งผล
โดยตรงต่อปัญหา 60%  3 คะแนนส่งผลโดยตรงต่อปัญหา 40%  และ 1 คะแนนส่งผลโดยตรงต่อปัญหา < 20%   
 

3.3 ตรวจสอบและดําเนินการแก้ไขปัญหา ปัจจัยเก่ียวกับพนักงานตรวจสอบ เพ่ือลดแปรปรวนของ
กระบวนการ ขั้นตอนการดาํเนินงานเร่ิมจากการประเมินความถูกตอ้งแม่นยาํของระบบการวดั (MSA) การตรวจสอบ
ของพนักงานท่ีทาํการตรวจสอบ ซ่ึงใช้การประเมินและวิเคราะห์ระบบการวดัแบบขอ้มูลตามลกัษณะ (Attribute 
Agreement Analysis) โดยใชม้าตรฐานการประเมินระบบการวดัของบริษทักรณีศึกษาโดยใชต้วัอย่างทั้งหมด 50

วิศวกร
แมพ่ิมพ ์

วิศวกร
ฝ่ายผลิต

วิศวกร
ควบคุมคุณภาพ

วิศวกร
ออกแบบชิน้งาน

หัวหน้าแผนก
ฉีดพลาสติก

ผูเ้ชีย่วชาญ
เม็ดพลาสติก

ผูเ้ชีย่วชาญ
แมพ่ิมพ ์

ผูเ้ชีย่วชาญ
ฉีดพลาสติก

ผูจ้ดัการ
ฝ่ายวิศวกร

ผูจ้ดัการ
ฝ่ายผลิต

1 การปรับตั้งคา่พารามิเตอร์ 7 9 9 9 9 7 7 9 9 9 84 93.33%
2 พนักงานตรวจสอบ 7 8 9 7 7 7 7 9 9 7 77 85.56%
3 แมพ่ิมพฉี์ดพลาสติก 7 7 7 7 5 5 7 5 5 5 60 66.67%
4 วตัถุดิบ (พลาสติก) 5 7 5 5 7 5 5 5 5 5 54 60.00%
5 เคร่ืองจกัร

 -เคร่ืองอบเม็ดพลาสติก 3 5 5 5 5 7 3 5 5 5 48 53.33%
 -เคร่ืองฉีดพลาสติก 3 5 5 3 3 3 3 3 3 5 36 40.00%

6 สภาวะแวดลอ้ม 1 3 3 1 3 3 1 3 1 3 22 24.44%

ทีมงาน วิศวกร ผูเ้ชีย่วชาญ  โดยเทคนิคการระดมสมอง (Brainstorming)   
กลุม่ของปัจจยัลาํดบัท่ี

คะแนนรวม
(คะแนนเต็ม90)

%
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ตวัอยา่ง พนกังานตรวจสอบ 4 คน (A, B, C, D) และตรวจสอบคนละสามคร้ัง ทาํการวิเคราะห์ผลโดยใชโ้ปรแกรม 
Minitab ไดผ้ลแสดงตามรูปท่ี 7 

 

 
รูปท่ี 7 กราฟแสดงผลการวิเคราะห์ทางสถิติ 

 

ผลการวิเคราะห์การประเมินการวดั พบวา่พนกังานทั้ง 4 คนอยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับไดต้ามเกณฑข์องบริษทั
กรณีศึกษา มาตรฐานคือเปอร์เซ็นต์ของการประเมินการวดัจะต้องได้ มากกว่า 90% ในทุกๆ ดัชนีการช้ีวดัซ่ึง
สอดคลอ้งกบังานวจิยัของสมพร วงษเ์พง็ (2554) 

สาํหรับปัจจยัเก่ียวกบัการปรับตั้งค่าพารามิเตอร์การฉีด (Injection Parameter Set up) พบวา่มีพารามิเตอร์ท่ี
เก่ียวขอ้งท่ีอาจเป็นสาเหตุส่งผลต่อการเกิดปัญหาประกายเงิน โดยสามารถแบ่งออกเป็นส่วนต่างๆ ได ้4 ส่วนดงัน้ี 

ส่วนท่ี 1 พารามิเตอร์เก่ียวกบัดา้นอุณหภมิู ประกอบดว้ย อุณหภมิูแม่พิมพแ์ละ อุณหภมิูหวัฉีด 
ส่วนท่ี 2 พารามิเตอร์เก่ียวกบัดา้นความเร็ว ประกอบดว้ย ความเร็วการฉีดและความเร็วรอบของสกรู  
ส่วนท่ี 3 พารามิเตอร์เก่ียวกบัดา้นแรงดนั ประกอบดว้ย แรงดนัการฉีด แรงดนัยอ้นกลบั และแรงปิดแม่พิมพ ์
ส่วนท่ี 4 พารามิเตอร์เก่ียวกบัระยะ ตาํแหน่ง ประกอบดว้ย ระยะ Suck back 
 จากการระดมสมองระหวา่งทีมงาน วิศวกร และผูเ้ช่ียวชาญ ไดค้ดัเลือกค่าพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวขอ้งทั้งส่ีส่วน 

นาํไปใชเ้ทคนิคการออกแบบการทดลองเบ้ืองตน้ เพื่อหาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสม ซ่ึงสามารถแสดงปัจจยัท่ีนาํเขา้
เพ่ือทาํการออกแบบการทดลองเบ้ืองตน้ เป็นแผนภมิูกา้งปลาไดด้งัรูปท่ี 8 

 
รูปท่ี 8 แผนภมิูกา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาประกายเงินแสดงถึงปัจจยัท่ีนาํเขา้การออกแบบการทดลอง 

 

ปัญหา
ประกายเงิน

แรงดนั
(Pressure)

อุณหภูมิ
(Temperature)

ความเร็ว
(Speed)

Screw 
(rpm)

Inj.Speed
(mm/sce.)

Inj.Pressure 
(Mpa.)

Back Pressure 
(Mpa.)

Mold (°C)

Nozzle Temp.(°C)

Clamping
(Ton)

ระยะ (Dist.)

Suck Back
(mm)
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การออกแบบการทดลองเบ้ืองตน้ (Screening Experiment) ไดน้าํปัจจยันาํเขา้ทั้ง 8 ปัจจยัมาทาํศึกษาเพ่ือลด
จาํนวนของปัจจยั (Montgomery, 2013) โดยการใชก้ารทดลองแบบ 28-3 Fraction Factorial แต่ละปัจจยัมีสองระดบั ทาํ
การทดลองจาํนวน 1 Replicate 32 Run ใชต้วัอยา่งในการทดลองจาํนวน 500 ช้ิน ท่ีระดบันยัสาํคญั 0.05 (α=0.05) ผล
จากการทดลอง พบวา่ เหลือปัจจยัหลกั (Main Effect) รูปท่ี 9 ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาประกายเงิน อยู ่ 4 ปัจจยัคือ 
แรงดนัในการฉีด (Inj. Pressure) (B), แรงปิดแม่พิมพ ์(Clamping force) (C), อุณหภูมิท่ีหวัฉีด (Nozzle Temp.) (D) 
และความเร็วในการฉีด (Inj. Speed) (F)  
 

 
รูปท่ี 9 Main Effect plot 

หลงัจากนั้นไดน้าํปัจจยัหลกัท่ีมีอิทธิพลต่อปัญหาประกายเงินท่ีไดจ้ากการทดลองเบ้ืองตน้ทั้ง 4 ปัจจยัมาทาํ
การวิเคราะห์โดยใชก้ารออกแบบการทดลองแบบ Central Composite (CCD) โดยเพ่ิมการทดลองท่ีจุดศูนยก์ลาง ทาํ
การทดลองจาํนวน 1 Replicate 31 Run ใชต้วัอยา่งในการทดลองจาํนวน 500 ช้ิน ในแต่ละการทดลอง ท่ีระดบั
นยัสาํคญั0.05 (α=0.05) เพ่ือหาระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสม หลงัจากวิเคราะห์ผลการทดลองโดยโปรแกรม Minitab 
พบวา่ ผลการทดลองมีความเช่ือถือได ้โดยพิจารณาจากค่า Lack of Fit ท่ีมากกวา่ค่า α=0.05 (0.471 > 0.05) จึงนาํ
ขอ้มูลดงักล่าวไปหาค่าท่ีเหมาะสม Response Optimization เพ่ือท่ีจะไดค้่าระดบัของปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อปัญหา
ประกายเงินท่ีระดบันยัสาํคญัทางสถิติท่ีความเช่ือมัน่ 95 เปอร์เซ็นต ์(α = 0.05) ผลลพัธ์ท่ีไดแ้สดงตาม รูปท่ี 10 
 

 
รูปท่ี 10 ระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95 เปอร์เซ็นต ์(α = 0.05) 
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จากการวิเคราะห์โดยใชโ้ปรแกรม Minitab เพ่ือหา Response Optimization ของทั้ง 4 ปัจจยัพบวา่ค่าท่ี
เหมาะสมสาํหรับปัจจยั Inj. Pressure เท่ากบั 96.96 Mpa. Clamping force เท่ากบั 244.39 Ton Nozzle Temp เท่ากบั 
237.47°C และปัจจยั Inj. Speed ท่ี 30.10 mm./Sec ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95เปอร์เซ็นต ์(α = 0.05) และนาํค่าท่ีไดไ้ปทาํ
การทดลองเพ่ือยนืยนัผลกบัช้ินงาน 1220402 ดงัตารางท่ี 4 ในช่วงการผลิตระหวา่งเดือนกนัยายน-ตุลาคม 2562  
 

ตารางท่ี 4 ระดบัของปัจจยัท่ีนาํไปทดลองเพ่ือยนืยนัผล  

Factors (Symbol) ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง Unit 

Screw rpm. (A)** 30 25 rpm 
Inj. Pressure (B)* 110 97 Mpa 
Clamp. force (C)* 260 240 Ton 
Nozzle Temp. (D)* 260 237 °C 
Mold Temp. (E)** 60 70 °C 
Inj. Speed (F)* 43 30 mm./Sec 
Back Pressure (G)** 6 6 Mpa 
Suck back Distance (H)** 3 3 mm. 

หมายเหตุ * ปัจจยัท่ีมีนยัสาํคญั **ปัจจยัท่ีไม่มีนยัสาํคญั ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95 เปอร์เซ็นต ์
 

 ในการทดลองยนืยนัผลไดใ้ชแ้ผนภูมิ P Chart เพ่ือควบคุมสัดส่วนของเสีย เปรียบเทียบกบัจาํนวนสัดส่วน
ของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง ไดผ้ลการทดลองตามตารางท่ี 5 และรูปท่ี 11 ดงัน้ี  
 

ตารางท่ี 5 ผลการทดลองยนืยนัหลงัจากการปรับปรุงค่าพารามิเตอร์ในช่วงเดือนกนัยายน-เดือนตุลาคม 2562 

สภาวะ 
หมายเลข
ช้ินงาน 

จาํนวน
การผลิต 

ปัญหาประกายเงิน P  Chart Control 
จาํนวน ppm UCL CL LCL 

ก่อนการปรับปรุง 1220402 32,357 1,092 33,748 0.0452 0.0337 0.0223 
การทดลองยนืยนัผล 
(หลงัการปรับปรุง) 

42,878 663 15,462 0.0282 0.0155 0.0027 

ผลการเปรียบเทียบ  ลดลง 18,286 0.017 0.0182 0.0196 
 

จากผลการทดลองเพ่ือยืนยนัช่วงเดือนกนัยายน-เดือนตุลาคม 2562 พบว่าสามารถลดสัดส่วนของเสียจาก
ปัญหาประกายเงินของช้ินงาน 1220402 ลงได ้18,286 ppm หรือคิดเป็น 54.18%  
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รูปท่ี 11 ผลการทดลองการยนืยนัผล เปรียบเทียบกบัสัดส่วนของเสียก่อนการปรับปรุง โดย P Chart  

ขอ้มูลในช่วงเดือนกนัยายน-เดือนตุลาคม 2562 
 

จากผลการทดลองเพ่ือยืนยนัผลท่ีไดส้ําหรับช้ินงาน 1220402 พบว่าสัดส่วนของเสียปัญหาประกายเงิน อยู่
ในเกณฑ์ท่ียอมรับไดคื้อลดลงจากเดิม 54.18% ดงันั้นทางบริษทักรณีศึกษา จึงไดน้าํค่าปัจจยัดงักล่าวมาปรับตั้ง
ค่าพารามิเตอร์ท่ีเคร่ืองฉีดพลาสติกเพ่ือทาํการผลิตจริง Mass Production  

3.4 ติดตามผล และควบคุมกระบวนการ หลงัจากไดค้่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสม และทาํการทดลองยืนยนัผล 
โดยไดน้าํค่าพารามิเตอร์ใหม่ไปปรับใชใ้นส่วนของช้ินงานหมายเลข 1220402 ท่ีทาํการผลิตแบบ Mass Production 
และทาํการตรวจสอบของเสียท่ีเป็นปัญหาประกายเงิน ตามจาํนวนการผลิตประจาํเดือนช่วงเดือนพฤศจิกายน 2562 - 
เดือนมีนาคม2563 ทาํการติดตามผลโดยใชแ้ผนภูมิ P Chart ในการควบคุมสัดส่วนของเสียจากปัญหาประกายเงิน
ไดผ้ลตามตารางท่ี 6 และรูปท่ี 12 

 

ตารางท่ี 6 ผลจากการปรับปรุงค่าพารามิเตอร์ (±5%) ท่ีใชใ้นการผลิต Mass Production ของช้ินงาน 1220402 ในช่วง
เดือนพฤศจิกายน 2562 - เดือนมีนาคม 2563  

สภาวะ 
หมายเลข
ช้ินงาน 

จาํนวน
การผลิต 

ปัญหาประกายเงิน P Chart Control 
จาํนวน ppm UCL CL LCL 

ก่อนการปรับปรุง 1220402 32,357 1,092 33,748 0.0452 0.0337 0.0223 
การทดลองยนืยนัผล 
(หลงัการปรับปรุง) 

42,878 663 15,462 0.0282 0.0155 0.0027 

ผลการผลิตจริง 
(หลงัการปรับปรุง) 

106665 723 6,778 0.0160 0.0077 0 

 
ผลท่ีไดจ้ากการผลิต Mass Production โดยใชค้่าพารามิเตอร์หลงัจากการปรับปรุงโดยการกาํหนดให้

ค่าพารามิเตอร์สามารถปรับการตั้งได ้(±5%) จากค่าหลงัจากการปรับปรุงท่ีกาํหนดใหจ้ากตารางท่ี4 พบวา่สามารถลด
สัดส่วนของเสียของช้ินงาน 1220402 จากปัญหาประกายเงินลดลงจาก 33,748 ppm มาอยูท่ี่ 6,778 ppm ซ่ึงสามารถ
ลดลงได ้26,970 ppm หรือคิดเป็น 79.92% เม่ือเทียบกบัค่าพารามิเตอร์ท่ีใชก่้อนการปรับปรุง 



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ. ๒๕๖๓ หน้า 2379  จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

 
รูปท่ี 12 ผลการติดตาม Mass Production เปรียบเทียบสัดส่วนของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง โดย P Chart 

ขอ้มูลช่วงเดือนพฤศจิกายน 2562 – เดือนมีนาคม 2563 
 
4. ผลการวจิัย 

ผลจากการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติก โดยอาศยัหลกัการของการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเขา้มา
ประยุกตใ์ช ้เพ่ือทาํการลดสัดส่วนของเสีย โดยมีเป้าหมายคุณภาพในการผลิตช้ินงานใหม่ของเสียเฉล่ียโดยรวมตอ้ง
นอ้ยกวา่ 3,000 ppm จากการลดสัดส่วนของเสียของช้ินงาน 1220402 ในส่วนของปัญหาประกายเงินลงจาก 33,748 
ppm ลงมาอยูท่ี่ 6,778 ppm หรือคิดเป็น 79.92%  พบวา่สามารถลดสัดส่วนของเสียเฉล่ียโดยรวมของปัญหาทั้งหมดลง
ได ้จาก 8,947 ppm ลดลงมาอยูท่ี่ 2,320 ppm หรือคิดเป็นลดลง 74.06% ซ่ึงเป็นไปตามมาตรฐานของบริษทักรณีศึกษา
กาํหนด แสดงไดต้ามตารางท่ี 7 และรูปท่ี 13 
 

ตารางท่ี 7  แสดงผลการปรับปรุงแกไ้ขในแต่ละช่วงเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุงของสัดส่วนของเสียทั้งหมด 

 

Period Month Production Defective(Pcs.) NG Rate(%) ppm
May'19 10380 80 0.771% 7707

June'19 8440 80 0.948% 9479

July'19 24056 236 0.981% 9810

August'19 84845 746 0.879% 8793

Average 31930 286 0.895% 8947

Sep'19 70196 391 0.557% 5570

Oct'19 92045 325 0.353% 3531

Average 81121 358 0.455% 4550

Nov'19 89542 247 0.276% 2758

Dec'19 95344 303 0.318% 3178

Jan'20 53870 81 0.150% 1504

Feb'20 47783 102 0.213% 2135

Mar'20 43891 89 0.203% 2028

Average 66086 164 0.232% 2320
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รูปท่ี 13 กราฟเปรียบเทียบแสดงผลการปรับปรุงแกไ้ขในแต่ละช่วงเวลา ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
สัดส่วนของเสียทั้งหมด และสัดส่วนของเสียช้ินงาน 1220402 สาํหรับปัญหาประกายเงิน 

 
5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ  

ผลจากลดสัดส่วนของเสียของกระบวนการฉีดพลาสติก โดยใชเ้ทคนิคการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เพ่ือทาํ
การปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติก แสดงให้เห็นว่าเป็นแนวทางท่ีมีประสิทธิภาพในการควบคุมคุณภาพ ซ่ึง
สามารถช้ีบ่งถึงปัญหาหลกัท่ีจะตอ้งทาํการแกไ้ข และสามารถวเิคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแกปั้ญหา
ได  ้ตลอดจนมีการติดตามผลและควบคุมกระบวนการผลิตให้ดีอย่างต่อเน่ือง เพ่ือรักษาระดบัความสามารถของ
กระบวนการในการผลิต เพ่ือรักษาสัดส่วนของเสียให้อยู่ในการควบคุม และหากในกรณีสัดส่วนของเสียมีการ
เปล่ียนแปลงไป เทคนิคการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ SPC จะสามารถช่วยตรวจจบัการเปล่ียนแปลงและดาํเนินการ
แกไ้ขก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายได ้โดยการยืนยนัจากผลการดาํเนินงานของบริษทักรณีศึกษาท่ีเป็นจริง คือสามารถ
ลดสัดส่วนของเสียเฉล่ียโดยรวมลงจาก 8,947 ppm ลดลงมาท่ี 2,320 ppm หรือลดลงคิดเป็น 74.06%  และสามารถ
ควบคุมกระบวนการใหมี้คุณภาพอยา่สมํ่าเสมอต่อเน่ือง  

ขอ้เสนอแนะสาํหรับบริษทักรณีศึกษา สามารถนาํเทคนิคและวิธีการ ขั้นตอนการดาํเนินงานไปขยายผลเพ่ือ
เป็นแนวทางในการแกปั้ญหาอ่ืนๆได ้จะเห็นไดจ้ากการนาํหลกัการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติท่ีช่วยทาํให้สามารถลด
ของเสียจากกระบวนการฉีดพลาสติกจาก 9.72% ลดลงมาท่ี 8.75%  และจาก 13.49% ลดลงมาท่ี 7.40% ดงังานวิจยั
ของ Khawaja Mubeenur Rahman (2018) และ Jafri Mohd Rohani (2001) ตามลาํดบั 
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