
บทคัดยอ 
 

 การฉีดข้ึนรูปพลาสติกแบบหลายคาวิต้ีมักจะเกิดปญหาของเสียจํานวนมากในบาง

คาวิต้ี  จุดประสงคของงานวิจัยนี้เปนการศึกษาอิทธิพลของปจจัยตัวแปรที่มีผลกระทบตอขนาด

เสนผานศูนยกลางภายในของช้ินสวน Hub-C2 ซึ่งเปนชิ้นสวนหลักของเทปบันทึกขอมูลแบบ

ดิจิตอล (DDS : Digital Data Storage) ในกระบวนการฉีดข้ึนรูปพลาสติกแบบหลายคาวิต้ี จาํนวน 

16 คาวิ ต้ี  โดยใชวิธีการออกแบบการทดลองแบบทากูชิ (TAGUCHI) และคนหาสภาวะที่

เหมาะสมของการผลิตโดยใชการออกแบบการทดลองแบบบอกซและเบ็นเค็น (Box-Behnken) 

และใชทฤษฎีพื้นผิวตอบสนอง (Response Surface Methodology) ในการหาคาที่ดีที่สุด  การ

พิจารณาผลการทดลองจะประเมินจากดัชนีความสามารถของกระบวนการ (Process Capability 

Index)  จากผลการทดลองพบปจจัยเวลาในการหลอเย็น แรงดันอัดย้ํา และเวลาในการอัดย้ํา 

สงผลตอขนาดเสนผานศูนยกลางภายในของ Hub-C2 เกือบทุกคาวิต้ี  ในขณะที่ปจจัยอุณหภูมิ

ของกระบอกฉีดสงผลเฉพาะคาวิต้ี H,K,L,M,N,O และ P  จากการนําสภาวะการทดลองที่

เหมาะสมไปใชพบวาความสามารถของกระบวนการผลิตโดยเฉล่ียทั้ง 16 คาวิต้ี เพิ่มข้ึนจาก 0.8 

เปน 1.85 
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