
 

49 
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บทคดัย่อ 
 วตัถุประสงค์ของงานวิจยัน้ีเพื่อลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในการบวนการฉีดพลาสติกของ
บริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตใ์ห้กบัโรงประกอบรถยนตช์ั้นน าในประเทศหลายแห่ง ช้ินส่วนท่ีท าการศึกษา
เป็นช้ินงาน Cover Roof Rack (M) ของรถยนตมิ์ตซูบิชิ ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหลกัท่ีทางโรงงานผลิตอยูใ่นขณะน้ี 
พบวา่ปัญหาท่ีส าคญัของโรงงานน้ีคือ เกิดการฉีดไม่เต็มของช้ินส่วนท่ีท าการศึกษา ดงันั้น ทางผูว้ิจยัจึงได้
ท าการวเิคราะห์กระบวนการฉีดพลาสติกของช้ินส่วนท่ีท าการศึกษาน้ีเพื่อหาสาเหตุของปัญหา โดยใชห้ลกั
คิวซีสตอร่ีวิเคราะห์สาเหตุผ่านแผนภาพสาเหตุและผล จากผลการวิจยัพบว่าสาเหตุรากเหง้าท่ีส าคญัคือ 
อุณหภูมิหนา้แม่พิมพแ์ละความดนัฉีดย  ้า ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเสนอแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีเหมาะสมผ่าน
การออกแบบการทดลอง เพื่อให้ได้ค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมในการปรับตั้ งคอนดิชั่นของเคร่ืองฉีด
พลาสติกในการฉีดช้ินส่วนท่ีท าการศึกษา โดยผลท่ีคาดว่าจะได้รับหลงัจากการปรับปรุงตามแนวทางท่ี
เสนอไปนั้นจะท าใหก้ระบวนการฉีดพลาสติกของช้ินส่วนท่ีท าการศึกษามีประสิทธิผลมากข้ึนและจ านวน
การฉีดไม่เตม็ของช้ินส่วนท่ีท าการศึกษาลดลงสอดคลอ้งกบัเป้าหมายท่ีตั้งไวไ้ด ้

 
ค าส าคัญ:  ขอ้บกพร่องประเภทฉีดไม่เตม็/ กระบวนการฉีดพลาสติก/ กลวธีิทางสถิติ 
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ABSTRACT 
 This research aims to reduce the amount of waste generated in the plastic injection process of 
automobile parts manufacturers for leading automobile assembly plants in the country. The part studied was 
the Cover Roof Rack (M) of Mitsubishi vehicles. The main components that the factory was in at that time 
found that the main problem of this plant was the insufficient injection of the studied factors. Therefore, the 
author analyzed the plastic injection process of the studied factors to determine the cause of the problem. 
Using the QC story principle, the reason explores through cause-and-effect diagrams. The research results 
found that the primary root cause is Mold face temperature and injection pressure. Therefore, the researchers 
suggest the most suitable solution to the problem through the experimental design to obtain appropriate 
parameters for adjusting the injection molding machine's configuration in the injection of the studied parts. 
After improvements following the proposed guidelines, the expected results will make the plastic injection 
process of the studied factors more efficient, and the number of under-injection of the studied factors will 
decrease in line with the goals outlined in the study  
 
Keyword: Defect type name is Short Shot/ Plastic injection process/ Statistics strategy 
 

บทน า 

 ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนพลาสติกภายในประเทศ มีการพฒันาข้ึนอยา่งรวดเร็ว 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งในอุตสาหกรรมยานยนต์ ซ่ึงมีช้ินส่วนรถยนต์หลายช้ินงานท่ีน ากระบวนการข้ึนรูป
ผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีนิยมใช้กนัอยา่งแพร่หลายในปัจจุบนั คือ กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Injection Molding) 
เข้ามาช่วยในการผลิต เพื่อให้สามารถผลิตช้ินงานท่ีมีความซับซ้อนได้อย่างแม่นย  า โดยทั่วไปแล้ว
กระบวนการฉีดข้ึนรูปนั้น จะมีคุณภาพตามเกณฑ์ท่ีก าหนดไวห้รือไม่ มีหลายปัจจยัท่ีจะส่งผลกระทบ 
ยกตวัอย่างเช่น คุณสมบติัของวตัถุดิบท่ีใช้ (Material properties) และส่ิงส าคญัคือการปรับตั้งค่าเคร่ืองฉีด
ก่อนท่ีจะท าการฉีด หรือการท า Set-up machine เป็นการก าหนดพารามิเตอร์ต่างๆท่ีส าคญั เช่น อุณหภูมิ
พลาสติกเหลว อุณหภูมิแม่พิมพ ์อุณหภูมิขณะปลดช้ินงาน อุณหภูมิกระบอกฉีด ระยะชกัสกรู ความเร็วรอบ
สกรู ความดนัฉีด ความดนัฉีดย  ้า ระยะส ารอง เวลาท่ีพลาสติกเหลวแช่อยูใ่นกระบอกฉีด ความเร็วฉีด ความ
ดนัตา้นการถอยกลบัของสกรู ระยะเปล่ียนความดนัฉีดเป็นฉีดย  ้า แรงปิดแม่พิมพ ์และเวลาในการหล่อเยน็ 
เป็นตน้ ซ่ึงส่งผลต่อกระบวนการฉีดพลาสติกให้ไดป้ระสิทธิภาพสูงสุด และอาจท าให้เกิดความไม่สมบูรณ์
ของช้ินงาน ยกตวัอยา่งเช่น ช้ินงานฉีดไม่เต็ม (Short shot) รอยยุบ (Sink marks) หรือ ครีบ (Flash) เป็นตน้ 
ซ่ึงในการเกิดความไม่สมบูรณ์ของช้ินงานนั้นท าให้เกิดต้นทุนท่ีเพิ่มมากข้ึนโดยไม่จ  าเป็น ซ่ึงบริษัท
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กรณีศึกษาน้ีในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคม 2564 มีของเสียเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตทั้งหมด 10.2 
เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงคิดเป็นมูลค่าทั้งหมด 11,716,468 บาท 
 

วตัถุประสงค์ 

 1.  เพื่อหาสาเหตุของปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก 
 2.  เพื่อลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในการบวนการฉีดพลาสติก 
 

ขอบเขตของโครงงาน 

 1.  ศึกษางานฉีดพลาสติกของช้ินส่วนรถยนต ์พลาสติกรางหลงัคา (Roof Rack) 
 2.  ศึกษาและเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งและท าการวิเคราะห์หาค่าพารามิเตอร์ท่ีส่งผลต่อกระบวนการฉีด
พลาสติกรางหลงัคาของโรงงานกรณีศึกษาและท าการแกไ้ขดว้ยหลกัการทางดา้นสถิติ 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 1.  เขา้ใจหลกัการของกระบวนการฉีดพลาสติก 
 2.  สามารถลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฉีดพลาสติก 
 

ทฤษฏเีกีย่วกบังานบริหารคุณภาพ 

 1.  การแกปั้ญหาแบบ QC Story  
  การแกปั้ญหาแบบ QC Story เป็นกระบวนการแกปั้ญหาความไม่พึงพอใจของลูกคา้ ผูแ้กปั้ญหา
ตอ้งเขา้ใจถึงล าดบัขั้นตอนของการแกปั้ญหา การมีเหตุผล และค านึงถึงความรู้ท่ีจะไดรั้บจากกระบวนการ
แกปั้ญหา โดยการด าเนิน QC Story ท่ีส าคญัในทุกๆ ขั้นตอนจะตอ้งมีการคิดอยูเ่สมอ เพราะถา้ไม่มีการคิดอยู่
ตลอดเวลาในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการจะไม่ท าให้เกิดการเรียนรู้แมจ้ะด าเนินการตามขั้นตอนการ
แกปั้ญหาแลว้ก็ตาม 
 2.  แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
  แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) คือ แผนภูมิท่ีแสดงกิจกรรมตามล าดบั
ของกระบวนการเพื่อให้เขา้ใจถึงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมและเคร่ืองมือส าคญัท่ีใช้ในการบ่งช้ีลูกคา้ ท า
ความเขา้ใจกบัความตอ้งการของลูกคา้ และบ่งช้ีจุดควบคุมของกระบวนการ 
 3.  การเลือกปัญหาและการก าหนดหวัขอ้ปัญหา  
 เม่ือไดปั้ญหาแลว้ ขั้นตอนต่อไปคือการเลือกปัญหามาแกไ้ข ซ่ึงจะท าการวิเคราะห์ถึงผลกระทบ
อนัเน่ืองจากขอ้บกพร่อง(Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) [3] โดยการวเิคราะห์จะหาลกัษณะของ
ขอ้บกพร่องท่ีคาดวา่จะเกิดและสาเหตุหรือกลไกท่ีก่อให้เกิดขอ้บกพร่องเพื่อท าการก าหนดแนวทางป้องกนั 
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ซ่ึงจะตอ้งค านึงถึงองค์ประกอบในการเลือกปัญหา 3 ส่ิงคือ โอกาสในการเกิดปัญหา (Occurrence), ความ
รุนแรงของปัญหา (Severity) และความสามารถในการตรวจจบัปัญหา (Detection) 
 4.  การวเิคราะห์สาเหตุรากเหงา้ (Root Cause Analysis; RCA) 
  การวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้า (Root Cause Analysis; RCA) เป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีสุดของ

กระบวนการแก้ไขปัญหา การแก้ปัญหาท่ีดีควรต้องป้องกนัการเกิดซ ้ าของปัญหา โดยการคน้หาสาเหตุ

รากเหงา้ของปัญหาแลว้ท าการก าจดัทิ้ง (Average Out) การคน้หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาเร่ิมตน้จากการ

หาสาเหตุเบ้ืองตน้ (Primary Cause) ของปัญหาก่อน โดยอาศยัหลกัการขอ้เท็จจริงของหลกัการ 3 จริง (3G) 

คือ สถานท่ีเกิดเหตุจริง (Genba) สภาพแวดลอ้มจริง (Genjitsu) และของจริง (Genbusu) 

 5.  แผนภาพกา้งปลา (Fishbone Diagram) 
  แผนภาพก้างปลา คือ แผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์อย่างมีระบบ ของผลลัพธ์ท่ีแน่นอน
ประการหน่ึง(อาการของปัญหา) กบัสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง จึงเรียกแผนภาพน้ีในอีกช่ือหน่ึงว่า แผนภาพสาเหตุ
และผล(Cause and Effect Diagram)  
 6.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

 แผนภูมิควบคุมเป็นแผนภูมิท่ีมีโครงสร้างประกอบดว้ยเส้นควบคุม 3 เส้น ไดแ้ก่เส้นค่ากลาง คือ

เส้นท่ีแสดงจ านวนหรือขนาดของขอ้ก าหนดหรือเป้าหมายในการผลิต และเส้นขอบเขตของการควบคุมอีก 

2 เส้น คือ เส้นขอบเขตควบคุมค่าสูงและค่าต ่าท่ียอมให้เกิดข้ึนถ้าผลผลิตท่ีได้มีค่าท่ีก าหนดอยู่ภายใน

ขอบเขตการควบคุมระหวา่ง 2 เส้นน้ี แสดงวา่เป็นค่าท่ียอมรับได ้ 

 7.  การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) 
 การทดลอง หมายถึง การทดสอบหรือชุดของการทดสอบท่ีมีการเปล่ียนแปลงตวัแปรป้อนเขา้ 

(Input Variable) ของกระบวนการหรือระบบเพื่อสังเกตุผลและบ่งช้ีสาเหตุของการเปล่ียนแปลงในผลลพัธ์ 

(Output Response) ท่ีได ้ส่วนการทดลองเชิงสถิติ (Statistical Design of Experiment) หมายถึงกระบวนการ

ในการวางแผนการทดลองเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงขอ้มูลท่ีเหมาะสม สามารถน าไปใชใ้นการวเิคราะห์โดยวธีิการทาง

สถิติและสามารถหาขอ้สรุปท่ีสมเหตุสมผลได ้
 7.1  ล าดบัขั้นตอนการออกแบบทดลอง 8 ขั้นตอน 
 ขั้ นตอนท่ี  1 การรับรู้ปัญหาและก าหนดหัวข้อปัญหา: การท าความเข้าใจกับสภาพ 
 ปัญหาแลว้ก าหนดหวัขอ้ปัญหา : เลือกตวัแปรท่ีมีผลต่อการศึกษาตวัแปรท่ีสนใจ 
 ขั้นตอนท่ี 2 การเลือกตวัแปรตอบสนอง  
 ขั้นตอนท่ี 3 การเลือกปัจจยั 
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 ขั้นตอนท่ี 4 การก าหนดระดบัของปัจจยั 
 ขั้นตอนท่ี 5 การเลือกตวัแบบการทดลอง: จาก Roadmap ของตวัแบบการทดลอง 
 ขั้นตอนท่ี 6 ด าเนินการทดลอง 
 ขั้นตอนท่ี 7 การวเิคราะห์ผลเชิงสถิติ - Model Adequacy Checking 
 -  พิจารณา R2 หรือ Contribution Ratio 
 -  สรุปผา่น ANOVA และ Effect Plot 
 ขั้นตอนท่ี 8 สรุปผล 
 

วธิีการด าเนินการศึกษา 
 1.  การศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการเพื่อระบุปัญหา 

 ส าหรับปัญหาท่ีไดน้ ามาท าการศึกษาในสารนิพนธ์น้ี คือ การลดของเสียท่ีเกิดจากการฉีดไม่เตม็

ในกระบวนการฉีดพลาสติก ใหไ้ดต้ามเป้าหมาย คือ ลดลง 30 % ของจ านวนของเสียท่ีเกิดจากการฉีดไม่เต็ม

ทั้งหมด ซ่ึงเป็นปัญหาเร้ือรังท่ีเกิดมาตั้งแต่เดือนมกราคม 2564 ช้ินส่วน Cover Roof Rack (M) ดงัแสดงใน

ภาพท่ี 1  พบปัญหาการฉีดไม่เตม็มากท่ีสุด จึงไดท้  าการศึกษาและหาสาเหตุในการแกไ้ขปัญหา ลดของเสียท่ี

เกิดจากการฉีดไม่เตม็ ตามหวัขอ้โครงงาน 
 

                         

   

   

ภาพที ่1  ช้ินงาน Cover Roof Rack (M) ท่ีใชท้  าการศึกษา 
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ภาพที ่2  แผนภาพกา้งปลาแสดงสาเหตุท่ีน่าจะส่งผลต่อช้ินงานฉีดไม่เตม็เพื่อท าการพิสูจน์ 
 
 2.  การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ 
 ในขั้นตอนของการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีศึกษาอยูน่ั้นจะใชเ้ทคนิคการออกแบบการ
ทดลองช่วยในการหาระดบัปัจจยัท่ีส่งผลต่อการฉีดไม่เตม็ ดงัน้ี 
 2.1  ท าความเขา้ใจถึงปัญหา 
   จากการเลือกหวัขอ้ปัญหา ซ่ึงพบวา่ ปัญหาฉีดไม่เต็มในกระบวนการฉีดพลาสติก เป็นตวัปัญหา

ท่ีมีความเหมาะสมในการแก้ไขปัญหา ซ่ึงทางผู ้จ ัดท าจะท าการออกแบบการทดลองมาใช้เพื่อหา

ค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสม และการทดลองเป็นการวางแผนท่ีมีความน่าเช่ือถือและสามารถสรุปผลใหมี้ความ

คลุมเครือนอ้ยท่ีสุด 

 2.2  การก าหนดระดบัปัจจยั 

  การก าหนดระดบัปัจจยัในการทดลองจะก าหนดแบบคงท่ี (Fixed Level) เน่ืองจากปัจจยัสามารถ

ก าหนดค่าไดแ้น่นอน โดยอาศยัหลกัเกณฑท์างทฤษฎี คู่มือการท างานเก่ียวกบัการฉีดพลาสติก และพนกังาน

ท่ีมีความช านาญ ก าหนดระดบัปัจจยัออกเป็น 2 ปัจจยั 2 ระดบั ดงัตารางท่ี 1 

    
 
 
 

ของเสียชนิดฉีดไม่เต็มของ

ช้ินงาน Cover Roof Rack (M) 

วธิีการท างาน 

อุณหภูมิแม่พิมพ ์
 ความดนัฉีดย  ้า 

  อุณหภูมิกระบอกฉีด 
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ตารางที ่1  ค่าของปัจจยัท่ีสามารถควบคุมไดแ้ละท าการปรับเปล่ียนค่าการท างาน 
   

  
 
 
 
 

 
2.3 การเลือกตวัแปรตอบสนอง 
   ตวัแปรตอบสนองในกรณีน้ี คือ สัดส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีเกิดจากการฉีดไม่เต็ม ซ่ึงมีการ
กระจายตวัแบบไบโนเมียลจึงใชก้ารวเิคราะห์ตวัแปรตอบสนองเป็นแบบ Taguchi 
 

2.4  ท าการทดลอง 
   เป็นการท าการทดลองตามแผนการทดลองท่ีไดอ้อกแบบไว ้โดยมีประเด็นท่ีตอ้งการพิจารณาคือ 
การเก็บขอ้มูลตอ้งท าการทดลองแบบสุ่มเพื่อใหก้ารกระจายตวัของขอ้มูลเป็นอิสระและตอ้งเป็นไปตามแผน
ท่ีไดอ้อกแบบไว ้ขั้นตอนการทดลองสรุปไดด้งัน้ี 
   1.  การเตรียมวสัดุ เป็นการเตรียมเมด็พลาสติกท่ีใชใ้นการฉีดพลาสติก 
   2.  การเตรียมเคร่ืองฉีดพลาสติก และท าการตั้งค่าพารามิเตอร์ โดยท าการตั้งค่าอุณหภูมิหน้า

แม่พิมพแ์ละความดนัฉีดย  ้าตามค่าระดบัท่ีตอ้งการ โดยอุณหภูมิหนา้แม่พิมพอ์ยูใ่นช่วง 60- 70 อ ง ศ า

เซลเซียส และความดนัฉีดย  ้าใชง้านอยูใ่นช่วง 55-65 กิโลกรัมฟอร์ซ  

 3.  ตรวจวดัค่าระดบัปัจจยั เพื่อเป็นการทวนสอบวา่ระดบัปัจจยัมีการเปล่ียนแปลงหรือไม่ โดยดู
ไดจ้ากจอแสดงผลจากการฉีดพลาสติก 
 4.  เม่ือเสร็จส้ินกระบวนการฉีดพลาสติกแลว้ จึงท าการตรวจสอบช้ินงาน โดยท าการตรวจสอบ
ดว้ยสายตาวา่ช้ินงานฉีดเตม็หรือไม่  
 2.5  ด าเนินการทดลองและวเิคราะห์ผลออกแบบการทดลอง 
                การทดลองในส่วนน้ีปัจจยัท่ีมีผลต่อการฉีดไม่เต็มท่ีไดท้  าการพิสูจน์มานั้นมี 2 ปัจจยัดว้ยกนัคือ 
อุณหภูมิหน้าแม่พิมพแ์ละความดนัฉีดย  ้า จึงเลือกใช้เทคนิคการทดลองแบบ 2kแฟคทอเรียล เพื่อหาระดบั
ปัจจยัท่ีเหมาะสม และเน่ืองจากค่าตวัแปรตอบสนองคือ ดีและเสีย จึงวิเคราะห์ตวัแปรดงักล่าวดว้ยเทคนิค 
Taguchi  
 

  ปัจจยัท่ีป้อนเขา้ ค่าใชง้าน
ปัจจุบนั 

ระดบัพารามิเตอร์ในการทดลอง หน่วย 
Low High 

1.  อุณหภูมิหนา้แม่พิมพ ์ 45-55 55 65 องศา 
เซลเซียส 

2.  ความดนัฉีดย  ้า 50-60 55 65 กิโล 
กรัมฟอร์ซ 



 
 

56 
 

     2.6  การออกแบบการทดลองกรณี 2 ปัจจยั 2 ระดบั 
    ในการทดลองแบบ 2 ปัจจยั 2 ระดบั ผูจ้ดัท าไดก้ าหนดช่วงการทดลองดงัตารางท่ี 1 ซ่ึงเป็นปัจจยั
ท่ีมีผลต่อการฉีดไม่เต็มโดยเป็นปัจจยัท่ีสามารถควบคุมไดแ้ละท าการปรับเปล่ียนค่าการท างานได ้ซ่ึงไดท้  า
การหาจ านวนส่ิงตวัอยา่งในการทดลองจ านวน 30 ช้ิน ซ่ึงมีการทดลองจ านวน 120 การทดลอง โดยท าการ
ออกแบบการทดลองโดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ (Minitab) และผลการทดลองสามารถสรุปผลไดด้งัตารางท่ี 2  
 
 ตารางที ่2  ผลการทดลอง 2 ปัจจยั 2 ระดบัสรุปมาจากภาคผนวก ข  ตารางท่ี ข.13 

 

 หมายเหตุ ผล คือ ตวัแปรตอบสนอง 

 1  คือ  ช้ินงานฉีดไม่เตม็ 
 0  คือ  ช้ินงานท่ีฉีดเตม็ 
 2.7  การวเิคราะห์ผลการทดลอง  

 

 

 
 

 

 

  

  ภาพที ่2  ผลการวเิคราะห์ผลการทดลอง 2 ปัจจยั 2 ระดบั 

อุณหภูมิหนา้แม่พิมพ ์ 
(องศาเซลเซียส) 

ความดนัฉีดย  ้า (กิโลกรัมฟอร์ซ) 
55 65 
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 จากภาพท่ี 2  พบว่าค่าสัมประสิทธ์ิการตดัสินใจ (R2) มีค่าเท่ากบั 69.21 % หมายความว่าความ
ผนัแปรของการเกิดช้ินงานฉีดไม่เต็มจากการทดลองมีค่า 100 หน่วย สามารถอธิบายไดด้ว้ยความผนัแปร
ของปัจจยัท่ีท าการทดสอบเท่ากบั 69.21 % ส่วนท่ีเหลืออีก 30.79 % เป็นความผนัแปรท่ีไม่สามารถอธิบายได้
เน่ืองจากสาเหตุดา้น Repeatability ซ่ึงสัมประสิทธ์ิการตดัสินใจจากการทดลองคร้ังน้ีอยูใ่นระดบัท่ีดี คือ เม่ือ
พิจารณาค่า R-Sq(adj) ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 68.42 % ซ่ึงมีค่าใกลเ้คียงกบัค่า R-Sq ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่ การออกแบบ
การทดลอง (Design Model) ดีแลว้จึงท าการวเิคราะห์ความแปรปรวนต่อไปได ้
 

 

 

 

  

 

  

 ภาพที ่3  ผลการวเิคราห์ผลการทดลอง 2 ปัจจยั 2 ระดบั กรณีลดรูปตวัแบบการทดลอง 

  จากภาพท่ี 3 จะพบว่า อุณหภูมิหน้าแม่พิมพ ์มีค่า P-Value น้อย (P-Value = 0.000) แสดงว่าตวั
สถิติ F มีค่ามาก (F = 251.49) จึงส่งผลให้ค่ามชัฌิมก าลงัสอง (Mean square) มีค่ามาก (MS=20.008) ตามข้ึน
ดว้ย และปัจจยัหลกัอีกตวัหน่ึงคือ ความดนัฉีดย  ้า พบว่า มีค่า P-Value น้อย (P-Value = 0.004) แสดงว่าตวั
สถิติ F มีค่ามาก (F = 8.48) จึงส่งผลใหค้่ามชัฌิมก าลงัสอง (Mean square) มีค่ามาก (MS=0.675) ตามข้ึนดว้ย 
ดงันั้นแลว้จะหมายความวา่ อุณหภูมิหนา้แม่พิมพแ์ละความดนัฉีดย  ้ามีผลอยา่งมีนยัส าคญัต่อการฉีดไม่เตม็ ท่ี
ระดบัความมีนยัส าคญั 0.05  
  2.8  การสรุปผลเบ้ืองตน้ของการทดลอง 2 ปัจจยั 2 ระดบั 
  จากผลการทดลอง 2 ปัจจยั 2 ระดับนั้นสามารถสรุปได้ว่าในการเลือกท่ีจะใช้อุณหภูมิหน้า
แม่พิมพ ์65 องศาเซลเซียส และความดนัฉีดย  ้า 65 กิโลกรัมฟอร์ซ จะไดผ้ลลพัธ์ท าให้เกิดช้ินงานท่ีฉีดไม่เต็ม
นอ้ยท่ีสุด เม่ือเทียบกบัการทดลองในระดบัปัจจยัอ่ืน ซ่ึงถา้หากใชอุ้ณหภูมิดงักล่าวขา้งตน้แลว้จะท าให้เม็ด
พลาสติกเหลวมีการไหลตวัไดอ้ยา่งต่อเน่ืองมากข้ึน  
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 3.  สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการเก็บขอ้มูลมาเพื่อท าการวิเคราะห์นั้น ท าให้ทราบว่า Cover Roof Rack (M) มีของเสียท่ี
เกิดจากฉีดไม่เต็มนั้นเกิดข้ึนทั้งหมด 9.16 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน ซ่ึงนโยบายของฝ่ายผลิตตอ้งการท่ีจะลดของ
เสียลง 30 % ทางผูจ้ดัท าจึงไดต้ั้งเป้าหมายวา่ ควรจะลดขอ้บกพร่องท่ีเกิดจากการฉีดไม่เตม็ใหเ้กิดข้ึนทั้งหมด 
6.42 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน และจากการวเิคราะห์พบปัจจยัท่ีส าคญัคือ อุณหภูมิหนา้แม่พิมพแ์ละความดนัฉีดย  ้า  
จากผลการติดตามท าให้ของเสียท่ีเกิดจากการฉีดไม่เต็มลดลงอยูท่ี่ 1,051 ช้ินต่อเดือนซ่ึงจะสามารถลดลงไป
ได ้46.12 % ของเสียท่ีเกิดจากการฉีดไม่เตม็ทั้งหมด ถือวา่อยูใ่นเกณฑท่ี์ทาง บริษทั นารูมิ ประเทศไทย จ ากดั 
พอใจ  

 
ข้อเสนอแนะ  
 จากผลการทดลองท าให้ทางโรงงานสามารถน าหลกัการทางดา้นเทคนิคไปใชเ้ป็นแนวทางใน
การแกปั้ญหาในเร่ืองของการลดของเสียท่ีเกิดจากการฉีดไม่เต็ม Cover Roof Rack (M) ท่ีเป็นช้ินส่วนท่ีทาง
ผูจ้ดัท าได้ท าการศึกษาน้ี โดยถ้าช้ินส่วนตวัอ่ืนมีปัญหาฉีดไม่เต็มก็ควรท่ีจะเพิ่มอุณหภูมิหน้าแม่พิมพใ์ห้
สูงข้ึน และในส่วนของความดนัฉีดย  ้าก็ควรท่ีจะเพิ่มให้มีก าลงัมากข้ึนด้วย เพื่อเป็นการเพิ่มก าลงัในการ
เคล่ือนท่ีของพลาสติกเหลวใหเ้ขา้สู่แม่พิมพไ์ดเ้ตม็แบบมากข้ึน  
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