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บทที่ 5 
 

สรุปผลการวิจัย  อภิปรายผล  และขอเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

  ผลการประชุมระดมสมองเพื่อสํารวจขอมูลวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิต
ช้ินสวนไดนาโมเดิม โดยผูเชี่ยวชาญที่มีประสบการณอยูในระดับหัวหนางานและจากการศึกษา
งานวิจัยที่เกี่ยวของ สรุปไดวาปจจัยที่มีผลตอกระบวนการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโม คือ ปจจัย
ทางดานเครื่องจักร ปจจัยทางดานวิธีการปรับหาคาพารามิเตอรที่เหมาะสมสําหรับฉีดพลาสติก
ช้ินสวนไดนาโม และแมพิมพฉีดพลาสติก โดยเกณฑดัชนีช้ีวัดในงานวิจัย คือ จํานวนของเสียและ
จํานวนรอยตําหนิที่เกิดขึ้นตอช้ินสวนไดนาโมลดลง 

   ปจจัยที่เกี่ยวของกับการฉีดชิ้นงานมีจํานวน 6 ปจจัย ไดแก กําลังในการฉีด ความเร็วใน
การฉีด ระยะเวลาในการฉีด ระยะเวลาหลอเย็น อุณหภูมิในการฉีด และอุณหภูมิแมพิมพ ในการ
ทดลองหาคาพารามิเตอรที่เหมาะสมของกระบวนการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโม ผูวิจัยทําการ
ออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล โดยแบงการทดลองออกเปน 3 สวน คือ การคัดกรองปจจัย
ดวยวิธีการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบเศษสวน หาคาพารามิเตอรที่เหมาะสมดวย
วิธีการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบเต็มจํานวน และการทดสอบการยืนยันผลของ
คาพารามิเตอรที่เหมาะสม   

ผลการศึกษาพบวาปจจัย ความเร็วในการฉีด (S), ระยะเวลาการฉีด (I) และอุณหภูมิ
แมพิมพ (M) มีผลกระทบตอการเกิดรอยตําหนิในการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโมอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น รอยละ 95 จากนั้นทําการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบเต็มจํานวน โดย
ไดสมการเงื่อนไขสําหรับการทํานายผลเพื่อหาคาแปลงรอยตําหนิที่เหมาะสมดังสมการที่ 5.1 แทน
คาดวยตัวแปรเขารหัส (Coded Unit) 
 
            tŷ  = 4.1682 – 0.3535* S – 0.1429* I – 0.1568 *M                                                      (5.1) 
 
 แบบจําลองสําหรับทํานายจํานวนรอยตําหนิเมื่อพิจารณาตัวแปรคาจริง (Uncoded Unit) 
แสดงดังสมการที่ 5.2
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 tŷ  = 7.0036 – 0.0260* S – 0.1861* I – 0.0203 *M                                                  (5.2) 
 
การทดลองยืนยันผลใชเงื่อนไขการทดลองที่กําลังในการฉีด เทากับ 600 กิโลกรัมตอตาราง

เซนติเมตร  ความเร็วในการฉีด เทากับ 120 มิลลิเมตรตอวินาที ระยะเวลาในการฉีด 8 วินาที 
ระยะเวลาหลอเย็น 5 วินาที อุณหภูมิในการฉีด เทากับ 220 องศาเซลเซียส และอุณหภูมิแมพิมพ 
เทากับ 60 องศาเซลเซียส ผลการทดลองเกิดจํานวนรอยตําหนิช้ินสวนไดนาโมจํานวน 10 รอย
ตําหนิ โดยจํานวนรอยตําหนิลดลงจากกอนการวิจัย คิดเปนรอยละ 66.67 
  เมื่อวิเคราะหขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นในการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโมโดยผูเชี่ยวชาญที่มี
ประสบการณอยูในระดับหัวหนางานพบวาสาเหตุสําคัญอีกประการที่เกิดรอยตําหนิบนชิ้นสวน
ไดนาโม คือ ความบกพรองของแมพิมพ จึงวิเคราะหหาสาเหตุพบวาเกิดจากปญหาของการ
ออกแบบชองระบายแกสภายในแมพิมพไมเหมาะสม เมื่อมีการใชงานตอเนื่องมีเศษพลาสตกิชิน้เลก็
เกิดการอุดตันบริเวณใกลเคียงกับชองระบายแกส  การแกไขโดยการเพิ่มจํานวนชองระบายแกสและ
ปรับขนาดของชองใหใหญขึ้น สงผลใหปญหารอยตําหนิที่เกิดจากรอยไหมและเปนรอยดางมี
จํานวนลดลง และแมพิมพใชงานไดยาวนานขึ้นโดยที่ไมตองทําความสะอาดบอยครั้ง   การแกไข
การสวมประกบแมพิมพใหมีขนาดพอดีทําใหปญหารอยตําหนิลายเสนและรอยดางลดลงเนื่องจาก
ขณะพลาสติกเหลวถูกฉีดเขาสูภายในพิมพการระบายอากาศที่อยูภายในแมพิมพจะถูกบังคับให
ระบายออกสูภายนอกโดยชองระบายอากาศแตเมื่อการสวมประกบแมพิมพไมพอดีทําใหทิศ
ทางการระบายอากาศออกสูภายนอกพิมพเกิดการไหลยอนเปนสาเหตุใหช้ินงานเกิดรอยดางและ
ลายเสน  เมื่อนําแมพิมพไปแกไขแลวทําการทดลองโดยใชเงื่อนไขการทดลองที่เกิดจํานวนรอย
ตําหนินอยที่สุด ผลการทดลองพบวาจํานวนรอยตําหนิลดลงเหลือเพียง 2 รอยตําหนิ ตอช้ินงาน คิด
เปนรอยละ 93.33 สวนจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นโดยขอมูลกอนการวิจัยเปรียบเทียบกับผลการ
ทดลองหลังการวิจัยพบวาจํานวนชิ้นงานเสียลดลงจากเดิมจํานวน 3,160 ช้ินเหลือเพียง 486 ช้ิน
ลดลงคิดเปนรอยละ 84.62 

 เปรียบเทียบกับดัชนีช้ีวัดและเปาหมายการวิจัยเร่ืองการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโมสรุป
ผลงานวิจัยดังรายละเอียดในตารางที่ 5.1 
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        ตารางที่ 5.1 ผลสรุปของงานวิจัย 

ดัชนชีี้วัดของงานวิจัย เปาหมาย ผลการวิจัย 

1. จํานวนรอยตําหน ิ ลดลงรอยละ 60 ลดลงรอยละ 93.33 

2. จํานวนชิ้นงานเสีย ลดลงรอยละ 60 ลดลงรอยละ 84.62 

 
5.2 อภิปรายผล  

การทดลองเพื่อหาพารามิเตอรที่เหมาะสมในการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโมประสบ
ปญหาการวิจัยที่ลาชาสาเหตุจากขั้นตอนการทดลองฉีดพลาสติกไมสามารถทดลองตอเนื่องได
เนื่องจากติดขัดเรื่องเวลาการผลิตของเครื่องฉีดพลาสติก ผูวิจัยทําการทดลองโดยแบงเวลาจากการ
ผลิตปกติมาใชในการดําเนินการวิจัย ผลที่ไดนํามาใชปรับปรุงการฉีดพลาสติกชิ้นสวนไดนาโมใหมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น จํานวนของเสียและรอยตําหนิตอช้ินสวนไดนาโมมีจํานวนลดลง 

     ผลการทดลองพบวาคาพารามิเตอรในการทดลองมีความสอดคลองกับบทความและ
งานวิจัยที่นํามาใชอางอิง กลาวคือถาชิ้นงานมีรอยดํา (Black Streak and Burning) เกิดจากพลาสติก
เหลวมีอุณหภูมิสูงเกินไป หรือฉีดดวยความเร็วสูงเกินไป ความรอนที่เกิดจากการเสียดสีจะเกิดขึ้นที่
รูเขา (Gate) ทําใหเกิดรอยไหม หรืออาจเกิดจากการฉีดดวยความเร็วสูงเกินไป ในขณะที่มีอากาศขัง
อยูในแมพิมพ ทําใหอุณหภูมิสูงขึ้น ทําใหเกิดรอยไหมขึ้น สังเกตไดจากสีที่เปล่ียนไปหรือไหม
เกรียม กรณีการเกิดรอยเวาหรือรอยยุบ เปนปญหาพบไดบอยในการผลิตชิ้นงานในครั้งแรก ซ่ึงเกิด
จากการลดความเร็วในการฉีดลง เพื่อปองกันการเกิดรอยพนทําใหอุณหภูมิของชิ้นงานลดลง 
ระหวางการไหลเติมแมพิมพความหนืดของพลาสติกเหลวเพิ่มขึ้นทําใหไมสามารถไหลเติมแมพิมพ
ใหเต็มได จึงเกิดรอยเวาหรือไมเต็ม นอกจากนั้นยังเกิดรอยยุบ เนื่องจากลดความดันอัดย้ําลง เพื่อ
ปองกันการเกิดครีบ หรือกรณีการเกิดรอยดางบริเวณชิ้นงานสาเหตุเกิดจากการออกแบบแมพิมพไม
ดีหรือการออกแบบชิ้นงานและเทเปอรถอดแบบไมเหมาะสม 
 สวนของแมพิมพ ฉีดพลาสติก ชวงแรกประสบปญหาเรื่องการออกแบบและการสราง
แมพิมพไมสามารถผลิตชิ้นงานออกมาไดตามลูกคาตองการ ตองมีการปรับแกไขอยูบอยคร้ังสงผล
ใหการผลิตและการทดลองติดขัดไมตอเนื่อง แตหลังจากเริ่มวิจัยและประยุกตใชวิธีการทางสถิติเพื่อ
พัฒนาคุณภาพจึงแกไขปญหาอยางเปนขั้นตอนและเหมาะสมทําใหทราบวาสาเหตุสําคัญประการ
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หนึ่งที่เกิดปญหางานเสียมีสาเหตุจากแมพิมพจึงปรังปรุงแกไขโดยจัดสรรงบประมาณลงไปสวน
หนึ่งเพื่อแกไขขอบกพรองดังกลาวเปนการแกปญหาที่ตรงจุดและชวยเพิ่มผลผลิตใหกับทางบริษัท 

 
5.3 ขอเสนอแนะ 

     1) การทดลองนี้ใชพนักงานควบคุมเครื่องฉีดพลาสติกคนเดียวตลอดการทดลอง 
เนื่องจากงานควบคุมเครื่องฉีดพลาสติกเปนงานละเอียดออนและตองใชทักษะความรูความชํานาญ
การปรับคาพารามิเตอรใหสัมพันธกัน ประสบการณของพนักงานมีสวนสําคัญที่ชวยใหการทดลอง
ประสบผลสําเร็จ 

      2) เครื่องฉีดพลาสติกเปนตัวแปรที่มีผลโดยตรงตอคุณภาพการผลิตชิ้นงาน เครื่องฉีด
พลาสติกแตละรุนแตละยี่หอมีลักษณะเฉพาะที่ตางกัน การปรับตั้งคาพารามิเตอรใชงานจึงแตกตาง
กัน เงื่อนไขที่ไดจากการทดลองนี้เหมาะสมสําหรับการฉีดพลาสติกดวยเครื่องฉีดพลาสติกยี่หอ   
นิสเซ รุนเอฟเอ็นเอ็กซแปดสิบ (Nissei Model FNX80) เทานั้น ถาตองการปรับใชกับเครื่องฉีด
พลาสติกยี่หออ่ืนอาจประยุกตใชแบบแผนการทดลองของงานวิจัยนี้ไปใชได 

       3) การทดลองนี้เหมาะสมกับการฉีดพลาสติกที่ใชเม็ดพลาสติกชนิดโพลิเอไมด 
(Polyamide: PA) การนําไปใชงานสําหรับเม็ดพลาสติกชนิดอื่นควรระมัดระวัง เนื่องจากเม็ด
พลาสติกตางชนิดกันมีคุณสมบัติที่แตกตางกัน ดังนั้นหากวัตถุดิบที่ใชในการทดลองเปนชนิดอื่น
อาจประยุกตแบบแผนการทดลองของงานวจิัยนี้ 

 
 


