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บทคัดยอ 

 งานวิจัยน้ีไดทําการศึกษาเพ่ือลดปญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเปาฟลม โดยมุงเนนลดของเสียท่ีเกิดจาก

ขอบกพรองประเภทเจล ยับ และหนาบางไมสม่ําเสมอในแนวขวางเครื่องจักร  โดยใชแนวคิดซิกซ ซิกมา เริ่มจาก 1) ระยะ

นิยามปญหา ซึ่งพบวาของเสียจากการผลิตในกระบวนการเปาฟลมถุงพลาสติกชนิดพีพีขนาด 30 x (6+2+2) นิ้ว ประเภท

เจล ยับ และหนาบางมีสัดสวนสูงที่สุดรวมกันเปนรอยละ 11.03  ของปริมาณการผลิต 2) ระยะการวัด ทําการประเมิน

ระบบการตรวจสอบพบวามีความแมนและเที่ยงอยูในเกณฑท่ีสามารถยอมรับได 3) ระยะการหาสาเหตุของปญหา ในข้ัน

แรกทําการระดมสมองโดยใชแผนผังกางปลาพบวามี 22 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอขอบกพรองประเภทเจล ยับ และหนาบาง 

จากนั้นนําไปคัดกรองดวยแผนผังแสดงสาเหตุและผล ทําใหเหลือเพียง 9 ปจจัยนําไปศึกษาตอ 4) ระยะการปรับปรุง

กระบวนการ ไดดําเนินการปรับปรุง 2 สวนดวยกัน ไดแก 1) การออกแบบการทดลองโดยใชวิธีพ้ืนผิวตอบแบบสวนประสม

กลาง เพ่ือทดสอบความมีนัยสําคัญของปจจัยดวยวิธีการทางสถิติ และหาคาที่เหมาะสมของแตละปจจัย 2) การสราง

ระเบียบวิธีปฏิบัติงานที่ถูกตอง และในข้ันตอนสุดทาย 5) ระยะควบคุมกระบวนการ ทําการทดสอบเพ่ือยืนยันผลการ

ปรับปรุงและจัดทําแผนควบคุมเพ่ือรักษาคุณภาพหลังการปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งปจจัยที่มีผลตอการผลิตคือการควบคุม

อุณหภูมิของเครื่องท่ีจุดตางๆ ความเร็วในการผลิตและสภาพของเครื่องจักร พบวาภายหลังการปรับปรุงกระบวนการ

สามารถลดของเสียในกระบวนการเปาฟลมสําหรับขอบกพรองประเภทเจล ยับ และหนาบางจากรอยละ 11.03 เปนรอยละ 

0.39 ซึ่งคิดเปนสัดสวนของเสียที่ลดลงถึงรอยละ 99 มีมูลคาความสูญเสียที่ลดลง 68,527 บาทตอป  

 

คําสําคัญ: กระบวนการเปาฟลม การออกแบบการทดลอง การลดของเสีย การทดลองแบบสวนประสมกลาง ถุงพลาสติก 

พีพี 
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ABSTRACT 

 This research aims to reduce waste from the production of defects which are gel or dark specks, 

wrinkle and uneven thinness defect along Transverse Direction ( TD)  of machine that occur in film 

blowing process. The research applied Six Sigma methodology which composed for five phases. Phase 

I :  Define phase, it was found the waste from plastic bags of size 30 x ( 6 +  2 +  2)  inches had the  

defective rate due to these three defects totaling 11. 03 percent of the production volume.  Phase II : 

Measures phase, the accuracy precision of the inspection system were analyzed and found that it was 

acceptable.  Phase III :  Analyze phase, 22 potential factors affecting these defects were listed by using 

brainstorming technique and Fishbone diagram. Next 9 factors were selected to be studied further using 

the Cause and Effect matrix.  Phase IV :  Improvement phase, two improvement approaches were 

performed.  First, the design of experiments technique was applied to prove for significance of factors 

and find the optimal setting.  Second, quality procedure and work instructors were created.  Phase V : 

Control phase, confirmatory experiment was performed and control plan was set up to maintain the 

quality level after improvement.  The factors, which affect these defect are temperature control, 

production speed, and condition of machine.  After improvement, the defective rate due to these 

defects was reduced from 11.03 percent to 0.39 percent, which equivalent to a reduction of 99 percent. 

The improvement leads to the loss saving of 68,527 baht per year for the model under study.  

 

Keyword:  Blown film process, design of experiment, defect reduction, central composite design, 

polypropylene. 

 

1. บทนํา 

ในปจจุบันผูประกอบการอุตสาหกรรมพลาสติกใน

ประเทศไทยไดรับผลกระทบจากปญหาเศรษฐกิจทําให

ตนทุนเม็ดพลาสติกมีคาสูงข้ึน อีกทั้งคาแรงงานยังปรับตัว

สูงขึ้นดวย สงผลใหมีตนทุนการผลิตท่ีสูงข้ึนตาม จึงจําเปน

อยางยิ่งที่ผูประกอบการอุตสาหกรรมพลาสติกตองมีการ

ปรับตัวเพื่อใหธุรกิจสามารถอยูรอดไดในสภาวะปจจุบัน 

การหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลด

ปริมาณของเสียลงนั้นเปนแนวทางท่ีสําคัญท่ีสามารถชวย

ลดตนทุนการผลิตลงไดโดยมีระดับคุณภาพที่ดีขึ้น 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

จากการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของแลวจะเห็นไดวา

การนําแนวทางซิกซ ซิกมา มาประยุกตใชในการลดของ

เสียในกระบวนการตางๆ ไดผลเปนท่ีนาพอใจ สามารถลด

ของเสียไดอยางมาก [1] ซิกซ ซิกมา คือ การปรับปรุง

คุณภาพโดยนําวิธีการทางสถิติมาแกปญหาอยางเปน

ระบบ โดยมีเปาหมายในการแกไขตนตอของปญหาของ

ความแปรปรวน การดําเนินการตามแนวทางของซิกซ ซิก

มา แบงออกเปน 5 ระยะ โดยเปนไปตามกระบวนการ 

DMAIC คือ ระยะนิยามปญหา (Define Phase) ระยะการ

วัด (Measure Phase) ระยะการวิเคราะหสาเหตุของ

ปญหา (Analysis Phase) ระยะการปรับปรุงกระบวนการ 

(Improvement Phase) และระยะการติดตามควบคุม 

(Control Phase) [2]  

ในสวนทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับกระบวนการเปา ในโรงงาน

กรณีศึกษาจะใชเม็ดพลาสติกชนิด PP (Polypropylene) 

เปนพลาสติกประเภทเทอรโมพลาสติกที่เบาที่สุด มีจุด

หลอมเหลวท่ี 160  C มีความแข็งและเหนียว ทนตอความ

รอนและสารเคมีไดด ีไมเสียรูปงาย ไอน้ําและออกซิเจนซึม
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ผานไดนอย  ซึ่งกระบวนการเปาฟลมสามารถแสดงดังรูป

ที ่1 

 

 
รูปที่ 1 สวนประกอบของเครื่องเปาฟลมพลาสติก (Blow 

Film Extrusion) 

 

จากรูปท่ี 1 สามารถอธิบายขั้นตอนการเปาฟลม

พลาสติกไดโดย เริ่มจากเม็ดพลาสติกในกรวยเติมพลาสตกิ

ถูกปอนเขาสูในกระบอกสูบซึ่งภายในกระบอกสูบจะ

ประกอบไปดวยสกรู 3 สวน คือ 1) สวนปอน 2) สวนสง 

3) สวนรีด โดยความเร็วของสกรูจะถูกควบคุมดวยมอเตอร

ขับสกรู เมื่อเม็ดพลาสติกถูกบดดวยสกรูและไดรับความ

รอนจากอุณหภูมิภายในกระบอกสูบจึงเกิดการหลอม

ละลาย บริเวณปลายกระบอกสูบจะมีโลหะหรือในที่น้ี

เรียกวาหนาแปลน จะทําหนาที่ยึดตะแกรงและแผนเบรก

เกอรไว อุณหภูมิหนาแปลนจะทําหนาที่ควบคุมความรอน

และความดันของพลาสติกไหลเขาสูดายเพ่ือขึ้นรูป ดายจะ

มีหนาที่ควบคุมขนาดความกวางของถุงและขึ้นรูปเปน

ลักษณะคลายลูกโปงทอดยาวไปแลวถูกรีดเปนแผนดวย

ลูกกลิ้งรีดสามารถกําหนดขนาดความหนาบางไดดวย

มอเตอรควบคุมคาความหนาบาง จากนั้นจะผานเขาสู

ลูกกลิ้งเก็บมวนไดชิ้นงานออกมาเปนลักษณะมวนฟลม

เพ่ือรอเขาสูกระบวนการพิมพสี หรือตัดตอไป [3] 

Hiesgen, Saul, แ ล ะ  Rauwendaal ไ ด ศึ ก ษ า

ความสัมพันธระหวางอุณหภูมิหลอมกับรูปทรงของทอ 

PE100 พบวาอุณหภูมิหลอมที่เปลี่ยนไปมีผลตอขนาดและ

ความหนาของทอ ซึ่งหากอุณหภูมิหลอมไมสม่ําเสมอจะ

สงผลตอคุณภาพและรูปทรงผลิตภัณฑ  [4]  ตอมา 

Rauwendaal จึงนํางานวิจัยขางตนมาศึกษาตอพบวาที่

อุณหภูมิหลอม 235 องศาเซลเซียสทําใหวัตถุดิบเกิดการ

หลอมไดเร็วซึ่งสงผลตอขนาดความหนาของผลิตภัณฑ 

โดยในระยะสั้นสามารถแกปญหาโดยการลดความเร็วของ

สกรูแตก็จะทําใหระยะเวลาในการผลิตนานขึ้นเชนกัน ซึ่ง

การแกปญหาระยะยาวคือการเปลี่ยนรูปทรงสกรูไปเปน

รูปทรงที่ทําใหเกิดความรอนนอยลงซึ่งจะชวยใหสามารถ

รักษาเอาตพุตไดในขณะลดอุณหภูมิหลอมในเวลาเดียวกัน 

[5] Sung Lee, Shin, Song, Wook Jung และ Hyun ได

ศึกษาหาคาความแรงลมท่ีเหมาะสมในกระบวนการเปา

ฟลมโดยการวิเคราะหความเสถียรเชิงเสนสามารถยืนยัน

คาความแรงลมที่ดีท่ีสุดในการทดลอง พบวาความแรงลม

คงท่ีจะชวยเพ่ิมเสถียรภาพของกระบวนการ [6] Khan, 

Dalu และ Gadekar กลาววาสิ่งสําคัญในการแกไขเพ่ือ

ปรับปรุงกระบวนการอัดขึ้นรูปคือ การควบคุมและ

ตรวจสอบคุณภาพตัวแปรพารามิ เตอร ท้ังหมด ซึ่ ง

พารามิเตอรที่สําคัญคือ สภาพของเครื่องจักร, อุณหภูมิ, 

ความเร็วของสกรู และคุณภาพของวัตถุดิบ จากนั้นได

อธิบายผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑและแนะนํา

วิธีการแกไขเพ่ือปรับปรุงกระบวนการอัดข้ึนรูปรวมดวย 

[7] Yoon และ Park ไดใชแบบจําลองนิวโตเนียนแบบไอ

โซเทอรมอลเพื่อศึกษากระบวนการเปาฟลมสําหรับโพลิ

เมอรเชิงเสนเชน LLDPE ผลลัพธท่ีไดจากวิธีการวิเคราะห

ความเสถียรเชิงเสน แสดงใหเห็นวากระบวนการเปาฟลม

จะไมเสถียรถาอัตราการพองตัวของลูกโปง (Blow-up 

Ratio) ไมเหมาะสม [8] Sung Lee, Kwon, Wook Jung 

และ Hyun บอกวากระบวนการเปาฟลมเปนหนึ่งใน

กระบวนการผลิตโพลีเมอรท่ีสําคัญท่ีสุดซึ่งใชกันอยาง

แพรหลายในการผลิตผลิตภัณฑฟลม ซึ่ งปญหาใน

กระ บวนกา ร เป าฟ ล ม พบ ไดบ อ ย ในส ภา วะ ของ

กระบวนการท่ีมีอัตราการพองตวัของลูกโปงสูง (Blow-up 

Ratio) หรืออุณหภูมิการอัดขึ้นรูปที่สูงเกินไป [9] จากนั้น 

Peng, Wei และ Lui จึ งไดมีการนําวิธีพื้นผิวผลตอบ 

(Response Surface Methodology ) แบบสวนประสม
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ก ล า ง  ( Central Composite Design)  ม า ใ ช ใ น ก า ร

วิเคราะหผลกระทบของแอลกอฮอลโพลีไวนิล (PVOH) 

และแคลเซียมคารบอเนต (CaCO3) ตอสมบัติทาง

กายภาพและทางกล ของวัสดุรองพ้ืนแบบกันกระแทกยอย

สลายทางชีวภาพ [10] ซึ่งวิธพีื้นผิวผลตอบนี้สามารถนํามา

ประยุกตใชในงานวิจัยนี้ไดเชนกัน 

จากงานวิจัยขางตนดังกลาวสามารถสรุปไดวามีปจจัย

ที่สงผลตอเสถียรภาพในกระบวนการเปาฟลม ไดแก 

อุณหภูมิ ความเร็วของสกรู ความแรงลม สภาพเครื่องจักร 

คุณภาพวัตถุดิบ และอัตราการพองตัวของลูกโปง 

 

3. การดําเนินงานวิจัย 

3.1 ระยะนิยามปญหา 

กระบวนการผลิตถุงพลาสติกชนิด PP จะเริ่มจาก

กระบวนการเปาฟลม ในระหวางการผลิตจะมีการสุม

ตรวจชิ้นงานเปนระยะเมื่อไดลักษณะชิ้นงานที่เปนมวน

ฟลมแลวจะทําการตรวจสอบความหนาบริเวณตนมวน

และปลายมวนกอนจะนําไปสูกระบวนการพิมพสีและตัด 

จากนั้นจึงทําการตรวจสอบชิ้นงานแบบ 100% กอนที่จะ

เตรียมจัดสงลูกคาตอไป โดยงานวิจัยจะเริม่จากการศึกษา

ขอมูลการผลิตในกระบวนการเปาฟลม ตั้ งแต เดือน

มิถุนายน 2558 ถึง พฤษภาคม 2559 พบวาของเสียจาก

การผลิตมีสัดสวนสูงสุดถึงรอยละ 64.18 โดยพบวามี

ขอบกพรอง 3 ประเภท ท่ีมีสัดสวนที่สูงมาก ไดแก 1) เจล 

ซึ่งเปนขอบกพรองจากการผลิตที่ทําใหช้ินงานมีลักษณะ

เปนจุดสีดําหรือสีใสบริเวณผิวฟลม สามารถมองเห็นได

ชัด เจนดวยตาเปลาซึ่ งแสดงดังรูปที่  2 2)  ยับ เปน

ขอบกพรองที่ทําใหช้ินงานมีลักษณะเปนรอยยับยน ไม

เรียบ ทําใหพิมพสีไมติด สามารถมองเห็นไดชัดเจนดวยตา

เปลาเชนเดียวกันซึ่งแสดงดังรูปที่ 3 และ 3) หนาบาง เปน

ขอบกพรองท่ีทําใหแผนฟลมมีความหนาไมสม่าํเสมอกันใน

แนวขวางเครื่องจักร (TD) ซึ่งแสดงดังรูปที่ 4 โดยใน

บางครั้งอาจไมสามารถมองเห็นไดชัดเจนดวยตาเปลา โดย 

 

ในระหวางการผลิตจะมีการใชเครื่องมือวัดความหนา 

(Thickness gauge) ทําการวดัความหนาของแผนฟลมอยู

เปนระยะเพ่ือตรวจสอบวาความหนาของฟลมถูกตอง แต

เนื่องจากในระหวางการผลิตถุงพลาสติกนั้นไมไดมีการ

ตรวจสอบชิ้นงาน 100% จึงทําใหขอบกพรองทั้ ง 3 

ประเภทนี้สามารถเกิดข้ึนไดจนผานเขาสูกระบวนการพิมพ

และตัดจนกระท่ังไดเปนชิ้นงานสําเร็จรูป ซึ่งพบวามีชอ 

บกพรองประเภทเจลรอยละ 5.54 ประเภทยับรอยละ 

2.32 และประเภทหนาบางรอยละ 3.17 คิดเปนสัดสวน

ของเสียรวมรอยละ 11.03 ของปริมาณการผลิตในรุนนี ้

เมื่อศึกษาการผลิตถุงพลาสติกชนิด PP รุน 30 x 

(6+2+2) น้ิว โดยเครื่องจักร BB-PP-02  พบวามีของเสีย

เกิดขึ้นซ้ําทุกๆเดือนที่มีการผลิต งานวิจัยนี้จึงมีเปาหมายท่ี

จะลดสัดสวนของเสียจากขอบกพรองทั้งสามนี้ลงอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติ ซึ่งตัวอยางขอบกพรองแตละประเภท

สามารถแสดงดังรูปที่ 2-4 

 

 
 

รูปที่ 2 ลักษณะขอบกพรองประเภท (ก) เจลดํา และ    

(ข) เจลใส 
 

 
 

รูปที่ 3 ลักษณะขอบกพรองประเภทยบั 
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รูปที่ 4 ลักษณะขอบกพรองประเภทหนาบาง 

 

3.2 ระยะการวดั 

เนื่องจากระบบการวัดของเสียในกรณี น้ีเปนการ

ตรวจสอบขอบกพรองจากกระบวนการเปาซึ่งจะทําโดยการ

ใชสายตาในการตรวจสอบ ซึ่งการตรวจสอบดวยสายตาอาจ

ทําใหเกิดขอผิดพลาดหรือคลาดเคลื่อนไดดังน้ันจึงจําเปน

อยางยิ่งทีค่วรทดสอบความแมนและเท่ียงของพนักงานวัดใน

การตรวจสอบขอบกพรอง เพื่อใหมั่นใจวาระบบการ

ตรวจสอบมีความแมนและเท่ียง 100% ดําเนินการโดยการ

คัดเลือกทีมงานผูชํานาญการ ทําการคัดเลือกช้ินงานที่ผาน

การตรวจสอบโดยเครื่องมือวดัที่มีความเที่ยงตรงและคัดแยก

แลววาชิ้นงานใดเปนชิ้นงานดีหรือเสียหรือก้ํากึ่ง โดยเลือก

ชิ้นงานดี 7 ช้ิน เปนลักษณะช้ินงานที่สมบูรณ ไมพบ

ขอบกพรองใดๆ ช้ินงานเสีย 7 ชิ้น คือ ช้ินงานที่สามารถ

แยกแยะวาเปนของเสียไดโดยงาย ช้ินงานกํ้ากึ่งดี 3 ชิ้น และ

ชิ้นงานก้ํากึ่งเสีย 3 ชิ้น เปนลักษณะชิ้นงานที่ยากแกการ

ตัดสินใจวาเปนของดีหรือของเสีย โดยชิ้นงานนั้นจะมี

ขอบกพรองแตละประเภทเพียงเล็กนอย ซึ่งหากพนักงานวัด

ขาดความชํานาญอาจทําใหมองขามขอบกพรองนี้ไปได โดย

ทําการสุมชิ้นงานใหพนักงาน 3 คน ทําการตรวจสอบดวยตา

เปลาและการสัมผัส จากนั้นบันทึกผลการตรวจสอบลงใน

แบบฟอรม ซึ่งจะทําการตรวจสอบซ้ําทั้งหมด 3 ครั้ง จากนั้น

ประเมินความแมนและเที่ยงของพนักงานโดยมีเกณฑการ

ยอมรับของระบบการวัด ดังตารางที่ 1 จากการทดลอง

พบวาพนักงานทุกคนตรวจสอบไดถูกตองทุกครั้ง ระบบการ

ตรวจสอบจึงมีความแมนและเที่ยงอยูในเกณฑท่ีสามารถ

ยอมรับได 

 

ตารางท่ี 1 เกณฑการยอมรับของระบบการวดั 

 

3.3 ระยะการวเิคราะหหาสาเหตุหลักของปญหา 

เริ่มจากการระดมสมองในทีมงานโดยนําเอาแผนผัง

กางปลา (Fishbone diagram) มาหาปจจัยทั้งหมดที่คาดวา

จะสงผลตอการเกิดขอบกพรองประเภทเจล ยับ และหนา

บางในกระบวนการเปาฟลม ดังรูปที่ 5, 6 และ 7 จากการ

ระดมสมองโดยพิจารณาจากปจจัยที่พบในงานวิ จัยที่

เก่ียวของและประสบการณของพนักงานไดปจจัยที่คาดวา

จะสงผลตอปญหาของเสีย จํานวนทั้งสิ้น 22 ปจจัย จากนั้น

ทําการคัดกรองปจจัยดวยเมทริกซแสดงสาเหตุและผล 

(Cause and Effect Matrix) โดยทําการสุมเลือกพนักงาน

ในฝายผลิตเปาท่ีมีประสบการณในการผลิตถุงพลาสติก

อยางนอย 3 ป จํานวน 6 คน ใหคะแนนความสําคัญจาก 0-

10 โดย   

ดัชน ี
เกณฑการ

ยอมรับ 

% รีพีททะบิลิตี้ของพนักงาน              

(% appraiser score) 

100% 

% ความไมไบอัสของพนักงาน          

(% attribute score) 

100% 

ดัชนีความมีประสิทธผิลของพนักงาน 

(OE) 

100% 

ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏเิสธอยาง

ผิดพลาด (IFA) 

100% 

ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับอยาง

ผิดพลาด (IMISS) 

100% 

% ประสิทธผิลรีพีททะบลิติี้ของการ

ตรวจสอบ (% reproducibility) 

100% 

% ประสิทธผิลความไมไบอัสของการ

ตรวจสอบ (% accuracy) 

100% 
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0 หมายถึง ไมมีความสัมพันธตอการเกิดขอบกพรอง

ประเภทเจล ยับ และหนาบาง 

10 หมายถึง มีความสัมพันธอยางมากตอการเกิด

ขอบกพรองประเภทเจล ยับ และหนาบาง 

ซึ่งในการใหคะแนนความสําคัญจะทําโดยใหพนักงาน

แตละคนเขียนคะแนนลงในแบบสอบถามการใหคะแนน

ความสําคัญของแตละปจจัยเพ่ือปองกันการไบอัสในการให

คะแนนของพนักงาน  

เนื่องจากขอบกพรองประเภทเจล มีสัดสวนของเสีย

รอยละ 5.54 ประเภทยับ รอยละ 2.32 และประเภทหนา

บาง รอยละ 3.17 จากขอบกพรองรวมท้ัง 3 ประเภท คิด

เปนสัดสวนของเสียรอยละ 11.03 จากปริมาณการผลิต  จึง

ไดนําวิธีคาเฉลี่ยเลขคณิตถวงน้ําหนัก (Weighted Average)  

 

 
 

รูปที่ 5 แผนผังกางปลาของปญหาของเสียประเภทเจล 

 

 

 

มาใช  โดยกํ าหนดใหน้ํ าหนักรวมคือ 1 และคะแนน

ความสําคัญของขอบกพรองประเภทเจล ยับ และหนาบาง 

เฉลี่ยน้ําหนักตามสัดสวนขอบกพรองดังกลาว เพื่อให

คะแนนความสัมพันธของแตละขอบกพรองสอดคลองกับ 

 

สัดสวนขอบกพรองแตละประเภทที่เกิดขึ้น ดังนั้นคะแนน

ความสัมพันธรวมคือ ผลรวมของผลคูณระหวางคะแนน

ความสําคัญกับคะแนนความสัมพันธท่ีไดจากทุกคน ซึ่งจาก

การวิเคราะหพบวาสามารถคัดกรองปจจัยที่มีอิทธิพลตอ

ขอบกพรองประเภทเจล ยับ และหนาบางเหลือเพียง 9 

ปจจัย ซึ่งกอใหเกิดคะแนนรวมรอยละ 80 ของคะแนน

ทั้งหมดจากทุกปจจัย ซึ่งปจจัยดังกลาวนี้ไดแสดงในตารางท่ี 

2 

 

 
 

รูปที่ 6 แผนผังกางปลาของปญหาของเสียประเภทยับ 
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รูปที่ 7 แผนผังกางปลาของปญหาของเสียประเภทหนา

บาง 

 

ตารางที่ 2 ปจจัยสําคัญที่ไดจากการคัดเลือกจากเมทริกซ

แสดงเหตุและผล 

 
 

จากการเปรียบเทียบปจจัยที่สงผลกระทบตอสัดสวน

ของเสียในกระบวนการเปาฟลมท่ีไดจากการศึกษาคนควา

งานวิจัยตางๆดังขางตนพบวามีปจจัยท่ีสอดคลองกันกับ

งานวิจัยนี้ ไดแก อุณหภูมิ ความเร็วของสกรู ความแรงลม 

และสภาพเครื่องจักร จากปจจัยเรื่องความแรงลม

สามารถอางอิงปจจัยเรื่องจานลมสกปรกจากงานวิจัยนี้ได 

เนื่องจากหากจานลมปราศจากสิ่งสกปรกจะสงผลให

ระดับลมท่ีออกมามีความแรงคงที่ ดังนั้นจึงสรุปไดวา

ปจจัยที่ไดจากการคัดเลือกในงานวิจัยนี้มีความเหมาะสม

ในการนํ า ไปศึกษาผลกระทบตอ เสถี ยรภาพของ

กระบวนการเปาฟลมซึ่ งหากกระบวนการผลิตขาด

เสถียรภาพก็จะสงผลใหมีของเสียเกิดขึ้น โดยปจจัย

ดังกลาวนี้ ไดแก อุณหภูมิ ท่ีจุดตางๆ การบํารุงรักษา

เครื่องจักร เชน จานลมสกปรก หัวดายสกปรก และ

ตะแกรงอุดตัน เปนตน  

สําหรับปจจัยในเรื่องของอัตราการพองตัวของลูกโปง

ไมเหมาะสมน้ันจะสงผลใหมีของเสียประเภทการฉีกขาด

งายตามแนวเครื่องจักร (MD) เกิดข้ึน ซึ่งไมพบปญหาของ

เสียประเภทนี้ในโรงงานกรณีศึกษาเทาท่ีควร งานวิจัยนี้

จึงไมไดเลือกมาศึกษาและปรับปรุง รวมถึงปจจัยเรื่อง

คุณภาพของวัตถุดิบดวยเชนกัน เนื่องจากหากมีการ

เปลี่ยนวัตถุดิบจะสงผลกระทบตอตนทุนวัตถุดิบและ

ความเห็นชอบจากลูกคา จึงไดทําการศึกษาปจจัยอ่ืนๆ 

เชน การปรับตั้งคาพารามิเตอรของเครื่องจักรและการ

ดูแลสภาพของเครื่องจักรกอน หากสามารถลดสัดสวน

ของเสียไดเปนที่นาพอใจก็จะไมจําเปนตองปรับปรุงใน

สวนของวัตถุดิบ อีกท้ังยังมีการควบคุมคาความชื้นของ

วัตถุดิบและการปองกันการเกิดสิ่งสกปรกเจือปนใน

วัตถุดิบอีกดวย นอกจากนี้ยังมีอีก 2 ปจจัยที่งานวิจัยนี้ได

เห็นวามีความสําคัญและไดทําการปรับปรุง ไดแก  การ

ขาดความเอาใจใสในการตรวจสอบชิ้นงาน และการขาด

ความรูและความเขาใจในการทํางาน 

ซึ่งปจจัยที่ไดคัดเลือกเพื่อนํามาศึกษาทั้ง 9 ปจจัย ดัง

ตารางที่ 2 นี้มีแนวทางในการแกปญหาโดยสามารถแบง

ออกเปน 2 กลุมวิธี คือ 1) การออกแบบการทดลอง ซึ่ง

เปนวิธีการแกปญหาโดยใชวิธีการทางสถิติเพ่ือหาระดับที่

เหมาะสมของแตละปจจัย ไดแก อุณหภูมิกระบอกสูบ 

อุณหภูมิหนาแปลน อุณหภูมิหัวดาย และความเร็ว

มอเตอรขับสกรู 2) การสรางวิธีปฏิบัติงาน สําหรับ

นําไปใชฝกอบรมวิธีการปฏิบัติ งานท่ีถูกตองใหแก
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พนักงาน รวมถึงการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางเหมาะสม 

โดยสามารถแกปญหาปจจัยนําเขา 5 ปจจัย ไดแก การ

ขาดความรูและความเขาใจในการทํางาน การขาดความ

เอาใจใสในการตรวจสอบชิ้นงานหนาเครื่องจักร ตะแกรง

อุดตัน หัวดายสกปรก และจานลมสกปรก 

3.4 ระยะปรับปรุงกระบวนการ 

3.4.1 การออกแบบการทดลอง 

3.4.1.1 กําหนดตัวแปรตอบสนอง 

สัดสวนขอบกพรองของประเภทเจล ยับ และหนา

บาง สามารถคํานวณไดจากปริมาณขอบกพรองแตละ

ประเภท หารดวยปริมาณการผลิต ทั้งนี้ในแตละครั้งการ

ทดลองจะทดลองครั้งละ 25 กิโลกรัม 

3.4.1.2 กําหนดตัวแปรอิสระของการทดลอง 

ตัวแปรอิสระในการทดลองนี้มี  6 ปจจัย ไดแก  

อุณหภูมิกระบอกสวนตน (A) อุณหภูมิกระบอกสูบ

สวนกลาง (B) อุณหภูมิกระบอกสูบสวนทาย (C) อุณหภูมิ

หนาแปลน (D) อุณหภูมิหัวดาย (E) และความเร็วมอเตอร

ขับสกรู (F) โดยที่ (A)-(D) เปนการควบคุมอุณหภูมิของ

เครื่องจักร และมีปจจัยที่ตองควบคุมคือความเร็วมอเตอร

ควบคุมความหนาบางโดยการใชควบคุมความเร็วรอบ

มอเตอร (อินเวอรเตอร) เพื่อควบคุมความเร็วรอบของ

มอเตอรใหคงที่ ในที่นี้กําหนดใหมีคา 24 เฮิรต นอกจากนี้

จะทําการเปลี่ยนตะแกรงใหม ทําความสะอาดหัวดาย 

และทําความสะอาดจานลมกอนเริ่มทําการทดลอง 

3.4.1.3 การเลือกแบบการทดลอง 

ในกรณีท่ีมี 6 ปจจัย ผูวิจัยไดเลือกแบบการทดลอง

แบบสวนประสมกลาง (Central Composite Design: 

CCD) แบบเศษสวน 26-1 เนื่องจากมีจํานวนการทดลอง

นอยกวาและใหความสามารถในการพยากรณที่ดีกวา

แบบการทดลองอื่น เชน แบบบอกซ-เบหนเคน และแบบ 

3k แบบการทดลองท่ีเลือกประกอบไปดวย 53 ครั้งการ

ทดลองยอย ซึ่งแบงออกเปน 3 สวน ไดแก 1) สวนการ

ทดลองแฟคทอเรียลแบบบางสวน 26-1  (Factorial 

Runs) 32 การทดลอง ซึ่งมี Resolution เทากับ VI ซึ่ง

ส าม า ร ถ หา ผ ล กร ะท บ เชิ ง เ ส น  ( Linear Effects) 

ผลกระทบเชิงเสนกําลังสอง (Quadratic Effects) และ 

ผลกระทบรวมระหวาง 2 ปจจัยได (Interaction Effects) 

โดยไมปะปนกันเอง [11,12]  2) สวนของจุดศูนยกลาง 

(Center Runs) 9 การทดลอง 3) สวนของจุดแกน (Axial 

Runs) 12 การทดลอง โดยมีคา α = 2.378  

3.4.1.4 ระดับของปจจัยท่ีทําการทดลอง 

ปจจัยตางๆจะถูกกําหนดระดับการทดลองเปน 5 

ระดับ คือ ระดับ –α (-2.378) ระดับต่ํา (-1) ระดับกลาง 

(0) ระดับสูง (+1) และระดับ +α (2.378) ซึ่งคาระดับ

ของปจจัยแบบ Coded Unit และ Uncoded Unit แสดง

ดังตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 ระดับของปจจัยนําเขาในการทดลอง 

 
 

ในการกําหนดระดับของปจจัยที่ทดลองในครั้งนี้มี

รายละเอียดการตั้งคาดังนี้คือ อุณหภูมิกระบอกสูบสวน

ตน (A) อุณหภูมิกระบอกสูบสวนกลาง (B) อุณหภูมิ

กระบอกสูบสวนทาย (C) อุณหภูมิหนาแปลน (D) 

อุณหภูมิหัวดาย (E) ถูกกําหนดระดับในการทดลองใหอยู

ในชวง 190-250 องศาเซลเซียส และ ความเร็วมอเตอร

ขับสกรู (F) ถูกกําหนดระดับในการทดลองใหอยูในชวง 

20-50 กิโลวัตต เนื่องจากเปนชวงท่ีเครื่องจักรยังสามารถ

ทําการผลิตได 
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3.4.1.5 ผลการทดลองและการวิเคราะหผลการ

ทดลอง 

ผลการทดลองของกระบวนการเปาถุงพลาสติกแสดง

ดังตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 เมตริกซการออกแบบสวนประสมกลาง  
Std 

Order 

Run 

Order 
A B C D E F Y1 Y2 Y3 Yall 

1 52 -1 -1 -1 -1 -1 -1 0.200 0.080 0.198 0.478 

2 17 1 -1 -1 -1 -1 1 0.042 0.018 0.038 0.097 

3 1 -1 1 -1 -1 -1 1 0.050 0.008 0.011 0.068 

4 35 1 1 -1 -1 -1 -1 0.070 0.005 0.063 0.138 

5 11 -1 -1 1 -1 -1 1 0.180 0.006 0.010 0.196 

6 18 1 -1 1 -1 -1 -1 0.250 0.033 0.075 0.358 

7 3 -1 1 1 -1 -1 -1 0.175 0.018 0.057 0.250 

8 48 1 1 1 -1 -1 1 0.031 0.003 0.021 0.054 

9 16 -1 -1 -1 1 -1 1 0.012 0.017 0.009 0.038 

10 36 1 -1 -1 1 -1 -1 0.049 0.027 0.094 0.171 

11 10 -1 1 -1 1 -1 -1 0.070 0.032 0.080 0.182 

12 19 1 1 -1 1 -1 1 0.020 0.018 0.011 0.049 

13 23 -1 -1 1 1 -1 -1 0.040 0.007 0.065 0.112 

14 6 1 -1 1 1 -1 1 0.081 0.007 0.020 0.108 

15 25 -1 1 1 1 -1 1 0.080 0.007 0.018 0.106 

16 42 1 1 1 1 -1 -1 0.212 0.023 0.089 0.324 

17 12 -1 -1 -1 -1 1 1 0.110 0.020 0.042 0.172 

18 7 1 -1 -1 -1 1 -1 0.180 0.036 0.134 0.351 

19 28 -1 1 -1 -1 1 -1 0.100 0.017 0.164 0.281 

20 4 1 1 -1 -1 1 1 0.160 0.012 0.007 0.179 

21 32 -1 -1 1 -1 1 -1 0.110 0.021 0.071 0.202 

22 50 1 -1 1 -1 1 1 0.230 0.009 0.004 0.243 

23 8 -1 1 1 -1 1 1 0.310 0.015 0.040 0.365 

24 44 1 1 1 -1 1 -1 0.270 0.020 0.054 0.344 

25 14 -1 -1 -1 1 1 -1 0.311 0.031 0.100 0.442 

26 20 1 -1 -1 1 1 1 0.130 0.022 0.092 0.244 

27 46 -1 1 -1 1 1 1 0.290 0.001 0.018 0.309 

28 49 1 1 -1 1 1 -1 0.220 0.036 0.112 0.368 

29 24 -1 -1 1 1 1 1 0.285 0.007 0.017 0.308 

30 30 1 -1 1 1 1 -1 0.250 0.029 0.068 0.347 

31 53 -1 1 1 1 1 -1 0.300 0.022 0.089 0.411 

32 41 1 1 1 1 1 1 0.220 0.010 0.031 0.260 

ตารางที่ 4 เมตริกซการออกแบบสวนประสมกลาง (ตอ)  

33 38 
-

2.37841 
0 0 0 0 0 0.295 0.000 0.000 0.295 

34 40 2.37841 0 0 0 0 0 0.480 0.000 0.000 0.480 

35 37 0 
-

2.37841 
0 0 0 0 0.490 0.000 0.000 0.490 

36 15 0 2.37841 0 0 0 0 0.280 0.000 0.000 0.280 

37 31 0 0 
-

2.37841 
0 0 0 0.351 0.000 0.000 0.351 

38 22 0 0 2.37841 0 0 0 0.450 0.000 0.000 0.450 

39 13 0 0 0 
-

2.37841 
0 0 0.330 0.000 0.000 0.330 

40 26 0 0 0 2.37841 0 0 0.390 0.000 0.000 0.390 

41 34 0 0 0 0 
-

2.37841 
0 0.620 0.000 0.000 0.620 

42 5 0 0 0 0 2.37841 0 0.800 0.000 0.000 0.800 

43 21 0 0 0 0 0 
-

2.37841 
0.035 0.073 0.142 0.250 

44 2 0 0 0 0 0 2.37841 0.058 0.002 0.080 0.140 

45 9 0 0 0 0 0 0 0.000 0.000 0.000 0.000 

46 51 0 0 0 0 0 0 0.000 0.000 0.000 0.000 

47 27 0 0 0 0 0 0 0.000 0.000 0.000 0.000 

48 43 0 0 0 0 0 0 0.000 0.000 0.000 0.000 

49 45 0 0 0 0 0 0 0.000 0.000 0.000 0.000 

50 33 0 0 0 0 0 0 0.000 0.000 0.000 0.000 

51 47 0 0 0 0 0 0 0.000 0.000 0.000 0.000 

52 39 0 0 0 0 0 0 0.000 0.000 0.000 0.000 

53 29 0 0 0 0 0 0 0.080 0.000 0.000 0.080 

 

เน่ืองจากในการทดลองน้ีจะทําการเก็บคาสัดสวนของ

เสียท่ีเกิดจากขอบกพรองประเภทเจล (Y1) ประเภทยับ 

(Y2) และประเภทหนาบาง (Y3) โดยสัดสวนของของเสีย

จากแตละขอบกพรองจะคิดจากปริมาณของเสียที่เกิด

จากขอบกพรองแตละประเภทหารดวยปริมาณการผลิต

ทั้งหมด จากนั้นไดใชคา Yall ซึ่งคือ สัดสวนของเสียรวม

ประเภทเจล ยับ และหนาบาง เนื่องจากตองการหาคา

ระดับปจจัยที่สงผลตอการเกิดของเสียโดยรวมนอยที่สุด 

จึงจะพิจารณาสัดสวนของเสียรวมประเภทเจล ยับ และ

หนาบางเปนหลัก เนื่องจากหากหาคาระดับที่เหมาะสม

ของปจจัยโดยพิจารณาแยกแตละตัวแปรตอบสนอง อาจ

ทําใหไดคาที่เหมาะสมท่ีขัดแยงกัน ซึ่งคาที่เหมาะสมที่ทํา

ใหสัดสวนของเสียจากขอบกพรองประเภทหนึ่งลดลงอาจ

ทําใหสัดสวนของเสียจากขอบกพรองอีกประเภทหนึ่ง

เพิ่มขึ้นได เปนตน จากผลการทดลองดังตารางท่ี 4 จะได
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สมการความสัมพันธระหวางสัดสวนของเสียรวมและ

ปจจัยตางๆ หลังจากตัดเทอมที่ไมมีนัยสําคัญออกไปแลว

ดวยวิธีการวิเคราะหการถดถอย (Regression Analysis) 

แบบวิธีลดตัวแปรอิสระ (Backward Elimination) ดัง

แสดงในสมการท่ี 1 

 

Yall = 0.0270 + 0.0036 A - 0.0156 B + 0.0152 C + 

0.0034 D + 0.0583 E - 0.0512 F + 0.0404 A*A + 

0.0399 B*B + 0.0426 C*C + 0.0355 D*D+ 0.0974 

E*E         (1) 

 

เมื่อพิจารณาสมการความสัมพันธพบวาพจนที่มี

นัยสําคัญตอสัดสวนของเสียรวมประเภทเจล ยับ และ

หนาบาง ท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 ไดแก อุณหภูมิกระบอก

สูบสวนตน (A) อุณหภูมิกระบอกสูบสวนกลาง (B) 

อุณหภูมิกระบอกสูบสวนทาย (C) อุณหภูมิหนาแปลน (D) 

อุณหภูมิหัวดาย (E) ความเร็วมอเตอรขับสกรู (F) และ

พจนกําลังสองของ A, B, C, D และ E ในขณะที่ไมมีพจน

อิทธิพลรวมระหวางปจจัยใดมีนัยสําคัญตอคาสัดสวนของ 

เสียรวม โดยความสัมพันธระหวางปจจัยท้ังหกและคา

สัดสวนของเสียรวมแสดงไดดังรูปที่ 8  

 

 
รูปที่ 8 กราฟความสัมพันธระหวางแตละปจจัยนําเขากับ

สัดสวนของเสียรวม 

 

จากรูปที่ 8 สามารถอธิบายผลไดดังนี ้

• อุณหภูมิกระบอกสวนตน (A) อุณหภูมิกระบอก

สวนกลาง (B) อุณหภูมิกระบอกสวนทาย (C) ทําหนาที่

อัดฉีดและสงผานเม็ดพลาสติกจากกรวยเพ่ือหลอมเม็ด

พลาสติก และสงตอไปยังสวนถัดไป เนื่องจากภายใน

กระบอกสูบจะมีสกรูท่ีถูกควบคุมความเร็วดวยมอเตอร

ขับสกรู เมื่ออุณหภูมิในกระบอกสูบมีคาต่ําเกินไป ทําให

เม็ดพลาสติกหลอมเหลวไมหมดและไมรวมเปนเนื้อ

เดียวกัน เมื่อสงผานไปยังสวนถัดไปเพื่อข้ึนรูปก็จะเกิด

ของเสียลักษณะเจลใส และปริมาณเนื้อพลาสติกที่หลอม

ละลายไดก็มีปริมาณนอยเกินไปเปนผลใหเกิดของเสีย

ประเภทหนาบาง และเมื่อความหนาบางไมเทากันทุกสวน

เมื่อฟลมถูกอัดรีดดวยลูกกลิ้งก็จะทําใหเกิดการยับตามมา 

และหากอุณหภูมิกระบอกสูบมีคาสูงเกินไปจะทําใหเม็ด

พลาสติกหลอมละลายเร็วเกินไป และเกิดความรอนสูง

ภายในบริเวณกระบอกสูบทําใหพลาสติกเกิดการไหมเปน

ผลใหเกิดของเสียประเภทเจลดํา 

• อุณหภูมิหนาแปลน (D) หากอุณหภูมิหนาแปลนสูง

ไปจะทําใหโปงสั่นและสายซึ่งสงผลใหฟลมมีความหนา

บางไมเทากันได จึงสงผลตอของเสียประเภทหนาบางและ

ยับตามมา แตหากอุณหภูมิหนาแปลนต่ําเกินไปก็จะทําให

เกิดแรงดันไมมากพอที่จะดันพลาสติกหลอมเพ่ือไปยังหัว

ดาย พลาสติกจึงเกิดการหลอมละลายมากข้ึนเรื่อยๆ ใน

สวนที่ถูกแรงดันจากภายในขับออกมาเพ่ือข้ึนรูปนั้นก็

สงผลใหเกิดของเสียประเภทเจลดําเนื่องจากพลาสติ

หลอมเกิดการไหม นอกจากนี้ยังสงผลตอของเสียประเภท

หนาบางไดเชนกันเนื่องจากมีปริมาณพลาสติกไหลออกมา

ไดไมมากพอ 

• อุณหภูมิหัวดาย (E) ซึ่งหัวดายจะทําหนาที่ขึ้นรูป

ถุงพลาสติก เมื่อไดรับลมก็จะถูกเปาใหขยายออกเปน

ลักษณะคลายลูกโปงทอดยาวตลอดกอนจะเขาสูเครื่องรีด

เพื่อใหไดลักษณะเปนแผนฟลมบางๆตอไป โดยคา

อุณหภูมิควรจะใกลเคียงกับอุณหภูมิหนาแปลนไมหางกัน

มากนักเพื่อคงสภาพสถานะของพลาสติกหลอม ซึ่งหาก

อุณหภูมิหัวดายมีคาสูงหรือต่ําไปก็จะทําใหเกิดของเสีย

ประเภทเจล 

• ความเร็วมอเตอรขับสกรู  (F) เปนตัวกําหนด

ความเร็วของสกรูในกระบอกสูบ หากกําหนดความเร็ว

นอยไปจะทําใหสกรูหมุนชาสงผลใหเม็ดพลาสติกถูกบด

ผสมกันชาจึงหลอมละลายเปนเนื้อเดียวกันไดชาทําใหได

ปริมาณพลาสติกหลอมนอย สงผลใหเกิดปญหาของเสีย

ประเภทหนาบางและยับตามมาได ในขณะที่ความเร็ว

มอเตอรขับสกรูมีคามากจะทําใหบดผสมเม็ดพลาสติกได
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เร็วขึ้น และเมื่อไดรับความรอนจากในกระบอกสูบเพ่ือ

หลอมรวมพลาสติกใหเปนเนื้อเดียวกันแลว แรงดันท่ี

เกิดข้ึนภายในกระบอกสูบจะทําใหมีปริมาณพลาสติก

หลอมถูกอัดฉีดออกมาไดตอเนื่องทําใหของเสียประเภท

หนาบางลดลง และเมื่อฟลมมีความหนาบางสม่ําเสมอกัน

จึงชวยลดของเสียประเภทยับอีกดวย ทั้งนี้คาความเร็ว

มอเตอรขับสกรูตองสัมพันธกับคาของความเร็วมอเตอร

ควบคุมความหนาบาง 

3.4.1.6 การหาคาที่เหมาะสมของแตละปจจัยนําเขา 

ในการหาคาที่เหมาะสมของแตละปจจัยนําเขาที่

สงผลตอของเสียรวมประเภทเจล ยับ และหนาบาง (Yall) 

ให เ กิดของเสียนอยที่สุด สามารถใชวิ ธี  Response 

Optimizer ในโปรแกรม MINITAB จากการนําคาที่ไดมา

แปลงเปน Uncoded Unit สรุปไดวา คาของระดับปจจัย

ที่เหมาะสมที่สงผลตอการเกิดของเสียรวมประเภทเจล 

ยับ และหนาบางนอยท่ีสุด คือ คาอุณหภูมิกระบอกสวน

ตน 220 องศาเซลเซียส คาอุณหภูมิกระบอกสวนกลาง 

212 องศาเซลเซียส คาอุณหภูมิกระบอกสวนทาย 217 

องศาเซลเซียส อุณหภูมิหนาแปลน 220 องศาเซลเซียส 

อุณหภูมิหัวดาย 216 องศาเซลเซียส และความเร็ว

มอเตอรขับสกรู 50 กิโลวัตต 

3.4.2 การสรางวิธีปฏิบัติงาน 

ในสวนนี้จะเปนการปรับปรุงกระบวนการสําหรับ

ปจจัยนําเขาอ่ืนๆ 5 ปจจัย ไดแก การขาดความรูและ

ความเขาใจในการทํางาน  การขาดความเอาใจใสในการ

ตรวจสอบชิ้นงานหนาเครื่อง ตะแกรงอุดตัน หัวดาย

สกปรก และจานลมสกปรก ดวยการจัดทําวิธีการ

ปฏิบัติงานเพื่อใหพนักงานเกิดความเขาใจและสามารถ

ปฏิบัติงานไดถูกตอง มีการซอมบํารุงเครื่องจักรภายใน

ระยะเวลาที่เหมาะสมเพ่ือปองกันการหยุดซอมระหวาง

ผลิต ท้ังยังสามารถนําไปใชไดกับทุกเครื่องเปาอีกดวย 

จากขอมูลเหตุการณในอดีตพบวาเมื่อใดที่เกิดปจจัย

เหลาน้ี คือ ตะแกรงอุดตัน หัวดายสกปรก และจานลม

สกปรก จะทําใหมีของเสียเกิดขึ้นปริมาณมากรวมกับการ

ที่เมื่อพนักงานไมเขาใจวิธีปฏิบัติงานที่ถูกตองและไมมีการ

ตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักรก็จะทําใหเมื่อเกิด

ของเสียขึ้นจะไมสามารถแกไขกระบวนการผลิตไดอยาง

ทันทวงที ซึ่งแตละปจจัยดังกลาวสามารถอธิบายความ

เก่ียวของตอขอบกพรองท้ัง 3 ประเภท ดังน้ี 

 • การขาดความรู ความเขาใจในการทํางาน ทําใหไม

ทราบวิธีการปฏิบติังานที่ถูกตอง ทํางานโดยอาศัยความ

เคยชิน ซึ่งอาจจะเปนวิธกีารทํางานที่ถูกตองหรือไมก็ได 

ดังนั้นจึงควรมีวิธีปฏิบติังานที่ถูกตองเพ่ืออบรมและให

ความรูแกพนักงาน  

• การขาดความเอาใจใสในการตรวจสอบชิ้นงานหนา

เครื่อง เปนผลสืบเนื่องมาจากการท่ีพนักงานขาดความรู

และความเขาใจในการปฏิบัติงาน หรือไมมีวิธีการทํางาน

ที่ถูกตองเปนระเบียบแบบแผน จึงควรมีวิธีปฏิบัติงานที่

ถูกตองเพ่ือใหพนักงานมีการปฏิบัติงานเปนขั้นตอน 

• ตะแกรงอุดตัน ในสวนนี้จะทําหนาที่กรองสิ่ ง

สกปรกและเม็ดพลาสติกที่ไมไดถูกหลอมเปนเนื้อเดียวกัน

กอนที่จะถูกสงไปยังหัวดายเพ่ือขึ้นรูป ดังน้ันหากตะแกรง

อุดตันก็จะสงผลใหพลาสติกไมสามารถถูกสงผานไปได จึง

ควรมี วิ ธีปฏิบัติ งาน ท่ีถูกตอง  โดยใช วิ ธีสร างแผน

บํารุงรักษาเครื่องจักร 

• หัวดายสกปรก จะสงผลใหพลาสติกไหลออกไดไม

สม่ําเสมอหรืออาจมีสิ่งสกปรกเจือปนติดมากับพลาสติก

หลอมในขณะข้ึนรูปได เนื่องจากไมมีแผนการบํารุงรักษา

ตามระยะเวลาที่เหมาะสม แมวาทางโรงงานจะมีแผน

บํารุงรักษารายป แตไมสามารถปฏิบัติตามแผนได โดยจะ

ทําการซอมเมื่อเครื่องจักร หรืออุปกรณเสียหายชํารุด

เทาน้ัน ดังนั้นในการแกปญหานี้จึงตองทําความสะอาด

ตามระยะเวลาที่สมควรหลังจากมีการใชงานมาระยะหนึ่ง 

เพ่ือปองกันไมใหมีของเสียเกิดข้ึนเปนจํานวนมาก 

•  จานลมสกปรก จะทําใหลมออกไดไมสม่ําเสมอ 

และเมื่อลูกโปงไดรับลมไมตอเนื่องหรือเทากันทุกสวน จะ

ทําใหพลาสติกเซ็ตตัวไมทัน เนื่องจากไมมีแผนการ

บํารุงรักษาตามระยะเวลาที่ เหมาะสม ดัง น้ันในการ

แกปญหานี้จึงตองทําความสะอาดตามระยะเวลาที่สมควร

หลังจากมีการใชงานมาระยะหน่ึง เพื่อปองกันไมใหมีของ

เสียเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก 

ซึ่งการสรางวิธปีฏิบัติงานสามารถแสดงดังรูปที่ 9-10 
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รูปที่ 9 ขั้นตอนการจัดทําวิธปีฏิบัติงานในกระบวนการเปา

ฟลม 

 
 

รูปที่ 10 วิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการเปาฟลม 

 

 

ตารางที่ 5 ควบคุมกระบวนการเปาฟลม 

 
 

ตารางที่ 6 แบบฟอรมบันทึกคาพารามิเตอร 

 
 

3.5 การควบคุมและติดตามผล 

3.5.1 แนวทางการควบคุมกระบวนการ 

ผูวิจัยไดเสนอแนวทางการควบคุมกระบวนการดังน้ี 
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1) ศึกษาวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) กอนเริ่มทํา

การผลิตในแตละวันเพ่ือใหพนักงานสามารถปฎิบัติงานได

อยางถูกตอง ซึ่งแสดงดังรูปที่ 10 

 2) สรางแผนควบคุม (Control Plan) เพื่อควบคุม

กระบวนการทํางาน เพื่อปองกันไมใหมีของเสียในระดับที่

ผิดปกติ แสดงดงัตารางท่ี 5 

3) ทําการบันทึกคาอุณหภูมิในสวนตางๆ ทุกครึ่งชั่วโมง 

ลงในแบบฟอรมบันทึกคาพารามิเตอร แสดงดังตารางที่ 6 

เนื่องจากอุณหภูมิระหวางการผลิตสามารถเปลี่ยนแปลง

ไดจากความรอนภายในเครื่องจักรที่เพ่ิมสูงขึ้นในระหวาง

การผลิต รวมถึงสภาพแวดลอมภายนอกก็สามารถสงผล

ตอคาอุณหภูมิที่เปลี่ยนแปลงระหวางผลิตได จึงตองมีการ

ควบคุมคาอุณหภูมิใหคงที่อยูตลอดเพื่อปองกันการเกิด

ของเสียประเภทตางๆที่สูงข้ึน  

4) ทําการเปลี่ยนตะแกรงทุก 7 วัน โดยตองทําความ

สะอาดดายทุกครั้งที่เปลี่ยนตะแกรงหรือเปลี่ยนรุนที่จะ

ทํ าการผลิ ต  และบัน ทึกลง ในแบบฟอร มบั น ทึ ก

คาพารามิเตอร แสดงดังตารางที่ 6 โดยกําหนดความถ่ีใน

การเปลี่ยนตะแกรงมาจากอายุการใชงานโดยเฉลี่ยตามที่

ผูผลิตไดมีการระบุไวสําหรับยี่หอนั้นๆ และตรวจสอบจาก

ขอมูลการขอเบิกวัสดุในชวงเวลาที่ผานมารวมดวย 

5) ทําความสะอาดจานลมทุก 4 ชั่วโมง และบันทึกลงใน

แบบฟอรมบันทึกคาพารามิเตอร แสดงดังตารางที่ 6 โดย

กําหนดความถี่ ในการทําความสะอาดจานลมจาก

ระยะเวลาเฉลี่ยที่พบน้ํามันหยดลงบนผิวฟลม เนื่องจาก

บริเวณจานลมจะเปนสวนท่ีอยูใกลกับหัวดายซึ่งเมื่อมีการ

ผลิตไประยะเวลาหนึ่งอาจมีน้ํามันหลอลื่นจากหัวดาย

ปนเปอนมากับถุงพลาสติก  

ซึ่งพนักงานที่ทําการดูแลการผลิตเครื่องจักรนั้นเปน

ผูรับผิดชอบ  

3.5.2 ผลหลังปรับปรุงกระบวนการ 

ผูวิจัยไดเก็บขอมูลสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นหลังจาก

ปรับปรุงกระบวนการโดยทําการทดลองเพ่ือเก็บขอมูล

ของเสียประเภทเจล ยับ และหนาบาง จํานวน 6,000 

กิโลกรัม โดยแตละวันสามารถผลิตได 300 กิโลกรัม 

ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการนี้จะทําการบันทึกผลเปน

เวลา 20 วัน เมื่อนําขอมูลการทดลองหลังการปรับปรุง

กระบวนการในแตละวัน มาพลอตในแผนภูมิควบคุม 

(Control Chart) แสดงดังรูปท่ี 11 พบวาจํานวนของเสีย

รวมประเภทเจล ยับ และหนาบางในแตละมวนคงท่ีอยูใน

สภาวะที่ควบคุมได มีคาเฉลี่ยของปริมาณของเสียรวม คือ 

1.18 กิโลกรัม ตอปริมาณการผลิต 300 กิโลกรัม หรือคิด

เปนรอยละ 0.39 

 

 
 

รูปที่ 11 แผนภูมิควบคุมปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง 

 

4. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

จากผลการศึกษาไดนําแนวคิดซิกซ ซิกมา มาใชโดย

การออกแบบการทดลองดวยวิธีพื้นผิวผลตอบแบบสวน

ประสมกลางสามารถนํามาประยุกตใชในการสรางสมการ

ความสัมพันธสําหรับหาคาที่เหมาะสมของระดับปจจัย

นําเขา โดยระดับของปจจัยที่เหมาะสมสําหรับการผลิต

ถุ งพลาสติกขนาด 30 x (6+2+2) นิ้ ว  คือ อุณหภูมิ

กระบอกสูบสวนตน 220 องศาเซลเซียส อุณหภูมิกระบอก

สวนกลาง 212 องศาเซลเซียส อุณหภูมิกระบอกสวนทาย 

217 องศาเซลเซียส อุณหภูมิหนาแปลน 220 องศา

เซลเซียส อุณหภูมิหัวดาย 216 องศาเซลเซียส และ

ความเร็วมอเตอรขับสกรู 50 กิโลวัตต ซึ่งหลังการปรับปรุง

กระบวนการสามารถลดของเสียรวมประเภทเจล ยับ และ

หนาบางเหลือเพียงรอยละ 0.39 จากเดิม รอยละ 11.03  

จําแนกเปนขอบกพรองประเภทเจลรอยละ 0.17 ประเภท

ยับรอยละ 0.1 และประเภทหนาบางรอยละ 0.11 

กลาวคือ สามารถลดของเสียลงไดถึง 99% โดยแสดงผล

การเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการได

ดังตารางที่ 7 
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ตารางที่ 7 ผลการทดลองเปรียบเทียบกอน-หลังการ

ปรับปรุงกระบวนการ 

ประเภท 
กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

อุณหภูมิกระบอกสูบสวนตน (°C) 210 220 

อุณหภูมิกระบอกสูบสวนกลาง (°C) 211 212 

อุณหภูมิกระบอกสูบสวนทาย (°C) 214 217 

อุณหภูมิหนาแปลน (°C) 215 220 

อุณหภูมิหัวดาย (°C) 220 216 

ความเร็วมอเตอรขับสกรู (kW) 40 50 

รอยละของเสียประเภทเจล 5.54 0.17 

รอยละของเสียประเภทยับ 2.32 0.10 

รอยละของเสียประเภทหนาบาง 3.17 0.11 

รอยละของเสียรวมเจล ยับ หนา

บาง 
11.03 0.39 

 

ดังนั้นจึงสรุปไดวาปจจัยเรื่องอุณหภูมิ ความเร็วรอบ 

และสภาพของเครื่องจักร มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ

เปนหลัก เนื่องจากสามารถลดของสัดสวนของเสียจากเดิม

ไดถึงรอยละ 99 ปจจัยเรื่องวัตถุดิบมีผลนอยตอสัดสวน

ของเสียโดยรวมทั้ง 3 ประเภทนี้เนื่องจากในงานวิจัยนี้

ไมไดทําการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบแตสามารถหาคาปรับตั้ง

เครื่องจักรและดูแลสมรรถภาพเครื่องจักรใหสามารถผลิต

ถุงพลาสติกดวยวัตถุดิบในปจจุบันไดโดยมีของเสียใน

ระดับที่นอยมาก ทั้งนี้ผลของระดับปจจัยที่ไดจากงานวิจัย

นี้ เ ป นค าระดับป จจั ยที่ เ หมาะสมสํ าหรับการผลิต

ถุงพลาสติกขนาด 30 x (6+2+2) บนเครื่องจักร BB-PP-

02 เทานั้น ซึ่งอาจไมเหมาะสมกับการผลิตถุงพลาสติกใน

ขนาดอ่ืนๆ แตสามารถนํางานวิจัยนี้ไปประยุกตใชเพ่ือเปน

แนวทางในการลดของเสียขอบกพรองประเภทเจล ยับ 

และหนาบางสําหรับการผลิตถุงพลาสติกขนาดอ่ืนๆได 

โดยใชแนวคิดซิกซ ซิกมา และวิธีการพ้ืนผิวผลตอบในการ

หาคาระดับที่เหมาะสมของปจจัย และยังมีปจจัยอื่นที่

สงผลตอปญหาของเสียประเภทเจล ยับ และหนาบาง 

นอกเหนือจาก 9 ปจจัยที่ไดเลือกมาทําการปรับปรุง เชน 

การขาดการควบคุมแรงดันลม วัตถุดิบเกิดความชื้น เปน

ตน จึงควรศึกษาและปรับปรุงปจจัยอ่ืนๆเพ่ิมเติม เพ่ือ

สามารถลดมูลคาความสูญเสียลงไดมากขึ้น 
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