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บทที ่1 
บทน ำ 

 

 ในปัจจุบนัเทคโนโลยไีดเ้ขา้มามีบทบาทในชีวิตประจ าวนัเป็นอยา่งมาก และถูกพฒันา
ไปอยา่งรวดเร็ว ซ่ึงเทคโนโลยเีหล่าน้ีน ามาซ่ึงความสะดวกสบายในการด าเนินชีวิตของคนยคุน้ี 
ท าใหก้ารด ารงชีวิตง่ายข้ึน เช่น การส่ือสาร  การเดินทาง และการคา้ดา้นออนไลน์ต่าง ๆ  และ
ส่ิงเหล่าน้ีน ามาสู่การเกิดการแข่งขนัท่ีสูงข้ึนตามมา ส่ิงท่ีเขา้มามีบทบาทในชีวิตประจ าวนัมา
ยาวนานอย่างมากอีกหน่ึงอย่างคือ คอมพิวเตอร์ ซ่ึงคอมพิวเตอร์ เป็นส่ิงส าคญัส าหรับยุค
เทคโนโลยีก าลงัพฒันาและถือเป็นยุคแรกเร่ิมของเทคโนโลยีเลยก็ว่าได ้ซ่ึงคอมพิวเตอร์เป็น
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ท่ีสามารถรับขอ้มูลและค าสั่งจากผูใ้ชท่ี้ประกอบไปดว้ยอุปกรณ์ป้อน
ขอ้มูลต่าง ๆ  และประมวลผลกลาง (CPU) และแสดงผลตามท่ีตอ้งการในอุปกรณ์ตลอดจนเก็บ
ข้อมูลในหน่วยความจ าหน่ึงในอุปกรณ์หน่วยความจ าท่ีส าคัญส าหรับคอมพิวเตอร์ คือ 
ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ (Hard Disk Drive : HDD) ดงัแสดงในรูปท่ี 1.1 ซ่ึงมีความพิเศษในการเก็บ
ขอ้มูลไดเ้ป็นอย่างมาก และอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีศกัยภาพการ
เจริญเติบโตข้ึนเร่ือย ๆ  ภายใตก้ารแข่งขนัในยคุเทคโนโลย ี
 

\ 
 

รูปที ่1.1 ส่วนประกอบของฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 
 

 ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ   ถือวา่เป็นช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ท่ีมีความส าคญัเป็นอยา่งมาก หากไม่
มีฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟคอมพิวเตอร์ก็ไม่สามารถท างานได ้เน่ืองจากขาดส่ือหลกัท่ีใชใ้นการเก็บ
บนัทึกขอ้มูลของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ ซ่ึงการเก็บขอ้มูลไดม้ากหรือน้อยข้ึนอยู่กบัความจุของ
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ   ในยุคท่ีเทคโนโลยีกา้วหนา้อย่างไม่ส้ินสุด การพฒันาเป็นส่ิงท่ีขาดไม่ได ้ซ่ึ
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อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการพัฒนาอย่างต่อเน่ือง รวมถึงการ
พฒันาการผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ   ท่ีมีหน่วยความจ าเพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ  เพื่อตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้ได ้และหน่ึงในส่วนประกอบของฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟท่ีส าคญัอีกอยา่งหน่ึงและน ามาเพื่อ
การศึกษาในคร้ังน้ีไดแ้ก่ ฐานรองรับช้ินส่วนฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ หรือ Base Casting  ดงัแสดงใน
รูปท่ี 1.2   
 

 
 

รูปที ่1.2 ส่วนประกอบของฐานรองรับช้ินส่วนฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ (Base Casting) 
  

 Base Casting ผลิตมาจากการฉีดข้ึนรูปอลูมิเนียมจากแม่พิมพห์รือโมล (Mold) ถือเป็น
ช้ินส่วนท่ีมีความละเอียดในการผลิต และค่อนขา้งมีความซับซ้อนในกระบวนการผลิตอยู่
พอสมควร ซ่ึงถ้ามีการออกแบบกระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสมจะท าให้เกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตหลายประเภท  
 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีผลิตส่วนประกอบของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ คือ ฐานรองรับ
ช้ินส่วนฮาร์ดดิสไดร์ฟ หรือ Base Casting  ซ่ึงโรงงานผลิตเป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ตั้งอยู่
ในนิคมอุตสาหกรรม ผลิตภณัฑมี์ 2 ประเภท คือขนาด 2.5 น้ิว และขนาด 3.5 น้ิว ดงัแสดงใน
รูปท่ี 1.3  

 
 
 
 
 

 
                                 2.5 น้ิว                                              3.5 น้ิว 

รูปที ่1.3 ประเภทของผลิตภณัฑ ์Base ขนาด 2.5 น้ิว และ 3.5 น้ิว 
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 บริษทักรณีศึกษาผลิตเพื่อจดัจ าหน่ายแก่บริษทัประกอบฮาร์ดดิสไดร์ฟชั้นน าต่าง ๆ เพื่อ
น าไปประกอบเป็นฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ และประกอบเป็นเคร่ืองคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลหรือ
องคก์ร เคร่ืองคอมพิวเตอร์ส าหรับพกพา และอุปกรณ์ภายนอกอ่ืน ๆ  บริษทักรณีศึกษา มียอด
ประมาณการผลิตในปี ค.ศ. 2018 ดงัตารางท่ี 1.1 
 

                ตารางที่ 1.1 ยอดปริมาณการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือนธนัวาคม ปี ค.ศ. 2018 

                                                                                                   หน่วย : ช้ิน 

 
 
 
 
 
 

 จากขอ้มูลยอดการผลิตประจ าปี ค.ศ. 2018  จะเห็นไดว้า่บริษทัมีผลผลิตค่อนขา้งสูง และมี

แนวโนม้สูงข้ึนเร่ือย ๆ  ในแต่ละเดือน และจากก าลงัการผลิตท่ีเพิ่มมากข้ึนเร่ือย ๆ  น ามาสู่การเกิด

ของเสียในกระบวนการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนตาม จึงตอ้งมีการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการผลิต

ใหน้อ้ยท่ีสุดเพื่อเพิ่มก าไรและผลผลิตใหก้บับริษทั 

 

 

 

 

เดือน ยอดผลิต  
มกราคม 1,410,560 
กมุภาพนัธ์ 2,120,790 
มีนาคม 2,318,900 
เมษายน 2,334,750 
พฤษภาคม 2,415,500 
มิถุนายน 2,520,600 
กรกฎาคม 2,515,780 
สิงหาคม 2,639,980 
กนัยายน 2,650,900 
ตุลาคม 2,819,700 

พฤศจิกายน 2,839,900 
ธนัวาคม 3,050,440 
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1.1 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
 

 เน่ืองจากบริษทัมีก าลงัการผลิตค่อนขา้งสูงและมีแนวโนม้เพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ  การควบคุม
คุณภาพจึงจ าเป็นและส าคญัเพื่อการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ ส่งมอบทนัเวลา และท่ีส าคญัอีกอยา่งคือ
ลดตน้ทุนการผลิต ซ่ึงบริษทัท่ีท าการศึกษาน้ีมีของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตค่อนขา้งสูง ซ่ึง
ผูศึ้กษาไดร้วบรวมของเสียท่ีเกิดข้ึนในเดือน มกราคม – ตุลาคม ปี ค.ศ. 2018 ดงัตารางท่ี 1.2  
 
      ตารางที่ 1.2 จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในเดือน มกราคม – ตุลาคม ปี ค.ศ. 2018 

                                                                                                               หน่วย : ช้ิน 
 

ของเสีย ( Defective ) จ านวน  ร้อยละ 
Dent รอยบุบ 2,571 8.8 

Blister ปุ่มนูน / ตุ่มพอง 780 2.7 
Foreign material วตัถุแปลกปลอม 9,833 33.6 

Porosity รูพรุน 1,560 5.3 
Crack base เบสร้าว 1,482 5.1 

ED-Chip เศษวตัถุจากการตดัติด 8,939 30.5 
ED-Coat peel off ผวิ ED-Coat หลุดลอก 677 2.3 
Pin hole รูเลก็ ๆ ท่ีมีลกัษณะคลา้ยหวัเขม็ 281 1.2 

Particle / Fiber ฝุ่ นละออง , เส้นใย 473 1.3 
Burr and Flash ( เศษเส้ียน , แลบ ) 2,705 9.2 

 
 
 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1.2 แสดงใหเ้ห็นวา่ มีจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
เป็นจ านวนมาก ส่งผลกระทบกบัเร่ืองตน้ทุนและก าไรเป็นอยา่งมาก นอกจากน้ียงัส่งผลกระทบกบั
ก าลงัการผลิตในแต่ละวนัส่งผลให้ผลิตไม่ไดต้ามแผนท่ีวางไวซ่ึ้งเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีท าให้
เกิดของเสีย และท าให้ส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ไม่ทนัเวลาท่ีก าหนด และนอกจากนั้นยงัมีความ
เส่ียงต่องานเสียหลุดไปยงัลูกคา้ ซ่ึงอา้งอิงจากประวติัการเคลมจากลูกคา้ในช่วงปี ค.ศ. 2018 ท าให้
ส่งผลกระทบต่อความเช่ือมัน่ของลูกคา้อีกดว้ย 
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 จึงเป็นท่ีมาและความส าคญัของการศึกษาบริษทักรณีศึกษา เพื่อแสดงให้เห็นประเภท
ของงานเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และการจดัการในการหาสาเหตุของปัญหาและการแกไ้ข
ปัญหาไดอ้ย่างตรงจุด เพื่อให้บริษทัมีการลดตน้ทุนการผลิตลงและไดก้ าไรเพิ่มข้ึนในยุคท่ีมีการ
แข่งขนัสูง 
 

1.2 วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
 

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค ์ดงัน้ี 
 

1. เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 
2. เพื่อเป็นแนวทางในการพฒันาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต 
 

1.3 ขอบเขตของโครงการ 
 

 ขอบเขตของงานวิจยั มีดงัน้ี 
 

             1. ลดของเสียในกระบวนการผลิต Base casting 

             2. เกบ็รวบรวมขอ้มูลในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนตุลาคม ปี ค.ศ. 2018 
 

1.4 ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
 

ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ ไดแ้ก่ 
 

1. ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดลง 
2. เพิ่มผลผลิต และมูลค่าในกระบวนการผลิต 
3. เป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมใกลเ้คียงกนัได ้
 



 
 

บทที ่2 
แนวคดิทฤษฎแีละงานศึกษาทีเ่กีย่วข้อง 

 
 แนวคิดในการศึกษาคร้ังน้ี เพื่อลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วน
อิเลก็ทรอนิกส์ (Base Casting) โดยใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ (7 QC Tool) เขา้มาช่วยในการศึกษา ซ่ึงผู ้
ศึกษาไดร้วบรวมขอ้มูลและก าหนดแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
 

2.1 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tool) 
              2.2 เทคนิค 5 Why 
              2.3 ความรู้เก่ียวกบักระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ (Base casting) 
              2.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง  
  

2.1 เคร่ืองมอืควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tool) 
 

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด นับไดว้่าเป็นส่ิงท่ีช่วยพฒันาและแกไ้ขปัญหาต่างๆ ไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ เคร่ืองมือเหล่าน้ีเป็นการรวบรวมและประยุกต์ใชว้ิธีการทางสถิติ การใชห้ลกัการ
ทางดา้นเหตุผล และศาสตร์ความรู้ในดา้นต่าง ๆ มารวบรวม และเลือกใชใ้นการจดัการกบัปัญหาแต่
ละชนิด เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิดน้ี มีท่ีมาจากองคก์รหน่ึงในประเทศญ่ีปุ่น ช่ือวา่ Union of Japanese 
Scientists and Engineers และกลุ่ม Quality Control Research Group ซ่ึงไดถู้กจดัตั้งข้ึน ในปี ค.ศ. 
1946 เพื่อคน้ควา้และท าการศึกษา ตลอดจนเผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุม
คุณภาพให้กบัอุตสาหกรรมภายในประเทศของญ่ีปุ่น โดยมีจุดหมายเพื่อพฒันาคุณภาพสินคา้ของ
ญ่ีปุ่นให้สามารถเขา้สู่การแข่งขนัในตลาดโลกไดอ้ย่างทดัเทียมประเทศผูน้ าทางเศรษฐกิจในสมยั
นั้นอยา่งอเมริกา และกลุ่มประเทศยโุรปตะวนัตก 

 
จากนั้นไดมี้การก าหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น (Japanese Industrial 

Standards) หรือ JIS marking system ไดน้ ามาบงัคบัใชเ้ป็นกฏหมายในปี ค.ศ. 1950 และยงัไดมี้การ
เปิดสัมมนาทางวิชาการดา้นการควบคุมคุณภาพให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ 
โดยมีผูเ้ช่ียวชาญระดบัโลกอยา่ง Dr. W. E. Deming เป็นผูน้ าในโครงการ นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการ
พฒันาคุณภาพ ซ่ึงต่อมาก็ไดมี้การตั้งรางวลั Deming Prize อนัมีช่ือเสียงทัว่โลก เพื่อมอบให้กบั
องคก์รอุตสาหกรรมหรือโรงงานท่ีมีการพฒันาดา้นคุณภาพดีเด่นของญ่ีปุ่น  
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ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 ทางญ่ีปุ่นไดเ้ชิญ Dr. J. M. Juran มาท าการฝึกอบรมเก่ียวกบัหลกัการ
ควบคุมคุณภาพ เพื่อสร้างรากฐานความรู้ความเขา้ใจแก่ผูบ้ริหารระดบัสูงขององค์กรในการน า
เทคนิคเหล่าน้ีมาใช้งาน โดยไดรั้บความร่วมมือจากพนักงานทุกฝ่าย นับเป็นจุดเร่ิมตน้ของการ
พฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ ทั้ง 7 ชนิด ท่ีเรียกกนัว่า 7 QC Tools มาใช้
อยา่งแพร่หลายจนทุกวนัน้ี 

 
เคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดท่ีไดรั้บการยอมรับและนิยมใชท้ัว่โลกนั้น มีดงัต่อไปน้ี 
 

2.1.1 แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
 

แผน่ตรวจสอบ คือ แบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องวา่งต่างๆ ไวเ้รียบร้อย เพื่อจะใชใ้นการ
บนัทึกขอ้มูลไดง่้ายและสะดวก ถูกตอ้ง ไม่ยุง่ยาก ในการออกแบบฟอร์มทุกคร้ังตอ้งมีวตัถุประสงค์
ท่ีชดัเจน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.1 
 

 
รูปท่ี 2.1 แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 

 
วตัถุประสงคข์องการออกแบบฟอร์มในการเกบ็ขอ้มูล 
 

• เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการด าเนินการผลิต 
• เพื่อการตรวจสอบ 
• เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง 
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วิธีการใช ้โดยส่วนใหญ่จะประยกุตใ์ช ้2 แบบ ไดแ้ก่ 
 

1. ใชบ้นัทึกขอ้มูลเช่น ใบรายงานผลการปฏิบติังานประจ าวนั (daily report) ใบ
บนัทึกรายงานของเคร่ืองจกัร (machine report) ขอ้มูลส่วนใหญ่ท่ีบนัทึกจะเป็นส่ิง
ท่ีพบ ณ ขณะท่ีตรวจสอบ เช่น ระดบัน ้ามนัในเคร่ืองจกัร อยูใ่นระดบั M (medium) 
ความเร็วของสายพาน 50 rpm. (round pre minutes) อุณหภูมิเตาอบ 90 องศา
เซลเซียส เป็นตน้ 

 
2. ใชต้รวจสอบโดยเราจะท าตารางเป็นช่องๆ ตามท่ีเราก าหนด ส าหรับ check sheet 

เช่น ใบรายงานผลการตรวจสอบสินคา้ ใบรายงานการตรวจสอบการท าความ
สะอาดห้องน ้ าของแม่บ้าน เช่น ตรวจสอบพบว่าสินคา้ไม่มีต าหนิ เราก็ขีดว่า 
“ผา่น” หรือ สินคา้ครบตามจ านวนท่ีจดัส่ง และเราขนข้ึนรถส่งของเรียบร้อยแลว้
ไม่พบปัญหา เรากขี็ดวา่ “ผา่น” เป็นตน้ 

 
2.1.2 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

 
แผนผงัพาเรโต เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงใหเ้ห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุของ

ความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.2 
 

 
รูปท่ี 2.2 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

 
แผนผงัพาเรโตมีโครงสร้าง ดงัน้ี 
 

• ประกอบดว้ยกราฟแท่งและกราฟเสน้ 
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• นอกจากแกนในแนวตั้ง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมี
แกนแสดงร้อยละหรือเปอร์เซ็นต์ (%) ของขอ้มูลสะสมอยู่ทางดา้นขวามือของ
แผนผงัดว้ย 

• ความสูงของแท่งกราฟจะเรียงล าดับจากมากไปหาน้อย จากซ้ายมือไปขวามือ 
ยกเวน้ในกลุ่มขอ้มูลท่ีเป็น “ขอ้มูลอ่ืนๆ” จะน าไปไวท่ี้ต าแหน่งสุดทา้ยของแกนใน
แนวนอนเสมอ 

 
2.1.3 กราฟ (Graph) 

 
กราฟ คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขหรือขอ้มูลทางสถิติท่ีใช ้เม่ือตอ้งการน าเสนอ

ขอ้มูลและวิเคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าว เพื่อท าให้ง่ายและรวดเร็วต่อการท าความเขา้ใจ
การน าเสนอขอ้มูลดว้ยกราฟและแผนภูมิ (Graph & Chart) ถูกใชก้นัโดยทัว่ไปในการ
น าเสนอขอ้มูลกบัผูอ่้าน ผูฟั้ง เน่ืองจากเป็นทางเลือกท่ีดีในการส่ือขอ้มูลต่างๆ ไดอ้ย่าง
รวดเร็ว และง่ายกว่าการใชต้าราง ผูอ่้าน ผูฟั้งสามารถเขา้ใจ และจดจ าขอ้มูลไดเ้ป็นอยา่งดี 
การน าเสนอขอ้มูลลกัษณะน้ี ตอ้งแน่ใจวา่รูปแบบของกราฟท่ีเลือกใช ้เหมาะสมกบัขอ้มูลท่ี
จะน าเสนอ ไม่ควรน าเสนอขอ้มูลเดียวกนัโดยใชก้ราฟหลายรูปแบบผสมผสานกนั ตวัอยา่ง
กราฟมีหลายรูปแบบ เช่น กราฟแท่ง (Bar Graph), กราฟวงกลม (Pie Graph), กราฟแท่ง
เด่ียว เป็นตน้ 
 
ตวัอยา่ง กราฟแท่ง (Bar Graph) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.3  
 
 

 
รูปท่ี 2.3 กราฟแท่ง (Bar Graph) 

 
รูปท่ี 2.3 เป็นรูปแบบกราฟแท่งท่ีนิยมใชก้นัอย่างกวา้งขวาง การน าเสนอควรเร่ิมจากกลุ่ม
ควบคุมก่อนเสมอ (กรณีน าเสนอขอ้มูลงานวิจัย) หรือค่าน้อยท่ีสุดไปหาค่ามากท่ีสุด



10 
 

 
2.1.4 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 

 
แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบั

สาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงั
สาเหตุและผล ในช่ือของ “ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะ
คลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง ดงัแสดงดงัรูปท่ี 2.4 

 
โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล  
 

 
รูปท่ี 2.4 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 

 
การก าหนดหัวขอ้ปัญหาควรก าหนดให้ชดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเราก าหนดประโยค
ปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะท าใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใชเ้วลานานใน
การท าผงักา้งปลาการก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการท างานของคนท่ี
ไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้่า 
ควรก าหนดหัวขอ้ปัญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียดสวยงาม 
คือ การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ 
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2.1.5 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

 
แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร 2 

ตวัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิต ว่ามีความสัมพนัธ์กนัอย่างไรในสถิติ ขอ้มูลท่ีเกิดจะเป็นจุด
ของการกระจายตวัของขอ้มูล 2 ชุด ซ่ึงอาจกระจายในลกัษณะท่ีมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่สัมพนัธ์
กนัก็ได ้ ความสัมพนัธ์ยงัอาจมีทิศทางและระดบัท่ีแตกต่างกนัออกไปก็ไดเ้พื่อใชเ้ป็นแนวทางใน
การควบคุมกระบวนการใหไ้ดคุ้ณภาพตามท่ีก าหนด ดงัแสดงในรูปท่ี 2.5 

 

 
รูปท่ี 2.5 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

 
วิธีการด าเนินงาน 

1. เกบ็รวบรวมขอ้มูลประมาณ 30 คู่ ก าหนดค่าตวัแปรส าหรับแกน X และแกน Y 
2.  เขียนกราฟ โดยการพลอ็ตขอ้มูลทั้ง 30 คู่ลงไปบนกราฟ และเขียนรายละเอียดต่างๆ 
3. อ่านแผนผงัการกระจายวา่มีลกัษณะเช่นใด 

แผนผงัการกระจายชนิดสหสัมพนัธ์แบบบวก  คือ  ขอ้มูลมีความสัมพนัธ์เป็นสัดส่วนแปร
ผนัโดยตรงต่อกนัไปทางเดียวกนั 

แผนผงัการกระจายชนิดสหสัมพนัธ์แบบลบ  คือ  ขอ้มูลมีความสัมพนัธ์เป็นสัดส่วนแปร
ผนัต่อกนัไปตรงขา้มกนั 
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2.1.6 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 

แผนภูมิควบคุมถูกใช้เป็นเคร่ืองมือทางสถิติอีกตัวหน่ึงในการควบคุมความผนัแปร
กระบวนการ เพื่อใหม้ัน่ใจไดว้่ากระบวนการอยูใ่นความควบคุม และสามารถด าเนินซ ้ าๆ กนัไปได้
โดยใหผ้ลเป็นไปตามท่ีตอ้งการ ค าวา่สามารถด าเนินซ ้าๆ กนัไปไดคื้อกระบวนการมีความสามารถ 

 
Control Chart พื้นฐานมี 2 รูปแบบ 
 

1. Variable Control Chart ใชส้ าหรับค่าท่ีวดัได ้ ท่ีอาจเป็นขนาด เวลา มิติ น ้ าหนกั อุณหภูมิ 
ความแขง็ ความตา้นทาน เป็นตน้ ตวัแสดงผลเป็นรุปกราฟ 2 รูป 

2. Attribute Control Chart ใชก้บัขอ้มูลประเภทนบั เช่นจ านวนขอ้ผดิพลาด ของเสีย 
ขอ้บกพร่อง แบ่งเป็น 2 กลุ่ม กลุ่มละ 2 ประเภทกราฟ คือ 
2.1 p และ np Charts ทั้งสองชาร์ตเป็นเร่ืองของผลิตภณัฑบ์กพร่อง (defectives) 
2.2 c และ u Control Charts ทั้งสองชาร์ตใชใ้นการพจิารณาขอ้บกพร่อง (defects) 
จากหลักการทางสถิติท่ีว่า ข้อมูลท่ีได้จากกระบวนการผลิตมีการแจกแจงแบบปกติ 

(Normal Distribution) จะมีพารามิเตอร์เขา้มาเก่ียวขอ้ง 2 ค่า คือ ค่าเฉล่ีย (m) และส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน (s) มีการกระจายรอบ ๆ ค่าเฉล่ียช่วง +3s และ -3s ค่าความน่าจะเป็นเท่ากบั 0.9974 ดงั
แสดงในรูปท่ี 2.6 

 

 
รูปท่ี 2.6 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

 
              UCL (Upper Control Limit) คือ ขีดจ ากดัควบคุมทางสูง 

UCL (Central Line) คือ เส้นแกนกลาง 
LCL (Lower Control Limit) คือ ขีดจ ากดัควบคุมทางต ่า 
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              จากกราฟ ถา้จุดต่าง ๆ กระจายอยูภ่ายในขอบเขตของขีดจ ากดัควบคุมทางสูง และขีดจ ากดั
ควบคุมทางต ่าอยา่งสม ่าเสมอ กแ็สดงวา่กระบวนการผลิตอยูภ่ายใตก้ารควบคุม (In Control) 

 
2.1.7 ฮิสโตแกรม (Histogram) 

 
ฮิสโตแกรม คือ กราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง “ ความถ่ี ” และมี

แกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงล าดบัจากนอ้ย ท่ีใชดู้ความแปรปรวน
ของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้าโดยการสุ่ม
ตวัอยา่ง 

ลกัษณะต่างๆ ของฮิสโตแกรม 
1. แบบปกติ (Normal Distribution) การกระจายของการผลิตเป็นไปตามปกติ ค่าเฉล่ียส่วน

ใหญ่จะอยูต่รงกลาง 
2. แบบแยกเป็นเกาะ (Detached Island Type) พบเม่ือกระบวนการผลิตขาดการปรับปรุง/หรือ

การผลิตไม่ไดผ้ล 
3. แบบระฆงัคู่ (Double Hump Type) พบเม่ือน าผลิตภณัฑข์องเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง / 2 แบบมา

รวมกนั 
4. แบบฟันปลา (Serrated Type) พบเม่ือเคร่ืองมือวดัมีคุณภาพต ่า หรือการอ่านค่ามีความ

แตกต่างกนัไป 
5. แบบหนา้ผา (Cliff Type) พบเม่ือมีการตรวจสอบแบบ Total Inspection เพื่อคดัของเสีย

ออกไป 
 

2.2 เทคนิค 5 Why 
 
การวิเคราะห์ Why Why Analysis จะเป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดย

หากเราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิมเกิด
ซ ้ า แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะตอ้งมาท า
การวิเคราะห์ใหม่ เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้ิเคราะห์ มีความเขา้ใจ 
และมีความช านาญในงานท่ีตนท าอยู ่รวมถึงความรู้ดา้นวิศวกรรม ท่ี Toyota 5-Why Analysis ถูกใช้
เป็นเคร่ืองมือหลกัในการวิเคราะห์ปัญหา จากประสบการณ์ของผูเ้ขียน พบว่า ส่วนใหญ่การใช้
หลกัการ Why Why Analysis นั้น เป็นไปเพียงเพื่อ น าเสนอต่อลูกคา้ เม่ือเกิดปัญหาจากลูกคา้ 
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เท่านั้น แต่ปัญหาเดิมยงัคงเกิดซ ้ าอยู่เร่ือยๆ อาศยัเพียงการตรวจสอบท่ีถ่ีข้ึน ซ่ึงก่อให้เกิดความสูญ
เปล่าตามมา การวิเคราะห์ Why Why Analysis นั้นเป็นเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ
รากเหงา้เท่านั้น  

การจะท าให้ปัญหานั้น หมดไป จึงจ าเป็นจะตอ้ง ประยุกต์หลกัการอ่ืนๆเขา้มาช่วย เช่น 
เทคนิค Poka-Yoke, Triz เป็นตน้ ทั้งน้ีทั้งนั้น ข้ึนอยูก่บัสภาพปัญหา ท่ีเราก าลงัวิเคราะห์กนัอยู ่

ปรากฏการณ์ธรรมชาติท่ีเกิดข้ึนลว้นเป็นผลมาจาก กฏของธรรมชาติ, Tomozo Kobata, 
(2005) ตวัอยา่งเช่น งานตดั ถา้ใบมีดไม่ตดัลงบนวสัดุก็จะไม่มีอะไรเกิดข้ึน แต่ถา้เม่ือไหร่ก็ตามท่ี
ใบมีดสัมผสักบัวสัดุ ก็จะมีเร่ืองของคุณภาพและตน้ทุนเกิดข้ึน บางส่ิงบางอยา่งเกิดข้ึน และบางส่ิง
บางอยา่งเปล่ียนแปลงไป ส่ิงเหล่าน้ีเป็นไปตามกฎเกณฑท์างธรรมชาติ ถึงแมว้า่ไม่ไดเ้กิดข้ึนเองตาม
ธรรมชาติก็ตาม ต่างก็ข้ึนอยูก่บัหลกัการหรือทฤษฏีเบ้ืองตน้(หลกัการ:การเปล่ียนแปลงสภาพ) และ
กฏเกณฑพ์ื้นฐาน (เม่ือท าส่ิงใดส่ิงหน่ึงยอ่มส่งผลใหเ้กิดส่ิงหน่ึงเสมอ) 

5 Gen จะท าใหเ้ราวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาผา่น Why Why analysis ไดถู้กจุดโดยลง
ไปสมัผสัพื้นท่ีจริง ของจริง สภาพการณ์จริง ในขณะเกิดการปฏิบติังาน จะท าใหเ้ราวิเคราะห์สาเหตุ
ถูกจุด ดงัแสดงในรูปท่ี 2.7 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.7 แสดงตวัอยา่ง 5 Gen 

 
 

รูปท่ี 2.7 หลกัการท า 5 Gen 
 
 
 
 

5. Gensoku หลกัเกณฑ ์

4. Genri  หลกัการทางทฤษฎี พื้นฐานท่ีสามารถอธิบาย 

เหตุการณ์ต่างๆ ได ้

 
3. Genjitsu สถานการณ์จริงของการเกิดขอ้มูล (ขอ้มูลจริง) 

2. Genbutsu ของจริง 

1. Genba สถานท่ีเกิดเหตุจริง 

 

คน้หาสาเหตุ

รากเหงา้ของปัญหา 

ตรวจหาความผดิปกติ 

การเขา้ไปดูเหตุการณ์ในพื้นท่ีเพื่อความเขา้ใจกบัเร่ืองราวท่ีเกิดข้ึนจริง 
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การแกไ้ขปัญหาหนา้งานอยา่งมีประสิทธิภาพดว้ย Why Why Analysis + 5 Gen 
หลกั Why-Why Analysis 10 ขอ้ 
 

1. ใส่เร่ืองหลกัเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ์” หรือ“สาเหตุ”  
ตวัอยา่งท่ีถูกตอ้ง : ท าไม Mold แตกมากกวา่ 3% (มี Target) 
ตวัอยา่งท่ีผดิ : ท าไม Mold แตกท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุบ่อย (จะปรับปรุงอะไรกนัแน่) 

2. “ท าไม” ตอ้งสมัพนัธ์กบั “ปรากฏการณ์” และตรงตามหลกัการ (Genba) และกฎเกณฑ ์
(Gensoku) 

3. “ท าไม” ท่ีเขียนข้ึนตอ้งสมัพนัธ์กบัเหตุผลไม่วา่จะอ่านไปขา้งหนา้หรือยอ้นกลบั 
4. เขียน “ท าไม” เป็นขอ้ๆ เรียงกนัโดยใหต้วัหลงัสมัพนัธ์กบัตวัหนา้ใหท้วนสอบความ

ถูกตอ้งโดยการอ่านยอ้นกลบั  
5. สร้างประโยค “ท าไม” ใหต้รงตามเป้าหมายของการวิเคราะห์ 
6. การเขียน “ท าไม” ท่ีทุกคนเขา้ใจตรงกนั (อ่านแลว้เขา้ใจง่าย) 
7. มีเกณฑก์ารใชค้  าคุณศพัทท่ี์ชดัเจน (กระชบั) 
8. อยา่ใชค้  าวา่ “ท าไม” ในดา้นความรู้สึกของคน (วดัไม่ได ้กป็รับปรุงไม่ได)้ 
9. คน้หา “ท าไม” ต่อไป จนแน่ใจวา่จะไม่เกิดเหตุการณ์ซ ้าข้ึนอีก (ตอ้งทวนสอบ) 
10. พิสูจน์ความถกูตอ้งของ “ท าไม” ท่ีสถานท่ีจริง (Genba) และกบัของจริง (Genbutsu) 

ในขั้นตอนน้ีส าคญัเป็นอยา่งมากในการตรวจสอบความถูกตอ้ง ของการระดมความเห็น
(Brainstorm) รวมถึงการวิเคราะห์ คน้หาความจริง จากสาเหตุท่ีเป็นไปได ้ท่ีหนา้งาน 
 
ขั้นตอนการวเิคราะห์ Why Why Analysis 
 

1. จดัล าดบัความส าคญัหัวขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงผ่าน Paretoในขั้นตอนน้ีจะเป็นการ เลือก
สาเหตุใหญ่ๆมาท าการปรับปรุง ผา่นแผนภาพ pareto โดยเลือกปัญหาจาก KPI ท าไมจึง
เลือกจาก KPI ก็เพราะว่า การปรับปรุงใดใด หากไม่สอดคลอ้งกบักลยทุธหลกัขององคก์ร
แลว้ จะท าใหก้ารเติบโตขององคก์ร เป็นไปไดช้า้ 

2. เลือกหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงหรือแกไ้ข หลงัจากไดส้าเหตุหลกั ท่ีจะน ามาแกไ้ขแลว้ ให้
ท าการเขียน ปัญหาใหมี้ความกระชบั เขา้ใจง่าย 
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3. จดัตั้งทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งในส่วนน้ีจะเป็นการ น าผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุง มาช่วยกนัท า
การวิเคราะห์หาสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดับหน้างานด้วย เพราะเป็นผู ้เข้าใจ
สถานการณ์ดีท่ีสุด 

4. สอบถามสภาพการณ์เบ้ืองตน้ (ตรวจหาความผดิปรกติ) ในขั้นตอนน้ีจะมีความส าคญัมาก 
ในการตรวจหาความผิดปรกติของสถานการณ์ ตัวอย่างเช่น “ห้องประชุมแอร์ไม่เย็น 
(อุณหภูมิ มากกว่า 28 องศา ตลอดการใช้งาน) หากเราท าการวิเคราะห์ทันที โดยไม่
สอบถามสถานการณ์เลย ทุกคนจะมุ่งไปท่ี เคร่ืองท าความเยน็ทนัที! ทั้งๆท่ี เคร่ืองท าความ
เยน็อาจจะไม่ไดเ้สียก็ได ้หากไม่ท าความเขา้ใจกบัสถานการณ์ก่อน ก็จะเป็นการนั่งเทียน
ทนัที ในกรณีน้ี คนท่ีเราจะตอ้งถามก่อนใครคือ คนคุมห้องประชุม ว่า เม่ือวานแอร์เยน็มั้ย 
วนัก่อนเยน็มั้ย วนัน้ีกบัวนัก่อนมีอะไรเปล่ียนแปลงไปจากเดิม หลงัจากสอบถาม คนคุม
หอ้งก็บอกว่า วนัก่อนยงัเยน็อยู ่เม่ือวานก็เยน็อยู ่แต่วนัน้ีคนเขา้ห้องประชุมเยอะมาก แถม
เปิดม่านกระจกดว้ย เพราะแสงขา้งในไม่พอ จากขอ้ความขา้งตน้ จะเห็นไดว้่า ขั้นตอนน้ีจะ
ละเลยไม่ได ้เพราะจะท าใหก้ารวิเคราะห์ผดิประเดน็ไป 

5. Brainstorming ในส่วนน้ี จะเป็นการระดมความเห็น ของทีมงาน ผูเ้ขียนแนะน าว่า ควรจะมี 
Leader Team เพื่อไม่ใหก้ารระดมสมอง กลายเป็นสนามรบ และควบคุมการระดมสมอง 
ใหอ้ยูใ่นแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

6. ตรวจสอบความถูกตอ้งผา่น 5 Gen หลงัจากระดมสอง และแตก ท าไม ท าไม ออกมาได้
แลว้ เบ้ืองตน้ ใหพ้าทีมงานไปดู สถานการณ์จริง และวิเคราะห์ผา่น 3 Gen แรกก่อน เพื่อ
ตรวจสอบความผิดปรกติ โดยเทียบกบัมาตราฐาน หากพบว่า ทุกโอกาสท่ีเป็นไปได ้อยูใ่น
มาตราฐาน ให้ใช ้อีก 2 Gen ท่ีเหลือ หมายความว่า การแกไ้ขนั้น ไม่เพียงพอ จ าเป็นจะตอ้ง
ปรับปรุง 

7. จดัท ามาตราการโตต้อบ หลงัจากท่ีเราพบ สาเหตุรากเหงา้แลว้ ใหเ้ราหามาตราการโตต้อบ
โดยเนน้ให้อยูใ่นรูปแบบ Visual Control ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ผูรั้บผิดชอบ ระยะเวลา 
การปรับปรุงใดๆกต็าม ใหใ้ชว้ิธีการท่ีง่าย ค่าใชจ่้ายต ่า ประสิทธิภาพสูง 

8. ตรวจสอบความส าเร็จของงาน เม่ือท าการแกไ้ข หรือ ปรับปรุงไปแลว้ ก็ให้ติดตามผลว่า 
ปัญหาดงักล่าวได ้เกิดข้ึนซ ้ าหรือไม่ หรือ ลดนอ้ยลง อยา่งมีนยัส าคญัหรือไม่ ผา่นรูปแบบ
ของกราฟ หรือ การทดสอบสมมุติฐาน ทางสถิติ หากพบว่า ปัญหาไม่ไดล้ดลง ให้กลบัมา
วิเคราะห์ใหม่ทนัที แสดงวา่ มีสาเหตุท่ีตกหล่นไป ในการวิเคราะห์คร้ังแรก 

9. จดัท ามาตราฐาน หากพบว่า มาตรการโตต้อบนั้นไดผ้ล ก็ใหจ้ดัท ามาตราฐานข้ึน เพื่อรักษา
ไวซ่ึ้งระดบัคุณภาพต่อไป 
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วิธีการวิเคราะห์ Why Why Analysis 
 

โครงสร้างการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสร้างเหมือนกนั คือ ซา้ยสุดจะเป็น
ปรากฏการณ์ หรือ ส่วนแสดงปัญหาท่ีจะแกไ้ข จากนั้นจะเร่ิมถาม “ท าไม” ไปเร่ือยๆ จนกว่าจะพบ
สาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดยทัว่ไปพบว่า หากถาม ท าไม อยู่ประมาณ 5 คร้ังแลว้ เราจะพบ
ค าตอบ ค าถามคือว่า จ  าเป็นตอ้ง 5 หรือไม่ ค  าตอบคือ ไม่จ าเป็น ในหลายๆคร้ัง เราถามท าไมแค่ 3 
คร้ัง ก็พบค าตอบแลว้ ค  าถามท่ีว่า เราจะรู้ไดอ้ย่างไรว่า น้ีคือสาเหตุรากเหงา้ อนัดบัแรกให้เราถาม
ตวัเองก่อนว่า ถา้สาเหตุน้ีถูกแกไ้ขแลว้ ปัญหาน้ีจะไม่เกิดข้ึนอีกใช่หรือไม่หรือ ไม่สามารถถาม
ท าไม ไดอี้กแลว้ จากนั้นในส่วนสุดทา้ย จะเป็นการหา มาตรการโตต้อบ เพื่อแกไ้ข ปัญหา โดย
รูปแบบการเขียนจะเป็นลกัษณะดงัรูป 2.8 

 

 
 

รูปท่ี 2.8 โครงสร้างการวิเคราะห์ Why Why Analysis 
 

จากรูปท่ี 2.8 จะเห็นว่า มีเคร่ืองหมาย NG ในส่วนน้ีจะหมายถึง เม่ือใชห้ลกัการ 5 Gen (Go 
to see) แลว้พบว่า สาเหตุนั้นๆ ไม่ตรงกบัความเป็นจริง ผา่น 5 Gen ก็จะติด เคร่ืองหมาย NG ไว ้
หรือ จะตดัส่วนน้ีออกกไ็ด ้

 

2.3 ความรู้เกีย่วกบักระบวนการผลติช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ (Base Casting) 
 

2.3.1 แม่พิมพฉี์ดอะลูมิเนียม (Die Casting Structure) 
 

แม่พิมพฉี์ดอะลูมิเนียมและแม่พิมพฉี์ดพลาสติกจะมีส่วนประกอบคลา้ยกนั แต่ในแม่พิมพ์
ฉีดอะลูมิเนียมนั้นจะเนน้การสร้าง Over Flow เพื่อป้องกนัการเกิดปัญหาคุณภาพข้ึนภายในช้ินงาน
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อะลูมิเนียม เน่ืองจากลกัษณะของวสัดุท่ีแตกต่างกนัระหว่างอะลูมิเนียมและพลาสติก ท าให้เกรน
ของอะลูมิเนียมมีความหนาแน่นแตกต่างจากพลาสติกเป็นอยา่งมาก หากไม่ระมดัระวงัในการสร้าง
แม่พิมพฉี์ดอะลูมิเนียมในหลายๆ ปัจจยั ก็อาจก่อใหเ้กิดการส้ินเปลืองเวลาฉีดงานเพื่อแกไ้ขช้ินงาน
ใหม่อีกหลายคร้ัง ส าหรับช้ินงานท่ีมีลกัษณะซบัซอ้น การสร้างแม่พิมพฉี์ดอะลูมิเนียมยิง่จะตอ้งให้
ความส าคญักบัทุกๆ ส่วนเป็นอย่างมาก จากรูปท่ี 2.9 เป็นตวัอย่างแม่พิมพฉี์ดอะลูมิเนียมท่ีไม่
ซบัซอ้นมากนกั  

 

 
รูปท่ี 2.9 แม่พมิพฉี์ดอะลูมิเนียม 

 
แผน่จดัอะลูมิเนียมประกอบดว้ยส่วนท่ีส าคญัดงัน้ี 

1. Gate เกททางเขา้ของอะลูมิเนียม มีหนา้ท าน าพาน ้าโลหะเขา้มาสู่โพรงแบบภายในแม่พิมพ ์
2. Runner เป็นทางวิ่งของน ้ าโลหะภายในแม่พิมพ ์ซ่ึงลกัษณะของการออกแบบตอ้งค านึงถึง

แรงวิ่งของน ้ าโลหะเพื่อท่ีจะสามารถไหลเขา้เต็มแม่พิมพไ์ด ้หากค านวณขนาดใหญ่หรือ
เลก็เกินไป กจ็ะเกิดปัญหาในการฉีดได ้

3. Over Flow เป็นส่วนเกินของน ้ าโลหะท่ีสามารถไหลเขา้ไปในส่วนน้ี เพื่อแกปั้ญหาการฉีด
งานไม่เตม็แบบได ้อีกทั้งลดปัญหาการเกิด Blow Hole ภายในช้ินงาน แต่หากออกแบบ 
Over Flow ใหมี้จ านวนมากเกินความจ าเป็น ก็จะท าใหสู้ญเสียค่าใชจ่้ายของวสัดุ การสร้าง
ส่วนของ Over Flow ตอ้งค านึงถึงขอบของช้ินงานเป็นหลกั หากความแขง็แรงของขอบ
นอ้ยเกินไป แต่ Over Flow ใหญ่เกินไป เม่ือท าการเคาะออกจะท าใหช้ิ้นงานแตกหกั หรือ
บ่ินไปได ้

4. Core เป็นส่วนท่ีสร้างข้ึนในส่วนของช้ินงานท่ีมีรู การสร้าง Core มีทั้งแบบถอดเปล่ียนได้
และแบบเปล่ียนไม่ได ้ข้ึนอยูก่บัต าแหน่งท่ีสามารถวาง Core ลงในส่วนของแม่พิมพ ์หาก
สร้าง Core ท่ีไม่สามารถถอดแกไ้ขได ้ก็จ  าเป็นจะตอ้งมัน่ใจว่าอายกุารใชง้านของ Core จะ
ไม่น้อยกว่าอายุการใชง้านของแม่พิมพเ์ด็ดขาด ดงันั้นค่าเผื่อของการสร้างCore แบบ
ตายตวัจะตอ้งเผือ่ใหม้ากกว่าอายขุองแม่พิมพ ์หากสร้าง Core ท่ีสามารถถอดเปล่ียนได ้ก็
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จะตดัปัญหาเม่ือ Core หัก หรือสึกหรอจนไม่สามารถซ่อมแซมได ้วสัดุท่ีใชท้  า Core 
จะตอ้งมีความสามารถในการไหลตวัไดดี้ เน่ืองจากหากไม่มีความสามารถน้ีแลว้เม่ือท า
การถอดช้ินงานออกจากแม่พิมพก์อ็าจท าใหช้ิ้นงานติดอยูใ่นแม่พิมพใ์นส่วน Core ได ้การ
วาง Core แต่ละต าแหน่งในแม่พิมพต์อ้งไม่ให้กระทบถึงการหล่อเยน็ของช้ินงานภายใน
แม่พิมพอี์กดว้ย 

5. Chill Vent เป็นส่วนท่ีใชร้ะบายอากาศส่วนเกินท่ีมากบัน ้ าโลหะ และส่วนเกินจากการอดั
แรงเพื่อฉีดน ้าโลหะเขา้ใหเ้ตม็แม่พิมพ ์หากไม่มีส่วนน้ีช้ินงานจะเกิดปัญหา Blow Hole ได้
มาก และอาจท าใหช้ิ้นงานไม่เตม็แบบไดอี้กดว้ย ส่วนของ Chill Vent สามารถใช ้Air Vent 
ในการช่วยดูดซบัอากาศออกจากช้ินงานได ้โดยเพิ่ม Vaccum เขา้ไปในแม่พิมพ ์เพื่อท่ีใน
จงัหวะฉีดและน ้ าโลหะเร่ิมไหลตวั Vaccum จะช่วยดูดอากาศออกไดอี้กทางหน่ึงดว้ย แต่
ควรระมดัระวงัหากออกแบบใหมี้ช่องว่างมากเกินไป เม่ือฉีดอะลูมิเนียมเขา้ไปแล้้วแทนท่ี 
Vaccum จะดูดอากาศอยา่งเดียว แต่อาจดูดเอาน ้าอะลูมิเนียมพุง่ออกจากแม่พิมพไ์ด ้

6. Slide Core เป็นส่วนของแม่พิมพท่ี์สามารถเคล่ือนไหวไดโ้ดยการใชไ้ฮดรอลิกควบคุม ซ่ึง
การสร้าง Slide Core ก็เน่ืองจากลกัษณะของช้ินงานท่ีมีรูอยูใ่นส่วนท่ีไม่สามารถใส่ Core 
เขา้ไปได ้ส่วนของ Slide Core ตอ้งสัมพนัธ์กบัรูปร่างภายนอกของช้ินงานเป็นอยา่งดี หาก
มีระยะห่างเกิดข้ึนกจ็ะท าใหช้ิ้นงานเกิดครีบในส่วนท่ีมี Slide Core ได ้

7. Ejector Pin เป็นส่วนท่ีใชก้ระทุง้ช้ินงาน Chill vent, Air vent, runner และ Over Flow ออก
จากแม่พิมพ ์การออกแบบ Ejector ตอ้งค านึงถึงต าแหน่งในการวางใหดี้ เน่ืองจากหากวาง
ผิดต าแหน่งแลว้อาจเกิดปัญหาช้ินงานยุบตวัได ้ความส าคญัของ Ejector Pin จะตอ้งมี
ผวิหนา้เท่ากบัผิวหนา้ของช้ินงานหรือส่วนนั้นๆ หาก Ejector Pin ต ่าหรือสูงเกินไป ก็จะ
เกิดปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพงานไดห้ลงัการฉีด 

8. ทางเดินของน ้ าหล่อเย็น ทางเดินของน ้ าหล่อเย็นภายในแม่พิมพ์จะตอ้งไม่สร้างความ
เปราะบางใหก้บัตวัแม่พิมพม์ากเกินไป เพราะจะเป็นการลดอายขุองแม่พิมพล์ง และท าให้
คุณสมบติัของช้ินงานไม่ดี ปัญหาของท่อและสายน ้ าหล่อเย็นจะเกิดข้ึนบ่อยกับการใช้
แม่พิมพอ์ะลูมิเนียม เน่ืองจากตอ้งฉีดท่ีอุณหภูมิสูง จึงตอ้งค านวณเวลาการเปล่ียนสายและ
การตนัของท่อน ้ าหล่อเยน็ให้ดี เพื่อท าการเปล่ียนก่อนมีปัญหาเม่ือข้ึนฉีดงานระหว่างผลิต
ส่วนประกอบทั้งหมดน้ีเป็นเพียงส่วนหน่ึงท่ีส าคญัของแม่พิมพฉี์ดอะลิูมิเนียมเท่านั้น ยงัมี
ส่วนประกอบย่อยท่ีมีลกัษณะคลา้ยกบัส่วนประกอบของแม่พิมพฉี์ดพลาสติกซ่ึงรู้จกักนั
แพร่หลายอยู่แลว้ จะเห็นได้ว่าการออกแบบแม่พิมพ์อะลูมิเนียมจะตอ้งค านึงถึงปัจจยั
เก่ียวกบัความร้อน และอายกุารใชง้านของแต่ละช้ินส่วนเป็นส าคญั หากเลือกวสัดุในการ
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ท าแม่พิมพท่ี์คุณภาพต ่าเกินไปก็จะท าใหอ้ายกุารใชง้านของแม่พิมพส์ั้นลงไปมาก แต่การ
ใชง้านของแม่พิมพฉี์ดอะลูมิเนียมจะมากหรือนอ้ยก็ข้ึนอยู่กบัการบ ารุงรักษาแม่พิมพเ์ป็น
ส าคญั หากละเลยการตรวจสอบก็จะท าให้เกิดปัญหาในการผลิตมากยิ่งข้ึน จึงจ าเป็น
จะตอ้งวางแผนการตรวจสอบก่อนน าแม่พิมพ์ข้ึนผลิตให้ถูกตอ้งและตรงตามเวลาการ
บ ารุงรักษา เพื่อลดค่าการสูญเปล่าในการซ่อมแม่พิมพแ์ละค่าความสูญเปล่าในการผลิต
ช้ินงานเสียออกมาอีกดว้ย 

 
2.3.2 เคร่ืองฉีดอะลูมิเนียม (Die Casting Machine) 
 

ลกัษณะของเคร่ืองฉีดอะลูมิเนียมโดยทัว่ไป จะมีส่วนประกอบท่ีส าคญัดงัน้ี 
 

 
รูปท่ี 2.10 ลกัษณะของเคร่ืองฉีดอะลูมิเนียม 

 
1. Piston เป็นตวักระทุง้น ้ าโลหะให้ฉีดเขา้ไปในแม่พิมพโ์ดยมีการก าหนดค่าความดนัฉีด

ภายในเคร่ืองฉีด ซ่ึงค่าความดันแต่ละค่าน้ีจะแตกต่างกันตามขนาดของแม่พิมพ์และ
ความสามารถของแค่ละเคร่ือง 

2. Shot sleeve เป็นส่วนท่ีอยูร่ะหว่างท่อน าส่งอะลูมิเนียม (Sleeve) ท่ีจะถูกฉีดเขา้ไปใน
แม่พิมพ ์ซ่ึง Shot sleeve จะตอ้งมีความกวา้งมากพอเม่ือกรวยของน ้ าโลหะเทลงในช่อง 
Shot sleeve ซ่ึงเคร่ืองฉีดบางเคร่ืองหากตอ้งใชป้ริมาณน ้ าโลหะเป็นจ านวนมาก ก็จะใช้
ช่องส่งน ้ าโลหะแบบ Long sleeve แทน แต่จะตอ้งสามารถใชข้ึ้นเคร่ืองฉีดขนาดนั้นๆ ได ้
หากSleeve ไม่สามารถข้ึนเคร่ืองฉีดไดก้็ตอ้งท าการออกแบบและสั่งซ้ือใหม่เพื่อให้
สามารถฉีดงานท่ีตอ้งการได ้
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3. Fix Platen เป็นส่วนของหนา้เคร่ืองฉีดอะลูมิเนียม ใชส้ าหรับติดตั้งแม่พิมพใ์นส่วนท่ีอยูก่บั
ท่ี 

4. Bolster เป็นแผนรองรับดา้นหนา้เคร่ืองฉีด มีไวส้ าหรับรับแรงกระแทกเม่ือเคร่ืองท าการ
ปิดแม่พิมพก่์อนท าการฉีด 

5. Die แม่พิมพท่ี์ท าการข้ึนฉีดในเคร่ืองจะถูกวางในต าแหน่งดงัรูป 
6. Casting เป็นส่วนของแม่พิมพท่ี์จะตอ้งมีอะลูมิเนียมบรรจุอยูห่ลงัจากการฉีด ซ่ึงหลงัจาก

การฉีดอะลูมิเนียมแลว้ในส่วนน้ีจะกลายเป็นช้ินงานท่ีไดจ้ากการฉีดอะลูมิเนียม 
7. Moving Plate เป็นแผน่รองดา้นหลงัเคร่ืองในส่วนท่ีแม่พมิพส์ามารถเคล่ือนท่ีได ้
8. Ejectors เป็นส่วนท่ีใชก้ระทุง้แม่พิมพใ์ห ้Ejectors Pin ดนัช้ินงานออกจากแม่พิมพห์ลงัการ

ฉีดอะลูมิเนียม 
9. Gate ทางเขา้ของน ้ าโลหะเขา้สู่แม่พิมพ ์ซ่ึงส่วนของ Gate จะอยูท่ี่แม่พิมพแ์ละขนาดของ 

Gate ตอ้งสัมพนัธ์ุกบั Sleeve เพื่อไม่ไดน้ ้ าโลหะร่ัวไหลออกมาจากแม่พิมพใ์นขณะท าการ
ฉีดอดัน ้าโลหะเขา้สู่แม่พิมพ ์
ขนาดของเคร่ืองฉีดอะลูมิเนียมมีทั้งขนาดใหญ่และเลก็ เพื่อให้สามารถฉีดช้ินงานไดห้ลาย

ขนาด โดยส่วนใหญ่แลว้การท างานของเคร่ืองฉีดตอ้งระมดัระวงัเป็นอย่างมาก หากส่วนของ
แม่พิมพ์ปิดไม่สนิท อาจท าให้ขณะท าการฉีดน ้ าโลหะสามารถพุ่งออกจากแม่พิมพ์ท าให้เกิด
อนัตรายกบัพนักงานบริเวณนั้นได ้ซ่ึงสาเหตุของการพุ่งของน ้ าโลหะอาจเกิดไดจ้ากหลายสาเหตุ
ดงัน้ี 

1. หนา้แม่พิมพไ์ม่เรียบเสมอกนัท าให้เกิดช่องว่างระหว่างแม่พิมพ ์จนท าให้ขณะเกิดแรงดนั
ฉีดน ้าโลหะจึงหาช่องวา่งเพื่อท่ีจะระบายแรงดนัแลว้จึงเกิดการพุง่ออกจากแม่พิมพ ์

2. การใส่ Condition แรงปิดแม่พิมพน์อ้ยเกินไป ท าใหแ้ม่พิมพปิ์ดไม่สนิท เม่ือท าการฉีดน ้ า
โลหะจึงพุง่ออกจากแม่พิมพ ์

3. การให้แรงดันน ้ าโลหะและปริมาณน ้ าโลหะมากเกินไป ท าให้ขนาดของแม่พิมพ์ไม่
สามารถรับแรงดนัไดห้มดจึงกระแทกเปิดแม่พิมพจ์นน ้าโลหะพุง่ออกมาได ้

4. การสึกหรอในส่วนของแม่พิมพ ์ซ่ึงในส่วนน้ีผูท่ี้มีหน้าท่ีดูแลแม่พิมพจ์ะตอ้งตรวจสอบ
แม่พิมพทุ์กคร้ังหลงัการใชง้าน เพื่อป้องกนัปัญหาท่ีจะเกิดกบัการใชง้านในคร้ังต่อๆ ไป 

 
กลไกการปลดช้ินงานมีลกัษณะดงัน้ี 

1. การปลดช้ินงานดว้ยมือ จะใช้กบัแม่พิมพ์ขนาดเล็ก เคร่ืองฉีดขนาดเล็ก การฉีดงานท่ีมี
จ านวนนอ้ย หรืองานท่ีไม่มี Cycle Time ท่ีแน่นอน 
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2. ปลดช้ินงานโดยใชแ้ผน่กระทุง้ ซ่ึงจะเกิดกลไกน้ีข้ึนหลงัจากเปิดแม่พิมพ ์โดยแผน่กระทุง้
จะเล่ือนไปขา้งหนา้และท าการกระทุง้ช้ินงานออก ขณะท่ีช้ินงานยงัติดอยูท่ี่ฝ่ัง Move ของ
แม่พิมพ ์ส าหรับการท าใหช้ิ้นงานติดท่ีฝ่ัง Move สามารถท าไดโ้ดยการเพิ่ม Undercut หรือ
ใหอุ้ณหภูมิในฝ่ังของ Core และ Cavity แตกต่างกนั แต่หากไม่ใชอุ้ณหภูมิช่วยจะท าใหต้อ้ง
ใชแ้รงในการกระทุง้มากเกินไป 

3. การกระทุง้แบบพิเศษ ใชใ้นกรณีท่ีตอ้งใชแ้รงกระทุง้มาก ช้ินงานท่ีมีผนงับาง โครงลึก หรือ
ครีบบางจ านวนมาก ซ่ึงโดยมากมกัติดตั้งชุดกระทุง้เขา้กบัส่วนของ Fix Die เพื่อเพิ่ม
แรงดนัในการกระทุง้ไม่ใหช้ิ้นงานเสียหาย 
 
เคร่ืองฉีดท่ีมีขนาดใหญ่จะเรียกว่า High Pressure Machine ส่วนเคร่ืองฉีดท่ีมีขนาดเลก็จะ

เรียกวา่ Low Pressure Machine 
 

 2.3.3 ชนิดและลกัษณะเฉพาะของขอ้บกพร่องในกระบวนการฉีดอะลูมิเนียม 
 

การจ าแนกขอ้บกพร่องแบบต่างๆ และวิธีแกไ้ขในรูปแบบท่ีมองเห็นไดง่้ายและสามารถ
น าไปแกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเร็วกวา่แบบท่ีผา่นๆ มา มีดงัน้ี 
 

1. ความไม่สมบูรณ์ทางรูปร่าง (Imperfection of casting shape) 
1) ช้ินงานไม่ไดข้นาด ลกัษณะของช้ินงานจะไม่อยูใ่นค่าพกิดัความเผือ่ท่ียอมใหไ้ดอ้นั

เน่ืองมาจากหลายสาเหตุ 
2) Mold Shift และ Core Shift เกิดการเคล่ือน ลกัษณะรูปร่างของช้ินงานไม่ดีเพราะ

แม่พิมพเ์กิดการเล่ือน หรือส่วน Core เกิดการเล่ือน 
3)  เกิดการ Deformation (เสียรูป) ลกัษณะเกิดความไม่สมบูรณ์ทางรูปรร่างในช้ินงานหล่อ 
4)  เกิดการนูนนออกมา (Projection) และเป็นหลุม (Depression) ลกัษณะผนงัหนาของ

ช้ินงานใหญ่ข้ึนหรือเลก็ลงทั้ง 2 ดา้น และ1.5 ส่วนหน่ึงของ Gate แตก (Gate portion 
broke) ช้ินงานแตกในระหวา่งท่ี Gate เคล่ือนท่ีหรือตอนเอาครีบช้ินงานออก 

2. ขอ้บกพร่องภายนอก (ขอ้บกพร่องท่ีเกิดกบัผวิช้ินงาน) (External Defect) 
1) Misrun ลกัษณะโลหะหลอมเหลวกลายเป็นของแขง็โดยไม่มีการเพิม่น ้ าโลหะเขา้ไปให้

เตม็ Cavity ท าใหง้านไม่เตม็แบบ 
2) Flow lines ลกัษณะเป็นทางไหลบางๆ หรือเป็นรูปร่างการไหลของโลหะท่ีผวิงานฉีด 
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3) Cold shut ลกัษณะส่วนหน่ึงของโลหะหลอมเหลวไม่หลอมละลายและท่ีขอบเส้นยงั
เหลือรอยอยู ่(รอยเสน้ลึก) 

4) Crack (รอยแตก) ลกัษณะเกิดรอยแตกท่ีช้ินงานหล่อเพราะเกิด Shrinkage (การยน่), 
แม่พิมพเ์ปิด (Die opening) หรือเกิด Ejection (ระบบปลดไม่ดี) เป็นตน้ 

5) Shrinkage (รอยยน่, เกิดการหดตวั) ลกัษณะการหดตวั (ยน่) เน่ืองจากโลหะกลายเป็น
ของแขง็บริเวณท่ีเป็นหลุมหรือเวา้เขา้บนผวิหนา้ช้ินงาน 

6) Blister (ผิวบวมพอง) ลกัษณะเกิดการนูนออกมาจากผิวช้ินงานโดยอากาศใกล้ๆ  
ผวิช้ินงานดนัข้ึนมาจนเกิดเป็นผวิบวมพอง 

7) Galling (รอยท่ีเกิดจากการถูครูด) ลกัษณะเกิดรอยขีดข่วนท่ีผวิงานหล่อเม่ือช้ินงานถูก
ปลดออกมาจากแม่พิมพ ์

8) Soldering mark (เกิดรอยประสาน) ลกัษณะโลหะไม่พอในการฉีดหรือผวิหนา้ช้ินงาน
ขรุขระ ไม่เรียบ เพราะโลหะหลอมติดอยูบ่นผวิแม่พิมพ ์

9) Heat check mark (Scratch) ลกัษณะเกิดรอยขีดข่วนบนผวิหนา้ช้ินงาน เน่ืองจากความ
ร้อนไม่เหมาะสม หรือมีรอยขีดข่วนบนผวิแม่พิมพ ์

10) Die erosion mark (เกิดรอยสึกกร่อน) ลกัษณะเป็นรอยขีดข่วนหรือผวิเร่ิมนูนออกมา
เพราะแม่พิมพเ์กิดการสึกกร่อน (โดยเฉพาะบริเวณใกลก้บั Gate ทางเขา้น ้ าโลหะ) 

11) Pin hole porosity (เกิดรูพรุนบริเวณรูพิน) ลกัษณะเป็นรูเลก็ๆ ท่ีผวิช้ินงาน 
12) Handling mark ลกัษณะเป็นรอยครูดท่ีผิวช้ินงานเน่ืองจากการส่งออกไปยงั

กระบวนการผลิตถดัไป หรือเน่ืองจากการขนยา้ย 
13) Porosity in gate ลกัษณะเป็นรูเลก็ๆ ท่ี Gate ท าใหบ้างส่วนเกิดการแตก(มีบางส่วนเกิด

การแตก) 
3. ขอ้บกพร่องภายใน (Internal Defects) 

1) Shrinkage porosity ลกัษณะเกิดโพรงภายในช้ินงานเน่ืองจากการหดตวัของน ้ าโลหะ
(การหดตวักลายเป็นผลึกหรือของแขง็) 

2) Blow hole ลกัษณะเป็นรูหรือเกิดภายใน Cavity ช้ินงาน เน่ืองจากการรวมกนัของ
อากาศเขา้ไปในโลหะหลอมเหลว 

3) Porosity ลกัษณะภายในช้ินงานหล่อจะเป็น Blow hole หรือ Shrinkage porosity(เกิด
ภายใน Cavity) 

4) Pin hole at center of wall thickness ลกัษณะเกิดเป็นรูเลก็ๆ ท่ีเสน้ผา่ศูนยก์ลางของผนงั
หนา 
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4. ขอ้บกพร่องท่ีเกิดจากคุณภาพของโครงสร้าง (Defect of structural quality) 
1) Hard spot ลกัษณะเกรนภายในช้ินงานหล่อมีความแขง็สูง จะท าใหก้าร Machine ปกติ

ท าไดย้าก ส้ินเปลืองเมด็มีดในการ Machine 
2) Compositional errors ลกัษณะคุณสมบติัทางเคมีไม่อยูใ่นเกณฑม์าตรฐานหรือใชว้สัดุ

คลา้ยๆ กนั 
3) Oxide ลกัษณะเกิดการรวมกนัระหวา่งออกซิเจนกบัธาตุอ่ืนภายในช้ินงานหล่อ 
4) Segregation ลกัษณะเกิดเม่ือโลหะหลอมเหลวเร่ิมกลายเป็นของแขง็ บางคร้ังเกิดจาก

คุณสมบติัการเรียงตวัในขั้นตอนแรกของการกลายเป็นผลึกของงาน และเกิดความ
แตกต่างเน่ืองจากช้ินงานแข็งตวัในภายหลงั และมีส่ิงเจือปนท่ีมีผลต่อการกลายเป็น
ของแขง็ต่อช้ินงาน 

5. ขอ้บกพร่องอ่ืนๆ 
1) ขอ้บกพร่องเน่ืองจากคุณสมบติัทางฟิสิกส์หรือทางเคมี ลกัษณะทางฟิสิกส์หรือทางเคมี

ซ่ึงมีค่าความแขง็ไม่ไดต้ามมาตรฐานหรือเกิดการต่อตา้นการสึกกร่อน 
2) Defect on pressure tightness ลกัษณะเกิดจากการเกบ็ความดนัช้ินงานมากเกินไป จน

ความดนัร่ัวออกจากช้ินงาน 
3) Insert forgetting ลกัษณะลืมใส่ Insert เม่ือท าการติดตั้งแม่พิมพบ์นเคร่ืองฉีดเรียบร้อย

แลว้ 
 

2.3.4 อิทธิพลของธาตุผสมในอะลูมิเนียม 
 
อิทธิพลของธาตุผสมในอะลูมิเนียมมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

1. ซิลิกอน (Si) ซิลิกอนในปริมาณ 5-12% จะช่วยเพิ่มคุณสมบติัการทนความดนั ปรับปรุง
คุณสมบติัการไหลตวัของน ้าโลหะ ลดการแตกร้าว และเพิ่มคุณสมบติัการเช่ือม แต่อยา่งไร
ก็ตามหากปริมาณของซิลิกอนมีค่าเกินจุดยูเทกติก ก็จะท าให้โลหะผสมกลายเป็นโลหะ
ผสมไฮเปอร์ยเูทกติก ท าให้คุณสมบติัทนการสึกหรอและค่าการขยายตวัทางความร้อนลด
ต ่าลง ท าให้คุณสมบติัการกัดกลึงต ่าลงด้วย ซ่ึงตอ้งท าการปรับสภาพเกรน (Grain 
refinement) และตวัซิลิกอนเองในฐานะของสารมลทินจะท าให้ค่าการยืดตวั (Elongation) 
ลดลง 
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2. ทองแดง (Cu) ทองแดงช่วยปรับปรุงคุณสมบติัการกดักลึงและคุณสมบติัเชิงกลของโลหะ 
และทองแดงในปริมาณ 4.5% ยงัช่วยปรับปรุงคุณสมบติัเชิงกลท่ีไดจ้ากกระบวนการอบชุบ
ทางความร้อนอีกดว้ย แต่จากการท่ีมีธาตุทองแดงผสมท าใหคุ้ณสมบติัทนการกดักร่อนลด
ต ่าลงและเกิดการแตกของช้ินงานในขณะร้อนไดง่้ายข้ึน 

3. แมกนีเซียม (Mg) หากผสมแมกนีเซียมในปริมาณ 3-5% จะช่วยปรับปรุงคุณสมบติัการกดั
กลึงและคุณสมบติัเชิงกลของช้ินงานได้ และหากเพิ่มปริมาณผสมถึง 10% จะช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการอบชุบได ้แต่จะท าใหเ้กิดการแตกของช้ินงานในขณะร้อนไดง่้ายข้ึน และ
คุณสมบติัการหล่อไม่ดี แต่จะท าใหคุ้ณสมบติัทนการกดักร่อนและค่าการยดืตวัดีข้ึน 

4. สังกะสี (Zn) สังกะสีท่ีผสมอยูใ่น Al-Zn-Mg alloy จะช่วยเพิ่มคุณสมบติัเชิงกลของช้ินงาน 
แต่หากเป็นสังกะสีท่ีผสมอยู่ในฐานของสารมลทินแลว้ จะท าให้คุณสมบติัเชิงกลและ
คุณสมบติัทนการกดักร่อนลดต ่าลง 

5. เหลก็ (Fe) ในงาน Die Casting มีการเติมธาตุเหลก็ลงไปในโลหะผสมเพื่อป้องกนัการ
หลอมติดแม่พิมพ ์แต่จะส่งผลใหคุ้ณสมบติัเชิงกลโดยเฉพาะค่าการยดืตวั (Elongation) มีค่า
ต ่าลงไปดว้ย ในมาตรฐานของอิงกอ็ต อะลูมิเนียมผสมส าหรับงาน Die Casting JIS H2118-
2000 ก าหนดใหธ้าตุเหลก็ต ่ากวา่ 0.9% และโดยเฉพาะอยา่งยิง่ส าหรับงานท่ีตอ้งการทนการ
กดักร่อนสูง หากมีปริมาณเหลก็ผสมเพียงเลก็นอ้ยจะท าให้คุณสมบติัการทนการกดักร่อน
ดอ้ยลงได ้จึงควรระมดัระวงัอย่างยิ่งส าหรับธาตุเหล็กในการเกิดการผสมกบัอะลูมิเนียม
หลอม นอกจากน้ีธาตุเหล็กยงัรวมตวักบัธาตุอ่ืนเกิดเป็นสารประกอบโลหะของ FeA13 
และกลุ่ม Al-Siข้ึนได ้และจะท าให้ค่าการยดืตวัต ่าลง และเกิดเป็นฮาร์ดสป็อต(Hard Spot) 
ของโลหะข้ึนไดง่้าย 

6. แมงกานีส (Mn) แมงกานีสในปริมาณ 0.2-0.5% จะช่วยท าใหโ้ครงสร้างรูปเขม็ของ AlFe3 
ท่ีเกิดจากธาตุเหล็กกลายเป็นโครงสร้างกลมได ้ซ่ึงจะช่วยปรับปรุงคุณสมบติัเชิงกลและ
คุณสมบติัทนการกดักร่อนใหดี้ข้ึน ซ่ึงหากมี Sludge เกิดข้ึนจะท าใหเ้กิด Hard Spot ของ
โลหะได ้

7. ไทเทเนียม (Ti) ไทเทเนียมผสมในปริมาณ 0.1-0.2% จะช่วยปรับสภาพเกรนใหล้ะเอียดลง 
ซ่ึงจะท าใหคุ้ณสมบติัเชิงกลสูงข้ึน และในโลหะผสม Al-Cu จะช่วยลดการแตกของช้ินงาน
ได ้แต่หากเติมในปริมาณมากเกินไปจะท าใหคุ้ณสมบติัการไหลตวัต ่าลง 

8. นิกเกิล (Ni) เม่ือเติมธาตุนิกเกิลในโลหะผสม Al-Cu-Mg alloy และ Al-Cu-Si-Mg alloy ใน
ปริมาณ1.5-2.0% จะช่วยท าให้ความแขง็แรงท่ีอุณหภูมิสูงไม่ลดดอ้ยลง มกัใชใ้นช้ินงานท่ี
ตอ้งการการทนความร้อน เช่น ลูกสูบ เป็นตน้ 
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9. ดีบุก (Sn) ดีบุกไม่ไดเ้ป็นธาตุท่ีตอ้งเติมลงไปในอะลูมิเนียมผสมส าหรับงาน Die Casting 
ตามมาตรฐาน JIS แต่ส่วนใหญ่มกัถูกผสมมากบั Scrap และธาตุดีบุกในฐานะของสาร
มลทินจะท าให้คุณสมบติัเชิงกลของช้ินงานต ่าลง และยงัเป็นสาเหตุของการแตกตามขอบ
เกรนดว้ยฟลั้กซ์ (Flux) ใชเ้พื่อก าจดัสารประกอบออกไซดใ์นน ้ าโลหะ และป้องกนัการดูด
ซึมแก๊สและการเกิดออกซิเดชัน่ นอกจากนั้นยงัสามารถใชฟ้ลั้กซ์ในกระบวนการลดแก๊ส 
(Degassiing) การปรับโครงสร้าง (Modification) และการปรับสภาพเกรน(Grain 
refinement) เป็นการใชธ้าตุโซเดียม (Na) สตรอนเทียม (Sr) และพลวง เป็นตน้ ในการปรับ
โครงสร้างขนาดใหญ่ของซิลิกอนท่ีอยูใ่นรูปเขม็หรือรูปแผน่ท่ีผสมอยูใ่นอะลูมิเนียมผสม
การปรับสภาพเกรน (Grain refinement) เป็นการปรับปรุงคุณสมบติัเชิงกลของโลหะให้
สูงข้ึนดว้ยการปรับโครงสร้างเกรนใหล้ะเอียดลงดว้ยการเติมธาตุไทเทเนียม หรือของผสม
ระหว่างอะลูมิเนียม ไทเทเนียม และโบรอน โดยมีไทเทเนียม 0.1-0.2% และธาตุโบรอน
ผสมอยูป่ระมาณ 0.05% 

 
ฟลั้กซ์ท่ีจ  าเป็นในงาน Die Casting คือ ในกระบวนการหลอมมีความจ าเป็นตอ้งใชฟ้ลั้กซ์

ในการก าจดัสารประกอบออกไซดหรือข้ีโลหะ และในกระบวนการลดแก๊ส หรือฟลั้กซ์คลุมผิว
ส าหรับป้องกนัการดูดซึมแก๊สหรือเกิดออกซิเดชัน่ 

การระมดัระวงัในการหลอมส าหรับงาน Die Casting คือ ตอ้งระวงัมิใหน้ ้ าโลหะมีอุณหภูมิ
สูงมากเกินไป เพื่อป้องกันการเกิดเกรนขนาดใหญ่ การดูดซึมแก๊สและป้องกันการเกิดข้ีโลหะ
ติดตามผนงัเตา นอกจากนั้นควรระมดัระวงัในการใชฟ้ลั้กซ์ดว้ยเน่ืองจากมีการพฒันาฟลั้กซ์ส าหรับ
ใชใ้นอุณหภูมิสูง และอุณหภูมิต ่า 

ในงานฉีดอะลูมิเนียมนั้น จ าเป็นจะตอ้งให้ความส าคญักบัคุณสมบติัของอะลูมิเนียมเหลว
เป็นอย่างมากเพื่อป้องกนัการเกิดปัญหางานท่ีจะตามมาหลงัการฉีด และการรักษาอุณหภูมิในการ
หลอมเหลวของอะลูมิเนียมไวก้็ส าคญัในการฉีดงานเป็นอยา่งมากดว้ยในการฉีดงานอะลูมิเนียมนั้น
จะมีขั้นตอนการฉีด และลกัษณะของเคร่ืองฉีดซ่ึงจะมีกล่าวในบลอ็กต่อไป 

 
2.3.5 มูลเหตุและแนวทางแกไ้ขขอ้บกพร่องของช้ินงาน 
1. Manufacturing Mistake สาเหตุเกิดจาก 

1) Mistake of drawing dimension ความผิดพลาดจากการให้ขนาดแบบแม่พิมพ ์แนว
ทางการป้องกนัความผดิพลาดจากการใหข้นาดแบบแม่พมิพ ์จ าเป็นจะตอ้งสร้างระบบใน
การตรวจสอบแบบแม่พิมพใ์ห้เป็นท่ียอมรับได ้เช่น ตรวจสอบจุดส าคญัจุดใดบา้ง จุด
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รองอ่ืนๆ ภายในแบบแม่พิมพ ์เป็นตน้ และสร้างระบบควบคุมแบบแม่พิมพใ์ห้สามารถ
ตรวจสอบไดอ้ยา่งแม่นย  า 

2) Clumsy die dimension check ตรวจสอบขนาดแม่พิมพผ์ิดพลาด แนวทางการป้องกนั
กรณีน้ีจะตอ้งท าการตรวจสอบขนาดของแม่พิมพว์่าไดข้นาดตามท่ีก าหนดไวห้รือไม่ 
ส่วนประกอบของแม่พิมพค์รบทุกส่วนและอยูใ่นต าแหน่งท่ีถูกตอ้งเหมาะสมหรือไม่ ซ่ึง
การตรวจสอบเหล่าน้ีจะตอ้งท าการตรวจสอบก่อนการน าแม่พิมพ์มาทดลองฉีด เม่ือ
ตรวจสอบคร้ังแรกในตอนรับแม่พิมพจ์ากผูผ้ลิต จ าเป็นจะตอ้งตรวจสอบอีกคร้ังก่อนข้ึน
เคร่ืองฉีด เพื่อป้องกนัอุบติัเหตุจากแม่พิมพท่ี์ไม่สมบูรณ์ 

3) Mistake on die repair ความผดิพลาดเน่ืองจากการซ่อมแซมแม่พิมพ ์แนวทางการป้องกนั
ปัญหาจากการซ่อมแม่พิมพ ์ให้ท าการยืนยนัการซ่อมแม่พิมพใ์นหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
เพื่อตรวจสอบว่าการแก้ไขนั้นท าได้ตรงจุดท่ีเกิดปัญหาจริงๆ และตรวจสอบส่วนท่ี
ซ่อมแซมอีกคร้ังหลังการซ่อมเสร็จก่อนข้ึนเคร่ืองฉีด เม่ือทดลองฉีดหลังการซ่อม
แม่พิมพ์แลว้ให้ท าการตรวจสอบส่วนท่ีถูกซ่อมแซมอีกคร้ังหลงัการทดลองฉีด เพื่อ
ป้องกนัการเกิดปัญหาเก่าซ ้ า 

2. Dimensional error (ขนาดผดิพลาด) สาเหตุและวิธีแกไ้ข 
1) Die or die assembling is out of order การสร้างแม่พิมพแ์ละการประกอบแม่พิมพไ์ม่

เป็นไปตามแบบสัง่ท าท่ีก าหนด มีขั้นตอนการแกไ้ขดงัน้ี 
- ตรวจสอบเง่ือนไขของการประกอบแม่พมิพ ์ถา้เกิดความผดิพลาดในการปฏิบติัตามให้

แกไ้ขใหม่ 
- ตรวจสอบวา่ Bolts หลวมหรือไม่ แลว้ท าใหแ้น่นข้ึนถา้หลวม 
- ตรวจสอบความเรียบของ Cavity Insert และส่วนของแม่พิมพห์ลกั ถา้ไม่สมบูรณ์ในส่วนใด

ใหท้ าการแกไ้ขทนัที 
- ตรวจสอบผวิแม่พิมพแ์ละช่องวา่งท่ีเกิดระหวา่งแม่พิมพห์ลกัและ Cavity Insert ถา้มีช่องวา่ง

ใหท้ าการแกไ้ขใหม่ 
2) Bent of cored pins (Cored pins โคง้งอ) วิธีแกไ้ข 
- ตรวจสอบความโคง้งอของ pins เม่ือท าการซ่อมแม่พมิพ ์แลว้ท าการแกไ้ขหรือเปล่ียนใหม่

หากเกิดการโคง้งอ 
- ใหค้วามร้อนกบัแม่พิมพก่์อนตามมาตรฐานและเง่ือนไขในการฉีดแม่พิมพอ์ะลูมิเนียม 
- เปล่ียนการออกแบบทางเขา้ (Gate) 
- เปล่ียนระบบหล่อเยน็ท่ี Core pins (ภายในและภายนอกการฉีดอะลูมิเนียม) 
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- พิจารณาการหดตวัของช้ินงานฉีดแลว้เกิดการเปล่ียนรูป 
- เปล่ียนวสัดุหรือความแขง็แรงของ Core pins 
3) Abrasion of die รอยสึกหรอของแม่พิมพ ์วธีิแกไ้ข 
- ซ่อมแซมแกไ้ขบางส่วนของแม่พิมพท่ี์เกิดการสึกกร่อน 
- เปล่ียนต าแหน่ง Gate ,โครงสร้างแม่พิมพ ์หรือออกแบบ Gate ใหม่ 
- เปล่ียนวสัดุและความแขง็ของวสัดุท าแม่พิมพ ์
4) Dimension change by shrinkage เปล่ียนขนาดแม่พมิพเ์น่ืองจากการเกิด Shrinkage 

วิธีการแกไ้ข 
- ตรวจสอบขอ้ก าหนด เช่น อุณหภูมิของน ้ าโลหะ รอบเวลาการฉีด เวลาในการฉีด อุณหภูมิ

แม่พิมพแ์ละเง่ือนไขในการหล่อเยน็แม่พิมพต์ามค่ามาตรฐาน 
- ตรวจสอบส่วนประกอบทางเคมีของโลหะหลอมเหลวแลว้ค่อยปรับเม่ือเกิดปัญหา 
- ถา้ช้ินงานหดตวัเน่ืองจากมีความร้อนสูงเกินไปใหเ้ปล่ียนวิธีการหล่อเยน็และต าแหน่ง Gate

บางแห่ง 
5) Lack of die strength ความแขง็แรงของแม่พิมพไ์ม่เพยีงพอ วิธีการแกไ้ข 
- ศึกษาความแขง็แรงของแม่พิมพแ์ลว้เสริมแรงถา้ความแขง็แรงของแม่พิมพไ์ม่เพียงพอ 
- ศึกษาการออกแบบแม่พิมพแ์ลว้เปล่ียนแปลงเพื่อใหเ้กิดความแขง็แรงมากข้ึน 
- ศึกษาวิธีการออกแบบงานฉีดแม่พิมพแ์ลว้เปล่ียนแปลงเพื่อใหเ้กิดความแขง็แรง 

3. Mold Shift เกิดความเปล่ียนแปลงในแม่พมิพ ์สาเหตุและวิธีการแกไ้ข 
1) Looseness of guide pin (Guide pin หลวม) วิธีการแกไ้ข 
- ตรวจสอบรอยสึกบริเวณ Guide pin และ Bush ถา้ระยะห่างระหว่างนอ้ยเกินไปไม่ไดค่้า

มาตรฐานใหเ้ปล่ียนค่าเหล่านั้น 
2) Mis-matching between insert cavity and main mold เกิดความไม่เหมาะสมระหว่าง 

Insert cavity และ main mold วิธีการแกไ้ข 
- ตรวจสอบระยะห่างระหว่าง Insert cavity และแม่พิมพต์วัหลกั ถา้สังเกตุระยะห่างแลว้ไม่

พอดีใหแ้กไ้ขใหม่ 
3) Mis-matching between slide core and rail เกิดความไม่เหมาะสมระหวา่ง Slide core และ

รางของ Slide Core วิธีแกไ้ข 
- ตรวจสอบความพอดีระหวา่ง Slide core กบัราง Slide ถา้สงัเกตุแลว้ไม่ดีใหแ้กไ้ขใหม่ 
- ตรวจสอบความเหมาะสมระหว่าง Stopper และ Slide core ถา้ประกอบไม่พอดีให้แกไ้ข

ใหม่ 
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- ตรวจสอบสารหล่อล่ืนท่ี Guide pin และราง Slide 
- ศึกษาวสัดุและความแขง็ของรางเล่ือน Slide core บางส่วนแลว้แกไ้ขมีมีส่วนผดิปกติ 
4) Defect on die mouting ขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนในต าแหน่ง Die mounting วิธีแกไ้ข 
- ตรวจสอบความขนานท่ี Die mounting แลว้แกไ้ขหากพบความผดิพลาด 

4. Mold open core back สาเหตุและวิธีแกไ้ข 
1) Incomplete die closing (Die ปิดไม่สนิท) วิธีการแกไ้ข 
- ตรวจสอบความพอดีระหวา่ง Guide pin และ Bush ถา้ไม่พอดีใหท้ าการแกไ้ข 
- ตรวจสอบความดนัปิดแม่พิมพแ์ลว้ปรับถา้ปิดไม่ได ้
- ท าความสะอาด Parting die และ Core บางส่วน แลว้ท าการก าจดั Burr ถา้ตรวจสอบพบ 
- ตรวจสอบความพอดีของแม่พิมพแ์ลว้ปรับดูส่วนท่ีเกิดจากการเช่ือมซ่ึงมกัเกิดความเหล่ือม

จากการซ่อมแซมแม่พิมพ ์ส่วนท่ีมาจากการเจียระไน และการขดัเงา 
- ปรับระยะห่างระหวา่ง Slide core และ Guide rail 
- ตรวจสอบรอยสึกของ Slide core และ Stopper แลว้ท าการแกไ้ข 
- ปรับปรุงความดนัฉีดโดยลดปริมาณความดนัฉีดหรือใช ้Plunger sleeve ขนาดใหญ่ข้ึน 
- ปรับความเร็วของ Plunger 

การแกไ้ขในสองขอ้สุดทา้ยตอ้งค านึงว่าจะเกิดขอ้บอพร่องอยา่งอ่ืนตามมาหรือไม่ เช่น Flow line 
หรือ Misrun 

5. Deformation การท าใหเ้สียรูป สาเหตุและวิธีแกไ้ข 
1) Rapid change of casting wall thickness เปล่ียนความหนาผนงัฉีดอยา่งกระทนัหนั วิธีการ

แกไ้ข 
- ปรับรูปร่างใหเ้หมาะสม โดยความหนาผนงัคงท่ีหรือเปล่ียนความหนาผนงัใหล้าดลงทีละ

นอ้ย 
2) Unbalanced shrinkage by stress concentration การหดตวัไม่ดีโดยเกิดจากจุดศูนยร์วม

ความเคน้ท่ีไม่ดี วิธีแกไ้ข 
- ตรวจสอบ Fillet และ รัศมีโคง้แลว้เปล่ียนแปลงใหโ้ตข้ึน 
- ศึกษารูปร่างของงานหล่อแลว้ปรับปรุงใหดี้ข้ึน 
- ปรับ Ribs ใหค่้าความเคน้กระจายออกอยา่งคงท่ี 
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3) Undercut or insufficient polishing of die เกิด undercutหรือขดัแม่พิมพไ์ม่เพียงพอ 
วิธีการแกไ้ข 

- ตรวจสอบให้เอาส่วนท่ีเป็นมุมออกแลว้เปล่ียนค่าถา้มุมส่วนนั้นไม่ใช่ส่วนส าคญัในการ
ประกอบ 

- ขดัแม่พิมพแ์ลว้ยา้ยจุดเพื่อเปล่ียนไม่ใหเ้กิด undercut และง่ายต่อการปลดช้ินงาน 
4) Lack of ejecotor pin strength ความแขง็แรงของสลกัปลดช้ินงานไม่เพียงพอ วิธีแกไ้ข 
- ใช ้Ejector pins ขนาดใหญ่ข้ึน 
- เพิ่มจ านวน Ejector pins 
5) Unsuitable ejection balance ระบบปลดช้ินงานไม่สมดุล วิธีแกไ้ข 
- ศึกษาต าแหน่งของ Ejection pin ในค าสัง่ท าช้ินงานตวัอยา่งแลว้เปล่ียนต าแหน่ง Ejector pin 

หรือเพิ่ม Ejector pins 
6) Unsuitable casting condition or gate design เกิดความไม่เหมาะสมในขอ้ก าหนดงานฉีด

แม่พิมพอ์ะลูมิเนียมหรือการออกแบบ Gate วิธีแกไ้ข 
- ท าตามขอ้ก าหนดมาตรฐานงานฉีด 
- ปรับความดนัฉีดและเพิ่มระบบหล่อเยน็เพื่อใหอุ้ณหภูมิแม่พิมพท่ี์คงท่ี 
- ศึกษาการออกแบบ Gate และเปล่ียนแปลงความหนา Gate, ต าแหน่ง Gate, ต าแหน่งของ

โลหะท่ีไหลเกิน และจ านวนท่ีมีทั้งหมด แลว้ศึกษากระบวนการท างานของระบบหล่อเยน็ 
7) Unbalanced cooling of casting piece ระบบหล่อเยน็ไม่สมดุลในช้ินงานฉีดอะลูมิเนียม 

วิธีแกไ้ข 
- ศึกษาชนิดของสารหล่อเยน็, จ านวน Spray ท่ีใชพ้่น, ต าแหน่งและกระบวนการพ่นแลว้

เปล่ียนแปลงใหดี้ข้ึน 
- ปรับแนวหรือเปล่ียนการควบคุมระบบปลดช้ินงานถา้ไม่มีทางเลือกอ่ืน 

6. Lack of part of casting piece ความบกพร่องเน่ืองจากแม่พิมพติ์ด Moldสาเหตุและวิธีแกไ้ข 
1) Stick some part of casting piece in cavity and remain there ช้ินงานบางงานติดใน 

Cavity และเหลืออยูใ่นแม่พมิพ ์วิธีแกไ้ข 
- เปล่ียนมุมใหพ้อเพียงต่อการปลดช้ินงาน 
- ปรับรอยขดูขีดท่ีมีบนแม่พิมพแ์ลว้ขดัส่วนท่ีเป็นหลุมหรือแอ่งดว้ยความระมดัระวงั 
- ศึกษากระบวนการหล่อเยน็, ส่วนท่ีฉีดเกิน และการออกแบบ Gate ในค าสั่งว่าท าว่าการ

กระจายตวัของอุณหภูมิคงท่ีหรือไม่แลว้เปล่ียนแปลงใหดี้ 
- ปรับปรุงแนวท่ีช้ินงานฉีดเพื่อใหไ้ดรั้บความแขง็เพยีงพอในระหวา่งการใหค้วามร้อน 
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7. Depression at ejector pin marks เกิดรอย Ejector pin เป็นหลุมหรือแอ่ง สาเหตุและ
วิธีแกไ้ข 

1) Insufficient cooling การหล่อเยน็ไม่เพียงพอ วิธีแกไ้ข 
- ท าการหล่อเยน็ใหเ้พยีงพอ 
- เพิ่มเวลาเซ็ตตวัของอะลูมิเนียมและรอเวลาปลดช้ินงาน 
2) Partly thick wall ผนงัแม่พิมพบ์างส่วนหนา วิธีแกไ้ข 
- เปล่ียนรูปร่างเพื่อใหผ้นงัแม่พิมพมี์ค่าท่ีคงท่ีหรือท าการเปล่ียนต าแหน่ง Ejector pin 

8. Depression by remaining burrs เกิดหลุมหรือแอ่งจากการก าจดัรอย Burr สาเหตุและ
วิธีแกไ้ข 

1) Insufficient cleaning of die ท าความสะอาดแม่พิมพไ์ม่เพียงพอ 
2) Mis-matching at insert and slide core portion (Insert และ Slide core บางส่วนไม่พอดี

กนั) 
3) Surface condition or die is bad เง่ือนไขของผดิหรือแม่พมิพไ์ม่เหมาะสม 

ทั้งสามสาเหตุน้ีสามารถแกไ้ขไดโ้ดย 
- ท าการฉีดหลงัจากเอา Burr ออกจากผวิแม่พิมพ ์และท่ีบางส่วนของ slide core 
- ปรับช่องวา่งระหวา่ง Insert และแม่พิมพห์ลกั 
- ปรับความเรียบผวิและเง่ือนไขค าสัง่วา่ไม่ใหมี้ Burr หรือไม่ 
- ปรับความพอดีระหวา่ง Slide core และรางของ Slide core 

9. Depression, break การเกิดเป็นหลุมบ่อ ,แตก สาเหตุและวิธีแกไ้ข 
1) Undercut or soldering mark เกิด Undercut หรือรอยประสาน วิธีแกไ้ข 
-ปรับค่าไม่ใหเ้ป็น Undercut หรือบางส่วนเพื่อไม่ใหเ้กิดรอยประสา 
- ศึกษาต าแหน่ง Gate และเปล่ียนแปลงกระบวนการหล่อเยน็ 
- ศึกษาสารหล่อล่ืนของแม่พมิพแ์ละเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตงานฉีดอ่ืนๆ 

10. Projection เกิดการนูนออกมา สาเหตุและวิธีแกไ้ข 
1) Break of die แม่พิมพแ์ตก 
2) Core pin break (Core pin แตก) 
3) Die abrasion แม่พิมพสึ์ก 
4) Die erosion แม่พิมพเ์กิดจากการกดักร่อน,สึกหรอ 
5) Ejector pin length เขม็กระทุง้ยาวเกินไป 
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วิธีแกไ้ขทุกสาเหตุขา้งตน้มีดงัน้ี 
- ปรับปรุงแม่พิมพใ์นส่วนท่ีตอ้งท าการเช่ือมหรือการเจียระไน 
- เปล่ียน Core pin 
- ปรับปรุงแม่พิมพใ์หเ้หมาะสมและหมัน่ตรวจสอบอายกุารใชง้านแม่พมิพ ์เพื่อซ่อมแซม

ก่อนเกิดการสึกหรอ 
- ปรับปรุงแม่พิมพท่ี์เกิดการสึกหรอแลว้โดยการเช่ือม ขดั หรือเจียระไนเพื่อใหผ้วิของ

ช้ินงานไม่ผดิเพี้ยนจากแบบก าหนด 
- เปล่ียน Ejector pin และปรับความยาวของ Ejector pin ใหถู้กตอ้งและเหมาะสม 

 

2.4 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง  
 
ลดัดาวลัย ์บุญฤทธ์ิ (2558) ศึกษาเร่ือง การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยาง

รถยนตแ์ผนกดนัยาง กรณีศึกษา: บริษทัผลิตยางรถยนตเ์รเดียล ซ่ึงเป้าหมายการลดของเสียลด
ปริมาณของเสียจากการผลิตของแผนกดนัยาง ซ่ึงมีปริมาณของเสีย เท่ากบั 17.23 % ของการผลิต
ทั้งหมดภายในแผนก ซ่ึงเกินจาก KPI ท่ีก าหนดไวท่ี้ 6 % ผูศึ้กษาไดใ้ชห้ลกั ประเมินความสูญเสีย 
(Loss Analysis) ของผลิตภณัฑท่ี์เลือก ทางผูว้ิจยัจึงไดร้วบรวมขอ้มูลยอ้นหลงั 3 เดือน เพื่อวิเคราะห์
ว่าความสูญเสียของรุ่นการผลิตในสายผลิตภณัฑน์ั้น เกิดความสูญเสียดา้นใดมากท่ีสุด หลงัจากนั้น
ทางผูว้ิจยัจะใชห้ลกัการของพาเรโต ้เพื่อเลือกปัญหาท่ีส าคญัมาท าการปรับปรุงก่อน และน ามาท า
การเก็บรวบรวมขอ้มูลและวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) การวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้าก
การเฝ้าระวงั ( Root Cause Analysis) ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการน าปัจจยัท่ีไดจ้ากการเฝ้าระวงัปัจจยั 
(Monitoring) ท าการวิเคราะห์ เพื่อคน้หารากเหงา้สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง หากปัจจยัใดท่ียงัสงสัย
ตอ้งท าการพิสูจน์ยืนยนัโดยใชข้อ้มูลทางสถิติ ส าหรับปัจจยัใดท่ีเป็นปัจจยัร่วมจะท าการศึกษาโดย
ใชก้ารออกแบบการทดลอง เพื่อหาค่าท่ีเหมาะสม หลงัการวิจยัพบปัญหาปัญหาน ้ าหนกัของช้ินงาน
ไม่ตรงขอ้ก าหนดระหวา่งการผลิต โดยการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีจะส่งผลต่อการเกิดอาการของปัญหา
จากการสัมภาษณ์พนักงานและการวิเคราะห์กระบวนการผลิต ซ่ึงพบว่าส่ิงผิดปกติท่ีพบใน
กระบวนการผลิต คือ 1) ลูกกล้ิงท่ีใชดึ้งยางบริเวณหวัดนัมีการกระตุก หนา้สัมผสัของลูกกล้ิงสัมผมั
กบัยางไม่ต่อเน่ือง จึงตอ้งมีการออกแบบโซ่ขบัสายพานใหม่ 2) ยางลน้ท่ีปาก ส่วนท่ีใชป้้อนยางคอม
ปาวน์ระหว่างการป้อนยางเขา้สกรู จึงมีการทดลองปรับลดความกวา้งยางคอมปาวน์ท่ี 78 ป้อนเขา้
สกรูจาก 70 เซนติเมตร เป็น 60 เซนติเมตร และวิเคราะห์เปรียบเทียบจากการวิเคราะห์ความ
แปรปรวนของประชากรสองกลุ่ม (F-Test) กบัการวิเคราะห์ความสามารถในกระบวนการผลิต
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(Cpk)นอกจากน้ีไดมี้การประยุกต์ใชห้ลกัการออกแบบและวิเคราะห์การทดลอง (Design and 
Analysis of Experiment) ในการหาค่าความเร็วสายพานท่ีเหมาะสมกบัค่าความหนืดของยางคอม
ปาวน์ในแต่ละช่วง พบว่าสามารถลดจ านวนสัดส่วนของเสียน ้ าหนกัของช้ินงานไม่ตรงขอ้ก าหนด
ระหว่างการผลิตลดลง 6.67% คิดเป็นมูลค่าของเสียท่ีลดลงไดเ้ท่ากบั 1,696,308 บาทต่อปี เม่ือคิด
เทียบของเสียอาการน ้ าหนักของช้ินงานไม่ตรงขอ้ก าหนดของการผลิตไหล่ยาง(Shoulder)รุ่นการ
ผลิต A พบวา่สามารถลดสดัส่วนของเสียจาก 12.04 % เป็น 4.25% (ลดลง 7.79%) คิดเป็นมูลค่าของ
เสียท่ีลดลงไดเ้ท่ากบั 2,319,384 บาทต่อปี ลดการใช้พลงังานไฟฟ้าเท่ากับ 4,157.88 กิโลวตัน์-
ชัว่โมงต่อปี และลดการปล่อยคาร์บอนไดออกไซด ์(Co) เท่ากบั 6,779.6 กิโลกรัมต่อปี 

 
ปิยมน โกศลชยั (2559) ศึกษาเร่ือง การลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ และลดต้นทุน กรณีศึกษาบริษัทผู ้ลิตถุงบรรจุนม จ ากัด ซ่ึงการวิจย ัคร้ังน้ีมี
วตัถุประสงคเ์พื่อ 

(1) ศึกษาปัญหาในส่วนของการผลิตสินคา้ท่ีไม่เพียงพอต่อความตอง้การของลูกคา  
(2) เสนอแนะแนวทางการแกไขปัญหาของการผลิตสินคา  

      (3) ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการตดัถุงบรรจุนม ผูศึ้กษาไดว้ิเคราะห์หาสาเหตุและ
ปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา Why Why Analysis และวิเคราะห์ระดบัความรุนแรงของปัญหา 
      จากการศึกษาขอ้มูลการผลิต เดือนสิงหาคม ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 จะเห็นไดว้่าทางบริษทั
กรณีศึกษาไม่ได้มีการมุ่งเน้น หรือให้ความส าคัญการควบคุมปริมาณของเสียท่ี เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต และการท างานของเคร่ืองจกัรในการตดัถุงบรรจุนม จึงท าใหเ้กิดของเสียในอตัรา
ท่ีสูงและตน้ทุนการผลิตเพิ่มข้ึน จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของเสียโดยใช้เทคนิคผงักา้งปลา (Fish 
Bone) และ Why Why Analysis ท าใหเ้ห็นถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงอยา่งเป็นระบบ และหาแนวทางแกไ้ข 
สมการลดของเสียหลงัจากจดัท าแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Preventive Maintenance Machine) 
และใชก้ระบวนการลบัมีด Process Grinding แลว้สามารถผลิตสินคา้ไดต่้อเน่ืองและไดม้าตรฐาน
สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิต เฉล่ีย14-15% ต่อเดือน ซ่ึงงานวิจยัฉบบัน้ี ผูว้ิจยัไดพ้ยายามหา
เทคนิควิธิการท่ีสามารถลดค่าใชจ่้ายของบริษทักรณีศึกษา ในกระบวนการผลิต เพื่อมาสนบัสนุน
การท างานของพนกังานฝ่ายผลิต และการท างานของเคร่ืองจกัรใหส้ามารถด าเนินการผลิตสินคา้ได้
อยา่งต่อเน่ือง 
 

อิสราภรณ์ ธรรมวาโร (2559) ศึกษาเร่ือง การลดความสูญเสียในสายการแปรรูปอาหารสัตว์
เล้ียง กรณีศึกษา โรงงานแปรรูปอาหารสัตวเ์ล้ียง วิเคราห์สาเหตุโดยใชห้ลกัการใชแ้ผนผงักา้งปลา
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จากการเก็บขอ้มูล พบว่า สาเหตุท่ีมีความส าคญัท่ีสุดท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาการสูญเสีย บรรจุ
ภณัฑถ์ว้ยพลาสติกจากปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์คือ เคร่ืองเติมเกรวี่มีน ้ าหยดท าให้เลอะปาก
ถว้ย เน่ืองจากขนาดรูของหัวจ่ายมีผลในการเติมน ้ า (RPN = 512) รองลงมา คือ เกิดความเม่ือยลา้
สายตา เน่ืองจากท างานต่อเน่ือง 8-10 ชัว่โมง (RPN = 504) และวตัถุดิบจบัตวัเป็นกอ้น เน่ืองจาก
วิธีการคลุกผสมไม่กระจายตวั (RPN = 448) ตามล าดบั โดยทั้ง 3 สาเหตุดงักล่าว มีร้อยละสะสม
ของตวัเลขความเส่ียง ร้อยละ 55.8 ซ่ึงจะน าไปปรับปรุงและแกไ้ขต่อไป 
วิธีการปรับปรุงและแกไ้ข: 

1. ออกแบบแผน่ดา้นในหวับรรจุอตัโนมติัโดยการใชว้สัดุสเตนเลส และออกแบบขนาดของรู
ด้านในให้มีความเหมาะสมกับความหนืดของสารละลายแต่ละผลิตภณัฑ์ เพื่อเพิ่มการ
กระจายตวัของน ้าาสารละลาย และช่วยเพิ่มแรงตึงผวิของน ้ าาบริเวณปลายหวัจ่ายไม่ใหเ้กิด
การหยดลงบริเวณขอบปากถว้ย เม่ือวาลว์หวัจ่ายปิดแลว้  

2. จดัท ามาตรฐานความหนืดของแต่ละสูตรการผลิต เพื่อก าหนดขนาดรูของแผน่สเตนเลสท่ี
ใชใ้ห้มีความเหมาะสมกบัความหนืดของสารละลาย และง่ายต่อการหยิบใชแ้ผ่นหัวจ่าย
เคร่ืองเติมน ้ าาเกรวี่แบบใหม่ ไดก้ าหนดรายละเอียดของขนาดรูหัวจ่ายน ้ าเกรวี่กบัความ
หนืดท่ีเหมาะสม ซ่ึงน าไปใชก้บัผลิตภณัฑป์ระเภทต่างๆ สรุปผลงานวิจยัในการปรับปรุง
ลดปริมาณของเสียบรรจุภณัฑ์ถว้ยพลาสติก สามารถลดปริมาณการสูญเสียไดร้้อยละ 28 
หรือคิดเป็นจ านวนเงิน 150,844 บาท/ปี 

 
จุไรรัตน์ ลาธุลี (2559) ศึกษาเร่ือง การลดของเสียในกระบวนการผลิตสวิตซ์ควบคุมกระจก

มองขา้งไฟฟ้า ดว้ยกิจกรรมกลุ่มคิวซีซี โดยใชเ้คร่ืองมือ ผงักา้งปลาแผนภูมิ Why-Why analysis การ
วิเคราะห์ดว้ยหลกัการ 4M ผลจากการวิเคราะห์ปัญหาของเสียรุ่น AA00 ดวย้แผนภูมิกา้งปลาโดยใช้
หลกัการของ4M ประกอบดวย้คน เคร่ืองจกรัอุปกรณ์วิธิการทา งานและวตัถุดิบ พบว่า มี 3 สาเหตุ
หลกัดว้ยกนัคือ 

1. แรงกดของพนกงัานไม่คงท่ี 
2. พนกังานรีบผลิต 
3. Bezel เอียงขณะประกอบ 

ซ่ึงจากการตรวจสอบลกษัณะการท างานของกระบวนการประกอบ คือจะท าการใส่ Body ลงท่ี jig 
จากนั้นประกอบ Bezel ลงบน Body โดยใชเ้คร่ืองมือ Hand press ซ่ึงเป็นการท างานแบบ Manual 
ใชแ้รงคนในการกดช้ินงาน ถา้ใชแ้รงกด Bezel ลงบน Body มากเกินไปช้ินงานจะแตกหรือถา้ใช้
แรงกด Bezel ลง Body นอย้เกินไป ช้ินงานก็จะไม่ลงลอ็ค ซ่ึงระยะท่ีพอดี คือ Bezel ประกอบกบั 
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Body จะอยใูนต าแหน่งของลอ็คช่วงของ Snap ซ่ึงผลหลงัการประกอบ คือ Bezel ไม่ลงลอ็คกบั
Body ท าใหเ้กิดของเสียเกิดข้ึน 

จากการวิเคราะห์ดวย้แผนภูมิกา้งปลาและ Why-Why analysis จากสาเหตุเคร่ืองกดมีแรง
กดไม่สม ่าเสมอใส่งานเอียงและใส่ช้ินส่วนไม่ครบ และได้ให้มาตรการเปล่ียนการกดงานจาก 
Manual เป็น Auto นั้นเป็นมาตรการแรกในการปรับปรุง การปรับปรุง Jig ไม่ใหป้ระกอบงานเอียง
เป็นอนัดบั 2 และการติด Sensor ช่วยตรวจจบงัานไม่ครบเป็นอนัดบั 3 

สรุปผลการปรับปรุงการแกไ้ขมีของเสียจากแรงกดท่ีไม่สม ่าเสมอก่อนการปรับปรุงจะใช้
เคร่ืองกดแบบใช้แรงคนกด และไม่สามารถอ่านค่าแรงกดได้หลงัการปรับปรุงเปล่ียนเคร่ือง
ประกอบเป็นแบบลูกสูบลมนิวเมติกและติดเกจวดัแรงดนั ในการอ่านค่า ส าหรับการประกอบ Bezel
เอียงไม่ตรงต าแหน่งสาเหตุมาจากขากดท่ีออกแบบไวแ้บบมี 2 ขา หลงกัารปรับปรุงเพิ่มขากดเป็น 4 
ขา เพื่อความสมดุลและไดร้ะนาบ สาเหตุสุดทา้ยจากคนหรือพนกังานลืมประกอบ Bezel ก่อนการ
ปรับปรุงถึงแมว้า่ ไม่ใส่ Bezel เคร่ืองก็ยงัสามารถท างานผา่นไปไดเ้หมือนปกติหลงัการปรับปรุงได้
ติดตั้ง Limit switch ช่วยในการตรวจจบัก่อนการปรับปรุงจะพบของเสียประกอบ Bezel ไม่ลงลอ็คมี
จ านวนเท่ากบั 3,825 ตวั หลงัการปรับปรุงของเสียประกอบ Bezel ไม่ลงลอ็คไม่เกิดข้ึนเลยหรือเป็น
ศูนย ์
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



 
 

บทที ่3 

วธีิด ำเนินรำยงำน 
 
 

จากการศึกษาและการด าเนินงานเพื่อการลดของเสียในกระบวนการฉีดอลูมิเนียม  (Base 
Casting) เน่ืองจากปริมาณของเสียในระหว่างกระบวนการผลิตมีแนวโนม้ค่อนขา้งสูง ผูว้ิจยัจึงมี
ความตอ้งการท่ีจะลดจ านวนของเสียแต่ละประเภทลง โดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพเขา้มาปรับปรุง
กระบวนการผลิตในการวิจยัในคร้ังน้ี ให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน และสามารถ
ควบคุมและลดปริมาณของเสียลงได ้โดยผูว้ิจยัไดก้ าหนดขั้นตอนการปฎิบติังาน ดงัน้ี 

 

1. ขอ้มูลผงักระบวนการผลิตและกระบวนการฉีดอลูมิเนียม (Process flow and Base Casting) 

2. ออกแบบเคร่ืองมือในการเกบ็รวบรวมขอ้มูล / เกบ็รวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสียแต่ละ
ประเภท 

3. จดัล าดบัของเสีย / เลือกประเภทของเสีย 

4. วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใชห้ลกัการวิเคราะห์ /  ปรับปรุงแกไ้ข 

5. ติดตามผลการด าเนินงาน / เปรียบเทียบผลหลงัการปฎิบติังาน 

6. จดัท ามาตรฐานการท างานเพื่อน าไปปฎิบติัจริง 
 

3.1 ข้อมูลผงักระบวนกำรผลติ และกระบวนกำรฉีดอลูมิเนียม  
       (Process flow and Base Casting) 

กระบวนการผลิตและกระบวนการฉีดอลูมิเนียม มีรายละเอียดดงัแสดงในรูปท่ี 3.1 
 

                    Raw material (Aluminum) วตัถุดิบ ก่อนฉีดข้ึนรูป 
                                                Die casting Process (ฉีดข้ึนรูป) 

                                                De burring Process (ตดัแต่งช้ินงาน) 

                                               Pre machine (ตดัผวิบริเวณหนา้ Disk) 

                                    ED-Coat Process (การชุปสี) 

                                    Final Inspection (ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน) 

                             Packing  
 

รูปที ่3.1 ผงักระบวนการผลิต (Process flow) และกระบวนการฉีดอลมิูเนียม (Base casting) 
 

อ

อ

อ
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3.2 ออกแบบเคร่ืองมือในกำรเกบ็รวบรวมข้อมูล / เกบ็รวบรวมข้อมูลจ ำนวนของเสียแต่
ละประเภท 
 

 การเก็บรวบรวมข้อมูลในคร้ังน้ี จะเก็บข้อมูลของเสียทุกประเภทท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต จึงจะตอ้งมีรูปแบบการลงบนัทึกขอ้มูล ในส่วนน้ีจะใชก้ารลงบนัทึกขอ้มูลโดยใช้
แผน่บนัทึกขอ้มูลหรือ Check sheet เขา้มาเกบ็รวบรวมขอ้มูล โดยการเก็บขอ้มูลจะเก็บขอ้มูลในช่วง
เดือนมกราคถึงเดือนตุลาคม ปี 2018 แผน่บนัทึกขอ้มูล หรือ Check sheet ท่ีไดท้  าการออกแบบดงั
ตวัอยา่งรูปท่ี 3.2 
 

 
 

รูปที ่3.2 แผน่รวบรวมขอ้มูลหรือ Check sheet ท่ีใชป้ฎิบติังาน 
 

 โดยแผ่นรวบรวมข้อมูลจะใช้ลงข้อมูลของเสียประจ าวัน ใช้ลงบันทึกข้อมูลท่ี
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ก่อนส่งมอบ โดยจะรวบรวมทุกประเภทของเสียโดยผู ้
ปฎิบติังานและผ่านการตรวจสอบจากหัวหน้างาน ผูป้ฎิบติังานจะตอ้งลงขอ้มูลทุกวนั โดยแยก
ประเภทของเสียท่ีเกิดจากแต่ละกระบวนการ เพื่อทราบว่ากระบวนการไหนมีปัญหาท่ีสุดอีกดว้ย 
หลงัจากไดรั้บขอ้มูลของเสียประจ าวนัแลว้ ขั้นตอนต่อไปจะใชข้อ้มูลเหล่าน้ีท าการจดัล าดบัของเสีย
แต่ละประเภท เพื่อทราบว่าของเสียประเภทไหนท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดและน าของเสียประเภทนั้นมาท า
การแกไ้ข 
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โดยประเภทของของเสียมีดงัน้ี  
1. Dent รอยบุบ 

2. Blister ปุ่มนูน / ตุ่มพอง 

3. Foreign material วตัถุแปลกปลอม 

4. Porosity รูพรุน 

5. Crack base เบสร้าว 

6. ED-Chip เศษวตัถุจากการตดัติด 

7. ED-Coat peel off ผวิ ED-Coat หลุดลอก 

8. Pin hole รูเลก็ ๆ ท่ีมีลกัษณะคลา้ยหวัเขม็ 

9. Particle / Fiber ฝุ่ นละออง , เส้นใย 

10. Burr and Flash (เศษเส้ียน , แลบ) 
 

3.3 จดัล ำดบัของเสีย / เลอืกประเภทของเสีย 
 

 เม่ือไดข้อ้มูลของเสียจากการเก็บขอ้มูลจากแผน่เก็บขอ้มูลเรียบร้อยแลว้ น าขอ้มูลท่ีไดม้า
ท าการจดัล าดบั เพื่อหาของเสียท่ีมีจ านวนมากท่ีสุด เพื่อท าการปรับปรุงและแกไ้ข ในการจดัล าดบั
ขอ้มูลจะใช ้Pareto diagram เป็นเคร่ืองมือเขา้มาช่วยในการเรียงล าดบัของเสียแต่ละประเภท เพื่อ
จดัล าดบัของเสียท่ีมากท่ีสุด น ามาวิเคราะห์หาสาเหตุและท าการแกไ้ขปรับปรุงก่อน 
 

 ขั้นตอนในการจดัล าดบัขอ้มูลโดย Pareto diagram มีดงัน้ี 
 

1. ก าหนดหวัขอ้การจดัล าดบัของเสีย ท าการรวบรวมขอ้มูล 

2. จ าแนกและรวบรวมขอ้มูลตามประเภท 

3. แจกแจงขอ้มูลใหเ้หมาะสม และค านวณปริมาณสะสม โดยเรียงล าดบัจากมากไป   

        หานอ้ย อ่ืน ๆ  เอาไวท้า้ย 

4. ค านวณหาเปอร์เซนตส์ะสม โดยใชสู้ตร 
 

ปริมาณสะสม

จ านวนทั้งหมด
 * 100 (%) 
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3.4 วเิครำะห์หำสำเหตุโดยใช้หลกักำรวเิครำะห์ / ปรับปรุงแก้ไข 
 

 หลงัจากจดัล าดบัของของเสีย และเลือกประเภทของของเสียไดแ้ลว้ น าหัวขอ้ของประเภท
ของเสียท่ีตอ้งท าการแกไ้ขปรับปรุงมาวิเคราะห์ โดยใชห้ลกัการ Why Why analysis และ 5 Gen เขา้
มาช่วยในการวิเคราะห์สาเหตุรวมถึงการวิเคราะห์โดยหลกั 4 M ดงัต่อไปน้ี  
 

1. Man บุคลากร :วิเคราะห์ตวับุคคลท่ีปฎิบติังาน มีทกัษะเพียงพอหรือไม่ ไดรั้บการอบรม
ก่อนปฎิบติังานหรือระหว่างปฎิบติังานหรือไม่ หรือมีประสบการณ์ในการท างานมากนอ้ย
เพียงใด 

2. Material วสัดุส่ิงของ วตัถุดิบ :การตรวจสอบวตัถุดิบก่อนกระบวนการผลิตมีหรือไม่ และ
สามารถตรวจสอบครอบคลุมถึงปัญหาหรือไม่  

3. Machine เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ :มีการบ ารุงรักษาหรือไม่ เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน
ไม่ช ารุด มีการตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองจกัรก่อนใชง้าน 

4. Method วิธีการ ขั้นตอน หรือขบวนการในการท างานหรือการผลิต :วิธีการปฎิบติังาน
ถูกตอ้งตามมาตราฐานหรือไม่ และเหมาะสมกบักระบวนการผลิตหรือไม่ 

 

 วิเคราะห์ปัญหาโดยการวิเคราะห์ 5 Why Analysis เขา้มาช่วยวิเคราะห์ถึงรากเงา้ของปัญหา 
ท าไมถึงเกิดปัญหาข้ึนไดอ้ยา่งไร วิเคราะห์ปัญหาไปเร่ือย ๆ จนกวา่จะท าใหท้ราบถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริง
ได ้
ความหมายและเป้าหมายของเทคนิค 3 Gen (Corrective Action Process) 
  

 Genba: สถานท่ีจริง 
 Genbutsu: ของจริง 
 Genchi: สถานการณ์จริง 
 

การเพิ่มประสิทธิภาพ 3 Gen ดว้ย 2 Gen  
  

 Genri: หลกัการ/ทฤษฎี 
 Gensoku: ระเบียนกฎเกณฑ ์
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3.5 ติดตำมผลกำรด ำเนินงำน / เปรียบเทยีบผลหลงักำรปฎบิัตงิำน 
 

 หลงัจากการด าเนินงานโดยใชเ้คร่ืองมือทางดา้นคุณภาพแลว้ ผลลพัทเ์ป็นส่วนส าคญัท่ีจะ
ท าให้ทราบผลการลงมือปฎิบติังานไปนั้น มีผลลพัธ์ท่ีดีข้ึนมากน้อยเพียงใด เม่ือเทียบกบัขอ้มูล
ขั้นตน้ก่อนปฎิบติังาน โดยคิดเป็น % ของเสียท่ีลดลงโดยภาพรวมทั้งหมด เม่ือคิดเป็นตน้ทุน จะ
สามารถลดตน้ทุนการผลิตไดห้รือไม่ 
 

3.6 จดัท ำมำตรฐำนกำรท ำงำนเพือ่น ำไปปฎบิัตจิริง 

 
 เม่ือการปฎิบติังานเป็นไปไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพและบรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้จึงตอ้งจดัท า
เป็นมาตรฐานการปฎิบติังานเพื่อการน าไปใชง้านจริง และเพื่อน าผลลพัธ์มาขยายผล เพื่อท่ีจะท าให้
ลดจ านวนของเสียลงได ้และท าใหไ้ดผ้ลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 
  

 
 
 



 
 

บทที ่4 
ผลการศึกษาและการวเิคราะห์ผล 

  การศึกษาและการด าเนินการวิเคราะห์ผลของขอ้มูลการลดของเสียในกระบวนการผลิตท่ี

ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดดา้นคุณภาพท าให้เกิดของเสียข้ึนในกระบวนการผลิต ไดก้ าหนดขั้นตอน

การศึกษาสภาพปัจจุบนัของปัญหาท่ีเกิดข้ึนและรวมถึงการวิเคราะห์ปัญหาถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ีท าให้

เกิดของเสียข้ึนในกระบวนการผลิต โดยจะศึกษาตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

1. เกบ็รวบรวมขอ้มูล และศึกษาถึงสภาพการด าเนินงานในปัจจุบนั 

2. จดัล าดบัของขอ้มูล 

3. วิเคราะห์หาสาเหตุ / ปรับปรุงแกไ้ข 

4. ติดตามผลการปรับปรุง 

4.1 เกบ็รวบรวมข้อมูลและศึกษาถงึสภาพการด าเนินงานในปัจจุบัน 

จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึนและของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต พบว่า

ปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากการใชอุ้ปกรณ์การท างานท่ีไม่เหมาะสมต่อกระบวนการผลิต โดยตารางท่ี 

4.1 จะแสดงลกัษณะปัญหาและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนระยะเวลาตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือน

ตุลาคม ปี ค.ศ. 2018 ซ่ึงจะพบว่ามีของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอมและของเสียประเภทเศษชิปติด

มีจ านวนตวัเลขของของเสียมากท่ีสุด การศึกษางานการลดงานเสียในคร้ังน้ีถูกจดัท าข้ึนเน่ืองจากเกิด

ปัญหาจากการผลิตมีจ านวนท่ีสูงมากข้ึน และท าให้สียตน้ทุนในการผลิตของเสียในการผลิตแต่ละ

เดือนสูงข้ึนตาม เพื่อจะสามารถแกไ้ขและปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ของเสียลดลง 

ผลของการเก็บรวบรวมขอ้มูลแสดงจ านวนของเสียท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลลงแผน่

บนัทึกขอ้มูล โดยรวบรวมแต่ละประเภทโดยคิดเป็นร้อยละต่อยอดการผลิตท่ีเกิดข้ึนในเดือน

มกราคมถึงเดือนตุลาคม ปี ค.ศ. 2018 ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 
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ตารางที่ 4.1 จ านวนของเสียเดือนมกราคมถึงเดือนตุลาคม ปี ค.ศ. 2018 

                                                                                                                             หน่วย : ช้ิน 

ของเสีย ( Defective ) จ านวน ( ช้ิน ) ร้อยละ 
Dent รอยบุบ 2,571 8.8 

Blister ปุ่มนูน / ตุ่มพอง 780 2.7 
Foreign material วตัถุแปลกปลอม 9,833 33.6 

Porosity รูพรุน 1,560 5.3 
Crack base เบสร้าว 1,482 5.1 

ED-Chip เศษวตัถุจากการตดัติด 8,939 30.5 
ED-Coat peel off ผวิ ED-Coat หลุดลอก 677 2.3 
Pin hole รูเลก็ ๆ ท่ีมีลกัษณะคลา้ยหวัเขม็ 281 1.2 

Particle / Fiber ฝุ่ นละออง , เส้นใย 473 1.3 
Burr and Flash ( เศษเส้ียน , แลบ ) 2,705 9.2 

รวม 29,301 100 
 

จากตารางท่ี 4.1 ซ่ึงไดผ้ลมาจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลในเดือนมกราคมถึงเดือนตุลาคมปี 

ค.ศ. 2018 จะเห็นไดว้่า มีของเสียเกิดข้ึนระหว่างกระบวนการผลิตในแต่ละประเภทค่อนขา้งมาก
ส่วนใหญ่จะเกิดจาก 

 

1. การใชอุ้ปกรณ์ในการท างานไม่เหมาะสม 
2. การตรวจสอบตวังานยงัไม่ครอบคลุม 
3. ปัญหาจากการออกแบบการผลิต 

 

ซ่ึงเกบ็ขอ้มูลประจ าวนัในแต่ละวนัของการผลิต และเกบ็รวบรวมขอ้มูลเป็นจ านวนช้ินต่อ

วนั แลว้น ามาสรุปเป็นของเสียร้อยละต่อเดือน เม่ือไดข้อ้มูลทั้งหมดแลว้ น าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัล าดบั

เพื่อดูแนวโนม้และหาของเสียท่ีมีจ านวนมากท่ีสุดมาท าการแกไ้ข 
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4.2 จดัล าดบัของข้อมูล 

 น าขอ้มูลการเกบ็รวบรวมของเสียท่ีไดม้าจดัล าดบัจากของเสียท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดไปหาของ

เสียท่ีนอ้ยท่ีสุดเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของงาน และส่ิงท่ีตอ้งรีบแกไ้ข โดยใช ้Pareto diagram เป็น

เคร่ืองมือในการจดัล าดบั ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1 

 

รูปที ่4.1 Pareto chart จดัล าดบัของเสีย 

ขอ้มูลจาก Pareto chart แสดงใหเ้ห็นล าดบัของของเสียท่ีมีมากท่ีสุดไปถึงของเสียท่ีมี

จ านวนนอ้ยท่ีสุดไดแ้ก่ 

1. วตัถุแปลกปลอม ร้อยละ 33.6 
2. เศษชิปติด ร้อยละ 30.5 
3. เศษเส้ียน ร้อยละ 9.2 
4. รอยบุบ ร้อยละ 8.8 
5. รูพรุน ร้อยละ 5.3 
6. เบสร้าว ร้อยละ 5.1 
7. ปุ่มนูน / ตุ่มพองร้อยละ 2.7 
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จากการวิเคราะห์ล าดบัของของเสียจาก Pareto diagram จะเห็นไดว้่ามีของเสียสองประเภทท่ีมี% 

ของเสียมากท่ีสุด ไดแ้ก่ ล าดบัท่ีหน่ึงและล าดบัท่ีสอง คือของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอมและเศษชิ

ปติด ดงันั้นจึงไดเ้ลือกประเภทของของเสียสองล าดบัแรกเพื่อน ามาวิเคราะห์และปรับปรุงแกไ้ข 

ดงัน้ี 

1. วตัถุแปลกปลอม (Foreign material) ร้อยละ  33.60  

2. 2. ED-Chip หรือเศษ Chip ติด ร้อยละ 30.50 

4.1ของเสียจากวตัถุแปลกปลอม 

ของเสียท่ีมีจ านวนมากท่ีสุดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแก้ไขเป็นอนัดับแรก ไดแ้ก่ ของเสีย

ประเภทวตุัแปลกปลอม ซ่ึงมีปริมาณของเสียมากถึงร้อยละ 39  ต่อจ านวนของเสียทั้งหมด ซ่ึง

ลกัษณะของของเสียประเภทน้ี คือ จะมีส่ิงแปลกปลอมซ่ึงมาจากภายนอกหรือในกระบวนการผลิต 

เขา้มาติดท่ีผิวช้ินงานส่วนใดส่วนหน่ึงท่ีไม่สามารถหลุดลอกได ้ก่อนน าช้ินงานไปเขา้กระบวนการ

ชุบสี ภายหลงัจากกระบวนการการชุบสีท่ีเป็นสีด า จะท าให้เห็นวตัถุแปลกปลอมไดช้ัดเจน ซ่ึง

ลกัษณะของวตัถุแปลกปลอมจะมีลกัษณะเป็นสีส้ม ดงัแสดงในรูปท่ี 4.2  

 

 

รูปที ่4.2 ลกัษณะของเสีย Foreign material วตัถุแปลกปลอม 
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4.2 ของเสียจาก ED-Chip หรือเศษ Chip  

 จากการเรียงล าดบังานของเสียประเภทท่ีสอง ซ่ึงมีปริมาณของเสียถึงร้อยละ 30.5 ไดแ้ก่ 

ของเสียประเภท ED-Chip หรือเศษชิปติดตามตวังาน ซ่ึงลกัษณะของของเสียจะมีลกัษณะเป็นเศษ

ชิปจากการตดัผิวดว้ยเคร่ืองจกัร CNC ก่อนจะส่งต่อไปกระบวนการต่อไป ลกัษณะเศษชิปจะเป็น

เกลียวท่ีเกิดจากการตดัผิวงาน ประกอบกบัลกัษณะของช้ินงานท่ีมีส่วนท่ีเป็นช่องเลก็ช่องนอ้ยตาม

การออกแบบ จึงท าใหเ้ศษชิปเขา้ไปอยูใ่นช่องของช้ินงานไดเ้หมือนกนั ซ่ึงลกัษณะงานเสียประเภท 

ED-Chip หรือเศษชิปติด ดงัแสดงในรูปท่ี 4.3 

      
รูปที ่4.3 ลกัษณะของเสียประเภท  ED-Chip หรือเศษชิปติด 

จากขอ้มูลขา้งตน้มีของเสีย 2 ประเภทท่ีมีจ านวนสูงท่ีสุด ไดแ้ก่ Foreign material วตัถุ

แปลกปลอม และ ED-Chip หรือเศษ Chip ติด โดยอา้งอิงจาก Pareto diagram ดงันั้นผูศึ้กษาจึงมี

ความตอ้งการลดของเสีย โดยเลือกของเสียท่ีจะปรับปรุงมา 2 ประเภท คือ Foreign material วตัถุ

แปลกปลอมร้อยละ 33.60  และ ED-Chip หรือเศษ Chip ติดร้อยละ 30.50 เพื่อน ามาวิเคราะห์หา

สาเหตุและท าการแกไ้ข ปรับปรุง โดยจะใชห้ลกัการวิเคราะห์ Why Why analysis เพื่อวิเคราห์หา

สาเหตุในแต่ละกระบวนการว่าลกัษณะของเสียเกิดจากกระบวนการไหนและหาวิธีการแกไ้ขได้

อยา่งตรงจุด 
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4.3 วเิคราะห์หาสาเหตุ / ปรับปรุงแก้ไข 

4.3.1  ของเสียประเภท Foreign material วตัถุแปลกปลอม 

 ผูศึ้กษาไดท้ าการประเมินลกัษณะของงานเสีย ไดแ้ก่ ลกัษณะภายนอกของงานเสีย และ

บริเวณท่ีเกิดงานเสียมากท่ีสุด ซ่ึงผลการประเมินไดส้รุปไว ้ดงัน้ี 

1) ประเมินลกัษณะของเสีย 

 

จากการประเมินลกัษณะของงานเสีย โดยท าการสุ่มตวัอยา่งจากจ านวนช้ินงาน 100 ตวั พบวา่ 
เกิดของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอมติดบนตวังาน โดยพื้นท่ีท่ีเกิดวตัถุแปลกปลอมติดบนตวังาน

มากท่ีสุดไดแ้ก่ บริเวณดา้นหนา้ตวังานหรือเรีกวา่พื้นท่ีแพคก้ิง ดงัแสดงในกราฟ ดงัแสดงในรูป4.4
จ านวนตวัอยา่งการสุ่ม : 100 ตวั 

 
รูปที ่4.4 ผลการประเมินต าแหน่งของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม 

 

ซ่ึงบริเวณท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุด คือ บริเวณแพคก้ิง ซ่ึงพบของเสียถึง 12 ช้ิน จากการสุ่มงาน
จ านวน 100 ช้ิน หรือคิดเป็น 12 % ของพื้นท่ีทั้งหมด และรวมถึงบริเวณหนา้ดิสดา้นหนา้และ
ดา้นหลงัของงานซ่ึงมีจ านวนของเสียเลก็นอ้ย 
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หลงัจากได้ท าการสุ่มตวัอย่างของของเสีย เพื่อหาบริเวณการเกิดงานเสียมากท่ีสุด ก็พบว่า
บริเวณดา้นหนา้หรือแพคก้ิงเป็นบริเวณท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุด ซ่ึงบริเวณแพคก้ิงจะอยูข่อบรอบ ๆ 
ตวังานดา้นหนา้ ดงัแสดงไวด้งัรูปท่ี 4.5 

 

 
 

รูปที ่4.5 บริเวณท่ีเกิดของเสียหรือแพคก้ิง 

 
จากนั้นได้ท าประเมินลักษณะภายนอกของของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม โดยน า

ช้ินงานเสียส่องกลอ้งดว้ยก าลงัขยายท่ีเพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ  ถึง100X ซ่ึงพบวตัถุลกัษณะสีส้มติดท่ี
ช้ินงานคลา้ยลกัษณะขดูท่ีผวิงานจึงท าใหว้ตัถุชนิดน้ีติดท่ีผวิงาน ดงัแสดงในรูปท่ี 4.6 

 

 
 bv 

รูปที ่4.6 ลกัษณะของเสียท่ีส่องดว้ยก าลงัขยาย 100X 
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หลงัจากประเมินลกัษณะภายนอกของลกัษณะงานเสีย ซ่ึงพบวตัถุแปลกปลอมท่ีมีลกัษณะ

คลา้ยสีส้มซ่ึงยงัไม่ทราบสาเหตุท่ีแทจ้ริงว่ามาจากกระบวนการใด จึงไดมี้การประเมินกระบวนการ

ผลิตแต่ละกระบวนการผลิต เพื่อให้ทราบว่ามีกระบวนการใดมีความเส่ียงในการใชอุ้ปกรณ์หรือ

วตัถุท่ีเป็นสีส้ม 

2) Survey กระบวนการท่ีมีความเส่ียงท่ีท าใหเ้กิดวตัถุแปลกปลอม  

 จากการส ารวจกระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการ ว่ามีกระบวนการใดมีการใชว้สัดุหรือ

อุปกรณ์ท่ีมีลกัษณะเป็นสีส้มตามท่ีได้ประเมินลกัษณะภายนอกแลว้นั้น ได้สรุปผลการส ารวจ

กระบวนการต่าง ๆ ไว ้ตามตารางท่ี 4.2 

ตารางที่ 4.2 การส ารวจความเส่ียงกระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการ 

 
 

จากขอ้มูลการส ารวจกระบวนการแต่ละกระบวนการจากสถานท่ีปฎิบติังานจริง พบว่า 
กระบวนการ Pre machining (ตดัผวิบริเวณหนา้ Disk) และ ED-Coat Process (การชุปสี) มีการใช้
อุปกรณ์ท่ีมีสีคลา้ยสีส้ม ซ่ึงมีความเส่ียงท่ีท าให้เกิดวตัถุแปลกปลอมติดช้ินงานเน่ืองจากมีการใช้
ตะกร้าท่ีมีลกัษณะคลา้ยสีส้มท่ีสมัพนัธ์กบัส่ิงแปลกปลอมบนตวังาน ดงัแสดงในรูปท่ี 4.7  

กระบวนการ ผลลพัธ์ 
Die Casting ฉีดข้ึนรูป 

 

ไม่มีความเส่ียงเน่ืองจากไม่มีอุปการณ์หรือวสัดุ
ท่ีเป็นสีส้ม 

De burring Process ( ตดัแต่งช้ินงาน ) ไม่มีความเส่ียงเน่ืองจากไม่มีอุปการณ์หรือวสัดุ
ท่ีเป็นสีส้ม 

Pre machining ( ตดัผวิบริเวณหนา้ Disk ) 
 

มีความเส่ียง เน่ืองจากใชต้ระกร้าใส่งานท่ีมี
วสัดุป็นสีส้ม 

ED-Coat Process ( การชุปสี ) มีความเส่ียง เน่ืองจากใชต้ะกร้าใส่งานท่ีมี
ลกัษณะเป็นสีส้ม 
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รูปท่ี 4.7 แสดงตะกร้าพลาสติกท่ีมีสีส้ม 
 

หลงัจากไดข้อ้มูลลกัษณะงานเสียท่ีมีความสมัพนัธ์กบัลกัษณะวตัถุสีสม้ จึงไดท้ าการพิสูจน์
ความสมัพนัธ์ของช้ินงานเสียและตะกร้าพลาสติกท่ีมีลกัษณะคลา้ยสีส้ม ดว้ยการทดสอบทางเลปดงั
แสดงในรูป 4.8 , 4.9 และ 4.10 

 
1. ทดสอบความสมัพนัธ์โดย Laboratory Tests หรือการทดสอบในหอ้งปฎิบติัการหรือการ

ทดสอบ FTIR 

 

 
 
 

           รูปที ่4.8 ผลของการทดสอบตะกร้าพลาสติก 
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รูปท่ี 4.9 แสดงผลของการทดสอบช้ินงานเสีย 

 
 
 

 
รูปที ่4.10 ผลของการเปรียบเทียบระหวา่งผลของตะกร้าพลาสติกและผลของช้ินงานเสีย 

 

หลงัจากทดสอบความสัมพนัธ์ของช้ินงานเสียและตะกร้าพลาสติกท่ีมีลกัษณะคลา้ยสีส้ม 
ดว้ย Laboratory Tests หรือการทดสอบในหอ้งปฎิบติัการ ไดผ้ลลพัธ์ท่ีใกลเ้คียงกนั จากนั้นจึงท า
การทดลองปฎิบติังานจริงโดยการหยบิงานเขา้ออกใหผ้วิงานสมัผสักบัตะกร้า ดงัน้ี 
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2. ทดสอบหยบิงานเขา้ออกระหวา่งปฎิบติังาน 

 

 หลงัจากทดสอบดว้ยผลปฎิบติัการทดลองไปแลว้ ไดท้  าการทดลองปฎิบติังาน โดยหยบิงาน
เขา้ออกระหว่างตะกร้าให้ช้ินงานสัมผสักบัตะกร้า จะไดล้กัษณะของงานเสียท่ีใกลเ้คียงกนั ดงั
แสดงในรูปท่ี 4.11 
ลกัษณะงานท่ีใส่ลงในตะกร้าและการทดลองหยบิงานเขา้ออกในตะกร้า 

 

 
 

 
 

ลกัษณะงานเสียท่ีเกิดข้ึนจริง 

 
 

ลกัษณะงานเสียท่ีท าการทดลอง 

 

รูปที ่4.11 ลกัษณะการทดลองเปรียบเทียบกบังานเสีย 
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หลงัจากไดท้ าการทดลองทั้งหมดแลว้ ไดข้อ้สรุปว่าลกัษณะงานเสียประเภทวตัถุแปลกปลอมท่ีเกิด

ข้ึนกบัตะกร้าพลาสติกสีส้มมีความสัมพนัธ์กนั จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดใ้นการประเมินความเส่ียงของ

แต่ละกระบวนการแลว้ วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยใชห้ลกัการ Why Why Why analysis  

3) วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใชห้ลกัการ Why Why analysis 

ปัญหา Why 1 Why 2 Why 3 
Foreign mat'l  
ส่ิงแปลกปลอม
ติดช้ินงาน 

พลาสติกจากตะกร้า
ใส่งานติดบนช้ินงาน 

พลาสติกจากตะกร้าหลุด
ลอกและท าใหเ้กิดส่ิง
แปลกปลอม 

ช้ินงานสมัผสักบั
ตะกร้าระหวา่ง
ปฎิบติังาน 

 

หลงัจากการวิเคราะห์ Why Why analysis ไดส้าเหตุมาจากช้ินงานสมัผสักบัตะกร้าพลาสติกท่ีมีลกัษณะ

สีส้มระหว่างใส่งานและถอดงานออกจากตะกร้า ซ่ึงเป็นท่ีมาของส่ิงแปลกปลอมติดบนช้ินงาน จึงไดมี้การ

ปรับปรุงแกไ้ขโดยแกไ้ขจากรากเงา้ของสาเหตุ 

การปรับปรุงแกไ้ข 

1. ท าการเปล่ียนวสัดุของตะกร้าจากพลาสติกเป็นตะกร้าท่ีมีวสัดุเป็นเหล็กไม่มีส่วนของ
พลาสติก เน่ืองจากพลาสติกสามารถหลุดลอกติดกบัผิวช้ินงานระหว่างหยิบงานเขา้ออก
จากตะกร้า ดงัแสดงในรูปท่ี 4.12 และ 4.13 

 

รูปที ่4.12 ตะกร้าพลาสติกก่อนท าการแกไ้ข 
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รูปที ่4.13 ตะกร้าเหลก็หลงัท าการแกไ้ข 

หลงัจากไดท้ าการเปล่ียนวสัดุของตะกร้าจากตะกร้าพลาสติกเป็นตะกร้าเหลก็ซ่ึงไม่มีส่วน

พลาสติกท่ีมีสีส้ม ไดท้  าการทดลองผลหลงัการเปล่ียนตะกร้า โดยหยบิงานเขา้ออกให้ผวิงานสัมผสั

กบัตะกร้าเหมือนเดิมมีลกัษณะ ดงัแสดงในรูปท่ี 4.14 

 

 

รูปที ่4.14 ต าแหน่งช้ินงานท่ีวางลงในตะกร้า 
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หลงัจากเปล่ียนวสัดุของตะกร้าแลว้ทดลองหยิบงานเขา้ออก จากตะกร้าเหล็กแลว้ ไดท้  า

การสุ่มตวัอยา่งจ านวน 100 ตวั ซ่ึงผลไม่พบลกัษณะของเสียประเภท Foreign material หรือวตัถุ

แปลกปลอม ดงัสรุป  

                                  หน่วย : ช้ิน  

หวัขอ้ จ านวน ของเสีย 

วตัถุแปลกปลอม 100 0 

 

จากขอ้มูลการติดตามผลในการสุ่มตวัอย่างจ านวน 100 ช้ิน ซ่ึงไม่พบลกัษณะงานเสีย

ประเภทวตัถุแปลกปลอมติดบนช้ินงาน จึงได้น างานเขา้กระบวนการชุบสีเพื่อเปรียบเทียบกับ

ช้ินงานท่ีเกิดปัญหา ซ่ึงหลงัช้ินงานจากผา่นกระบวนการชุบสีแลว้ ผลท่ีไดไ้ม่พบลกัษณะท่ีเป็นสีส้ม

ติดอยูบ่นตวังานอีก จึงน าวิธีการแกไ้ขน้ีไปใชใ้นการปฎิบติังานต่อไป ดงัแสดงในรูปท่ี 4.15 

 

 

 

รูปที ่4.15 ลกัษณะช้ินงานหลงัผา่นกระบวนการชุบสี 
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4.3.2 ของเสียประเภท ED-Chip หรือเศษชิปติด 

 ผูศึ้กษาไดท้ าการประเมินลกัษณะของงานเสีย ไดแ้ก่ ลกัษณะภายนอกของงานเสีย และ

บริเวณท่ีเกิดงานเสียมากท่ีสุด ซ่ึงผลการประเมินไดส้รุปไว ้ดงัน้ี 

1) ประเมินลกัษณะของเสีย 

จากการประเมินลกัษณะของเสียประเภท Ed-Chip หรือเศษชิปติดคา้งบนตวังาน ซ่ึงเศษชิป

ท่ีเกิดช้ึนมาจากเศษท่ีเกิดหลงัการตดัผิวช้ินงานก่อนชุบสี โดยตดัผิวช้ินงานดว้ยเคร่ืองจกัร CNC 

หลงัการตดัช้ินงานจะท าใหเ้กิดเศษชิป และเศษชิปสามารถเขา้ไปติดในร่องเลก็ ๆ ของช้ินงานได ้จึง

ไดท้  าการทดลองเปรียบเทียบลกัษณะชิปท่ีเป็นของเสียกบัลกัษณะชิปท่ีทดลองตดั ดงัแสดงในรูป 

4.16 และ 4.17 

 

รูปที ่4.16 ลกัษณะเศษชิปท่ีเป็นของเสีย 

 

รูปที ่4.17 ลกัษณะเศษชิปจากการทดลองตดัผวิงาน 



56 
 

จากการเปรียบเทียบการทดลองลกัษณะของเศษชิประหว่างการทดลองตดัผิวงานซ่ึงมีการ

ตดังานบริเวณเดียวคือ บริเวณหนา้ Disk ดว้ย Tools ท่ีเรียกวา่ Boring tools ดงัแสดงในรูปท่ี 4.18 

  

รูปที ่4.18 ลกัษณะ Boring tools 

เม่ือเปรียบเทียบกบัเศษชิปท่ีเป็นงานเสีย ซ่ึงผลท่ีไดล้กัษณะเศษชิปเป็นเศษชิปท่ีมีลกัษณะมี

ความเหมือนกนั จึงไดผ้ลลพัธ์วา่เกิดจากเศษชิปท่ีท าการตดัผวิงานก่อนน าไปชุบสี จากนั้นไดท้  าการ

วิเคราะห์สาเหตุ โดยใชเ้คร่ืองมือ Why Why analysis เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริง 

2) วิเคราะห์หาสาเหตุโดยใชห้ลกัการ Why Why analysis 
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 จากการวิเคราะห์ Why Why analysis เพื่อหาสาเหตุการเกิดปัญหาแลว้ สรุปไดว้่าเศษชิปท่ี

เกิดจากการตดัผิวงานมีลกัษณะยาว จึงท าให้เส่ียงท่ีจะติดคา้งบนตวัช้ินงานได ้จึงไดท้  าการแกไ้ข 

ดงัน้ี 

การปรับปรุงแกไ้ข  

1. เปล่ียนประเภท Tools จาก boring tools เป็น Chip beak tools ท าใหต้ดัเศษ chip มีขนาด

เลก็ลง เพื่อท าใหไ้ม่ติดคา้ง ดงัแสดงในรูปท่ี 4.19 และ 4.20 

 
 

รูปที ่4.19 ลกัษณะเศษชิปก่อนการแกไ้ข 

 

 
 

รูปที ่4.20 ลกัษณะเศษชิปหลงัการแกไ้ข 
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2. เพิ่มแปรงในเคร่ืองจกัร เพื่อปัดเศษชิปออกจากตวังาน ดงัแสดงในรูปท่ี 4.21  4.22   
และ 4.23 

 

รูปที ่4.21 ต าแหน่งการติดตั้งแปรงในเคร่ืองจกัร 

 

รูปที ่4.22 ขั้นตอนการท างานของแปรงในเคร่ืองจกัร 

 

 
 

รูปที ่4.23 ลกัษณะของแปรงในเคร่ืองจกัร 
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3. เพิ่มต าแหน่งการตรวจสอบช้ินงานในจุดท่ีมีปัญหา ดงัแสดงในรูปท่ี 4.24 และ 4.25 

 
 

รูปที ่4.24 การระบุจุดตรวจสอบบริเวณท่ีเกิดปัญหา 

ก่อนการแกไ้ข 

 

 
รูปที ่4.25 การระบุจุดตรวจสอบบริเวณท่ีเกิดปัญหาหลงัการแกไ้ข 
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4.4 ตดิตามผลการปรับปรุง  

 หลงัจากผูศึ้กษาไดท้ าการปรับปรุงแกไ้ขของจ านวนของเสียประเภท Foreign material วตัถุ
แปลกปลอม และ ED-Chip หรือเศษชิปติด ไดท้ าการตรวจติดตามผลของการด าเนินงาน ในเดือน
พฤษจิกายน พบวา่ทั้ง 2 ประเภทมีจ านวนของเสียลดลง ดงัตารางท่ี 4.3 
 

ตารางที่ 4.3 ผลการแกไ้ขเดือนพฤศจิกายนและธนัวาคม 

เดือน มกราคม - ตุลาคม พฤศจิกายน-ธนัวาคม 

Foreign material วตัถุแปลกปลอม 33.60% 5.00% 

ED-Chip เศษ Chip ติด  30.50% 8.00 % 
 

 จากตารางติดตามผลการด าเนินงานของเดือนพฤศจิกายนและเดือนธันวาคม จะเห็นไดว้่า
จ านวนของเสียแต่ละประเภทลดลงเป็นจ านวนมาก ซ่ึงถือว่าการวิเคราะห์ปัญหาและการปรับปรุงมี
ประสิทธิภาพดงันั้นผูศึ้กษาจึงสรุปผลการด าเนินการลดของเสียผลิตภณัฑ ์3.5” Type ดงัตารางท่ี 4.4 
 

ตารางที่ 4.4 สรุปผลการด าเนินการลดของเสียผลิตภณัฑ ์3.5” Type 

 

Model ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

3.5” Type 64.10% 13.00% 

 

 
 
 
 
 



 
 

 
 

บทที ่5 
สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

การศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์หรือฮาร์ดดิสไดร์ฟ ซ่ึง

ผูศึ้กษาไดน้ าเคร่ืองมือคุณภาพเขา้มาช่วยในการรวบรวมขอ้มูล วิเคราะห์ขอ้มูลและสาเหตุเพื่อหาแนว

ทางแก้ไข ปรับปรุงจึงได้ผลของการศึกษา ซ่ึงผลท่ีได้จะเห็นได้ว่าจ านวนของของเสียลดลง ดัง

ขอ้สรุปต่อไปน้ี 

1. สรุปขอ้มูลการด าเนินงานปัจจุบนั 

2. สรุปขั้นตอนการการปรับปรุงงาน 

3. การน าไปปฎิบติัจริง 

4. สรุปผลของการปรับปรุง 

5. การจดัท ามาตรฐานในการปฎิบติังาน 

5.6 ขอ้เสนอแนะ 

 

5.1 สรุปข้อมูลการด าเนินงานปัจจุบัน 

 

จากผลการศึกษาพบวา่ มีจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตจ านวนมากซึงปัญหา

ส่วนใหญ่เกิดจากการออกแบบกระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสมจึงท าให้เกิดของเสียประเภทส่ิง

แปลกปลอมและเศษ Chip เกิดข้ึนสูง ซ่ึงของเสียทั้ง 2 ประเภท เกิดของเสียข้ึนเป็นจ านวน 18,772 ช้ิน 

คิดเป็น 64.10 % ของจ านวนของเสียทั้งหมด ซ่ึงมากกว่า 50 % ส่งผลใหก้ระบวนการผลิตเสียผลผลิต

ไปจ านวนมาก 
 

จากการวิเคระห์ขอ้มูลของของเสีย สาเหตุหลกั ๆ  เกิดจาก 

1. ไม่มีการเฝ้าติดตาม/แกไ้ขของเสีย 

2. เกิดจากการออกแบบกระบวนกาผลิตท่ีไม่เหมาะสมต่อการประปฎิบติังาน  

3. ขาดการออกแบบ/ควบคุมกระบวนการผลิต 
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5.2 สรุปขั้นตอนการการปรับปรุงงาน 
 

ผูศึ้กษาไดก้ าหนดแนวทางในการปฎิบติังาน ดงัน้ี 

 

1. การใชเ้คร่ืองมือคุณภาพเขา้มาเกบ็รวบรวมขอ้มูล 

ก. ผน่ตรวจสอบ Check sheet  

ผูป้ฎิบัติงานต้องลงขอ้มูลของของเสียประจ าวนัให้ครบถ้วน สมบูรณ์ ลงในแผ่น

ตรวจสอบ Check sheet  จากนั้นส่งใหห้วัหนา้งานหลงัจากการปฎิบติังานทุกวนั เพื่อ

เก็บรวบรวมขอ้มูลของเสีย เพื่อตรวจติดตามของเสียในแต่ละวนั เพื่อรวดเร็วในการ

แจง้ปัญหา และการปรับปรุงแกไ้ขไดอ้ยา่งตรงจุด และรวดเร็ว 

ข. น าขอ้มูลท่ีไดม้าท าพาเรโตเพื่อหาจ านวนของเสียท่ีมีจ านวนมากท่ีสุดไปถึงของเสียท่ีมี   

จ านวนนอ้ยท่ีสุด เพื่อน ามาวิเคราะห์สาเหตุ และหาแนวทางแกไ้ขปัญหา 

ค. เม่ือไดข้องเสียท่ีตอ้งการปรับปรุงแลว้มาวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใชห้ลกัการ Why Why 

Analysis เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงและน ามาปรับปรุง หาแนวทางแก้ไข จากนั้น

ก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐานในการปฎิบติังาน 
 

หลกัการวิเคราห์ Why Why Analysis มีดงัน้ี 
 

1. จดัล าดบัความส าคญัหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงผา่น Pareto  

2. เลือกหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงหรือแกไ้ขหลงัจากไดส้าเหตุหลกั  

3. จดัตั้งทีมงานท่ีเก่ียวขอ้ง  

4. สอบถามสภาพการณ์เบ้ืองตน้ (ตรวจหาความผดิปรกติ)  

5. Brainstorming  

6. ตรวจสอบความถูกตอ้งผา่น 5 Gen    

7. จดัท ามาตรการโตต้อบ  

8. ตรวจสอบความส าเร็จของงาน  

9. จดัท ามาตราฐาน  
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5.3 การน าไปปฎบิัตจิริง 
 

จากการหาสาเหตุและหาแนวทางแกไ้ข ผูป้ฎิบติังานไดน้ าแนวทางการแกไ้ขไปใช ้ดงัน้ี 
 

1. มีการเปล่ียนตะกร้าท่ีใชง้านจาก Xyron tray เป็น SUS tray 

2. มีการเปล่ียน Tools หรือใบมีดในการตดั เพือ่ใหไ้ม่มีเศษติดท่ีบนตวังาน 

3. Training พนกังานตรวจสอบสินคา้ก่อนส่งมอบใหม้องเห็นของเสีย 

 

5.4 สรุปผลการทดลอง 
           ผลการด าเนินงานหลงัจากการปรับปรุงในการปฎิบติัจริง โดยปรับปรุงกระบวนการผลิตให้

มีความเหมาะสมมากข้ึน และมีการตรวจติดตามของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนั เพื่อลดปริมาณของ

เสียและท าการปรับปรุงแก้ไขและจัดการปัญหาได้อย่างรวดเร็ว ซ่ึงพบว่าของเสียท่ีเกิดจาก

กระบวนการผลิตในผลิตภณัฑ ์3.5” ประเภท Foreign material วตัถุแปลกปลอม และ ED-Chip เศษ

ชิปติด ระหว่างเดือนมกราคม ถึงเดือนตุลาคม โดยเฉล่ียเทียบกบัของเสียท่ีมีอยู่เดิมจ านวนเฉล่ีย

ประมาณ 1,877 ช้ินต่อเดือน สามารถลดลงเหลือเพียงเฉล่ียเดือนละ 500 ช้ินต่อเดือน หรือคิดเป็นการ

ลดของเสียถึง    79.71 % หรือคิดเป็นการลดตน้ทุนถึง 413,100 บาทต่อเดือน 
 

5.5 การจดัท ามาตรฐานในการปฎบิัตงิาน 
 

    หลงัจากการปฎิบติังานผูศึ้กษาไดจ้ดัท ามาตราฐานการท างาน ท่ีใชใ้นการควบคุมการ

ปฎิบติังานต่างๆ  ดงัน้ี 
 

1. แผน่ตรวจสอบ Check Sheet  เพื่อสรุปของเสียรายวนั 

2. แผนผงั Pareto Chart เพื่อสรุปของเสียรายเดือน 

3. แบบฟอร์มการลงบนัทึกหลงัการปรับปรุงงาน 

4. แบบฟอร์มการ Training ความเขา้ใจของผูป้ฎิบติังาน 
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5.6 ข้อเสนอแนะ 
 

      ขอ้เสนอแนะท่ีผูศึ้กษาเสนอเพื่อการศึกษาเพิ่มเติม มีดงัต่อไปน้ี 
 

1. ควรใช้เคร่ืองมือคุณภาพชนิดอ่ืนเพิ่มเติมเพื่อการด าเนินงานและปรับปรุงแก้ไขอย่างมี

ประสิทธิภาพ 

2. ควรใชก้บัของเสียประเภทอ่ืนท่ียงัไม่ไดป้รับปรุงแกไ้ข 

3. ควรน าไปประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมการผลิตอ่ืนๆ  
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