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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้ศึกษาวิธีการลดของเสียประเภทโฟมนิ่มในสายการผลิตเรือด้วยโฟมอีพีเอสของบริษัทตัวอย่าง 
จากการศึกษาพบว่าหนึ่งในปัจจัยที่ท าให้เกิดของเสียประเภทโฟมนิ่มเกิดจากกระบวนการน าโฟมอีพีเอสไปอบไอน้ า 
ซึ่งปัจจัยการควบคุมเวลาในการอบไอน้ าในแม่พิมพ์โฟมอีพีเอสมีผลต่อความนิ่มและการเกาะตัวของเม็ดโฟม โดย
การใช้คนควบคุมการผลิตในกระบวนการอบไอน้ าส่งผลต่อโอกาสการเกิดความผิดพลาดกับคุณภาพของโฟม ซึ่ง
เป็นสาเหตุของการเกิดของเสียประเภทโฟมนิ่ม ดังนั้นงานวิจัยนี้ได้ท าการหาปัจจัยที่ส่งผลต่อการนิ่มของโฟมอีพี
เอส และออกแบบวิธีการแก้ไขปัญหาโดยการน าเครื่องอบไอน้ าแบบกึ่งอัตโนมัติแทนที่การอบไอน้ าด้วยคน จาก
การศึกษาพบว่าการก าหนดเวลามาตรฐานในการอบไอน้ าในแม่พิมพ์สามารถปรับปรุงคุณภาพของโฟมอีพีเอสได้ 
ตรงตามความต้องการ และกระบวนการน าเครื่องก่ึงอัตโนมัติมาใช้ปรับปรุงกระบวนการอบไอน้ าสามารถลดปัญหา
โฟมนิ่มได้ 88%  
 
ค าส าคัญ: โฟมนิ่ม, กระบวนการผลิตโฟม, การอบโฟม, โฟมอีพีเอส 
 

Abstract 
This research investigates the issue of soft foam of shipbuilding in the production line of 

EPS foam in a case study. One of the factors leading to soft foam problem is the process of 
steaming the EPS foam. The control of the steaming time in the EPS foam mold affects the 
softness and adhesion of the foam beads. Due to the difficulty of controlling the quality of 
foam consistently, production control during the steam injection process is necessary. 
Therefore, this research aimed to identify factors affecting the softness of EPS foam, and to 
design a solution by replacing human operator with semi-automatic steam injection machine. 
Standardizing the injection time of steam into EPS foam mold can improve the quality of the 
EPS Foam. By using a semi-automatic machine, the steam injection process can reduce the 
problem of soft foam by 88%.  

 
Keywords: Softness foam, foam production line, steaming foam, EPS foam (Expandable 
polystyrene) 
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บทน า 
กระบวนการผลิตโฟมอีพีเอสเป็นกระบวนการ

ผลิตโฟมชนิดหนึ่ง ซึ่งน าเม็ดพลาสติกเรซิ่นที่เกิดจาก
ส่วนเหลือจากขั้นตอนการผลิตปิโตรเลียมมาท าการ
บรรจุสารพองตัว (Blowing agent)  เช่น ก๊าซ                   
เพนเทน (Pentane) ซึ่งเป็นก๊าซที่มีลักษณะใสไม่มีสีมี
กลิ่นอ่อน ๆ ใช้เป็นก๊าซที่ใช้เติมในกระบวนการผลิต
โฟมอีพีเอส (Expanded Polystyrene) ซึ่ งมี
คุณสมบัติคือ น้ าหนักเบาและสามารถกันการกระแทก
ได้ดีโดยหนึ่งในกระบวนการกระบวนการผลิตโฟมอีพี
เอสจะมีกระบวนการให้ความร้อนจากไอน้ า (Steam) 
ท าให้เกิดเป็นเม็ดโฟมอีพีเอสสีขาวมีลักษณะเป็นเซลล์
ปิดและเมื่อขยายตัวจะมีอากาศเข้าไปแทนที่ถึง 98%  
และมีเนื้อพลาสติกเรซิ่นเพียง 2%  ซึ่งเป็นสาเหตุที่ท า
ให้โฟมมีขนาดใหญ่ แต่กลับมีน้ าหนักที่เบา จากนั้นจึง
น าโฟมไปขึ้นรูปโฟมบล็อกและโฟมโมลด์ตามรูปแบบ
ต่าง ๆ โฟมอีพีเอสเป็นที่รู้จักกันโดยทั่วไปในเรื่อง
คุณสมบัติคือ น้ าหนักเบา แต่สามารถรับน้ าหนักได้ดี 
นอกจากนั้นแล้วยังมีคุณสมบัติเป็นฉนวนกันความร้อน
เก็บความเย็น และป้องกันการผ่านของเสียงจึงเหมาะ
ส าหรับงานก่อสร้างที่ต้องการประหยัดพลังงานหรือ
งานรับน้ าหนัก และงานกันการกระแทกรวมทั้งงานที่
ต้องการความเบา ซึ่งจะเห็นได้ว่าโฟมอีพีเอสน าไปใช้
งานประเภทต่าง ๆ มากมาย เช่น งานก่อสร้างอาคาร 
บ้านแบบประหยัดพลังงาน งานก่อสร้างถนน สะพาน 
งานก่อสร้างบ้านลอยน้ า งานกันฉนวนความร้อน งาน
บรรจุภัณฑ์ งานอุปกรณ์กีฬาทางน้ า และงานอ่ืน ๆ 
อีกมากมาย ซึ่งขึ้นอยู่กับประเภทคุณสมบัติที่ต้องการ
ใช้ในงานนั้น ๆ 

จากงานวิจัยการลดของเสียในอุตสาหกรรมต่าง ๆ 
ที่ผ่านมาส่วนมากผู้วิจัยจะมีการน าเครื่องมือควบคุม
คุณภาพและแผนผังกางปลามาใช้ในการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาการเกิดของเสีย ซึ่งมีสาเหตุมาจากผู้
ปฏิบัติการ เครื่องจักร กระบวนการ และสิ่งแวดล้อม
โดยเมื่อท าการวิเคราะห์ได้ถูกต้องถึงสาเหตุที่ถูกต้อง
จะสามารถลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต ส าหรับงานวิจัยนี้จะใช้แผนภูมิพาเรโต้กับเทคนิค
ท าไม - ท าไม (Why – Why Analysis) ในกระบวน 
การผลิตโฟมอีพีเอสของบริษัทกรณีศึกษา 

จากการศึกษาปัญหาของเสียจากกระบวนการ
ผลิตของโรงงานผลิตโฟมอีพีเอสกรณีบริษัทศึกษา
ตัวอย่าง พบว่าปัญหาของเสียที่พบจากแผนภูมิ             
พาเรโต้มากที่สุด 3 ล าดับได้แก่ โฟมมีน้ าหนักเบา 
โฟมเม็ดหลุด  และโฟมนิ่ม โดยทางผู้ วิ จั ย เลื อก
แก้ปัญหาโฟมนิ่มเนื่องจากเป็นปัญหาที่จะต้องทิ้ง
สินค้าที่ไม่ผ่านคุณภาพ และไม่สามารถแก้ไขได้ใน
ภายหลังซึ่งทางผู้วิจัยได้ใช้การวิเคราะห์ด้วยเทคนิค
ท าไม - ท าไม (Why – Why Analysis) คือ การ
วิ เคราะห์หาปัจจัยที่ เป็นต้นเหตุที่แท้จริ ง ( Root 
Cause) ซึ่งก่อให้เกิดผลกระทบหรือปรากฏการณ์ที่ไม่
พึงประสงค์ขึ้นด้วยวิธีการอย่างเป็นระบบและเป็น
ขั้นตอนโดยไม่เกิดสภาพการณ์ตกหล่นและซ้ าซ้อน
และไม่จินตนาการเอง ดังนั้นเทคนิคท าไม – ท าไม
เปรียบเสมือนการมองเห็นผลกระทบและสาเหตุของ
ปัญหาที่พิจารณา 

 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
การลดของเสียในกระบวนการผลิตเป็นหน่ึงใน

วิธีการลดต้นทุนเพ่ือไม่ให้เกิดการผลิตที่สูญเปล่า ซึ่ง
การสูญเสียที่เกิดจากการผลิตของเสีย และการแก้ไข
งาน (Defect and Rework) เป็นหนึ่งในการสูญเสีย 
7 ประการ (7 Waste) โดยการสูญเสียจากการผลิต
ของเสียนั้นหมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกมาไม่ผ่าน
การตรวจสอบคุณภาพ และต้องท าการแก้ไขเพ่ือให้ได้
มาตรฐานคุณภาพที่ต้องการ ซึ่งการผลิตของเสียนี้จะ
ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้น ไม่ว่าจะเป็นต้นทุนการผลิต 
ค่าแรง ค่าวัตถุดิบ ค่าเชื้อเพลิง และค่าพลังงานในการ
ผลิต นอกจากนี้ยังส่งผลกระทบต่อเวลาในการผลิต 
และสามารถท าให้สินค้าในตลาดมีความน่าเชื่อถือ
ลดลง และการแก้ ไขงานของผลิตภัณฑ์ที่ ไม่ ได้
มาตรฐานจ าเป็นจะต้องใช้แรงงาน และค่าใช้จ่ายใน
การด าเนินการเพ่ิมขึ้นจากงบประมาณที่เตรียมการไว้ 
หรือในกรณีผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกมาแล้วไม่ผ่าน
มาตรฐาน และยังไม่สามารถแก้ไขงานได้ยิ่งส่งผลเสีย
ต่อต้นทุนการผลิต 

จากการสืบค้นงานวิจัยด้านการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตมีแนวทางการแก้ไขปัญหาการลด
ของเสียในการผลิตดังต่อไปนี้ เกรียงไกร ศรีเลิศ [1] 

วารสารวิศวกรรมศาสตร์และการวิจัยเชิงนวัตกรรม

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มทร.อีสาน วิทยาเขตขอนแก่น

11



  

12 

น าเครื่องมือควบคุมคุมภาพ 7 QC Tool [2] และ
พบว่าขั้นตอนการให้ความร้อนเป็นปัญหาหลักของการ
ชุบแข็งอินดักชัน โดยชิ้นงานที่เสียหายทั้งหมด 1,459 
ชิ้น เป็นชิ้นงานที่ เสียหายเพราะความร้อนทั้งสิ้น 
1,171 ชิ้นต่อเดือน จากนั้นทางผู้วิจัยได้ออกแบบ
อุปกรณ์จับยึดในกระบวนการให้ความร้อนท าให้
สามารถลดจ านวนชิ้นงานที่เสียหายได้  

จีรวัฒน์ และศุภวัชร์ [3] ได้ใช้แผนภูมิพาเรโต้ 
และแผนผังกางปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ผลิตภัณฑ์ที่เสียของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนโลหะ
ประเภทขายึดเหล็กพบว่าสาเหตุหลักของการเกิดของ
เสียนั้นเกิดจากผู้ปฏิบัติงานไม่ได้ปฏิบัติตามขั้นตอนที่
ถูกต้อง ซึ่งเมื่อแก้ไขปัญหานี้แล้ว พบว่าปริมาณของ
เสียลดลงอยู่ในเกณฑ์ที่ดีและเป็นที่พ่ึงพอใจของสถาน
ประกอบการ 

ยุทธณรงค์ จงจันทร์ [4] ใช้แผ่นตรวจสอบและ
แผนภูมิพาเรโต้เป็นเครื่องมือควบคุมคุณภาพในการ
ควบคุมของเสียในกระบวนการผลิตยางรถยนต์
จากนั้นใช้แผนพังกางปลาในการหาสาเหตุของปัญหา
การเกิดของเสียจากการการผลิตยาง และพบว่า
ปัญหาส่วนใหญ่มาจากการนึ่งยางโดยการปฏิบัติงาน
ของพนักงานที่ผิดพลาดส่งผลต่อการนึ่งยางมากที่สุด 
ซึ่งแนวทางแก้ไขปัญหาคือ ให้ความรู้ที่ถูกต้องเกี่ยวกับ
กระบวนการนึ่งยางแก่พนักงานเพ่ือให้พนักงาน
ปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง  

ทะนงศักดิ์ พิทาค าและคณะ [5] ได้ท าการหา
สาเหตุการเกิดของเสียในกระบวนการเคลือบผิวคัตติ้ง
ทูลล์ทังสเตนคาร์ไบด์ โดยได้รวบรวมข้อมูลของเสีย
ด้วยแผนภูมิพาเรโต้และใช้แผนพังกางปลาในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสีย พบว่าการ
ปฏิบัติงานของผู้ปฏิบัติงานขาดการตรวจสอบ คราบ
น้ ามัน และสิ่งสกปรกบนผิวงาน ซึ่งส่งผลให้เกิดของ
เสีย โดยเมื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าว พบว่ากระบวนการ
เคลือบผิวประเภททังสเตนคาร์ไบด์สามารถลดของเสีย
ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดได้ร้อยละ 83.3 

พิพัฒพงศ์ ศรีชนะ และ พรประเสริฐ ขวาลาธาร 
[6] ได้วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในกระบวน การ
ผลิตอิฐบล็อก โดยใช้แผนผังแสดงเหตุและผลพบว่า
ปัญหาเกิดจากการเพ่ิมปูนเข้าไปในส่วนผสมอิฐบล็อก 

แต่มีปริมาณไม่เพียงพอนอกจากนี้ยังพบว่าขนาด
บล็อกไม่เท่ากัน เพ่ือแก้ไขปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยได้
เสนอการฝึกอบรมพนักงานเพ่ิมเติมและเฝ้าติดตาม
การปฏิบัติงานของพนักงานอย่างใกล้ชิด เพ่ือให้
คุณภาพของการผลิตเพ่ิมขึ้นผลลัพธ์ที่ได้คือ ของเสีย
จากการผลิตลดลงจาก 705 ชิ้น เหลือ 564 ชิ้น  

นิพนธ์ มณีโชติ และ ผจงจิต พิจิตบรรจง [7] ได้
ท าการวิจัยเพ่ือลดปัญหาของเสียในกระบวนการผลิต
ยางแท่งโดยท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและวิธีแก้ไข
ปัญหายางก้อนแห้งไม่สมบูรณ์ในขั้นตอนการอบด้วย
ด้วยความร้อน ซึ่งสาเหตุจากการวิเคราะห์คือ ตะกงที่
ใช้เป็นภาชนะบรรจุยางก้อนในข้ันตอนการอบมีเศษ
ยางเกาะติดที่ขอบ และรอยต่อ กับระยะห่างระหว่าง
แผ่นกั้นช่องในตะกงมีระยะไม่เท่ากันส่งผลให้การ
กระจายความร้อนในการอบยางก้อนไม่สม่ าเสมอ ซึ่ง
แก้ ไขโดยการน าตะกงไปท าความสะอาด  และ
ซ่อมแซมให้มีระยะห่างระหว่างแผ่นกั้นช่องเท่ากัน 
โดยผลจากการปรับปรุงพบว่าปริมาณยางแห้งไม่
สมบูรณ์ลดลงร้อยละ 72.25%  

ศิรประภา มโนมัธย์ และคณะ [8] ได้ใช้แผ่น
ตรวจสอบแผนภูมิพาเรโต้ และแผนผังกางปลาเป็น
เครื่องมือในการเก็บรวมรวมข้อมูลสาเหตุของการเกิด
ของเสียในกระบวนการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป พบว่า
สาเหตุของการเกิดของเสียเกิดจากกระบวนการผลิตที่
ผิดขั้นตอน โดยเมื่อท าการแก้ไขแล้วพบว่าสามารถลด
ร้อยละของเสี่ยจากเดิม 6.17% เหลือ 2.3%  

จากงานวิจัยที่สืบค้นพบว่าในแต่ละงานวิจัยใช้
กระบวนการวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือหาสาเหตุต้นต่อของ
ปัญหานั้น ๆ เ พ่ือให้สามารถแก้ไขปัญหาได้ตรง
ประเด็นและมีประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งเครื่องมือส าหรับ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจะนิยมใช้แผนผังกาง
ปลาในการหาเหตุและผลของปัญหา และงานวิจัยที่ 
[4] และ [7] ได้ใช้วิธีเทคนิคท าไม – ท าไม ในการ
วิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุที่แท้จริง ซึ่งก่อให้เกิด
ผลกระทบ หรือปรากฏการณ์ที่ไม่พึงประสงค์ขึ้น ด้วย
วิธีการอย่ าง เ ป็นระบบและเป็นขั้นตอน  ดั งนั้น
วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้จะท าการหาสาเหตุของ
การเกิดของเสียประเภทโฟมนิ่ม ซึ่งเป็นปัญหาที่ไม่
สามารถแก้ไขชิ้นงานได้จากเทคนิคท าไม – ท าไม 
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จากนั้นจะหาวิธีการแก้ไขปัญหาโฟมนิ่มเพ่ือลดจ านวน
ของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต  

 
วิธีด าเนินงาน 
1. การเก็บข้อมูลของเสียจากการผลิตโฟม              

อีพีเอส 
จากการส ารวจข้อมูลของเสียโดยรวม หรือชิ้นงาน

ที่ถูกปฏิเสธจากฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Reject) ใน
สายการผลิตโฟมอีพีเอสของบริษัทตัวอย่างตั้งแต่เดือน
เมษายน 2565 ถึง เดือนมิถุนายน 2565 หรือไตรมาส
ที่ 2 พบว่าเดือนเมษายน 2565 มีงานเสียทั้งหมด 320 
บอร์ด เดือนพฤษภาคม 2565 มีงานเสียทั้งหมด 283 
บอร์ด เดือนมิถุนายน 2565 มีงานเสียทั้งหมด 350 
บอร์ด มียอดการผลิตท้ังหมดเท่ากับ 25,607 บอร์ด 
งานเสียรวมทั้งหมด 953 บอร์ด คิดเป็น 3.72 % จาก
ทั้งหมดท่ีผลิตดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 กราฟแสดงของเสียในไตรมาสที่ 2  
(เมษายน -มิถุนายน 2566) 

 
จากการส ารวจข้อมูลของเสียผู้วิจัยได้เจาะจง

ปัญหาของเสียของอย่างละเอียดจากของเสียทั้งหมด 
953 บอร์ด เป็นปัญหาของเสียในการผลิตโฟมอีพีเอส
ดังแสดงในตารางที่ 1 จากตารางที่ 1 แสดงให้เห็นถึง
ปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นกับของเสีย พบว่าปัญหาของ
เสีย 3 อ าดับแรกที่เกิดขึ้นมากที่สุดคือ โฟมอีพีเอสมี
น้ าหนักเบากว่ามาตรฐานอันดับที่ 2 คือ โฟมอีพีเอส
เม็ดหลุดในกระบวนการฉีดโฟม หลังจากน าโฟมออก
จากแม่พิมพ์เพ่ือตรวจสอบคุณภาพผิวโฟมจะพบว่า
บริเวณขอบโฟมอีพีเอสมีลักษณะไม่เกาะตัวกันเป็น
ก้อนเม็ดโฟมหลุดออกจากก้อนโฟมและอันดับที่ 3 คือ
โฟมนิ่มพบในกระบวนการฉีดโฟมเช่นกัน หลังจาก
น าโฟมออกจากแม่พิมพ์เพ่ือตรวจสอบคุณภาพผิวโฟม 

ตารางที่ 1 ปัญหาของเสียในสายการผลิตโฟมอีพีเอส
และการกัดงานซีเอ็นซี 

ปัญหาของเสีย จ านวน 
(บอร์ด) 

EPS น้ าหนักเกิน 47 
EPS น้ าหนักเบา 304 
PU น้ าหนักเบา 1 
จุดกึ่งกลางกล่องโฟมไมถู่กต้อง 2 
กัดบาง 53 
กาวไม่ติดไม้สติงเกอร์ 32 
ขอบโฟมหาย 13 
ขอบหนาไม่เท่ากัน 1 
ขอบเหลื่อม 4 
คราบน้ ามันบนผิวPVC 2 
ความหนา 2 ข้างไม่เท่ากัน 2 
โฟมนิ่ม 88 
เคิร์ฟขอบหาย 2 
เคิร์ฟบาง 2 
ระยะขนาดโฟมเกินค่าเผื่อ 37 
ผิวสีสกปรก ดินสอ ด่างด า ไม่
สะอาด 11 

โฟมบาง 9 
โฟมเป็นคราบน้ ามัน 10 
โฟมเป็นชั้น 2 
โฟมเม็ดหลุด 91 
โฟมเม็ดห่าง/เม็ดฝ่อ 8 
โฟมไมส่มมาตร 9 
โฟมไม่ได้ตามไฟล์ CNC 3 
โฟมยุบ 2 
โฟมละลาย 37 
โฟมขาด 8 
โฟมใหม้/ละลาย/ขี้กลาก 19 
ไม่ได้รูปทรง/เคริฟไม่ได้ 40 
รอยกระแทก/ยุบ/แตก/ครูด 25 
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ปัญหาของเสีย จ านวน 
(บอร์ด) 

รอยน้ ายา 1 
รอยลึกจากหัวกัด CNC 11 
รูปทรงเสียจากไฟล์งาน 18 
เศษขยะฝังในโฟม 8 
สติงเกอร์ไม่ได้รูปทรง/แหว่ง 2 
เสียจากเครื่อง/เครื่อง Alarm 49 

รวม 953 
 

พบว่าเม็ดโฟมหลอมติดกันมากเกินไปเมื่อทดสอบโดน
กดแรงลงบนผิวโฟมจะเกิดรอยยุบ ซึ่งโฟมนิ่มจะไม่
สามารถน าชิ้นงานกลับมาแก้ไขงานใหม่ได้จ าเป็นต้อง
น าไปท าลายแต่เหตุของปัญหาอันดับ 1 และ 2 นั้น
สามารถน ากลับมาแก้ไขงานใหม่ได้ดังนั้นปัญหาโฟม
นิ่มกว่ามาตรฐานจึงเป็นปัญหาที่ท าให้เกิดการสูญเสีย
ในการผลิตมากท่ีสุด 

2. การวิเคราะห์สาเหตุปัญหาของเสียโฟมนิ่ม 
การวิเคราะห์หาสาเหตุของโฟมนิ่มในข้ันตอนการ

ท างานฉีดโฟมอีพีเอส โดยใช้หลักการวิธีเทคนิคท าไม 
– ท าไม ดังแสดงในตารางที่ 2  

 

ตาราง 2 การวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดโฟมนิ่มที่
สถานีการท างานฉีดโฟมอีพีเอส 
Why ค าถาม ค าตอบ 
Why1 ท าไมถึงเกิดโฟมนิ่ม เพราะผิวโฟมหลอม

ละลายติดกันมาก
เกินไป 

Why2 ท าไมผิวโฟมหลอม
ละลายติดกันมาก
เกินไป 

เพราะให้ความร้อน
แก่เม็ดโฟมมาก
เกินไป 

Why3 ท าไมให้ความร้อน
แก่เม็ดโฟมมาก
เกินไป 

เพราะปล่อยไอน้ า
เข้าแม่พิมพ์มาก
เกินไป 

Why4 ท าไมปล่อยไอน้ าเข้า
แม่พิมพม์ากเกินไป 

เพราะกดฉีดไอน้ า
นานเกินไป 

Why5 ท าไมกดฉีดไอน้ า
นานเกินไป 

เพราะพนักงานคาด 
การณ์เอง ไม่มี
ตัวชี้วัด 

จากตารางที่ 2 เมื่อวิเคราะห์และหาสาเหตุการ
เกิดโฟมนิ่มท่ีสถานีการท างานฉีดโฟมอีพีเอส โดยใช้วิธี
เทคนิคท าไม – ท าไม พบว่าการเกิดโฟมนิ่มนั้นเกิด
จากการที่ตรวจสอบคุณภาพผิวโฟมในรอบแรกแล้ว
พบว่าผิวโฟมหลอมละลายติดกันมากเกินไป เนื่องจาก
ให้ความร้อนแก่เม็ดโฟมมากเกินไป นั่นคือการปล่อย
ให้ ไอน้ าซึ่ ง เป็นแหล่ งพลั ง งานให้ความร้อนแก่                      
โฟมนั้นมากเกินไป เป็นเพราะการกดฉีดไอน้ าเป็น
เวลานาน ซึ่งพนักงานประจ าสถานีการท างานฉีดโฟม
อีพีเอสคาดการณ์ความพอดีจากความเคยชิน ไม่มี
ตัวชี้วัด หรือมาตรฐานในการกดฉีดไอน้ า โดยตัวอย่าง
ลักษณะผิวโฟมของงานเสียที่เกิดจากโฟมนิ่มแสดงดัง
รูปที่ 2 ซึ่งผลของโฟมนิ่มนั้นจะท าให้เกิดหลุมบนผิว
โฟมเป็นจ านวนมากและเนื้อสัมผัสไม่มีความราบเรียบ
อันเนื่องมาจากการหลอมละลายของโฟมท าให้เม็ด                     
โฟมติดกันมากเกินไป 

 

 
 

รูปที่ 2 ตัวอย่างลักษณะผิวโฟมนิ่ม 
 

 การกดฉีดไอน้ าจากพนักงานดังแสดงในรูปที่ 3 
ท าได้ โดยการกดปุ่มค้างในการสั่งการให้เครื่องจักรฉีด
ไอน้ าเข้าไปในแม่พิมพ์หากปล่อยปุ่มไอน้ าก็จะหยุดฉีด 
โดยพนักงานท่ีฉีดไอน้ าจะต้องสังเกตบริเวณเกจวัด
ความดันไอน้ าว่าอยู่ในระดับเท่าไหร่ ซึ่งจากมาตรฐาน
การผลิตโฟมของบริษัทตัวอย่างจะควบคุมความดันอยู่
ที่ 3.5 – 4 บาร์ โดยพนักงานผู้ควบคุมไอน้ าจะต้อง
สังเกตไอน้ าท่ีพุ่งออกมาบนช่องว่างของแม่พิมพ์ หาก
ไม่มีไอน้ าพุ่งออกมาจากช่องว่างของแม่พิมพ์แสดงว่า
ความร้อนในแม่พิมพ์ส าหรับการหลอมเม็ดโฟมนั้น
เพียงพอแล้ว แต่ถ้ามีไอน้ าพุ่งออกมาจากช่องว่างของ
แม่พิมพ์แสดงว่าความร้อนในการหลอมเม็ดโฟมนั้นยัง
ไม่ เพียงพอ ซึ่ งวิธีการนี้ถือว่าไม่สามารถควบคุม
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ปัญหาของเสีย จ านวน 
(บอร์ด) 

รอยน้ ายา 1 
รอยลึกจากหัวกัด CNC 11 
รูปทรงเสียจากไฟล์งาน 18 
เศษขยะฝังในโฟม 8 
สติงเกอร์ไม่ได้รูปทรง/แหว่ง 2 
เสียจากเครื่อง/เครื่อง Alarm 49 

รวม 953 
 

พบว่าเม็ดโฟมหลอมติดกันมากเกินไปเมื่อทดสอบโดน
กดแรงลงบนผิวโฟมจะเกิดรอยยุบ ซึ่งโฟมนิ่มจะไม่
สามารถน าชิ้นงานกลับมาแก้ไขงานใหม่ได้จ าเป็นต้อง
น าไปท าลายแต่เหตุของปัญหาอันดับ 1 และ 2 นั้น
สามารถน ากลับมาแก้ไขงานใหม่ได้ดังนั้นปัญหาโฟม
นิ่มกว่ามาตรฐานจึงเป็นปัญหาที่ท าให้เกิดการสูญเสีย
ในการผลิตมากท่ีสุด 

2. การวิเคราะห์สาเหตุปัญหาของเสียโฟมนิ่ม 
การวิเคราะห์หาสาเหตุของโฟมนิ่มในขั้นตอนการ

ท างานฉีดโฟมอีพีเอส โดยใช้หลักการวิธีเทคนิคท าไม 
– ท าไม ดังแสดงในตารางที่ 2  

 

ตาราง 2 การวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดโฟมนิ่มท่ี
สถานีการท างานฉีดโฟมอีพีเอส 
Why ค าถาม ค าตอบ 
Why1 ท าไมถึงเกิดโฟมนิ่ม เพราะผิวโฟมหลอม

ละลายติดกันมาก
เกินไป 

Why2 ท าไมผิวโฟมหลอม
ละลายติดกันมาก
เกินไป 

เพราะให้ความร้อน
แก่เม็ดโฟมมาก
เกินไป 

Why3 ท าไมให้ความร้อน
แก่เม็ดโฟมมาก
เกินไป 

เพราะปล่อยไอน้ า
เข้าแม่พิมพ์มาก
เกินไป 

Why4 ท าไมปล่อยไอน้ าเข้า
แม่พิมพม์ากเกินไป 

เพราะกดฉีดไอน้ า
นานเกินไป 

Why5 ท าไมกดฉีดไอน้ า
นานเกินไป 

เพราะพนักงานคาด 
การณ์เอง ไม่มี
ตัวชี้วัด 

จากตารางที่ 2 เมื่อวิเคราะห์และหาสาเหตุการ
เกิดโฟมนิ่มท่ีสถานีการท างานฉีดโฟมอีพีเอส โดยใช้วิธี
เทคนิคท าไม – ท าไม พบว่าการเกิดโฟมนิ่มนั้นเกิด
จากการที่ตรวจสอบคุณภาพผิวโฟมในรอบแรกแล้ว
พบว่าผิวโฟมหลอมละลายติดกันมากเกินไป เนื่องจาก
ให้ความร้อนแก่เม็ดโฟมมากเกินไป นั่นคือการปล่อย
ให้ ไอน้ าซึ่ ง เป็นแหล่ งพลั ง งานให้ความร้อนแก่                      
โฟมนั้นมากเกินไป เป็นเพราะการกดฉีดไอน้ าเป็น
เวลานาน ซึ่งพนักงานประจ าสถานีการท างานฉีดโฟม
อีพีเอสคาดการณ์ความพอดีจากความเคยชิน ไม่มี
ตัวชี้วัด หรือมาตรฐานในการกดฉีดไอน้ า โดยตัวอย่าง
ลักษณะผิวโฟมของงานเสียที่เกิดจากโฟมนิ่มแสดงดัง
รูปที่ 2 ซึ่งผลของโฟมนิ่มนั้นจะท าให้เกิดหลุมบนผิว
โฟมเป็นจ านวนมากและเนื้อสัมผัสไม่มีความราบเรียบ
อันเน่ืองมาจากการหลอมละลายของโฟมท าให้เม็ด                     
โฟมติดกันมากเกินไป 

 

 
 

รูปที่ 2 ตัวอย่างลักษณะผิวโฟมนิ่ม 
 

 การกดฉีดไอน้ าจากพนักงานดังแสดงในรูปที่ 3 
ท าได้ โดยการกดปุ่มค้างในการสั่งการให้เครื่องจักรฉีด
ไอน้ าเข้าไปในแม่พิมพ์หากปล่อยปุ่มไอน้ าก็จะหยุดฉีด 
โดยพนักงานท่ีฉีดไอน้ าจะต้องสังเกตบริเวณเกจวัด
ความดันไอน้ าว่าอยู่ในระดับเท่าไหร่ ซึ่งจากมาตรฐาน
การผลิตโฟมของบริษัทตัวอย่างจะควบคุมความดันอยู่
ที่ 3.5 – 4 บาร์ โดยพนักงานผู้ควบคุมไอน้ าจะต้อง
สังเกตไอน้ าท่ีพุ่งออกมาบนช่องว่างของแม่พิมพ์ หาก
ไม่มีไอน้ าพุ่งออกมาจากช่องว่างของแม่พิมพ์แสดงว่า
ความร้อนในแม่พิมพ์ส าหรับการหลอมเม็ดโฟมนั้น
เพียงพอแล้ว แต่ถ้ามีไอน้ าพุ่งออกมาจากช่องว่างของ
แม่พิมพ์แสดงว่าความร้อนในการหลอมเม็ดโฟมนั้นยัง
ไม่ เพียงพอ ซึ่ งวิธีการนี้ถือว่าไม่สามารถควบคุม
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คุณภาพผิวโฟมได้อย่างสม่ าเสมอ และส่งผลท าให้เกิด
กรณีของเสียประเภทโฟมนิ่มตลอดจนในกระบวนการ
ฉีดไอน้ านี้ยังไม่มีมาตรฐานอย่างชัดเจนในการยืนยัน
คุณภาพของโฟมอีพีเอส 
 

 
 

รูปที่ 3 การควบคุมการฉีดไอน้ าโดยพนักงาน 
 

3. การหาปัจจัยท่ีส่งผลต่อปัญหาโฟมนิ่ม 
ในการฉีดไอน้ านั้นมี 2 ปัจจัยที่สามารถก าหนดได้

จากเครื่องฉีดไอน้ าคือค่าความดันของไอน้ าซึ่งสามารถ
ก าหนดได้ที่ 3.5 และ 4 บาร์ ส่วนอีกตัวแปรที่สามารถ
ก าหนดได้คือ ระยะเวลาในการฉีดไอน้ าโดยขึ้นอยู่กับ
พนักงานในการกดปุ่มฉีดไอน้ า โดยทางผู้วิจัยได้สร้าง
ใบตรวจสอบ (Check sheet) ส าหรับบันทึกข้อมูล
เพ่ือตรวจสอบสมมติฐานของค่าความดันของการฉีดไอ
น้ าที่มีผลต่อการเกิดปัญหาโฟมนิ่ม โดยท าการทดลอง
ฉีดไอน้ าที่ค่าแรงดัน 3.5 บาร์ ด้วยช่วงเวลาการฉีด 34 
35 และ 36 วินาทีตามล าดับ จากนั้นท าการสังเกต
ลักษณะผิวโฟมอีพีเอสว่ามีผิวที่ เรียบเนียนหลัง
กระบวนการหรือไม ่ซึ่งกรณีการเกิดโฟมนิ่มนั้นผิวของ
โฟมจะมีลักษณะเป็นหลุมปริมาณมากดังแสดงในรูปที่ 
2 จากนั้นท าการทดลอง โดยปรับเปลี่ยนแรงดันที่ใช้
ฉีดไอน้ าเป็น 4 บาร์ และท าการฉีดไอน้ าด้วยเวลา 34 
35 และ 36 วินาทีตามล าดับ โดยหลังแต่ละการ
ทดสอบจะท าการสังเกตผิวของโฟมว่าอยู่ในลักษณะ
ผิวเรียบเนียนไม่เกิดหลุมที่ผิวเป็นบริเวณกว้างดังแสดง
ในรูปที่ 2 ก็จะท าการใส่เครื่องหมาย  ในช่อง
ตรวจสอบของใบตรวจสอบแต่ถ้าพบโฟมหลังจากการ
ทดลองมีผิวที่มีหลุมบริเวณกว้าง หรืออยู่ในลักษณะ
ของเสียประเภทโฟมนิ่มก็จะท าการใส่เครื่องหมาย  

ในช่องตรวจสอบของใบตรวจสอบดังแสดงในตารางที่ 
3 ส าหรับบันทึกข้อมูลเพื่อตรวจสอบสมมติฐานของค่า
ความดันไอน้ าสามารถส่งผลต่อการเกิดปัญหาโฟมนิ่ม
และตารางที่ 4 จะใช้บันทึกผลของระยะเวลาการฉีด
ไอน้ าเมื่อก าหนดค่าความดันให้คงที่จะส่งผลต่อการ
เกิดของเสียชนิดโฟมนิ่มอย่างไรโดยท าการทดสอบ
โฟมอีพีเอสจ านวน 6 ตัวอย่าง 

 

ตารางท่ี 3 บันทึกข้อมูลตรวจสอบสมมติฐานความดัน
ไอน้ าในขั้นตอนการฉีดไอน้ าเป็นปัจจัยที่มีผลต่อเม็ด
โฟมและความนิ่ม 
 

ตัวอย่าง 
โฟมที่ 

ความ
หนาแน่น 
(กรัม/ลิตร) 

ความ
ดัน  

(บาร์) 

เวลา
การฉีด 
(วินาที) 

ตรวจ 
สอบ 

1 38 4 34  
2 38 4 35  
3 38 4 36  
4 38 3.5 34  
5 38 3.5 35  
6 38 3.5 36  

 
ตารางท่ี 4 บันทึกข้อมูลตรวจสอบสมมติฐานระยะ 
เวลาในขั้นตอนการฉีดไอน้ าเป็นปัจจัยที่มีผลต่อเม็ด
โฟมและความนิ่มเมื่อก าหนดแรงดันไอน้ าคงที่ 
 

ตัวอย่าง 
โฟมที่ 

ความ
หนาแน่น 
(กรัม/ลิตร) 

ความ
ดัน  

(บาร์) 

เวลา
การฉีด 
(วินาที) 

ตรวจ 
สอบ 

1 38 3.5 43  
2 38 3.5 41  
3 38 3.5 40  
4 38 3.5 34  
5 38 3.5 35  
6 38 3.5 36  

  
 จากตารางที่ 3 พบว่าสถานีการท างานฉีดโฟมอีพี
เอสใช้ความดันในขั้นตอนการฉีดไอน้ าอยู่ที่ 3.5 – 4 
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บาร์  สามารถสรุปได้ว่าความดันไอน้ าที่แตกต่างกันใน
ระหว่างขั้นตอนการฉีดไอน้ าเข้าแม่พิมพ์นั้นไม่ส่งผล
ต่อความนิ่มของโฟมอีพีเอส 
 จากตารางที่ 4 พบว่าสถานีการท างานฉีดโฟมอีพี
เอสใช้ความดันในขั้นตอนการฉีดไอน้ าท าการก าหนด
แรงดันไอน้ าให้คงที่อยู่ที่ 3.5 บาร์  สามารถสรุปได้ว่า
ระยะเวลาการฉีดไอน้ าที่นานมากเกินไปในระหว่าง
ขั้นตอนการฉีดไอน้ าเข้าแม่พิมพ์นั้นส่งผลต่อความนิ่ม
ของโฟมอีพีเอสจริง เมื่อตรวจสอบคุณภาพผิวโฟมใน 
รอบแรกพบว่าโฟมท่ีใช้ระยะเวลานานในการฉีดไอน้ า
นานจะท าให้ผิวโฟมนั้นหลอมละลายติดกันมากเกินไป
จนท าให้มีลักษณะนิ่มผิวโฟมไม่มีความราบเรียบซึ่ง           
โฟมลักษณะนี้จะไม่ผ่านการตรวจสอบ และไม่สามารถ
แก้ไขงานได้ท าให้ต้องทิ้งและลงบันทึกว่าเป็นของเสีย 
หากควบคุมระยะเวลาการฉีดไอน้ าให้อยู่ในระดับที่
ใกล้เคียงกันตลอดในขั้นตอนการฉีดไอน้ านั้นจะไม่ท า
ให้เกิดโฟมนิ่ม แต่การควบคุมด้วยการสังเกตของ
พนักงาน รวมถึงกระบวนการท างานของพนักงานแต่
ละบุคคลย่อมมีโอกาสเกิดความผิดพลาด รวมถึง
คุณภาพของผิวโฟมที่ได้ไม่มีความสม่ าเสมอโดยเวลา
การฉีดไอน้ าที่เหมาะสมจะอยู่ที่ 34 – 36 วินาที 

4. แนวทางแก้ไขปัญหาโฟมนิ่ม 
ในการหาปัจจัยที่ส่งผลต่อโฟมนิ่มพบว่าความดัน

ในขั้นตอนการฉีดไอน้ าไม่ใช่ปัจจัยที่มีผลต่อเม็ดโฟม
และความนิ่ม แต่ระยะเวลาในขั้นตอนการฉีดไอน้ า
เป็นปัจจัยที่มีผลต่อเม็ดโฟมและความนิ่ม ดังนั้นหาก
สามารถควบคุมระยะเวลาในขั้นตอนการฉีดไอน้ าด้วย
ค่าเวลาที่เท่ากันและแน่นอน แสดงว่าจะสามารถ
ควบคุมคุณภาพผิวโฟมให้มีความสม่ าเสมอเท่ากันทุก
ชิ้นงานได้ ทางผู้วิจัยจึงได้เสนอการทดลองปรับเป็น
เครื่องควบคุมกึ่งอัตโนมัติ หรือ น าตัวควบคุมล าดับ 
(PLC) ดังแสดงในรูปที่ 4 เข้ามาช่วยในการท างานใน
สถานีการท างานฉีดไอน้ าส าหรับการข้ึนรูปโฟมอีพีเอส 

โดยเครื่องควบคุมล าดับในงานวิจัยนี้ใช้รุ่น FX5U 
ของบริษัทมิตซูบิชิ จ ากัด ซ่ึงสามารถโปรแกรมการ
ควบคุมล าดับด้วยโปรแกรม GXWORK 3 ผ่านการ
โปรแกรมปุ่มกดเพ่ือให้อุปกรณ์ควบคุมล าดับ PLC ส่ง
สัญญาณไปที่เครื่องสร้างไอน้ าให้เริ่มการท างานฉีด       
ไอน้ าที่ถูกก าหนดค่าความดันไอน้ าให้ท าการฉีดไอน้ า

ตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้ในโปรแกรมในหน่วยวินาที
และเม่ือถึงระยะเวลาที่ก าหนดไว้ในโปรแกรมจะส่งผล
ให้ อุปกรณ์ควบคุมล าดับ PLC ตัดสัญญาณที่ ใช้
ควบคุมการท างานของเครื่องก าเนิดไอน้ า ซึ่งจะเป็น
การหยุดฉีดไอน้ าตามระยะเวลาที่ได้ก าหนดไว้ใน
โปรแกรม ซึ่งประโยชน์ของการใช้อุปกรณ์ควบคุม
ล าดับ  PLC คือ  ความแม่นย าของการก าหนด
ระยะเวลาการฉีดไอน้ าซึ่งมีความแม่นย ากว่าการให้
พนักงานควบคุมการเปิดไอน้ าด้วยตนเอง และใช้
นาฬิกาจับเวลาที่ต้องการจ่ายไอน้ าเนื่องจากมนุษย์นั้น
จะมีความไม่แน่นอนของการเปิดหรือปิดเครื่องก าเนิด
ไอน้ าตลอดจนมนุษย์สามารถเกิดความเหนื่อยล้าเมื่อ
ปฏิบัติงานเป็นระยะเวลานาน จึงท าให้เกิดความ
คลาดเคลื่อนในกระบวนการขึ้นได้  แตกต่างจาก
อุปกรณ์ควบคุมล าดับ PLC ที่สามารถเปิดปิดเครื่อง
ก าเนิดไอน้ าส าหรับฉีดไอน้ าตามระยะเวลาที่ต้องการ 
และไม่มีความเหนื่อยล้าของมนุษย์มาเป็นปัจจัยของ
ความผิดพลาดที่สามารถเกิดขึ้นได้ 

  

 
 

รูปที่ 4 เครื่องควบคุมล าดับ (PLC) 
 

ผลการทดลองและการอภิปรายผล 
หลังจากน าเครื่องควบคุมล าดับมาใช้ในการ

ก าหนดเวลาในการฉีดไอน้ าส าหรับการอบโฟมพีอีเอส
พบว่าจ านวนของเสียเนื่องมาจากสาเหตุโฟมนิ่มลดลง
ในเดือน กรกฎาคม 2565 จ านวนของเสียทั้งหมด
ลดลงเหลือ 208 บอร์ด จาก 350 บอร์ดในเดือน
มิถุนายน 2565 ที่เป็นกระบวนการที่ยังไม่ได้ใช้เครื่อง
ควบคุมล าดับในการก าหนดเวลาการฉีดไอน้ าซึ่งคิด
เป็นจ านวนของเสียที่ลดลง 40.5 %  และ 112 บอร์ด
ในเดือนสิงหาคม 2565 ซึ่งคิดเป็นจ านวนของเสียที่
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ลดลง 46% โดยกราฟแสดงจ านวนของเสียหลังจาก
ปรับปรุงกระบวนการแสดงได้ดังรูปที่ 5  

 

 
 

รูปที่ 5 กราฟแสดงจ านวนของเสียหลังปรับปรุง
กระบวนการ 

 
 โดยโฟมอีเอสพีหลั งจากการเปลี่ ยนแปลง
กระบวนการไปใช้เครื่องควบคุมล าดับในการควบคุม
เวลาในการฉีดไอน้ าให้มีเวลาการฉีดเท่ากันทุกครั้งจะ
ไม่เกิดปัญหาโฟมนิ่ม และเนื้อสัมผัสโฟมมีความเรียบ
เนียนและมีพ้ืนผิวที่มีความสม่ าเสมอกันดังแสดงในรูป
ที่ 6 
 

 
 

รูปที่ 6 ลักษณะโฟมที่ผ่านมาตรฐาน 
 

การอภิปรายผล 
จากผลการทดลองพบว่าการแก้สาเหตุโฟม                 

อีพีเอสน่ิมโดยการน าอุปกรณ์ควบคุมล าดับมาใช้ใน
การควบคุมเวลาของการฉีดไอน้ าส าหรับกระบวนการ
อบโฟมนั้นสามารถลดปัญหาโฟมนิ่มได้จากจ านวน
ข อ ง เ สี ย ที่ ล ด ล ง ที่ ส า คั ญ ส า ม า ร ถ ย ก ร ะ ดั บ
ความสามารถในการควบคุมคุณภาพผิวโฟมให้มีผิว
เรียบสม่ าเสมอกันตลอดชิ้นงาน จากการปรับปรุง
กระบวนการพบว่าการก าหนดเวลาฉีดไอน้ า  โดย

เครื่องควบคุมล าดับนั้นการฉีดไอน้ าจะถูกตัดโดย
อัตโนมัติตามเวลาที่ถูกก าหนดต่างจากการให้พนักงาน
กดปุ่มฉีดไอน้ าด้วยตนเองซึ่งส่งผลให้การใช้เวลาใน
การอบโฟมอีพีเอสไม่แน่นอนอันส่งผลต่อการเกิดของ
เสียชนิดโฟมนิ่ม 

 
สรุปผลการทดลอง 
หลังปรับปรุงกระบวนการท างานของสถานีการ

ท างานฉีดโฟมอีพีเอส พบว่าปริมาณของเสียลดลงโดย
ช่วงไตรมาสที่ 2 พบของเสีย 953 บอร์ด โดยเฉลี่ย
เดือนละ 317 บอร์ด ครึ่งไตรมาสที่ 3 พบของเสีย 
320 บอร์ด โดยเฉลี่ยเดือนละ 160 บอร์ด และปัญหา
โฟมนิ่มลดลงอย่างมีนัยส าคัญช่วงไตรมาสที่ 2 พบโฟม
นิ่ม 88 บอร์ด โดยเฉลี่ยเดือนละ 29 บอร์ด ครึ่งไตร
มาสที่ 3 พบโฟมนิ่ม 10 บอร์ด เดือนกรกฎาคมพบ 8 
บอร์ด และครึ่งเดือนสิงหาคมพบจ านวน 2 บอร์ด              
ดังแสดงในรูปที่ 7 หรือสามารถลดของเสียประเภท
โฟมนิ่มได้ 88%  

 

 
 

รูปที่ 7 กราฟแสดงจ านวนของเสียประเภทโฟม
นิ่มหลังปรับปรุงกระบวนการ 

 
อัตราการเกิดของเสียประเภทโฟมนิ่มลดลงอย่าง

มีนัยส าคัญแต่ประเภทของเสียชนิดอ่ืน ๆ ยังมีปริมาณ
ที่สูงอยู่เช่น ปัญหาโฟมอีพีเอสน้ าหนักเบาซึ่งจะเป็น
หัวข้อในการศึกษาต่อไปในอนาคตถึงสาเหตุของ
ปัญหา และวิธีการแก้ ไขเ พ่ือให้ปริมาณของเสีย
โดยรวมลดลง และยกระดับความสามารถการควบคุม
คุณภาพโฟมในสายการผลิตโฟมอีพีเอสได้อย่างมี
นัยส าคัญ 
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