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บทคัดยอ 
 
 การวิจัยนี้เสนอแนวทางการควบคุมคุณภาพโดยใชแนวทางของซิกซ ซิกมา เพ่ือลดของเสียที่มีสาเหตุมาจาก
การเกิดฟองอากาศและขี้เทียนบนแบบเทียนประเภทแหวนของกระบวนการฉีดเทียน ซึ่งกอนปรับปรุงกระบวนการผลิต
มีปริมาณสัดสวนของเสียตามโอกาสการเกิดจุดบกพรองเทากับ 84,067 DPMO ผลจากการดําเนินการตามขั้นตอนของ
ซิกซ ซิกมา ทําใหไดสาเหตุของการเกิดฟองอากาศและขี้เทียนคือ ความดันฉีดเทียน ความดันบีบแมพิมพ และสภาพ
สูญญากาศ ซึ่งกําหนดใหเปนในการทดลองเพื่อการปรับปรุงกระบวนการฉีดเทียนโดยใชหลักการทางสถิติวิศวกรรม 
และจึงจัดทํามาตรการควบคุมและปองกันการเกิดปญหา ผลจากการศึกษากับผลิตภัณฑประเภทแหวนทั้ง  5 กลุมตาม
ลักษณะของหนาแหวน พบวาการปรับระดับการใชงานของปจจัยทั้งสามไมมีผลตอการเปลี่ยนแปลงของปริมาณ
ฟองอากาศอยางมีนัยสําคัญ แตการเกิดขี้เทียนสามารถแกไขไดดวยการตั้งระดับความดันลมเปน 0.5 kgf/cm2 สําหรับ
ผลิตภัณฑกลุมที่ 1, 2, 4 และ 5 สวนระดับความดันลมท่ี 0.4 kgf/cm2 มีความเหมาะสมกับสําหรับผลิตภัณฑกลุมที่ 3 
ในสวนของระดับความดันบีบแมพิมพนั้น ควรต้ังคาใชงานที่ 2 kgf/cm2 สําหรับทุกกลุมผลิตภัณฑ และควรปรับสภาพให
เปนสูญญากาศสําหรับผลิตภัณฑกลุมที่ 2 และ 4 สวนผลิตภัณฑกลุมที่ 1, 3 และ 5 ไมตองปรับสภาพสูญญากาศ 
คําสําคัญ : การลดของเสีย  กระบวนการฉีดเทียน    ซิกซ ซิกมา 
 
1. บทนํา  

ในกระบวนผลิตเครื่องประดับโดยทั่วไป เริ่ม
จากการออกแบบผลิตภัณฑเครื่องประดับ และทําการ
ผลิตแบบพิมพตัวเรือนของผลิตภัณฑดวยโลหะหลังจาก
นั้น จึงนําแบบพิมพตัวเรือนโลหะที่ไดไปทําแมพิมพ
สําหรับการผลิตแบบเทียน เมื่อไดแบบเทียนแลวจึง
นําไปหลอตัวเรือนผลิตภัณฑ ดวยวิธีการหลอแบบขี้ผึ้ง
หาย (Lost Wax) ตัวเรือนโลหะของผลิตภัณฑที่ไดจาก
การหลอจะถูกนําไปตัด ตอ หรือประกอบชิ้นสวนพรอม
กับการแตงผิวตัวเรือนโลหะ หลังจากนั้นจึงทําการ
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน และจึงขดัผิวชิ้นงานอีกครั้ง กอน
นําไปชุบผิวโลหะ ตรวจสอบคุณภาพและบรรจุภัณฑสง
จําหนายตอไป โดยขั้นตอนการผลิตแบบเทียนเปน
ขั้นตอนแรก นับวาเปนขั้นตอนที่สําคัญ เพราะหากแบบ 

 
เทียนไมไดคุณภาพ ยอมสงผลใหผลิตภัณฑที่ผลิตไดใน
ขั้นตอนตอไปไมไดคุณภาพตามไปดวย สาเหตุที่ทําให
แบบเทียนไมไดคุณภาพมีทั้งส้ิน 9 ประเภทไดแก 
ฟองอากาศ ขี้เทียน ไขปลาไมขึ้น หนามเตยไมขึ้น ผิว
ไมเรียบเนื่องจากแปง แบบเทียนไมสมบูรณ แมพิมพไม
สมบูรณ พนักงานแกะแบบพิมพเสีย และจากการ
ประกบแมพิมพไมดี 

ในกระบวนการผลิตแบบเทียน ประกอบดวย
ขั้นตอนหลัก  3 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการฉีดเทียน 
ขั้นตอนการตกแตงและตรวจสอบ และขั้นตอนติดตน
เทียน โดยขั้นตอนการฉีดเทียนมีสัดสวนของเสียมาก
ที่สุด คือ 18.89% สวนขั้นตอนการตกแตงและ
ตรวจสอบมีสัดสวนของเสียเพียง 5.72 % และไมพบ
ของเสียในขั้นตอนการติดตน ดังนั้นจึงเลือกศึกษา



กระบวนการฉีดเทียนเพ่ือลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยอาศัย
หลักการซิกซ ซิกมา ในการวิเคราะหหาสาเหตุของเสีย 
ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนหลัก 5 ขั้นตอนคือ การนิยาม
ปญหา การวัดเพ่ือกําหนดสาเหตุของปญหา การ
วิเคราะหสาเหตุของปญหา  การปรับปรุง และ การ
ควบคุมกระบวนการผลิต  
 
2. การนิยามปญหา 
 ผลจากการเก็บขอมูลของเสีย ทําใหทราบวา 
ประเภทของเสีย ที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดเทียนมาก
ที่สุด คือ ฟองอากาศและขี้เทียน ที่มีคาผลรวมสัดสวน
ของเสียในลานสวนตามโอกาส (Defect Per Million 
Opportunities, DPMO) เปน 84,067 DPMO โดย
กําหนดขอบเขตของการแกปญหา เฉพาะผลิตภัณฑ
แหวนเทานั้น เนื่องจากเปนผลิตภัณฑที่มีปริมาณการสั่ง
ผลิตมากที่สุดเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑประเภทอื่นๆ และ
เปาหมายของการศึกษาในครั้งนี้คือ การปรับปรุงเพ่ือให
คา DPMO ลดลงได 50 % จากผลรวมของสัดสวนของ
เสีย 84,067 DPMO ดังนั้นจะตองปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตใหมีจํานวนของเสียใหนอยกวา 42,034 DPMO 
2.1 การแบงกลุมของผลิตภัณฑแหวน 
 ผลิตภัณฑประเภทแหวนที่ผลิตมีมากมาย
หลายรูปแบบ จึงจําเปนตองแบงกลุมเพ่ือใหครอบคลุม
ลักษณะของแหวนมากที่สุด ซึ่งสามารถแบงไดเปน 5 
กลุม คือ 
2.1.1 กลุมที่ 1 ไมมีการประดับอัญมณี เปนงานโลหะ
ลวนๆ ไมมีไขปลา หรือ หนามเตย 
2.1.2 กลุมที่ 2 มีไขปลาเฉพาะสวนหนาของแหวน
เทานั้น และมีในปริมาณไมมากนัก ขนาดของผลิตภัณฑ
ไมใหญมาก 
2.1.3 กลุมที่ 3 ไมมีไขปลา แตมีหนามเตยบางใน
ปริมาณไมมาก เปนงานฝงพลอยแบบรอง 
2.1.4 กลุมที่ 4 หนางานมีแตไขปลา หรืออาจมีหนาม
เตยบางแตนอยมากเมื่อเทียบกับไขปลา ซึ่งสวนมาก
เปนหนามเตยขนาดใหญสําหรับยึดพลอยตรงกลางหนา
งาน 

2.1.5 กลุมที่ 5 หนางานมีแตหนามเตยเปนสวนมาก 
อาจมีสวนที่เปนรองเพ่ือฝงพลอยขนาดใหญตรงกลาง 
2.2 การคํานวณผลรวมสัดสวนของเสีย (DPMO) 
 ผลจากการเก็บขอมูลของเสียไดวา มีของเสีย
ทั้งหมด (D) 210 ชิ้น จากจํานวนผลิตทั้งหมด (N) 
1,249 ชิ้น โดยของเสียเกิดจากสาเหตุฟองอากาศและขี้
เทียน (O = 2) ดังนั้นจึงสามารถคํานวณผลรวมสัดสวน
ของเสียในลานสวนตามโอกาสการเกิดไดจากสมการ 
 DPMO  = 000,000,1*

O*N
D       (1) 

แทนคาได DPMO = 000,000,1*
2*1,249

210

  =  84,067 
 และสามารถหาคา ซิกซมา (σ ) ไดจากตาราง
คา Z ซึ่งมีคาเปน 1.378 สําหรับ σ short term (ในชวง
เวลาที่เก็บขอมูล) และ 1.378 + 1.5 = 2.878 สําหรับσ  
long term (ในระยะยาว) 
2.3 การศึกษากระบวนการฉีดเทียน 
 ในกระบวนการฉีดเทียน ประกอบดวยขั้นตอน
หลักดังนี้ 
2.3.1ข้ันตอนการเตรียมเครื่องฉีดเทียนและแมพิมพ  
การเตรียมเครื่องนั้นเปนการตรวจสอบปริมาณเทียนที่มี
อยูในหมอเทียน การปลอยเทียนที่อยูในชองสุญญากาศ
ของเครื่อง และการตั้งคาเครื่อง ซึ่งคาที่ทําการปรับแตง
ประกอบดวยคาความดันลมท่ีใชในการฉีด คาความดันที่
ใชในการบีบแมพิมพ อุณหภูมิหมอเทียน และหัวฉีด 
เวลาที่ใชในการฉีดเทียน และการทําสุญญากาศ  

สําหรับแมพิมพนั้น ตองมีการปรับสภาพของ
แมพิมพโดยการใช ซิลิโคนสเปรย (Silicone Spray) ทา
บนแมพิมพ และจึงทาแปงทับอีกที โดยใชพูกันปดแปง
ใหเรียบ และใชลมเปลาเพ่ือไมมีผงแปงติดอยู  
2.3.2 ข้ันตอนการฉีดเทียนเขาแมพิมพ เริ่มตนดวย
การวางแมพิมพบนแทนวางแมพิมพ และจึงกดปุมให
เครื่องทํางาน แทนวางแมพิมพจะทําการบีบแมพิมพ 
ตามความดันบีบ ที่ตั้งไวเพ่ือดันใหรูทางเขาของแมพิมพ
ชนกับหัวฉีดของเครื่องฉีดเทียน และเครื่องจะทําการดูด
อากาศออก เมื่อมีการเปดเครื่องปมสุญญากาศ แตหาก
ไมไดเปดเครื่องปมสุญญากาศ เครื่องฉีดเทียนก็จะทํา



การฉีดเทียนเลย เมื่อเครื่องฉีดเทียนเขาไปในแมพิมพ
เสร็จแลว แทนวางก็จะปลอยความดันบีบแมพิมพออก 
จึงสามารถนําแมพิมพออกจากแทนได 
2.3.3 ข้ันตอนการแกะแบบเทียนและการตรวจสอบ
คุณภาพขั้นตน เมื่อฉีดเทียนเขาไปในแมพิมพแลว 
ตองรอประมาณ 1 – 2 นาทีเพ่ือใหเทียนแข็งตัว แลวจึง
ดึงแบบเทียนออกจากแมพิมพ เพ่ือทําการตรวจสอบ
คุณภาพขั้นตน กอนสงไปยังแผนกตรวจสอบคุณภาพ
เพ่ือปรับแตงแบบเทียนใหไดคุณภาพตามที่กําหนดไว 
 
3. การวัดเพื่อการกําหนดสาเหตุของปญหา  
3.1 การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด 
(Gage Repeatability and Reproducibility, GR&R) 
 เพ่ือใหขอมูลสําหรับการวิเคราะห ในขั้นตอน
ตางๆ ของโครงงานมีความนาเชื่อถือจึงดําเนินการ
ตรวจสอบระบบการคัดแยกของดีของเสีย ดวยการ
ทดสอบพนักงาน 3 คน กับตัวอยางชิ้นงาน 15 ตัวอยาง 
ตามขั้นตอนการวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด
แบบขอมูลนับดวยการพิจารณาคา% รีพีททะบิลิตี้ของ
พนกังาน % ความไมไบอัสของพนักงาน %ประสิทธิผล
ดานรีพีททะบิลิตี้ของการตรวจสอบ %ประสิทธิผลดาน
ไบอัสของการตรวจสอบ 

เนื่องจากวาเกณฑในการยอมรับของระบบการ
วัดคือ 70% ทุกคาดัชนี ซึ่งผลจากการทดสอบครั้งที่ 1 
นอยกวาเกณฑทุกคา ดังนั้นจําเปนตองมีการอบรม
พนักงานเพ่ือใหเขาใจลักษณะของของเสีย และจึงทํา
การทดสอบครั้งที่ 2 ซึ่งไดคาดัชนีทั้ง 4 มากกวาเกณฑ
ที่กําหนดไว ดังนั้นจึงสามารถยอมรับระบบการคัดแยก
ของดีของเสียของพนักงานได 
3.2 การวิเคราะหปญหาจากสาเหตุและผล (Cause 
& Effect Diagram) 
 ผลจากการระดมความคิดโดยอิสระจากสมาชิก
ในทีม เพ่ือระบุปจจัยที่เปนไปไดที่มีผลกระทบตอการ
เกิดฟองอากาศ และขี้เทียนบนแบบเทียน โดย
แผนภาพอิชิกาวา ทําใหไดปจจัยนําเขาทั้งส้ิน 30 ปจจัย 
ซึ่งตองทําการลงคะแนนเพื่อหาปจจัยนําเขาที่สําคัญโดย
ใชตาราง Cause & Effect Matrix ทําใหไดปจจัยนําเขา

ที่สําคัญที่สงผลตอการเกิดฟองอากาศ 9 ปจจัย คือ 
ความดันสูญญากาศ ปริมาณน้ํามันสูญญากาศ ความ
สะอาดของน้ํามันสูญญากาศ ความสะอาดของหอง
สูญญากาศ ปริมาณเทียนในหมอ อุณหภูมิถังเทียน 
อุณหภูมิวาลว เวลาการทําสูญญากาศ และความดันลม
ฉีดเทียน สําหรับกรณีขี้เทียนนั้นมี 4 ปจจยัคือ การ
ประกบแมพิมพ ความดันลมฉีดเทียน ความดันบีบ
แมพิมพ และ เวลาการฉีด 
 
4. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 เพ่ือศึกษาปจจัยนําเขาที่สําคัญ ที่ไดจากการ
ระดมความคิด จึงทําการวิเคราะหปจจัยนําเขาทั้ง 9 
ปจจัยสําหรับฟองอากาศ และ 4 ปจจัยสําหรับขี้เทียน 
ผานการทดลองกับเครื่องฉีดเทียน ที่ปจจัยนั้นเกี่ยวของ 
เพ่ือศึกษาลักษณะทั่วไป และผลของปจจัยที่มีตอการ
เกิดฟองอากาศและขี้เทียน  
 ผลจากการทําลองเราไดวา ปจจัยที่ตองนําไป
วิเคราะหตอไปคือ ความดันฉีดเทียน ความดันบีบ
แมพิมพ และการปรับสภาพสูญญากาศ ซึ่งปจจัยทั้งสาม
มีระดับของปจจัยดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 ระดับของปจจัยนําเขา 

ระดับ ลําดับ ปจจัย 
-1 1 

หนวย 

1 ระดับความดันฉีดเทียน 0.3 0.7 kgf/cm2

2 ระดับความดันบีบ
แมพิมพ 

1.0 2.0 kgf/cm2

3 การเปด/ปดสูญญากาศ ปด เปด - 
 

ซึ่งเมื่อนําปจจัย มาทําการวิเคราะหระดับของ
ปจจัยดวยการทดสอบสมมติฐานพบวาระดับของปจจัยที่
มีผลตอสัดสวนของเสีย มีความแตกตางอยางแตกตาง
อยางมีนัยสําคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95 % 
 
5. การปรับปรุง 
 ในการปรับปรุงคุณภาพอาศัย การออกแบบ
การทดลอง เพ่ือใหไดระดับของปจจัยที่เหมาะสมที่สุด 



โดยปจจัยนําเขาสําหรับการปรับปรุงคุณภาพคือ ความ
ดันฉีดเทียน ความดันบีบแมพิมพ และสภาพสูญญากาศ 
ซึ่งมีระดับของปจจัยดังตารางที่ 1 ซึ่งออกแบบทดลอง
เพ่ือปรับปรุงคุณภาพเปน แบบ 2k Full Factorial ที่มี
จํานวนตัวอยางของแตละระดับการทดลอง เปน 15 
ตัวอยาง โดยทําการทดลอง 1 ซ้ํา และทําการวิเคราะห
ผลการทดลองผานผลหลักของปจจัย ที่มีผลตอตัวแปร
ตอบสนอง ซึ่งผลการทดลองพบวา มีความไมสอดคลอง
กันระหวางความดันที่ใชในการฉีดเทียน เพ่ือใหได
ฟองอากาศกับ ขี้เทียนต่ําสุด ดังนั้นจึงทําการทดลอง
เพ่ิมเติมที่ระดับความดันตั้งแต 0.3 – 0.7 kgf/cm2 ซึ่ง
ไดผลการทดลองดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 ผลการทดลองที่ระดับความดันลมตั้งแต 0.3 
– 0.7 kgf/cm2

ความดันลมฉีด 
(kgf/cm2) กลุม

ผลิตภัณฑ ฟองอากาศ 
(คาเฉลี่ย) 

ข้ี
เทียน 

ความดัน
บีบ

แมพิมพ 
(kgf/cm2) 

การปด/
เปด

สูญญากาศ 

1 0.5 – 0.7 0.5 ปด 
2 0.5 0.5 เปด 
3 0.5 – 0.7 0.4 ปด 
4 0.6 0.5 เปด 
5 0.6 0.5 

2 

ปด 
 

ผลจากการทดลองตามตารางที่ 2 ไดวาระดับ
ความดันที่เหมาะสม ของการฉีดเทียนเพื่อไมใหเกิดขี้
เทียนคือ 0.5 kgf/cm2 สําหรับกลุมผลิตภัณฑที่ 1, 2, 4 
และ 5 และที่ระดับ 0.4 kgf/cm2 สําหรับกลุมผลิตภัณฑ
ที่ 3 แตสําหรับฟองอากาศนั้น ยังคงมีอยูทุกระดับความ
ดัน ซึ่งอาจเปนไปไดวาปจจัยทั้งสาม ไมใชสาเหตุของ
การเกิดฟองอากาศที่แทจริง จึงตองมีการทบทวนการ
วิเคราะหสาเหตุที่แทจริง ของการเกิดฟองอากาศใหม
เพ่ือการแกไขที่ถูกตอง ซึ่งในการวิเคราะหและแกไข
ปญหาดังกลาว ไมสามารถดําเนินการไดในขณะนี้
เนื่องจาก ขอจํากัดดานเวลาและความไมสะดวกในการ
ดําเนินการที่โรงงาน จึงไดจัดทําเปนขอเสนอแนะในการ
ปรับปรุงในขั้นตอไป 

6. การควบคุมกระบวนการผลิต 
6.1 การสอบเทียบเครื่องฉีดเทียน  
 เพ่ือใหการทํางานของเครื่องฉีดเทียน มีเสถียร 
ภาพในการทํางานและมีความนาเชื่อถือ ในการตั้งคาใช
งานจึงควรทําการสอบเทียบเครื่องฉีดเทียน โดยเครื่อง 
มือวัดที่ควรสอบเทียบคือ คือ เกจความดัน เกจอุณหภูมิ 
และเกจเวลา และควรมีแผนการบํารุงรักษาและทําความ
สะอาดเครื่องทุกๆ 3 เดือน 
6.2 การควบคุมการใชงานของเคร่ืองฉีดเทียน  
 เพ่ือเปนการควบคุม การทํางานของพนักงาน
ในการฉีดเทียน ใหสามารถใชงานเครื่องฉีดเทียนได
ถูกตอง และเหมาะสม จึงจัดทําเอกสารคูมือการ
ปฏิบัติงาน เพ่ือใชเปนเอกสารมาตรฐานสําหรับการ
อบรมพนักงาน และเปนเอกสารอางอิงในขณะ
ปฏิบัติงาน    
6.3 การเก็บขอมูลการผลิต  
 เพ่ือเปนการควบคุมการผลิต จึงควรมีการเก็บ
ขอมูลผลการดําเนินการผลิต ไมวาจะเปนการตั้งคา
เครื่อง และ ของเสียที่เกิดขึ้น ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถ
นําไปใช สําหรับการวิเคราะหสภาพการผลิตสามารถ
ทราบประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต การปฏิบัติงาน
ของพนักงาน  
6.4 แผนคุณภาพ (Quality Plan) 
 นอกจากการจัดทํา เอกสารคูมือการปฏิบัติงาน
แลว ควรมีการวางแผนคุณภาพ เพ่ือเปนการควบคุม
ไมใหเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบเทียน หรือ 
สามารถดําเนินการแกไขปญหาได 
 
7. บทสรุปและขอเสนอแนะ 
7.1 บทสรุป 
 ตลอดการดําเนินการ ศึกษากระบวนการฉีด
เทียนเพ่ือลดของเสีย พบวาในกระบวนการฉีดเทียนมี
ประเภทของเสียทั้งหมด 9 ประเภทตามสาเหตุของของ
เสีย โดยฟองอากาศและขี้เทียนเปนประเภทของเสียที่
พบมากที่สุด โดยคิดเปนคา DPMO ไดเปน 84,067 
DPMO ซึ่งหลังจากทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุ และ
ดําเนินการปรับปรุงนั้น พบวา ฟองอากาศยังคงมีอยูไม



วาจะทําการผลิตแบบเทียน ที่ระดับความดันฉีดเทียน 
เปนเทาไร แตสําหรับขี้เทียนนั้นสามารถลดการเกิดได
ดวยการตั้งคาความดันลมท่ี 0.5 kgf/cm2 สําหรับกลุม
ผลิตภัณฑที่ 1, 2, 4 และ 5 และที่ความดัน 0.4 kgf/cm2 
สําหรับผลิตภัณฑกลุมที่ 3 ในสวนของระดับความดัน
บีบแมพิมพนั้น ควรตั้งคาใชงานที่ 2 kgf/cm2 สําหรับทุก
กลุมผลิตภัณฑ และควรปรับสภาพใหเปนสูญญากาศ
สําหรับผลิตภัณฑกลุมที่ 2 และ 4 สวนผลิตภัณฑกลุมที่ 
1, 3 และ 5 ไมตองปรับสภาพสูญญากาศ 
7.2 ขอเสนอแนะ 

 ผลจากการปรับปรุงกระบวนการ พบวา
ฟองอากาศไมสามารถแกไขได ดวยการตั้งคาเครื่องที่
เหมาะสม ดังนั้นจึงควรมีการมีการดําเนินการวิเคราะห
ปจจัยตางๆ ที่สงผลตอการเกิดฟองอากาศ ซึ่งปจจัยที่
ควรพิจารณาตอไปคือ 

 - การศึกษาอุณหภูมิในการหลอมเหลวเทียน ที่
ไมทําใหเกิดฟองอากาศในเนื้อเทียน หรือมีในปริมาณที่
นอยที่สุด ดวยการทดลองหลอมเหลวเทียนที่อุณหภูมิ
ตางๆ ตั้งแต 65 °c เปนตนไป รวมทั้งผลกระทบของ
ระดับปริมาณเทียนภายในหมอที่อาจไดรับผลกระทบ
จากอุณหภูมิที่ใชในการหลอมเหลว และการตั้งคาการใช
งานที่เหมาะสมสําหรับปริมาณเทียนในหมอที่ระดับ
ตางๆ 

- การศึกษาความแตกตางของประสิทธิภาพ
ของการนําเทียนใหมและ เทียนเกามาใชใหมในการผลิต
และอายุการใชงานที่เหมาะสมของเทียน  

- การศึกษาการทํางานของเครื่องไมวาจะเปน
ระบบการฉีดเทียน หรือการทําสูญญากาศ เปนตน เพ่ือ
วิเคราะหวามีขั้นตอนใดของระบบที่เปนสาเหตุของการ
ฟองอากาศ 

- การสอบเทียบเครื่องมือวัดตางๆของเครื่อง
ฉีดเทียน เชน เกจวัดความดัน เกจวัดอุณหภูมิ และเกจ
วัดเวลา ศึกษาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องฉีด
เทียน และปมสูญญากาศ อีกทั้งการทําความสะอาด
เครื่องทั้งหมดไมวาจะเปน ทอ หรือขอตอ ใหปราศจาก
ส่ิงอุดตัน หรือส่ิงสกปรกตางๆ ในระบบการฉีดเทียน 
การทําสูญญากาศ 

- การศึกษาแมพิมพในดานการออกแบบ
แมพิมพที่เหมาะสมสําหรับการฉีดเทียน การออกแบบ
การไหลของเทียนภายในแมพิมพ และการออกแบบ
ระบบระบายอากาศออกจากเทียนเมื่อเทียนไหลเขา
แมพิมพ  

- การอบรมพนักงาน ใหเขาใจระบบการ
ทํางานของเครื่องฉีดเทียน การตั้งคาเครื่องฉีดเทียนให
เหมาะสมกับผลิตภัณฑรูปแบบตางๆ และเหมาะสมกับ
สภาพการทํางานในขณะนั้น 
 
8. กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณผูบริหารโรงงาน ที่อนุญาตใหผู
ศึกษาไดศึกษา และดําเนินการศึกษาภายในโรงงาน 
และขอขอบคุณ สํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย 
(สกว.) ฝายอุตสาหกรรม โครงการโครงงาน
อุตสาหกรรมสําหรับปริญญาตรีประจําป 2546 ที่ใหทุน
สนับสนุนการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ 
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