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บทคัดย่อ

งานวจิยันีม้วีตัถปุระสงค์เพือ่ลดปรมิาณถงุสญุญากาศทีม่จี�ำนวนรอยต�ำหนบินผิวเกนิกว่าข้อก�ำหนดโดยใช้ 

การออกแบบการทดลอง โดยปัญหาดงักล่าวเกดิจากการตัง้ค่าพารามเิตอร์ของเครือ่งเป่าฟิล์มทีไ่ม่เหมาะสม เมือ่เครือ่ง 

เป่าฟิล์มมีพารามิเตอร์ที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ อัตราการป้อนเม็ดพลาสติก อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์ม และอุณหภูมิ

ในการหลอมพลาสติกของสกรูจ�ำนวนสามตัว การวิจัยได้ประยุกต์ใช้การออกแบบการทดลองแฟกทอเรียล 2k เพื่อ

ก�ำหนดสภาวะการท�ำงานที่เหมาะสมของเครื่องเป่าฟิล์ม ผลการศึกษาพบว่าพารามิเตอร์ทั้งหมดมีอิทธิพลหลักและ 

อิทธิพลร่วมต่อรอยต�ำหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ โดยควรก�ำหนดค่าพารามิเตอร์เครื่องเป่าฟิล์มที่เหมาะสมดังนี้ อัตรา

การป้อนเม็ดพลาสติกเท่ากับ 485 กิโลกรัมต่อชั่วโมง อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์มเท่ากับ 205 องศาเซลเซียส  

และอุณหภูมิในการหลอมของสกรูจ�ำนวนสามตัวเท่ากับ 185, 200 และ 195 องศาเซลเซียส ตามล�ำดับ เม่ือน�ำ 

ค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมไปทดลองใช้จริง พบว่าสามารถลดปริมาณผลิตภัณฑ์ที่มีรอยต�ำหนิเกินกว่าข้อก�ำหนดได้

ร้อยละ 11.04 เม่ือเทียบกับปริมาณผลิตภัณฑ์ที่มีรอยต�ำหนิเกินกว่าข้อก�ำหนดก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ผลการวจิยันีช่้วยยกระดบัคุณภาพและเพิม่ความสม�ำ่เสมอของกระบวนการผลติในอตุสาหกรรมบรรจภุณัฑ์พลาสตกิ

แบบถุงสุญญากาศได้อย่างยั่งยืน

ค�ำส�ำคัญ: การออกแบบการทดลองแฟกทอเรียล รอยต�ำหนิ การปรับปรุงกระบวนการผลิต ถุงสุญญากาศ
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ABSTRACT

The purpose of this study is to reduce the total number of vacuum bags with surface 

defects exceeding specification limits by applying the design of experiment. The problem arose 

from inappropriate parameter settings of the film-blowing machine used in the production of 

vacuum plastic bags. The relevant parameters include the feed rate, the melt temperature at 

the film-forming die, and the melt temperatures of three extrusion screws. The study used 2k 

factorial experiment design to identify the optimal parameters of the film-blowing machine. The 

results revealed that all the parameters exhibited main and interaction effects on surface defects 

of the product. The optimal parameter settings were determined as follows: a feed rate of 485 

kg/h, melt temperature at the film-forming die of 205°C, and screw melt temperatures of 185°C, 

200°C, and 195°C, respectively. When these optimal conditions were implemented in the actual  

production, the nonconforming products with surface defects exceeding specification limits  

decreased by 11.04% compared with the pre-improvement process. The findings confirm that the 

systematic application of factorial experimental design can effectively enhance product quality 

and improve process consistency in the vacuum plastic packaging industry, thereby supporting 

sustainable quality improvement in manufacturing operations.

Keywords: Factorial experimental design, Defect, Process improvement, Vacuum bag

บทน�ำ

จากข้อมลูการส่งออกปี พ.ศ. 2563-2567 มลูค่าการส่งออกเมด็พลาสตกิและผลิตภัณฑ์พลาสตกิมแีนวโน้ม

เพิ่มขึ้นเฉลี่ยเท่ากับ 339,391.09 ล้านบาทต่อปี (Thailand’s Trade Statistic Report System of Ministry of 

Commerce, 2024) ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงการปัญหาเศรษฐกิจท�ำให้ต้นทุนเม็ดพลาสติกมีค่าสูงขึ้น อีกทั้งค่าแรงงาน

ยังปรับตัวสูงขึ้นด้วย ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้นตาม นอกจากนี้ยังประสบปัญหาสภาวะการแข่งขันอย่างรุนแรง 

เน่ืองจากในประเทศไทยมผีูป้ระกอบการอตุสาหกรรมพลาสตกิจ�ำนวนมาก จากปัญหาทีก่ล่าวมาข้างต้นจ�ำเป็นอย่างยิง่ 

ที่ผู ้ประกอบการในอุตสาหกรรมพลาสติกต้องมีการปรับตัวเพื่อให้ธุรกิจสามารถอยู่รอดได้ในสภาวะปัจจุบัน  

โดยการปรบัปรงุกระบวนการผลติเพือ่ลดปรมิาณผลติภณัฑ์ท่ีไม่เป็นตามข้อก�ำหนดลงนัน้กน็บัว่าเป็นวธิหีนึง่ท่ีส�ำคญั

ที่สามารถช่วยลดต้นทุนการผลิตได้

บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตและจ�ำหน่ายผลิตภัณฑ์พลาสติกส�ำเร็จรูป ด�ำเนินธุรกิจในรูปแบบการผลิต 

ตามค�ำสั่งซื้อของลูกค้า ผลิตภัณฑ์หลักของบริษัท ได้แก่ ถุงสุญญากาศ ซึ่งแบ่งออกเป็น 3 ขนาด ได้แก่ ถุงสุญญากาศ

ขนาด 24 x 27.5 มิลลิเมตร ถุงสุญญากาศขนาด 18.5 x 20 มิลลิเมตร และถุงสุญญากาศขนาด 15 x 21.5 มิลลิเมตร 

แสดงดังภาพที่ 1
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ภาพที่ 1 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ถุงสุญญากาศแต่ละขนาด

จากข้อมูลรายงานการผลิตพบว่าในช่วงเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2568 ถุงสุญญากาศ

ขนาด 24 x 27.5 มิลลิเมตร มีปริมาณการผลิตสูงสุดเท่ากับ 650,740.10 กิโลกรัม เป็นผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นตาม

ข้อก�าหนดจ�านวน 16,156.40 กโิลกรมั คดิเป็นค่าเฉลีย่เท่ากบั 4,039.10 กิโลกรมัต่อเดอืน แบ่งออกเป็น 6 ลกัษณะส�าคญั 

แสดงดังภาพที่ 2

ภาพที่ 2 ลักษณะผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นตามข้อก�าหนด
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การเกิดรอยต�ำหนบินผลติภณัฑ์เป็นหนึง่ในลกัษณะของผลติภณัฑ์ทีไ่ม่เป็นตามข้อก�ำหนดมากทีส่ดุ คิดเป็น 

ร้อยละ 83 ของปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นตามข้อก�ำหนดทั้งหมด โดยการเกิดรอยต�ำหนิบนผลิตภัณฑ์มีลักษณะ 

เป็น จดุนนูใสส่งผลให้ผวิผลติภณัฑ์ไม่เรียบ ท้ังนีต้ามมาตรฐานก�ำหนดไว้ว่าจ�ำนวนรอยต�ำหนบินผวิผลติภณัฑ์ต้องไม่เกนิ  

4 จุด ต่อตารางเมตร เม่ือศึกษาเบ้ืองต้นพบว่าปัญหาดังกล่าวเกิดจากการตั้งค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองเป่าฟิล์ม 

ไม่เหมาะสม ได้แก่ อัตราการป้อนเม็ดพลาสติก อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์ม อุณหภูมิในกระบอกหลอมพลาสติก

จ�ำนวน 3 กระบอก โดยใช้การตั้งค่าตามประสบการณ์การท�ำงานของผู้ควบคุมเครื่องจักร ส่งผลให้เกิดปัญหาต่าง ๆ   

เช่น หากตัง้อณุหภมูสิงูเกนิไป อาจท�ำให้เกิดรอยต�ำหนิเพิม่ข้ึน แต่หากตัง้อณุหภมูทิีต่�ำ่เกนิไปจะท�ำให้เคร่ืองจกัรหยดุ

การท�ำงานมากขึ้น ในท�ำนองเดียวกันหากก�ำหนดอัตราป้อนเม็ดพลาสติกสูงเกินไป อาจท�ำให้ฟิล์มพลาสติกมีรอย

ต�ำหนิมากขึ้น ทั้งนี้เครื่องเป่าฟิล์มยังมีพารามิเตอร์ที่ควบคุมไม่ได้ ได้แก่ ชนิดเม็ดพลาสติกเนื่องจากเป็นข้อก�ำหนด

ของทางลูกค้า เพื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าวงานวิจัยน้ีจึงต้องการก�ำหนดค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมในการตั้งค่าเครื่อง

เป่าฟิล์มเพื่อแก้ปัญหาการผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีรอยต�ำหนิบนผิวมากกว่าข้อก�ำหนด

จากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวข้องเพื่อหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมของเครื่องจักรเพื่อลดปริมาณ

ผลติภณัฑ์ทีไ่ม่ผ่านข้อก�ำหนด พบว่างานวจิยัส่วนใหญ่ใช้การออกแบบการทดลองแบบ 2k (2k Factorial Experiment  

Design) ซึ่งเป็นวิธีการออกแบบการทดลองที่ประกอบด้วยปัจจัยจ�ำนวน k ปัจจัย แต่ละปัจจัยมี 2 ระดับ (ต�่ำและสูง)  

(Montgomery, 2017) เพื่อศึกษาทั้งอิทธิพลหลัก (main effects) และอิทธิพลร่วมระหว่างปัจจัย (interaction 

effects) ได้แก่ งานวิจัยของ Chayarathi et al. (2021) ได้ประยุกต์ใช้การออกแบบการทดลองแบบ 25 ในการ

ก�ำหนดสภาวะที่เหมาะสมกระบวนการชุบโครเมี่ยมเพื่อลดจ�ำนวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก�ำหนด งานวิจัย

ของ Sonthipermpooon et al. (2023) ได้ประยุกต์ใช้การออกแบบการทดลองแบบ 23 ก�ำหนดค่าพารามิเตอร ์

ที่เหมาะสมในการเชื่อมแบบจุดเพื่อให้ได้ค่าความต้านทานแรงดึงเฉือนที่เป็นไปตามมาตรฐาน งานวิจัยของ Meenu 

& Peopayom (2026) ได้ประยุกต์ใช้ออกแบบการทดลองแบบ 2³ เพื่อการศึกษาพารามิเตอร์ที่มีผลต่อการสึกหรอ

ของเครื่องมือตัดเคลือบ TiAlN ในการกัดเหล็กกล้า SKD61 งานวิจัยของ Tinsok & Koohathongsumrit (2025) 

ได้ประยุกต์ใช้ออกแบบการทดลองแบบ 2³ เพื่อหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมเกี่ยวกับการลดปริมาณเครื่องประดับ

ไทเทเนยีมทีไ่ม่เป็นไปตามข้อก�ำหนด นอกจากนีย้งัมงีานวจิยัอกีกลุ่มหนึง่ทีน่�ำวธิกีารออกแบบการทดลองวธิอีืน่มาใช้ 

ในการหาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมของเครื่องจักร ได้แก่ การออกแบบการทดลองด้วยวิธีทากูชิ การออกแบบ 

การทดลองแบบ Box-Behnken Design และการทดลองแบบส่วนผสมกลาง ตัวอย่างเช่น งานวิจัยของ  

Kanjanakarn et al. (2023) ได้ประยกุต์ใช้การออกแบบการทดลองแบบวธิทีากชู ิในการหาค่าพารามเิตอร์ทีเ่หมาะสม 

การฉีดขึ้นรูปพลาสติกพอลิโพรพิลีนในแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 2 คาวิตี้ งานวิจัยของ Na Nakorn et al. (2026)  

ได้ประยุกต์ใช้การออกแบบการทดลองแบบส่วนผสมกลาง ผลกระทบของปัจจัยการอัดรีดต่อคุณสมบัติเชิงกล 

ของเส้นใยพลาสติก ABS รีไซเคิล งานวิจัยของ Taptimdee et al. (2026) ได้ประยุกต์ใช้การออกแบบการทดลอง

แบบ Box-Behnken Design กระทบของพารามเิตอร์การตดัด้วยเลเซอร์ CO
2
 ต่อความกว้างรอยตดับนวสัด ุPMMA 

อย่างไรก็ตามการศึกษาวิจัยน้ีได้เลือกใช้ 2K เน่ืองจากมีการก�ำหนดค่าพารามิเตอร์แต่ละพารามิเตอร์เป็น 2 ระดับ 

และสอดคล้องกับกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา

จากความส�ำคัญของปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น การศึกษาวิจัยนี้ต้องการประยุกต์การออกแบบการทดลอง 

2k ในการตั้งค่าพารามิเตอร์เครื่องเป่าฟิล์มเพื่อแก้ปัญหาลดจ�ำนวนผลิตภัณฑ์ที่มีรอยต�ำหนิ พร้อมทั้งศึกษาอิทธิพล

หลกัและอทิธพิลร่วมของพารามเิตอร์ต่าง ๆ  และสดุท้ายก�ำหนดระดบัพารามเิตอร์ทีเ่หมาะสมส�ำหรบัการตัง้ค่าเครือ่ง
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เป่าฟิล์ม ประโยชน์จากการวิจัยน้ีจะช่วยลดต้นทุนการผลิตและเพ่ิมคุณภาพของฟิล์มพลาสติก ตลอดจนช่วยเพ่ิม

ประสทิธภิาพและเสถยีรภาพของกระบวนการผลติให้สามารถด�าเนนิงานได้อย่างเหมาะสมและมมีาตรฐานมากยิง่ขึน้

วิธีการ

งานวิจัยนี้ประยุกต์วิธีการออกแบบการทดลองแฟกทอเรียล 2k เพื่อลดปริมาณรอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์

ต�่ากว่าข้อก�าหนด โดยมีวิธีการด�าเนินงานวิจัยดังนี้ 

1. การผลติฟิล์มแบบเป่าเริม่จากการเตรยีมเมด็พลาสตกิและล�าเลยีงเข้าสูถ่งัพกัก่อนส่งเข้าสูเ่ครือ่งอดัรดี

แบบสกรเูพือ่หลอมด้วยความร้อนและแรงเฉอืน พลาสตกิหลอมเหลวถูกส่งผ่านชุดขึน้รปูฟิล์มเป็นท่อและท�าให้เยน็ตวั

ด้วยลมเป่าพร้อมทัง้อดัอากาศให้เกดิการพองตวัเพือ่ก�าหนดความกว้างและความหนา ฟิล์มทีไ่ด้จะผ่านระบบตรวจวดั

ความหนาอัตโนมัติ ก่อนถูกพับฟิล์มและดึงให้เป็นแผ่นเรียบสม�่าเสมอ ปรับสภาพผิวฟิล์มเพื่อเพิ่มการยึดเกาะ

ของหมึกพิมพ์แล้วจึงม้วนเก็บเป็นม้วนฟิล์ม ภายหลังด�าเนินการตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานและติดป้ายชี้บ่ง

ก่อนน�าเข้าสู่คลังสินค้าเพื่อรอการส่งมอบต่อไป 

2. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา แผนภาพแสดงเหตุและผลถูกน�ามาใช้เพื่อส�ารวจความคิดเห็นจาก

ผูท้ีเ่กีย่วข้องร่วมกนัระดมสมองเพือ่วเิคราะห์สาเหตทุีก่่อให้เกดิปัญหารอยต�าหนบินผิวผลิตภณัฑ์ (Srinivasan et al., 

2024) ได้แก่ ผู้ช่วยผู้จัดการควบคุมคุณภาพ หัวหน้าฝ่ายวิจัยและพัฒนา วิศวกรผลิต และผู้ช่วยผู้จัดการผลิต ผลการ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนภาพแสดงเหตุและผล แสดงดังภาพที่ 3
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ภาพที่ 3 การวิเคราะหส์าเหตุของปัญหาด้วยแผนภาพแสดงเหตุและผล

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหารอยตำหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ พบว่ามีสาเหตุมาจาก 1) พนักงาน (man) เนื่องจาก
พนักงานใหม่ พนักงานไม่ชำนาญในการใช้เครื่องเป่าฟิล์ม ไม่มีการอบรมควบคุมเครื่องเป่าฟิล์มพนักงานขาดทักษะในการใช้
เครื่องเป่าฟิล์ม 2) วิธีการ (method) การปรับตั้งค่าพารามิเตอร์เครื่องเป่าฟิล์มไม่เหมาะสม เนื่องจากอัตราการป้อนเม็ด
พลาสติกไม่เหมาะสม อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์มไม่เหมาะสม อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูหนึ่งไม่เหมาะสม
อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสองไม่เหมาะสม และอุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสามไม่เหมาะสม 3) วัตถุดิบ
(material) ใช้วัตถุดิบต่างชนิดกันมีช่วงจุดหลอมเหลวต่างกัน เม็ดพลาสติกเปียกมีความชื้นจากการจัดเก็บไม่รัดกุม ทำให้ไมม่ี
คุณภาพ และ 4) เครื่องเป่าฟิล์ม (Machine) ฮีตเตอร์เสื่อมทำให้อุณหภูมิไม่คงที่เกิดจากความผิดปกติของอุปกรณ์ มีพลาสติก
ไหม้เกาะตามสกรูเกิดจากการบำรุงรักษาไม่ดี

จากนั้นทำการประเมินความสำคัญของสาเหตุ โดยใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure mode and 
effects analysis: FMEA) โดยใช้ฉันทามติจากผู้ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการเป่าฟิล์ม ซึ่งเป็นผู้ประเมินกลุ่มเดียวกับที่ทำการ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยประเมินสาเหตุของปัญหาทั้ง 3 องค์ประกอบ ได้แก่ ความรุนแรง (Severity: S) ความถี่โอกาส
ที่จะเกิด (Occurrence: O) และความสามารถในการตรวจสอบ (Detection: D) โดยใช้ผู้ประเมินชุดเดียวกันกับที่ทำการ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในขั ้นตอนที ่ผ่านมา ผู ้ประเมินทั้งหมดได้ระดมสมองและประเมินระดับของสาเหตุต่าง ๆ 
ด้วยฉันทามตขิององค์ประกอบต่าง ๆ ตามเกณฑ์ที่ได้กำหนดไว้ แสดงดังตารางที่ 1 ต่อมาได้นำระดับขององค์ประกอบทั้งหมด
มาคำนวณค่าดัชนีความเสี่ยง (Risk Priority Number: RPN) ซึ่งสาเหตุที่มีค่า RPN มากกว่า 80 คะแนน ขึ้นไปจะถูกนำไป
แก้ไข ผลการวิเคราะห์และการประเมินความเสี่ยงของสาเหตุ แสดงดังตารางท่ี 2

ภาพที่ 3 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนภาพแสดงเหตุและผล

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหารอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ พบว่ามีสาเหตุมาจาก 1) พนักงาน (man) 

เนื่องจากพนักงานใหม่ พนักงานไม่ช�านาญในการใช้เครื่องเป่าฟิล์ม ไม่มีการอบรมควบคุมเครื่องเป่าฟิล์มพนักงาน

ขาดทักษะในการใช้เครื่องเป่าฟิล์ม 2) วิธีการ (method) การปรับตั้งค่าพารามิเตอร์เครื่องเป่าฟิล์มไม่เหมาะสม 
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เนือ่งจากอตัราการป้อนเม็ดพลาสตกิไม่เหมาะสม อณุหภมูหิลอมในชดุขึน้รปูฟิล์มไม่เหมาะสม อณุหภมูใินการหลอม

พลาสตกิสกรูหนึง่ไม่เหมาะสม อณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรสูองไม่เหมาะสม และอณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิ 

สกรูสามไม่เหมาะสม 3) วัตถุดิบ (material) ใช้วัตถุดิบต่างชนิดกันมีช่วงจุดหลอมเหลวต่างกัน เม็ดพลาสติกเปียก 

มคีวามชืน้จากการจดัเกบ็ไม่รัดกมุ ท�ำให้ไม่มคีณุภาพ และ 4) เครือ่งเป่าฟิล์ม (Machine) ฮีตเตอร์เส่ือมท�ำให้อณุหภมูิ

ไม่คงที่เกิดจากความผิดปกติของอุปกรณ์ มีพลาสติกไหม้เกาะตามสกรูเกิดจากการบ�ำรุงรักษาไม่ดี

จากนั้นท�ำการประเมินความส�ำคัญของสาเหตุ โดยใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure 

mode and effects analysis: FMEA) โดยใช้ฉันทามติจากผู้ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการเป่าฟิล์ม ซึ่งเป็นผู้ประเมิน 

กลุ่มเดยีวกับท่ีท�ำการวเิคราะห์สาเหตขุองปัญหา โดยประเมนิสาเหตขุองปัญหาทัง้ 3 องค์ประกอบ ได้แก่ ความรนุแรง  

(Severity: S) ความถี่โอกาสที่จะเกิด (Occurrence: O) และความสามารถในการตรวจสอบ (Detection: D) โดยใช้

ผูป้ระเมนิชดุเดยีวกนักบัทีท่�ำการวเิคราะห์สาเหตขุองปัญหาในขัน้ตอนทีผ่่านมา ผู้ประเมนิทัง้หมดได้ระดมสมองและ

ประเมินระดับของสาเหตุต่าง ๆ ด้วยฉันทามติขององค์ประกอบต่าง ๆ ตามเกณฑ์ที่ได้ก�ำหนดไว้ แสดงดังตารางที่ 1 

ต่อมาได้น�ำระดับขององค์ประกอบทั้งหมดมาค�ำนวณค่าดัชนีความเสี่ยง (Risk Priority Number: RPN) ซึ่งสาเหตุ

ที่มีค่า RPN มากกว่า 80 คะแนน ขึ้นไปจะถูกน�ำไปแก้ไข ผลการวิเคราะห์และการประเมินความเสี่ยงของสาเหตุ 

แสดงดังตารางที่ 2

ตารางที่ 1 เกณฑ์การประเมินส�ำหรับการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ

ระดับ (S) ความรุนแรง (O) ความถี่โอกาสที่จะเกิด (D) ความสามารถในการตรวจพบ

1 ส่งผลให้เกิดปริมาณผลิตภัณฑ์

ไม่ผ่านข้อกำ�หนดไม่เกินร้อยละ 10 

จากปริมาณการผลิตทั้งหมด

มีโอกาสเกิดขึ้นไม่เกิน 1 ครั้ง 

ต่อสัปดาห์

สามารถตรวจพบรอยตำ�หนิ 

ได้ด้วยสายตาไม่ต้องใช้อุปกรณ์ช่วย

2 ส่งผลให้เกิดปริมาณผลิตภัณฑ์

ไม่ผ่านข้อกำ�หนดมากกว่าร้อยละ 10 

แต่ไม่เกินร้อยละ 20 จากปริมาณการผลิตทั้งหมด

มีโอกาสเกิดขึ้นมากกว่า 1 ครั้ง 

แต่ไม่เกิน 2 ครั้งต่อสัปดาห์

สามารถตรวจพบรอยตำ�หนิ

ด้วยกล้องความละเอียดต่ำ�

3 ส่งผลให้เกิดปริมาณผลิตภัณฑ์

ไม่ผ่านข้อกำ�หนด มากกว่าร้อยละ 20 

แต่ไม่เกินร้อยละ 30 จากปริมาณการผลิตทั้งหมด

มีโอกาสเกิดขึ้นมากกว่า 2 ครั้ง 

แต่ไม่เกิน 3 ครั้งต่อสัปดาห์

สามารถตรวจพบรอยตำ�หนิ

ด้วยกล้องความละเอียดปานกลาง

4 ส่งผลให้เกิดปริมาณผลิตภัณฑ์

ไม่ผ่านข้อกำ�หนด มากกว่าร้อยละ 30 

แต่ไม่เกินร้อยละ 40 จากปริมาณการผลิตทั้งหมด

แต่มีโอกาสเกิดขึ้นมากกว่า 

3 ครั้ง 

แต่ไม่เกิน 4 ครั้งต่อสัปดาห์

สามารถตรวจพบรอยตำ�หนิ

ด้วยกล้องความละเอียดสูง

5 ส่งผลให้เกิดปริมาณผลิตภัณฑ์

ไม่ผ่านข้อกำ�หนด มากกว่าร้อยละ 40 

จากปริมาณการผลิตทั้งหมด

มีโอกาสเกิดขึ้นมากกว่า 4 ครั้ง

ต่อสัปดาห์

สามารถตรวจพบรอยตำ�หนิ

ด้วยผู้เชี่ยวชาญ
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ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะห์และการประเมินความเสี่ยงของสาเหตุ

ปัจจัย สาเหตุ S O D RPN

คน พนักงานไม่มีการอบรมการควบคุมเครื่องเป่าฟิล์ม 3 2 3 3 x 2 x 3 = 18

คน มีการใช้พนักงานงานใหม่หลายตำ�แหน่ง 3 2 3 3 x 2 x 3 = 18

วัตถุดิบ เม็ดพลาสติกมีความชื้น เกิดจากการจัดเก็บไม่เหมาะสม 2 2 1 2 x 2 x 1 = 4

วัตถุดิบ ใช้วัตถุดิบที่ต่างชนิดกันมีช่วงจุดหลอมเหลวที่ต่างกัน 2 2 1 2 x 2 x 1 = 4

เครือ่งจกัร มีพลาสติกไหม้เกาะตามกระบอกสกรู จากการบำ�รุง

รักษาไม่ดี

2 3 2 2 x 3 x 2 = 12

เครือ่งจกัร ฮีตเตอร์เสื่อมทำ�ให้อุณหภูมิไม่คงที่ 2 3 2 2 x 3 x 2 = 12

วิธีการ อัตราการป้อนเม็ดพลาสติกไม่เหมาะสม 5 5 4 5 x 5 x 4 = 100

วิธีการ อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์มไม่เหมาะสม 5 5 4 5 x 5 x 4 = 100

วิธีการ อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูหนึ่งไม่เหมาะสม 5 5 4 5 x 5 x 4 = 100

วิธีการ อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสองไม่เหมาะสม 5 5 4 5 x 5 x 4 = 100

วิธีการ อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสามไม่เหมาะสม 5 5 4 5 x 5 x 4 = 100

	

จากการวิเคราะห์และประเมินความเสี่ยงของสาเหตุในข้างต้น พบว่ามี 5 สาเหตุที่ต้องเร่งด�ำเนินการแก้ไข  

ได้แก่ อัตราการป้อนเม็ดพลาสติกไม่เหมาะสม อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์มไม่เหมาะสม อุณหภูมิในการหลอม

พลาสตกิสกรูหนึง่ไม่เหมาะสม อณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรสูองไม่เหมาะสม และอณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิ

สกรูสามไม่เหมาะสม ทั้ง 5 สาเหตุ มีค่า RPN เท่ากับ 100 ดังนั้นการแก้ไขปัญหาและหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม 

ส�ำหรับการตั้งค่าเครื่องเป่าฟิล์ม งานวิจัยนี้ใช้การออกแบบการทดลองแฟกทอเรียล 2k เพื่อระบุค่าพารามิเตอร ์

ที่เหมาะสมของเครื่องเป่าฟิล์ม

3.  ก�ำหนดพารามิเตอร์ของการทดลอง เครื่องเป่าฟิล์มมีพารามิเตอร์ที่เกี่ยวข้อง 5 พารามิเตอร์ ได้แก่ 

อัตราการป้อนเม็ดพลาสติก อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์ม อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูหน่ึง อุณหภูมิ 

ในการหลอมพลาสติกสกรูสอง และอุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสาม แสดงดังภาพที่ 4 และตารางที่ 3 โดย

พารามิเตอร์ทั้งหมด มีรายละเอียดดังนี้ 
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ตารางที่ 3 พารามิเตอร์ที่ใช้ในการทดลอง

พารามิเตอร์ สัญลักษณ์
ระดับพารามิเตอร์

ต�่ำ สูง

อัตราการป้อนเม็ดพลาสติก (กิโลกรัมต่อชั่วโมง) A 485 500

อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์ม (องศาเซลเซียส) B 195 205

อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูหนึ่ง (องศาเซลเซียส) C 185 195

อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสอง (องศาเซลเซียส) D 190 200

อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสาม (องศาเซลเซียส) E 185 195

	 3.1	 อตัราการป้อนเมด็พลาสตกิ หมายถึง อตัราการป้อนเมด็พลาสตกิเข้าเครือ่งเป่าฟิล์ม โดยจากอดตี

ที่ผ่านมาอัตราการป้อนเม็ดพลาสติกท่ีใช้สูงสุดเท่ากับ 500 กิโลกรัมต่อชั่วโมง เป็นการแนะน�ำตามคู่มือของผู้ผลิต

เครื่องเป่าฟิล์ม อัตราการป้อนเม็ดพลาสติก และอัตราการป้อนเม็ดพลาสติกต�่ำสุดเท่ากับ 485 กิโลกรัมต่อชั่วโมง

	 3.2	 อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์ม หมายถึง อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์มที่เครื่องเป่าฟิล์ม  

โดยจากอดตีทีผ่่านมาอณุหภมูหิลอมในชดุขึน้รปูฟิล์มทีใ่ช้สงูสดุเท่ากบั 205 องศาเซลเซยีส เป็นการแนะน�ำตามคูม่อื

ของผู้ผลิตเครื่องเป่าฟิล์ม และอุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์มที่ใช้ต�่ำสุดเท่ากับ 195 องศาเซลเซียส 

	 3.3	 อณุหภูมใินการหลอมพลาสตกิสกรหูนึง่ หมายถงึ อณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรหูนึง่ทีเ่ครือ่ง

เป่าฟิล์ม โดยจากอดีตทีผ่่านมาอณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรหูนึง่ทีใ่ช้สูงสุดเท่ากับ 195 องศาเซลเซยีส เป็นการ

แนะน�ำตามคู่มือของผู้ผลิตเครื่องเป่าฟิล์ม และอุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูหนึ่งที่ใช้ต�่ำสุดเท่ากับ 185 องศา

เซลเซียส

	 3.4	 อณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรสูอง หมายถงึ อณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรสูองทีเ่ครือ่ง

เป่าฟิล์ม โดยจากอดตีทีผ่่านมาอณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรสูองทีใ่ช้สงูสดุเท่ากบั 200 องศาเซลเซยีส เป็นการ

แนะน�ำตามคู่มือของผู้ผลิตเครื่องเป่าฟิล์ม และอุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสองที่ใช้ต�่ำสุดเท่ากับ 190 องศา

เซลเซียส

	 3.5	 อณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรสูาม หมายถึง อณุหภูมใินการหลอมพลาสตกิสกรสูามทีเ่ครือ่ง

เป่าฟิล์ม โดยจากอดตีทีผ่่านมาอณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรูสามทีใ่ช้สงูสดุเท่ากับ 195 องศาเซลเซยีส เป็นการ

แนะน�ำตามคู่มือของผู้ผลิตเครื่องเป่าฟิล์ม และอุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสามที่ใช้ต�่ำสุดเท่ากับ 185 องศา

เซลเซียส
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ภาพที่ 4 เครื่องเป่าฟิล์มและต�าแหน่งพารามิเตอร์ในการทดลอง

4. วิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้การทดลองแฟกทอเรียล 2k การวิเคราะห์ข้อมูลและการหาค่าพารามิเตอร์

ทีเ่หมาะสมส�าหรับการลดรอยต�าหนบินผวิผลติภณัฑ์ ก�าหนดให้ม ี5 พารามเิตอร์ แต่ละพารามเิตอร์มี 2 ระดบั ท�าการ

ทดลองจ�านวน 5 ซ�้า มีจ�านวนการทดลองเท่ากับ 160 ครั้ง โดยประยุกต์โปรแกรม Minitab (Malkoc et al., 2023) 

มาช่วยในการวเิคราะห์ผลกระทบของพารามเิตอร์ทีม่อีทิธพิลต่อรอยต�าหนบินผิวผลิตภัณฑ์ เพือ่พจิารณาจากค่าความ

น่าจะเป็นที่จะยอมรับสมมติฐานหลัก (P-Value) ของอิทธิพลหลัก (main effects) และอิทธิพลร่วม (interaction 

effects) เมื่อก�าหนดระดับนัยส�าคัญ (Significant level: α) เท่ากับ 0.05 หากค่า P-Value ของอิทธิพลใด ๆ  

มีค่าน้อยกว่าระดับนัยส�าคัญที่ก�าหนดไว้ ถือว่าพารามิเตอร์น้ันมีนัยส�าคัญทางสถิติและมีผลกระทบต่อจ�านวน

รอยต�าหนบินผวิผลติภณัฑ์อย่างแท้จรงิ หลงัจากทีท่ราบว่ามอีทิธพิลหลกัและอทิธร่ิวมใดทีมี่ผลต่อตวัแปรตอบสนอง

แล้ว (Chutima, 2002) ต่อมาจึงวิเคราะห์ระดับของพารามิเตอร์ต่าง ๆ ที่เหมาะสมส�าหรับการตั้งค่าเครื่องเป่าฟิล์ม 

ด้วยค�าสั่ง Response optimizer ในโปรแกรม Minitab โดยมีเป้าหมายเพื่อให้ได้จ�านวนรอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์

น้อยที่สุด

5. วิเคราะห์และยืนยันผลการทดลอง ในขั้นตอนนี้เป็นการตรวจสอบความถูกต้องของผลการวิเคราะห์ 

โดยน�าค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดมาตั้งค่าเครื่องเป่าฟิล์มซึ่งได้จากการทดลองก่อนหน้า เพื่อทดลองใช้ในการ

ผลิตฟิล์มพลาสติกจ�านวน 30 ชุด จากนั้นน�าผลิตภัณฑ์ที่ได้ไปทดสอบสมมติฐานทางสถิติเพื่อตรวจสอบว่าจ�านวน

รอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้มีคุณภาพตามมาตรฐานหรือไม่ โดยใช้สถิติทดสอบ Z-test ท�าการทดสอบ 

เมื่อสมมติฐานของการทดสอบ ได้แก่ สมมติฐานหลัก H
0
 : µ ≤ 4 และสมมติฐานรอง H

1
 : µ > 4 หากค่า P-Value 

ของสถิติทดสอบมีค่ามากกว่าหรือเท่ากับระดับนัยส�าคัญ 0.05 จะยอมรับสมมติฐานหลัก แต่หากค่า P-Value 

ของสถิติทดสอบมีค่าน้อยกว่าระดับนัยส�าคัญ 0.05 จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก

ผลการทดลองและวิจารณ์

เมื่อท�าการทดลองและเก็บข้อมูลจ�านวนรอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ตามแผนการทดลองที่ได้ออกแบบไว้ 

ข้อมูลจ�านวนรอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ถูกน�ามาวิเคราะห์อิทธิพลหลักและอิทธิพลร่วมของพารามิเตอร์ต่าง ๆ  เพื่อ

ตรวจสอบว่าพารามเิตอร์ทัง้หมดมอีทิธพิลต่อรอยต�าหนบินผวิผลิตภณัฑ์หรอืไม่ ในการวิเคราะห์พบว่าค่าพารามเิตอร์
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ทั้งหมดมีอิทธิพลหลักและอิทธิพลร่วมต่อรอยต�ำหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ ยกเว้นอิทธิพลร่วมระหว่างพารามิเตอร์ A x B ,  

B x D , C x D และ B x E จึงท�ำการตัดเทอมดังกล่าวและท�ำการวิเคราะห์อีกคร้ังหนึ่ง พบว่าค่าพารามิเตอร์หลัก 

และพารามิเตอร์ร่วมที่เหลือท้ังหมดมีอิทธิพลหลักและอิทธิพลร่วมต่อรอยต�ำหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ เนื่องจากมีค่า 

P-Value เท่ากับ 0.000 ซึ่งน้อยกว่าระดับนัยส�ำคัญ 0.05 และเมื่อพิจารณาค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจที่น�ำองศา

ความเป็นอิสระมาพิจารณา R-sq (adj) มีค่าเท่ากับร้อยละ 89.95 และค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ R-sq มีค่าเท่ากับ

ร้อยละ 88.28 แสดงว่าแบบจ�ำลองสามารถน�ำไปใช้เพื่อหารอยต�ำหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม 

(Montgomery, 2017) ผลการวิเคราะห์อิทธิพลหลักและอิทธิพลร่วม แสดงดังตารางที่ 4

ตารางที่ 4 การวิเคราะห์อิทธิพลหลักและอิทธิพลร่วม

แหล่งความผันแปร DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value

 อิทธิพลหลักพารามิเตอร์ A 1 34.78 34.78 265.71 0.00

 อิทธิพลหลักพารามิเตอร์ B 1 11.99 11.99 91.60 0.00

 อิทธิพลหลักพารามิเตอร์ C 1 15.01 15.01 114.64 0.00

 อิทธิพลหลักพารามิเตอร์ D 1 29.41 29.41 224.69 0.00

 อิทธิพลหลักพารามิเตอร์ E 1 47.31 47.31 361.39 0.00

อิทธิพลร่วม 2 พารามิเตอร์ A x C 1 1.19 1.19 9.09 0.00

อิทธิพลร่วม 2 พารามิเตอร์ A x D 1 4.56 4.56 34.81 0.00

อิทธิพลร่วม 2 พารามิเตอร์ A x E 1 6.01 6.01 45.88 0.00

อิทธิพลร่วม 2 พารามิเตอร์ B x C 1 3.54 3.54 27.05 0.00

อิทธิพลร่วม 2 พารามิเตอร์ C x E 1 1.64 1.64 12.53 0.00

อิทธิพลร่วม 2 พารามิเตอร์ D x E 1 4.97 4.97 37.97 0.00

อิทธิพลร่วม 3 พารามิเตอร์ A x B x C 1 2.45 2.45 18.72 0.00

อิทธิพลร่วม 3 พารามิเตอร์ A x B x E 1 0.60 0.60 4.59 0.03

อิทธิพลร่วม 3 พารามิเตอร์ A x D x E 1 5.55 5.55 42.40 0.00

อิทธิพลร่วม 3 พารามิเตอร์ A x C x D 1 1.98 1.98 15.13 0.00

อิทธิพลร่วม 3 พารามิเตอร์ A x C x E 1 2.97 2.97 22.69 0.00

อิทธิพลร่วม 4 พารามิเตอร์ A x B x C x D 1 2.97 2.97 22.69 0.00

อิทธิพลร่วม 4 พารามิเตอร์ A x B x C x E 1 4.16 4.16 31.78 0.00

อิทธิพลร่วม 4 พารามิเตอร์ A x B x D x E 1 1.56 1.56 11.92 0.00

อิทธิพลร่วม 4 พารามิเตอร์ A x C x D x E 1 3.54 3.54 27.05 0.00

อิทธิพลร่วม 5 พารามิเตอร์ A x B x C x D x E 1 2.86 2.86 21.87 0.00

ความคลาดเคลื่อน (Error) 128.00 17.30 0.14

ผลรวม (Total) 159.00 207.11
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เมือ่น�าส่วนตกค้างไปตรวจสอบความถกูต้องของตวัแบบ (Grozdanić et al., 2025) พบว่าข้อมลูในผงัการ
กระจายตัวแบบปกติ (normal probability plot) มีการกระจายตามแนวเส้นตรง แสดงให้เห็นว่าส่วนตกค้างมีการ
กระจายตัวแบบปกติ การตรวจสอบความเป็นอิสระของข้อมูล (versus fits) พบว่ามีการกระจายตัวของส่วนตกค้าง
เป็นรูปแบบการกระจายตัวอิสระ ไม่สามารถท�านายรูปแบบได้แน่นอน แสดงให้เห็นว่าส่วนตกค้างมีความเป็นอิสระ
ต่อกนั การตรวจสอบค่าเฉลีย่ของค่าความผิดพลาดโดยพจิารณาจากแผนภูมกิารกระจายตวัของส่วนตกค้าง (versus 
order) พบว่าส่วนตกค้างในแต่ละระดบัมกีารกระจายตวัในด้านบวกและลบมคีวามสมดลุกนั จงึประมาณได้ว่าค่าเฉล่ีย
ของส่วนตกค้างมค่ีาใกล้เคยีงศนูย์ จงึสรปุว่าข้อมลูการทดลองนีม้คีวามเหมาะสม สามารถน�าผลการวจิยัไปวเิคราะห์

ในขั้นตอนต่อไปได้ ผลการตรวจสอบความเหมาะสมของตัวแบบ แสดงดังภาพที่ 5

ภาพที่ 5 การตรวจสอบความเหมาะสมของตัวแบบ

จากการวิเคราะห์แผนภาพอิทธิพลหลักและอิทธิพลร่วมของพารามิเตอร์ทั้งหมด พบว่าพารามิเตอร์ที่มี

ผลกระทบต่อรอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์สูงสุดคืออิทธิพลหลกัจากอุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสาม ในขณะที่

อิทธิพลร่วมระหว่าง 3 พารามิเตอร์ ได้แก่ อัตราการป้อนเม็ดพลาสติก อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์ม และอุณหภูมิ

ในการหลอมพลาสติกสกรูสาม มีผลกระทบต่อรอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ต�่าที่สุด แสดงดังภาพที่ 6

ภาพที่ 6 อิทธิพลหลักและอิทธิพลร่วมที่ส่งผลต่อค่ารอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์
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เมือ่น�าผลลพัธ์ในข้างต้นมาท�าการวิเคราะห์ด้วยค�าส่ัง Response Optimizer พบว่าพารามเิตอร์ทีเ่หมาะสม

ในการตั้งค่าเครื่องเป่าฟิล์ม ได้แก่ อัตราการป้อนเม็ดพลาสติกเท่ากับ 485 กิโลกรัมต่อชั่วโมง อุณหภูมิหลอมในชุด

ขึ้นรูปฟิล์มเท่ากับ 205 องศาเซลเซียส อุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูหนึ่งเท่ากับ 185 องศาเซลเซียส อุณหภูมิ

ในการหลอมพลาสติกสกรูสองเท่ากับ 200 องศาเซลเซียส และอุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสามเท่ากับ 195 

องศาเซลเซียส ตามล�าดับ แสดงดังภาพที่ 7

ภาพที่ 7 การวิเคราะห์ระดับพารามิเตอร์ที่เหมาะสม

ผลการทดสอบสมมติฐานเพื่อยืนยันผล เมื่อน�าค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมไปใช้ในการผลิตฟิล์มพลาสติก

ภายใต้สภาพแวดล้อมการท�างานจริงและทดสอบค่ารอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ โดยเก็บข้อมูลที่เกิดขึ้นเป็นจ�านวน 

30 ชิ้น ผลการวิเคราะห์พบว่าค่าสถิติทดสอบ Z-Value เท่ากับ -14.42 และค่า P-Value เท่ากับ 1.00 จึงยอมรับ

สมมติฐานหลัก สรุปได้ว่าค่ารอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์เฉลี่ยของฟิล์มต่อตารางเมตรไม่เกินค่ามาตรฐานที่ก�าหนดไว้

อย่างมนียัส�าคญัทางสถติ ิแสดงให้เหน็ว่าการตัง้ค่าพารามเิตอร์ทีไ่ด้จากการทดลองสามารถควบคุมกระบวนการผลิต

ให้เป็นไปตามมาตรฐานที่ก�าหนดได้อย่างเหมาะสม ผลการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ แสดงดังตารางที่ 5

ตารางที่ 5 ผลการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ

ขนาดตัวอย่าง ค่าสถิติทดสอบ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน P-Value

30 -14.42 1.064 1.00

เมื่อน�าผลการวิจัยไปปรับใช้กับกระบวนการผลิตจริงในช่วงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2568 ถึงมกราคม พ.ศ. 

2569 พบว่าจ�านวนผลิตภัณฑ์ที่มีรอยต�าหนิบนผิวเกินกว่าข้อก�าหนดเฉลี่ยเท่ากับ 446 กิโลกรัมต่อเดือน คิดเป็นการ

ลดลงร้อยละ 11.04 เมื่อเทียบกับจ�านวนผลิตภัณฑ์ที่มีรอยต�าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตามข้อก�าหนดก่อนการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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สรุป

การศึกษาวจัิยนีม้วีตัถปุระสงค์ต้องการลดปรมิาณรอยต�ำหนบินผวิผลิตภณัฑ์ต�ำ่กว่าข้อก�ำหนด ซึง่ก�ำหนดไว้ 

ต้องไม่เกิน 4 จุดต่อตารางเมตร โดยปัญหาในข้างต้นมีสาเหตุมาจากการตั้งค่าพารามิเตอร์เครื่องเป่าฟิล์ม ได้แก่ 

อตัราการป้อนเมด็พลาสตกิ อณุหภมูหิลอมในชดุขึน้รปูฟิล์ม อณุหภูมใินการหลอมพลาสตกิสกรูหนึง่ อณุหภมูใินการ

หลอมพลาสติกสกรูสอง และอุณหภูมิในการหลอมพลาสติกสกรูสาม การออกแบบการทดลองแฟกทอเรียลแบบ 25 

ได้ถกูน�ำมาใช้เพือ่แก้ปัญหารอยต�ำหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ ผลการวิจยัแสดงใหเ้หน็วา่พารามิเตอร์ทัง้หมดมอีิทธิพลหลกั

และอิทธิพลร่วมต่อรอยต�ำหนิบนผิวผลิตภัณฑ์ โดยสภาวะเป่าฟิล์มที่เหมาะสมและควรก�ำหนดค่าทั้ง 5 พารามิเตอร์

ดังนี้ อัตราการป้อนเม็ดพลาสติกเท่ากับ 485 กิโลกรัมต่อชั่วโมง อุณหภูมิหลอมในชุดขึ้นรูปฟิล์มเท่ากับ 205 องศา

เซลเซยีส อณุหภมูใินการหลอมพลาสตกิสกรหูนึง่เท่ากบั 185 องศาเซลเซยีส อณุหภูมิในการหลอมพลาสตกิสกรสูอง

เท่ากบั 200 องศาเซลเซยีส อุณหภูมใินการหลอมพลาสตกิสกรสูามเท่ากบั 195 องศาเซลเซยีส เมือ่น�ำค่าพารามเิตอร์

ทีเ่หมาะสมไปทดลองเพ่ือยนืยนัผลการวเิคราะห์สภาพการผลติและตรวจสอบความถกูต้องของระดบัพารามเิตอร์ทีไ่ด้ 

พบว่ารอยต�ำหนบินผวิผลิตภณัฑ์เฉลีย่ไม่เกนิมาตรฐานท่ีก�ำหนด ผลลพัธ์จากการวจิยัในครัง้นีส่้งผลให้บรษิทักรณศีกึษา

สามารถลดผลิตภัณฑ์ที่มีรอยต�ำหนิบนผิวไม่เป็นไปตามข้อก�ำหนดเฉลี่ยเท่ากับ 446 กิโลกรัมต่อเดือนคิดเป็นร้อยละ 

11.04 เมื่อเทียบกับจ�ำนวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่านข้อก�ำหนดก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต นอกจากนี้ยังสามารถ

ลดมลูค่าความสญูเสยีจากการผลติผลติภณัฑ์ทีไ่ม่เป็นไปตามข้อก�ำหนด รวมถงึเพิม่เสถยีรภาพของกระบวนการผลติ

บรรจุภัณฑ์พลาสติกแบบถุงสุญญากาศได้อย่างเป็นรูปธรรม

เนื่องจากยังมีจ�ำนวนผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ผ่านก�ำหนด ดังนั้นการศึกษาวิจัยในอนาคตสามารถน�ำสาเหตุอื่น ๆ   

ที่ส่งผลต่อปัญหารอยต�ำหนิบนผิวผลิตภัณฑ์มาท�ำการศึกษา เช่น การตรวจรับวัตถุดิบให้เป็นไปตามข้อหนด การฝึก

อบรมให้ความรูแ้ก่พนกังานทีเ่กีย่วข้อง รวมถงึสามารถน�ำเทคโนโลยดีจิทิัลเข้ามาช่วยในการตรวจสอบความผดิปกติ

ของกระบวนการผลติ การน�ำเซนเซอร์เข้ามาช่วยในการตรวจสอบรอยต�ำหนบินผวิผลติภณัฑ์ หรอืน�ำการเรยีนรูข้อง

เครื่องเข้ามาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตอัตโนมัติได้อีกด้วย นอกจากนี้สามารถน�ำแนวทางการแก้ปัญหา

ของงานวิจัยนี้ไปประยุกต์กับผลิตภัณฑ์ชนิดอื่น ๆ  ที่มีลักษณะคล้ายกันได้
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