
ผลและการวจิารณ์ 
 

ผลการทดลอง 

 การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพื�อกาํหนดปัจจัยที�จะนํามาพจิารณา  

 จากสภาพปัญหาทีเกิดขึ� นเมื�อผู ้วิจ ัยศึกษาผลการดําเนินงานที�ผ่านมาของโรงงาน        

กรณีศึกษา พบวา่ ของเสียจากการฉีดพลาสติก (Scrap) มีเป็นจาํนวนมาก โดยจากการศึกษาขอ้มูล 

Scrap ตั�งแต่เดือนพฤษภาคมถึงสิงหาคม พ.ศ. 2555 มี Scrap เกิดขึ�นจาํนวน 8,938  กิโลกรัม        

จากจาํนวนวตัถุดิบที�ใชใ้นการผลิตทั�งสิ�น 102,923 กิโลกรัม คิดเป็น 8.67 %  รวมมูลค่าความสูญเสีย             

ของวตัถุดิบทั�งสิ�น 1,081,568 บาท ทางผูว้ิจยัได้ระดมความคิดจากผูป้ฏิบติังานที�เกี�ยวข้อง            

เพื�อการวิเคราะห์ปัจจยัที�น่าจะมีผลกระทบต่อการเกิด Scarp ที�แทจ้ริง โดยทั�วไปปัจจยัที�ส่งผลให้

คุณภาพของผลิตภณัฑ์ที�ผลิตไดไ้ม่คงที�จะมาจาก 4M คือ คน (Man) เครื�องจกัร (Machine) วตัถุดิบ 

(Material) และวิธีการ (Method) โดยที�คนมีหน้าที�ปรับตั�งเครื�องจกัรให้ได้ตามค่าการควบคุม       

การผลิตและควบคุมการผลิตให้ไดต้ามเป้าหมายซึ� งเครื�องจกัรเป็นระบบอตัโนมติั จึงไม่ค่อยพบ

ความคลาดเคลื�อนในการทาํงานของเครื�องจกัรเพราะถา้เกิดการสึกหรอของเครื�องจกัรหรือระบบไฟฟ้า

เกิดการบกพร่องระบบจะหยุดทาํงานอตัโนมติัดว้ย ทาํให้เราสามารถตรวจสอบความบกพร่อง    

ของเครื�องจกัรก่อนการผลิตหรือก่อนการฉีดขึ�นรูปพลาสติกและส่วนของวตัถุดิบจะมีการตรวจสอบ

คุณภาพในขั�นตอนการรับวตัถุดิบโดยใชก้ารตรวจสอบดว้ยสายตา เพราะฉะนั�นของเสียจากการฉีด

พลาสติกจึงเกิดจากวิธีการทาํงานที�ไม่เหมาะสม ดงันั�นในการระบุสาเหตุหรือปัจจยัที�มีอิทธิพลต่อ

การเกิด Scrap จึงมุ่งเนน้ที�วธีิการทาํงานของกระบวนการฉีดพลาสติก ซึ� งแสดงให้เห็นดว้ยแผนภาพ

สาเหตุและผล  ดงัภาพประกอบ 41 
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ภาพประกอบ  41  แสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดของเสียจากการฉีดพลาสติก (Scrap) 
 

 สถาบนัไทย-เยอรมนั (2554)  กล่าวถึง  การไล่ล้างหัวฉีดว่า การไล่ล้างพลาสติก            
ในกระบอกเป็นสิ�งที�สําคญัทีทาํให้เกิดการเสียต้นทุนในการผลิตเนื�องจากทาํให้เกิดการสูญเสีย      
ในหลายประเด็นทั�งในส่วนของพลาสติก แรงงาน และเวลาของเครื�องจกัร เป็นตวัที�ทาํให้ประสิทธิภาพ 
(Productivity) ในการผลิตตํ�าลง ในกระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติก ในบา้งครั� งจาํเป็นตอ้งปล่อยให้
ทาํการผลิตชิ�นงานที�เสียในตอนเริ�มตน้ช่วงเวลาหนึ� งก่อนที�จะได้ชิ�นงานที�มีคุณภาพตามตอ้งการ 
เพื�อใหพ้ลาสติกใหม่เขา้ไปทาํความสะอาด ไล่พลาสติกเก่าในกระบอกฉีดให้หมดไป ซึ� งอาจจะตอ้ง
ใชพ้ลาสติกปริมาณหลายสิบกิโลกรัมจนกวา่จะไม่เกิดจุดดาํ ๆ ขึ�นกบัชิ�นงานที�ตอ้งการในหลายครั� ง
อาจจะจาํเป็นต้องถอดสกรูฉีดออกมาทําความสะอาดเศษพลาสติกที�ตกค้างอยู่ทั� งในสกรูฉีด         
และกระบอกฉีด เพื�อลดการสูญเปล่าในการผลิตให้นอ้ยลง ดงันั�นผูว้ิจยัจึงดาํเนินการแกไ้ขสาเหตุ
แรกก่อน คือ จากเดิมการไล่ล้างหัวฉีดโดยการใช้เม็ดพลาสติกประเภทพอลิโพรไพลีน (PP)        
ก่อนเริ�มและหลงัเลิกฉีดงานมากกวา่ 10 กิโลกรัม โดยใชเ้วลาในการไล่ลา้งหัวฉีดนานประมาณ     
10 นาที ซึ� งผูว้ิจยัได้ดาํเนินการแก้ไขด้วยการไล่ลา้งหัวฉีดโดยไม่ตอ้งใช้เม็ดพลาสติกประเภท       
พอลิโพรไพลีน (PP) แต่ใชเ้มด็พลาสติกในกระบวนการผลิตอยูแ่ลว้นั�น มาเป็นตวัไล่ลา้งหวัฉีดแทน
ทั�งก่อนเริ�มงานและหลงัเลิกฉีดงานดว้ยปริมาณตํ�ากวา่ 10 กิโลกรัม และใชเ้วลาในการไล่ลา้งหวัฉีด
เพียง 5 นาที 
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 การตั�งค่า Parameter นานเกินความจาํเป็น: ทั�งนี� มีวิธีการที�ปรับตั�งการฉีด (Method)       
จะเป็นการรวม 3M คือ Material (วตัถุดิบพลาสติก), Mold (แม่พิมพฉี์ด), Machine (เครื�องฉีด)       
มาใช้ประโยชน์ หรืออาจกล่าวไดว้่าเป็นการสั�งการและควบคุมเครื�องฉีดให้ทาํหน้าที�ดูแลจดัการ  
กบัวสัดุพลาสติกอยา่งถูกตอ้งและเหมาะสมในการหลอมเหลว การไหลเขา้แม่พิมพ ์และการเยน็ตวั
ในแม่พิมพ ์ตลอดจนดูแลจดัการใหแ้ม่พิมพพ์ร้อมที�จะรับพลาสติกเขา้แม่พิมพ ์ให้พกัตวัอยูใ่นแม่พิมพ์
และปล่อยออกจากแม่พิมพเ์มื�อถึงเวลาที�เหมาะสม ซึ� งการสั�งการ การควบคุม การดูแลจดัการต่าง ๆ นี�
จะตอ้งมีความเหมาะสมกนัมากที�สุด เพื�อให้ได้ชิ�นงานที�มีคุณภาพดีที�สุดและจดัทาํการบนัทึก 
Condition  เพื�อให้ให้ง่ายและยงัช่วยลดขอ้ผิดพลาดในการปรับ Parameter ของการทาํงาน           
ครั� งต่อไปได ้

 

 
 
ภาพประกอบ 42  กราฟแสดง Condition ในการฉีดพลาสติก   
 

 ทั� งนี�  ผูว้ิจ ัยได้กําหนดปัจจัยในการปรับ Condition ของอุณหภูมิการฉีดพลาสติก           
(ส่วนปลาย) ไว ้คือ อุณหภูมิ อยูที่� 240 ๐C และ 280 ๐C    
 การผลิตงานไม่ต่อเนื�อง : การผลิตงานไม่ต่อเนื�องเป็นอีกสาเหตุหนึ�งที�ทาํให้เกิด Scrap 
Purge เป็นจาํนวนมาก ซึ� งเกิดจากการถอยของหวัฉีดออกจาก Mold จึงไดด้าํเนินการแกไ้ขโดยการปรับ 
Condition ระยะ Suck Back (LS10) เพื�อลดการไหลของ Scrap Purge ระหว่างการถอยหวัฉีด       
จากการดาํเนินงานแกไ้ขขา้งตน้ Scrap Purge มีปริมาณลดลง แต่ก็ยงัมี Scrap Purge ไหลออกมาอีก
จาํนวนหนึ�ง ซึ� งผูว้ิจยัสังเกตเห็นวา่ Scrap Purge ที�เกิดขึ�นหลงัจากการปรับปรุงแลว้นั�นมีลกัษณะ

V= speed 

P= presor 

POS = positon 

POS,P,V 

Displacement 
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เป็นเส้นสีดาํ ขนาดของเส้นเล็กลงและมีความบางลงไม่จบัตวัเป็นกอ้น ซึ� งน่าจะนาํมา Recycle ได ้
จึงนาํมาบดและกลายเป็น Mat. Recycle 
 กระบวนการผลิต : ส่วนของการทาํงานในกระบวนการผลิตนั�น ก็เป็นสาเหตุของการเกิด

ของเสีย (Scrap) ได้เช่นกนั ทั� งนี� เนื�องจากวิธีการทาํงานของพนักงานที�ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 

พนักงานไม่เขา้ใจวิธีการทาํงาน จึงเป็นตอ้งมีการฝึกอบรมเพื�อให้พนักงานมีความรู้ความเขา้ใจ      

ในการปฏิบติังาน และทาํคู่มือการปฏิบติังาน (WI) เพื�อให้พนกังานปฏิบติัตามขั�นตอนการทาํงาน

อยา่งถูกตอ้ง เพื�อป้องกนัการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบ  43  มาตรฐานในการปฏิบติังาน (WI) 
 

 จากการออกแบบการทดลองในบทที� 3 ผูว้ิจยัไดด้าํเนินการทดลองตามขั�นตอนและไดมี้
การบนัทึกผลการทดลองในขั�นตอนต่าง ๆ ตามตารางผลการทดลองที� 15  ซึ� งในบทนี�จะแสดงถึง  
ผลลพัธ์ที�ไดจ้ากการทดลอง ซึ� งสามารถแสดงรายละเอียดในการการดาํเนินงานวจิยัไดด้งัต่อไปนี�   
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ตาราง  15  ผลการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบสองระดบั ที�มีการทดลองซํ� า 5 ครั� ง 

 
หมายเหตุ : * ที�ตอ้งกาํหนดอุณหภูมิที� 240 ±  2  ๐C  และ * 280 ±  2  ๐C  ในการฉีดเนื�องจาก Melt 

Temperature   ของพลาสติกระบุอุณหภูมิของในช่วง 200-280 ๐C  แต่มีผลอุณหภูมิ     
ที�ลดลง ΔT เมื�อฉีดพลาสติกเขา้ไปในแม่พิมพป์ระมาณ 40 ๐C  จึงจาํเป็นตอ้งฉีด ณ 
อุณหภมิที� 240 ±  2  ๐C ทั�งนี�ถา้ทาํการฉีด ณ อุณหภูมที� 300 ±  2  ๐C  จะส่งผลทาํให้
เกิดการไหลเยิ�มของพลาสติกได ้

  ** เนื�องจากปริมาณ Scrap ที�เกิดขึ� นในกระบวนการผลิตมีจาํนวนมาก จึงมีความ
จาํเป็นตอ้งใช ้Scrap  ไม่นอ้ยกวา่สัดส่วน 25% และ 33% ตามลาํดบัที�นาํมาใชใ้นการวิจยั
ครั� งนี�  

 
สรุปผลการทดลองเบื+องต้น 

 จากผลการทดลองในตาราง 15 นาํคุณสมบติัเชิงกลของแรงกระแทก (Impact Test)         
ที�ได้มาวิเคราะห์ผลทางสถิติ โดยการวิเคราะห์ค่าความแปรปรวน เพื�อหาคุณสมบัติเชิงกล                
ที�มีผลกระทบต่อแรงกระแทก (Impact Test) อยา่งมีนยัสําคญัที�ระดบั .05  ซึ� งในขั�นตอนนี�ผูว้ิจยั     
ได้ใช้โปรแกรมทางสถิติ Minitab16 มาทาํการวิเคราะห์ซึ� งขอ้กาํหนดการตรวจสอบผลิตภณัฑ ์    
ของลูกคา้ไดก้าํหนดไวว้า่ ชิ�นงานตอ้งแตกที�ระดบัความสูงไม่ตํ�ากวา่ 300 มิลลิเมตร 
 นําผลการทดลองที�ได้มาวิเคราะห์ผลทางสถิติ โดยการวิเคราะห์ค่าความแปรปรวน      
เพื�อหาปัจจยัที�มีอิทธิพลต่อคุณสมบติัเชิงกลของค่าแรงกระแทกอยา่งมีนยัสาํคญัที�ระดบั .05 
 
 
 
 

NO. 
FACTOR IMPACT  TEST (mm.) 

RATIO (%) TEMPERATURE  ( ๐C) S.1 S.2 S.3 S.4 S.5 

1 ** 25 * 240 ±  2 1,000 960 970 1,000 1,000 
2      25 * 280 ±  2 880 900 910 910 890 
3 ** 33    240 ±  2 940 930 920 890 940 
4      33    280 ±  2 870 880 890 910 900 
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ภาพประกอบ 44  แผนภาพการกระจายของความคาดเคลื�อน 
 

 จากกราฟ Normal probability plot ค่าความคาดเคลื�อนมีการเรียงตวัใกลเ้คียงเส้นตรง 
แสดงถึงค่าความคาดเคลื�อนมีการกระจายตัวใกล้เคียงการแจกแจงปกติ การกระจายตัวของ       
ความคาดเคลื�อนในกราฟ Residual vs. Fitted Value มีแนวโนม้คงที� แสดงถึงความเสถียรของ    
ความแปรปรวน การกระจายตวัของความคาดเคลื�อนในกราฟ Residual vs. Observation Order        
มีลกัษณะกระจายแบบซุ่ม ไม่มีรูปแบบชัดเจน เป็นตวัชี� ความอิสระต่อกนัของความคาดเคลื�อน      
ซึ� งเป็นไปตามสมมุติฐาน ดงันั�นผลรับจากการวเิคราะห์ความแปรปรวน สามารถนาํไปใชไ้ด ้และไดน้าํ
ผลการทดลองแบบแฟคทอเรียลเตม็รูปแบบประมวลผลดว้ยโปรแกรมมินิแทบ 16 ไดผ้ลดงัตาราง 16 

 
ตาราง  16  แสดงผลการคาํนวณในรูปของตาราง ANOVA  
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 ส่วนที� 1 จากผลแสดงการคาํนวณในตาราง Anova สรุปไดว้า่ จากปัจจยัหลกัทั�งสอง คือ 
อัตราส่วนและอุณหภูมิการฉีด ตลอดจนอิทธิพลร่วมระหว่างสองปัจจัยนั� น มีอิทธิพลสําคัญ       
อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ เพราะวา่มีค่า P –value นอ้ยกวา่ .05  
 ในขณะที�ผลกระทบร่วม 2 ปัจจยั คือ Ratio และ Temp มีแนวโน้มส่งผลกระทบ         
อย่างมีนัยสําคญั จึงนาํมาพิจารณาร่วมด้วย ในการกาํหนดปัจจยัที�เหมาะสม ดังนั�น เพื�อกาํหนด
ระดบัปัจจยัที�เหมาะสมของ Impact Test  จึงเริ�มตน้จากการพิจารณากราฟผลกระทบหลกัของปัจจยั 
Impact Test ดงัภาพประกอบ 45 
 

 
 
 
 

 

 

 

ภาพประกอบ  45  กราฟผลกระทบหลกัของปัจจยั Impact Test  
 
 เมื�อพิจารณาอตัราส่วนผสมพบวา่อตัราส่วนผสม 3 : 1 ให้คุณสมบติัเชิงกลของแรงกระแทก 

(Impact Test) สูงกวา่อตัราส่วนผสม 2 : 1 ส่วนอุณหภูมิในการฉีดพลาสติก (ส่วนปลาย)  พบวา่

อุณหภูมิในการฉีดพลาสติก (ส่วนปลาย) 240 ±  2  ๐C  ให้คุณสมบติัเชิงกลของแรงกระแทก 

(Impact Test) สูงกวา่อุณหภูมิในการฉีดพลาสติก (ส่วนปลาย) 280 ±  2  ๐C 

 ทั�งนี� อตัราส่วนผสมและอุณหภูมิการฉีดพลาสติก(ส่วนปลาย)เหมาะสมที�สุดที�มีอิทธิพล

ต่อคุณสมบติัเชิงกลของแรงกระแทกสูงสุด (Impact Test) อยูใ่นอตัราส่วนผสมที� 3 : 1 ณ อุณหภูมิ

ในการฉีดพลาสติก (ส่วนปลาย) ที� 240 ±  2  ๐C   

 การวิเคราะห์ด้านตน้ทุนจากที�ได้ศึกษา การผลิตชิ�นส่วนรถยนต์ (SIDE VALANCE        

2-WAY LH/RH)  พบว่า  มีวตัถุดิบที�ใช้ในการผลิตต่อเดือนเมื�อเปรียบเทียบกนัระหว่าง ปี 2555 

และปี 2556 ของการลดตน้ทุนและลดปริมาณความสูญเสียของ Scrap  

 

 

   หมายเหตุ :     

           อตัราส่วนผสม         อุณหภูมิ  

-1                   3:1                      240 ±  2  ๐C         

 1               2:1                280 ±  2  ๐C         
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การวเิคราะห์ด้านต้นทุน 

 จากที�ไดศึ้กษา การผลิตชิ�นส่วนรถยนต์(SIDE VALANCE 2-WAY LH/RH)  พบว่า        
มีวตัถุดิบที�ใช้ในการผลิตต่อเดือนเมื�อเปรียบเทียบกนัระหว่าง ปี 2555 และ ปี2556 ของการลด     
ตน้ทุนและลดปริมาณความสูญเสียของ Scrap จากการฉีดพลาสติกสามารถสรุปผลไดด้งัตาราง 17 

 
ตาราง  17  เปรียบเทียบการลดตน้ทุนและลดปริมาณความสูญเสีย (Scrap) ระหวา่งปี 2555 และ       

ปี 2556 
 

หมายเหตุ: วตัถุดิบที�ใชใ้นการผลิต(เมด็พลาสติกประเภท PP ) ราคากิโลกรัมละ   121  บาท 

เดือน พ.ค. (2555)  มิ.ย.(2555) ก.ค.(2555) ส.ค.(2555) ค่าเฉลี�ย 

Mat.Consumption (Kgs.) 25,155 26,663 25,555 25,550 25,730 
Scrap (Kgs.) 1,867 1,846 1,406 1,661 1,695 
Scrap setup mold 220 298 247 250 253 
Scarp In Process  285 323 256 279 285 
Total Scarp  2,372 2,467 1,909 2,190 2,234 
Prod’n output (Pcs.) 47,864 50,823 50,432 49,074 49,550 
% Scrap  9.42 9.25 7.47 8.57 8.67 
มูลค่าความสูญเสีย(บาท) 287,012 298,507 230,989 264,990 270,392 
ถา้ลดการสูญเสียเหลือ 5 % 152,341.82 161,355.13 154,611.11 154,603.26 155,727.83 
ค่าใชจ่้ายที�คาดวา่จะลดลง 134,670.17 137,151.87 76,377.89 110,386.74 114,646.66 

เดือน พ.ค. (2556)  มิ.ย.(2556) ก.ค.(2556) ส.ค.(2556) ค่าเฉลี�ย 

Mat.Consumption (Kgs.) 22,150 20,500 19,743 18,064 20,114 
Scrap (Kg.) 790 724 667 613 698 
Prod’n output (Pcs.) 67,212 62,200 59,827 54,739 60,994 
% Scrap  3.56 3.53 3.37 3.39 3.46 
มูลค่าความสูญเสีย(บาท) 95,590 87,604 80,707 74,173 85,518 
ส่วนต่างเปอร์เซนตก์ารสูญเสีย  5.86 % 5.72 % 4.10 % 5.18 % 5.21 % 
มูลค่าความสูญเสียที�ลดลงจริง 156,880.13 141,842.25 97,743.80 113,144.68 127,042.71 
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 จากการเปรียบเทียบจะเห็นวา่สามารถลดปริมาณ Scrap ไดถึ้ง 60.09 % หรือคิดเป็นมูลค่า
เท่ากบั 127,043.71 บาทต่อเดือน 

 จากการผลการทดลองในบทที� 4 สามารถสรุปผลการวิจยัที�ระดบันยัสําคญั (α = .05)     

ไดว้่าอตัราส่วนผสมและอุณหภูมิในการฉีดพลาสติก (ส่วนปลาย) มีผลต่อคุณสมบติัเชิงกลของ    
แรงกระแทก (Impact Test) อยา่งมีนยัสําคญั ในอตัราส่วนผสมระหวา่งเม็ดพลาสติกใหม่กบั Scrap 
Purge  2 : 1 และ 3 : 1  ที�อุณหภูมิในการฉีดพลาสติก (ส่วนปลาย) 240 ±  2 ๐C และ 280 ±  2 ๐C      
เมื�อนาํชิ�นงานมาทดสอบ (Impact Test) สามารถนาํไปใชง้านไดจ้ริงและผา่นขอ้กาํหนดของทางลูกคา้ 
ที�กาํหนดไวว้า่ ชิ�นงานตอ้งแตกที�ระดบัความสูงไม่ตํ�ากวา่ 300 มิลลิเมตร 
 ทั�งนี�อตัราส่วนผสมและอุณหภูมิการฉีดพลาสติก (ส่วนปลาย) เหมาะสมที�สุดที�มีอิทธิพล
ต่อคุณสมบติัเชิงกลของแรงกระแทกสูงสุด (Impact Test) อยูใ่นอตัราส่วนผสมที� 3 : 1  ณ อุณหภูมิ
ในการฉีดพลาสติก (ส่วนปลาย) ที� 240 ±  2 ๐C  สําหรับรายละเอียดของผลการวิจยัที�กล่าวมานี�     
จะทาํการสรุปให้เห็นถึงรายละเอียดอีกครั� งในบทที� 5 ซึ� งเป็นการสรุปผลการวิจยัทั�งหมดหลงัจาก  
ไดมี้การนาํผลการทดลองไปปรับใชใ้นกระบวนการฉีดพลาสติก นอกจากนี� ในบทที� 5 ยงัจะกล่าวถึง
ปัญหาและอุปสรรคในงานวจิยัรวมถึงขอ้เสนอแนะสาํหรับงานวจิยันี� อีกดว้ย 
 




