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บทคัดย่อ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาในสถานประกอบการโดยใช้หลักความสญูเปลา่ 

7 ประการ และค้นหาสภาพปัญหาพร้อมท้ังเสนอแนวทางการแก้ปัญหาเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตภาชนะ
เซรามิกด้วยการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน โดยมีเป้าหมายเพ่ือการลดของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตภาชนะเซรามิก ด้วยวิธีเพ่ิมความหนาบริเวณจุดเสี่ยงการแตกร้าวและออกแบบการทดลอง
ด้วยวิธีทากูชิ โดยหาค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการ มีค่าดัชนีวัดความสามารถ
ของกระบวนการผลิต Cpk 2.02 และ Ppk 3.89 อยู่ในเกณฑ์ท่ีดีมากกว่าค่ามาตรฐาน 1.33 และ1.67 จากผล
การทดลองท่ีสําคัญพบว่าของเสียลดลงจาก 43.11% เหลือ 13.21% และประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
เพ่ิมข้ึนจาก 56.89% เป็น 86.79% โดยการใช้วิธีทากูชิและไฟไนต์เอลิเมนต์ในการพัฒนาแนวทางการลดของ
เสียงานวิจัยน้ีอยู่ในเง่ือนไขขอบเขตและการยืนยันผล 

 
คําสําคัญ: การลดของเสีย เพ่ิมประสิทธิภาพ แนวคิดแบบลีน วิเคราะห์ปัญหา วิธีทากูชิ 

 
1หลักสูตรเทคโนโลยีการผลิตข้ันสูง คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบันเทคโนโลยีปทุมวัน กรุงเทพ ประเทศไทย 10330  
1Advanced Manufacturing Technology Program, Faculty of Engineering, Pathumwan Institute of Technology, Bangkok, Thailand 10330 
2สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพ ประเทศไทย 10250 
2Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Kasem bundit University, Bangkok, Thailand 10250 
*ผู้นิพนธ์ประสานงาน (Corresponding author) e-mail: thongchai789156@gmail.com



Research  Article 
Journal of Advanced Development in Engineering and Science 

Vol.15  No.43 • May – August 2025 

44 

 

ABSTRACT 
The purpose of this research is to study and analyze problems in the workplace. The 

project uses the 7 principles of waste and finds problems and proposes solutions to 
improve the ceramic container production process by applying the lean concept with the 
goal of reducing waste and optimizing the ceramic container production process. By 
increasing the thickness of the fracture risk area and designing the experiment using the 
Taguchi method. Find the best parameters to increase process efficiency, with a Cpk of 2.02 
and a Ppk of 3.89 are very good. The results showed that the waste was reduced from 
43.11% to 13.21% and the efficiency of the production process increased from 56.89% to 
86.79%. 
 
Keywords: Waste Reduction; Efficiency; Lean Concept; Problem Analysis; Taguchi Method 
  
บทนํา 

ในสถานการณ์ปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตเซรามิกเพ่ือการส่งออกและจําหน่ายในประเทศไทยคาด
ว่าจะเติบโตจาก 130.19 พันล้านดอลลาร์ในปี 2564 เป็น 219.12 พันล้านดอลลาร์ในปี 2571 ท่ีอัตราการ
เติบโตแบบทบต้นต่อปี (Compound annual growth rate :CAGR) 7.7% ในช่วงคาดการณ์ปี 2564-2571 
ข้อมูลของตลาดเซรามิคท่ัวโลก (Asia Pacific Ceramics Market Size,2017-2028 (USD Billion)) จากการ
วิเคราะห์ปัญหากระบวนการผลิตภาชนะเซรามิกในสถานประกอบการ ข้อมูลแผนภูมิพาเรโตแยกตามกระบวนการ 
ข้ึนรูป (ภาพท่ี 1) พบว่ากระบวนการหล่อข้ึนรูปด้วยแรงดันสูงมีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเฉลี่ย 57.50% 
ผลผลิตท่ีไม่ได้ตามเป้าหมาย 

ในกระบวนการผลิตภาชนะเซรามิก เริ่มจากการเตรียมวัตถุดิบหลักส่งเข้ากระบวนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ 
เซรามิก จากน้ันส่งเข้ากระบวนการการอบแห้ง เคลือบสี อบหลังเคลือบ ถึงกระบวนการสุดท้ายเป็นผลิตภัณฑ์ 
สําเร็จรูปเพ่ือส่งมอบให้ลูกค้า จากการวิจัยพบว่าในกระบวนการตรวจสอบผลผลิตหลังอบแห้งพบปัญหาแตกร้าว 
บริเวณหูยกภาชนะเซรามิกเป็นปัญหาอันดับหน่ึง ส่งผลให้ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไม่ได้ตามเป้าหมาย 
ด้วยแนวคิดแบบลีนความสูญเปล่า 7 ประการกล่าวไว้ดังน้ี 1.ความสูญเปล่าในการผลิตของเสีย 2.ความสูญเปล่า 
จากการผลิตมากเกินไป 3.ความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง 4.ความสูญเปล่าจากการขนส่ง 5.ความสูญเปล่า 
จากการเคลื่อนไหว 6.ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต 7.ความสูญเปล่าจากการรอคอย จากแนวคิดแบบ
ลีนผู้วิจัยพบความสูญเปล่าเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตจากการผลิตของเสียมากเกินไป ส่งผลกระทบต่อการ
ดําเนินธุรกิจและต้นทุนการผลิตท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ด้วยการผลิตแบบทันเวลาเพ่ือให้เพียงพอกับการส่งมอบ
ผลิตภัณฑ์ตามความต้องการของลูกค้า การดําเนินการพัฒนาและการจัดการต้นทุนท่ีท้าทายรวมถึงห่วงโซ่อุปทาน 
มีความสําคัญ ผู้วิจัยทําการวิเคราะห์จุดท่ีพบปัญหาด้วยระเบียบวิธีไฟไนต์เอลิเมนต์เพ่ือลดของเสียและเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตภาชนะเซรามิก 

จากงานวิจัยเชิงประจักษ์ท่ีผ่านมา จะเห็นว่าจากความสําเร็จอุตสาหกรรมการผลิตท่ัวโลกด้วยแนวคิด
แบบลีนโดยมี Taiichi Ohno เป็นผู้พัฒนาระบบการผลิตของ Toyota Production System (TPS) มีทฤษฎี
ความสูญเปล่าและการผลิตท่ีไร้ศักยภาพ โดยสหรัฐอเมริกาใช้ช่ือว่า Lean Manufacturing System [1] 
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นักวิชาการ ผู้เช่ียวชาญ ทําการศึกษาวิจัยมีส่วนสนับสนุนประมาณ 45 % ของบทความท้ังหมดโดยให้ความสําคัญ 
กับการวิจัยเชิงประจักษ์มากข้ึน โดยผู้เขียนส่วนใหญ่ของประเทศท่ีพัฒนาแล้วใช้แนวคิดแบบลีนในด้านการ
ผลิต [2] ในปี 1988-2012 มีผลงานโดยนักวิจัยต่างประเทศจํานวน 209 วรรณกรรม มีการทบทวนวรรณกรรม 
ท่ีเก่ียวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนมีแนวโน้มมากข้ึนอย่างมีนัยสําคัญ โดยสหรัฐอเมริกามีจํานวน 52 วรรณกรรม 
สหราชอาณาจักรมีจํานวน 46 วรรณกรรม และอีกหลายประเทศท่ัวโลก [3] จากการทบทวนข้อมูลผลการวิจัย 
447 วรรณกรรม การวิเคราะห์งานวิจัยท่ีเพ่ิมข้ึนในช่วง 3 ทศวรรษท่ีผ่านมาก่อนปี 2001, ระหว่างปี 2001-
2010, หลังปี 2010 ความยั่งยืนและแนวทางปฏิบัติให้ความสําคัญกับความต้องการของลูกค้าเป็นอันดับแรก
และประสิทธิภาพการส่งมอบ ไปสู่การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง [4] ผู้วิจัยเลือกรูปแบบพ้ืนฐานการผลิตท่ีดีท่ีสุด
การกําจัดของเสียอย่างเป็นระบบ นําไปสู่กระบวนการทางอุตสาหกรรม กิจกรรมท่ีไม่มีมูลค่าเพ่ิมดังกล่าว
สามารถคิดเป็นมากกว่า 90 เปอร์เซ็นต์ของกิจกรรมโรงงานท่ัวประเทศ [5] การลดของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพ 
ในการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรท่ีเลือกและการควบคุมตัวแปรอุตสาหกรรมเซรามิก การกําจัด
ของเสียอย่างเป็นระบบ พบว่ามี 79.17 เปอร์เซ็นต์ของผลการวิจัย 76 บริษัทมีการกําหนดมาตรฐานการผลิต
และการควบคุมคุณภาพในประเทศอังกฤษ อิตาลี และสเปน [6] การนําระบบการผลิตแบบลีนไปใช้เพ่ือลด
ข้อบกพร่องของเสียเฉพาะอุตสาหกรรมเซรามิกขนาดกลาง ซ่ึงส่งผลให้ลดข้อบกพร่องโดยเฉลี่ย 40.51% 
ประหยัดต้นทุนได้ 0.61 ล้านเหรียญสหรัฐในหน่ึงปีงบประมาณของอุตสาหกรรมเซรามิก [7] โดย FEM เป็น
เครื่องมือวิเคราะห์สําหรับวิศวกรและนักคณิตศาสตร์ประยุกต์ในการวิเคราะห์ความเครียด วิเคราะห์ความร้อน 
หรือวิเคราะห์การสั่นสะเทือน การแจกแจงของอุณหภูมิท่ีไม่สม่ําเสมอทําให้เกิดสภาวะการโหลดท่ีไม่ชัดเจน
บนโครงสร้างของแข็ง วิเคราะห์ความร้อนเพ่ือให้ได้มาผลอุณหภูมิท่ีกลายเป็นข้อมูล แนวคิดการวิเคราะห์
FEM ผ่าน SolidWorks [8] การทบทวน Lean Six Sigma ถือเป็นแนวทางท่ีโดดเด่น ด้วยแนวทางท่ีผสมผสาน 
หลักการลดการสิ้นเปลืองของ Lean กับการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ ทําให้ Six Sigma เป็นเครื่องมือท่ี
มีคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการคุณภาพผลิตภัณฑ์ ท่ีต้องการเพ่ิมประสิทธิภาพในการดําเนินงาน ลดต้นทุน 
และปรับปรุงความพึงพอใจของลูกค้า [9] อย่างไรก็ดีงานวิจัยและการทบทวนวรรณกรรมท่ีผ่านมาข้างต้นยัง
ไม่สามารถอธิบายการแก้ไขปัญหาดังกล่าวได้อย่างสมบูรณ์ จึงจําเป็นต้องทํางานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการลดของเสีย 
ด้านน้ีต่อไปอย่างต่อเน่ือง ด้วยแนวคิดการผลิตแบบลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการดําเนินงานกระบวนการแข่งขัน 
ท่ีมีประสิทธิภาพ การตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างต่อเน่ือง ต้นทุนท่ีท้าทายและของเสียท่ัวท้ังห่วง
โซ่อุปทาน การควบคุมคุณภาพสามารถปรับปรุงลดข้อบกพร่องและความสิ้นเปลืองทางกายภาพท่ีไม่จําเป็น
เพ่ือป้องกันการผลิตของเสีย 

ดังน้ันด้วยเหตุผลท่ีแสดงถึงความสําคัญของปัญหาดังกล่าว จึงทําให้ผู้วิจัยสนใจศึกษาและนําไปสู่
การวิจัยเรื่องการลดของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตภาชนะเซรามิกด้วยแนวคิดแบบลีน 
โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือกําจัดความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย (Defect) จะเห็นว่าผลลัพธ์จากการวิจัยท่ี
ผ่านมาพบการนํามาตรฐานมาใช้ในการดําเนินงานและนําไปใช้ประโยชน์หรือนําไปประยุกต์ใช้ได้ในวงกว้าง 
และช่วยสนับสนุนให้สําเร็จตามเป้าหมายท่ีกําหนดไว้ การเพ่ิมผลผลิตท่ีมีคุณภาพและลดข้อบกพร่องใน
อุตสาหกรรมเซรามิกสามารถตอบสนองได้ตามความต้องการของลูกค้า [10] 
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วิธีดําเนินการวิจัย 
1. วิเคราะห์ข้อมูลการบูรณาการกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเซรามิกปี 2022 
ผู้วิจัยเริ่มทําการวิเคราะห์การบูรณาการกระบวนการผลิตภาชนะเซรามิกดังแสดงในภาพท่ี 1 จะเห็น

ว่าในกระบวนการผลิตเซรามิก ความต้องการของลูกค้า ทําการประเมินและออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑ์
จากน้ันทําการทดสอบและประเมินผลิตภัณฑ์ ความสามารถในกระบวนการผลิตและทําการเตรียมวัตถุดิบ
เพ่ือเข้าสู่กระบวนการข้ึนรูปช้ินงาน ช้ินงานท่ีได้หลังการข้ึนรูปทําการตรวจสอบและขัดตกแต่งช้ินงาน เพ่ือส่ง
เข้ากระบวนการเผาก่อนเคลือบ ช้ินงานท่ีได้เรียกว่าบิสกิต (Biskuit) ทําการตรวจสอบช้ินงานก่อนส่งเข้า
กระบวนการเคลือบผิว โดยช้ินงานท่ีเคลือบแล้วส่งเข้าสู่กระบวนการเผาหลังเคลือบ ก่อนเป็นผลิตภัณฑ์ส่ง
มอบลูกค้า การบริหารจัดการดําเนินการผลิตแบบเติมแต่งท่ีครบถ้วนด้วยการนําแนวคิดแบบลีนไปใช้ในภาค
เซรามิก [11] 
 

 
 

 
 
 

Figure 1 Activity: Integrating the Ceramic Production Process 
 

จากน้ันทําการวิเคราะห์ข้อมูลแผนภูมิพาเรโตประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตภาชนะเซรามิก 
(ข้อมูลของโรงงานอุตสาหกรรมเซรามิกปี 2022) ดังแสดงในภาพท่ี 2 เพ่ือหาจุดท่ีต้องการแก้ไขและพัฒนา 
ผู้วิจัยพบว่ากระบวนการหล่อข้ึนรูป (Forming) ในกระบวนการหล่อข้ึนรูปด้วยแรงดันสูงพบปัญหาการ
แตกร้าวเป็นปัญหาท่ีส่งผลให้ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเฉลี่ย 57.50% การลดอัตราของเสียใน
กระบวนการผลิตเซรามิก การผลิตแบบลีนเพ่ือลดผลิตภัณฑ์ท่ีมีข้อบกพร่อง วิเคราะห์การผลิตบนข้อมูลและ
มุ่งมั่นท่ีจะนําเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาปัญหาคุณภาพ การลดของเสียและข้อบกพร่องผลิตภัณฑ์ การบริหาร
ห่วงโซ่อุปทาน [12] 
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Figure 2 Ceramic container forming process efficiency separated by form

จากปัญหาการแตกร้าวบริเวณหูยกภาชนะเซรามิกของงานวิจัยน้ี ผู้วิจัยเลือกการวิเคราะห์ปัญหาด้วย
ระเบียบวิธีไฟไนท์เอลิเมนต์ จากการทบทวนวรรณกรรมการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่
บทความวิชาการท่ีปรับใช้ฟังก์ชันคุณภาพและการสร้างแบบจําลองกระบวนการ
การใช้เทคโนโลยีเป็นเครื่องมือช่วยการวิเคราะห์กระบวนการผลิต
การสร้างโมเดลต้นแบบจําลองและใช้วิเคราะห์การสร้างแบบจําลองมากท่ีสุดในระบบการผลิตเพ่ือตรวจสอบ
การเปลี่ยนแปลง [14] จากการทบทวนวรรณกรรมอย่างเ
พัฒนาและประเทศท่ีพัฒนาแล้ว การลดของเสียมีนัยสําคัญด้วยการกําจัดสาเหตุของปัญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพ
การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (SPC) 
แปรเอาต์พุตทําได้ด้วยค่าพารามิเตอร์ใหม่ท่ีได้จากการออกแบบการทดลอง
การลดความแปรปรวนของผลผลิต และการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์
ออกแบบการทดลองถูกสร้างข้ึนโดยนักวิจัย
การทดลองด้วยวิธีทากูชิ Design of experiment Taguchi design 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3 DOE: Design of experiment Taguchi design
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จากปัญหาการแตกร้าวบริเวณหูยกภาชนะเซรามิกของงานวิจัยน้ี ผู้วิจัยเลือกการวิเคราะห์ปัญหาด้วย
จากการทบทวนวรรณกรรมการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ (NPD) ในการวิเคราะห์

บทความวิชาการท่ีปรับใช้ฟังก์ชันคุณภาพและการสร้างแบบจําลองกระบวนการ เครื่องมือ และเทคนิค
การใช้เทคโนโลยีเป็นเครื่องมือช่วยการวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Additive Manufacturing) ความสามารถ
การสร้างโมเดลต้นแบบจําลองและใช้วิเคราะห์การสร้างแบบจําลองมากท่ีสุดในระบบการผลิตเพ่ือตรวจสอบ

จากการทบทวนวรรณกรรมอย่างเป็นระบบ การเปรียบเทียบผลของประเทศกําลัง
การลดของเสียมีนัยสําคัญด้วยการกําจัดสาเหตุของปัญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพ

SPC) และการวิเคราะห์ (FMEA) [15] โดยการลดความแปรปรวนของตัว
ใหม่ท่ีได้จากการออกแบบการทดลอง ในกระบวน การผลิต การลดต้นทุน
และการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์ เพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้า

ออกแบบการทดลองถูกสร้างข้ึนโดยนักวิจัย Taguchi ครั้งแรกในทศวรรษที 1920 [16] ผู้วิจัยทําการออกแบบ
Design of experiment Taguchi design (DOE) ดังแสดงในภาพท่ี 3 

DOE: Design of experiment Taguchi design 

54.02%

56.08%
58.05%

63.50% 64.29% 63.26%

80.12% 81.23% 80.42%

Apr-22 May-22 Jun-22 Jul-22 Aug-22 Sep-22 Oct-22 Nov-22 Dec

Low-pressure Die casting process Rollor Molding Die casting process 

°  °  °  °  °  ° 

 
PROCESS 

bc 
Uncontrollable factors 

OUT PUT 

°  °  °  °  °  

Controllable factors 

 
ing method 

จากปัญหาการแตกร้าวบริเวณหูยกภาชนะเซรามิกของงานวิจัยน้ี ผู้วิจัยเลือกการวิเคราะห์ปัญหาด้วย
ในการวิเคราะห์

และเทคนิค [13] 
ความสามารถใน

การสร้างโมเดลต้นแบบจําลองและใช้วิเคราะห์การสร้างแบบจําลองมากท่ีสุดในระบบการผลิตเพ่ือตรวจสอบ
ป็นระบบ การเปรียบเทียบผลของประเทศกําลัง

การลดของเสียมีนัยสําคัญด้วยการกําจัดสาเหตุของปัญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพ 
ความแปรปรวนของตัว

การลดต้นทุน 
เพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้า การ

ผู้วิจัยทําการออกแบบ 

57.50%

62.64%

80.26%

Dec-22 Average

Rollor Molding Die casting process 

 



Research  Article 
Journal of Advanced Development in Engineering and Science 

Vol.15  No.43 • May – August 2025 

48 

 

ในปัจจุบันปัญหาด้านคุณภาพของแต่ละโรงงานมีผลกระทบอย่างมากต่อต้นทุนการผลิตและการส่งมอบ 
ดังน้ันเพ่ือหาค่าท่ีดีทีสดุในกระบวนการผลิตภาชนะเซรามิก (Input, Process, Output) การควบคุมคุณภาพ
ปัจจัยหลักของกระบวนการผลติเซรามิกท่ีจําเป็นส่งผลต่อการเปลี่ยนแปลงทางกายภาพของผลติภณัฑ์ ผู้วิจัย
กําหนด อุณหภูมิ เวลา และความช้ืน 

2. วัสดุและอุปกรณ์ 
2.1 วัสดุท่ีใช้ในการทดลองภาชนะเซรามิกมีขนาดรูปร่างสี่เหลี่ยมผืนผ้าขนาดกว้าง 50 มม.ยาว 150 มม. 

โดยจําลองคุณสมบัติวัสดุเซรามิกพอร์ซเลนจาก Program Solid works Professional 2022 SP4.0 (ดัง
ตารางท่ี 1) 

 
Table 1 Simulation of the properties of porcelain ceramic materials in Solid works  

Qualification Price Unit 

elastic modulus;  220590 Newtons per squaremillimeter 

Poisson ratio  0.22 

Shear modulus  90407 Newtons per square millimeter 

Mass density 2300 kilograms per cubic meter.  

Tensile Strength 172.34 Newtons per square millimeter 

Compressive Strength .49 Newtons per square millimeter 

Yield Strength - Newtons per square millimeter 

Coefficient of thermal expansion 0.0000108 Kelvin 

Thermal conductivity 1.4949 Watts per meter-Kelvin 

Specific heat 877.96 Milliper kilogram-Kelvin 
 

3. ข้ันตอนการทดสอบ 
วิเคราะห์แผนภาพของรอยแตกภาชนะเซรามิกดังแสดงในภาพท่ี 4 วิเคราะห์ประสิทธิภาพการบูรณาการ 

กระบวนการผลิตและการออกแบบกระบวนการ เพ่ือปรับปรุงการแตกของภาชนะเซรามิก การวิเคราะห์เชิง
ทดลองของการควบคุมข้ันตอนการผลิต และการเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

3.1 ออกแบบการทดลองในการวิเคราะห์การแตกและกําหนดตัวแปรการทดลองวิเคราะห์ เพ่ือหาค่าความ
แข็งแรงท่ีส่งผลต่อสมบัติทางกล ประกอบด้วยค่าความแข็งแรงความต้านทานการแตกของเซรามิก การวิเคราะห์ 
ความล้าจากความร้อนท่ีใช้ในการอบแห้ง 
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Figure 4 Diagram of the crack 
 

3.2 วิเคราะห์โครงสร้างและความสัมพันธ์ของความหนาบริเวณหูยกภาชะเซรามิก การทบทวนการ
ประยุกต์ใช้วัสดุเซรามิกข้ันสูง ในการวิจัยท่ีผ่านมาวัสดุเซรามิกในสองทศวรรษท่ีผ่านมามีการปรับปรุง
โครงสร้างเซรามิกท่ัวไปส่วนใหญ่มีเอกลักษณ์เฉพาะตัว [17] ค่าโมดูลัสการแตกหักของช้ินงานหลังเผา การ
เตรียมวัตถุดิบ มีแนวทางพิจารณาความสามารถการข้ึนรูป ความสามารถการอบแห้ง ความแข็งแรงของช้ินงาน 
เมื่อแห้ง ความแข็งแรงของช้ินงานหลังเผา การช่วยเพ่ิมความสามารถในการทํางาน ความแข็งแรงของเน้ือดิน
และการปรับปรุงสมบัติต่างๆของเน้ือดินสโตนแวร์ [18] การอบแห้งเป็นหน่ึงในข้ันตอนในกระบวนการผลิต
วัสดุเซรามิกเพ่ือลดความช้ืนของผลิตภัณฑ์ให้อยู่ในระดับท่ีจําเป็น สําหรับข้ันตอนการเผาลดโอกาสในการเกิด
ข้อบกพร่อง ในข้ันตอนการอบแห้งเกิดข้ึนทันทีหลังจากถอดช้ินส่วนออกจากแม่พิมพ์ในสภาพแวดล้อมท่ีมีอุณหภูมิ 
ต่ําตั้งแต่ 30 °C ถึง 40 °C (อุณหภูมิและความช้ืนสัมพัทธ์) การเพ่ิมข้ึนของอุณหภูมิและการลดลงของความช้ืนสัมพัทธ์ 
กระตุ้นให้เกิดอัตราการอบแห้งท่ีเร็วข้ึน และพบความสัมพันธ์ระหว่างการหดกลับเชิงเส้นและความช้ืน ยิ่งการ
สูญเสียความช้ืนมากเท่าใด การหดตัวของตัวอย่างก็จะยิ่งมากข้ึนเท่าน้ัน [19] การวิเคราะห์องค์ประกอบตามคําอธิบาย 
ทางกายภาพของความล้มเหลวภายใต้สภาวะความล้าจากความร้อน ความเครียดจากความร้อนจากการเปลี่ยนแปลง 
S – log N Curve อายุการใช้งานจากความเหน่ือยล้าท่ีสําคัญ อายุการการใช้งานจากความเค้นและความเครียด 
ความเหน่ือยล้าวิธีการกลศาสตร์การแตกหัก ทํานายรอยร้าวเก่ียวกับความรุนแรงของความเครียด [20] สถิติ
ความแข็งแรงของเซรามิก ในการวิเคราะห์ความแข็งแรงโดยใช้วิธีการวิเคราะห์องค์ประกอบในระเบียบวิธี FEA 
ข้อมูลการกระจายโครงสร้างจุลภาค ความหนาแน่นสัมพัทธ์ ขนาด ขนาดเกรนและอัตราส่วนภาพของรูพรุน 
การจําลองความเค้นแตกหักสามารถใช้วิเคราะห์ความน่าจะเป็นการแตกหักของเซรามิก [21] การหดตัวจาก
การเผาและการดูดซึมนํ้าถูกกําหนดรวมกันของวัตถุดิบและใช้เป็นพารามิเตอร์ การควบคุมคุณภาพเทคนิค 
การออกแบบการทดลองเพ่ือจําลองคุณสมบัติของเน้ือเซรามิการหดตัวจากการเผาเชิงเส้นและการดูดซึมนํ้า [22] 

3.3 การควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิต ผู้วิจัยทําการออกแบบการทดลอง ด้วยวิธีไชนินและทากูจิ [28]  
เพ่ือหาค่าท่ีดีทีสุดในกระบวนการผลิตภาชนะเซรามิก  ) Input, Process, Output) ทําการกําหนดตัวแปรหลัก
ในการผลิตภาชนะเซรามิกเป็น ความช้ืน อุณหภูมิ เวลา การควบคุมความช้ืนของภาชนะเซรามิก ก่อนเข้า
กระบวนการ อบแห้ง การวิเคราะห์เชิงทดลองของการควบคุมข้ันตอนการผลิตทางเลือกท่ีหลากหลายใน
อุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขัน ดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพของต้นทุนการผลิตข้ึนอยู่กับความต้องการ ทางเลือกเชิง
ปริมาณสามารถเปรียบเทียบประสิทธิภาพและความเหมาะสมกับความแตกต่างการผลิต การออกแบบการ
ทดลองและการวิเคราะห์ความแปรปรวน การหาปัจจัยท่ีมีอิทธิพลหลักต่อความต้องการ [23] การทบทวน
วรรณกรรมอย่างเป็นระบบคุณภาพของผลิตภัณฑ์สูง ต้นทุนท่ีแข่งขันได้และการจัดส่งท่ีรวดเร็วข้ึนจําเป็นต้อง
ใช้แนวคิดและวิธีการท่ีครอบคลุมในการจัดการ ข้อกําหนดน้ีการนํา Lean Six sigma ใช้ในอุตสาหกรรม การ
ใช้สถิติเป็นสิ่งจําเป็นสําหรับความสําเร็จของ Lean Six-Sigma [24] ผู้วิจัยเลือกดัชนีวัดความสามารถของ
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กระบวนการผลิต (Process Capability) เครื่องมือหลัก (Core tool) ค่าเบ่ียงเบนจากค่ามาตรฐานเทียบกับ
ผลผลิตและของเสีย สําหรับแบบทดลองและการผลิตแบบระยะยาว ค่า Cpk และ Ppk เป็นตัวช้ีวัด
ประสิทธิภาพและแผนภูมิควบคุมคุณภาพ -Chart, R-Chart แสดงความสามารถของกระบวนการเชิงสถิติ 
การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตด้วยวิธี Six Sigmaเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพสูงสุด 
 ในการศึกษางานวิจัยน้ีการคํานวณหาค่ามาตรฐานและค่าการเบ่ียงเบนมาตรฐาน แผนภูมิควบคุม
คุณภาพ -Chart, R-Chart ค่าความช้ืนของภาชนะเซรามิก ดังแสดงในสมการท่ี 1 
 

�. �. = �∑ (� − �)� (� − 1)�     (1) 

 
ผลการวิจัย 

1. จากการทดลองความแตกต่างของแรงดันในการข้ึนรูป พิสูจน์ปัญหาการแตกของภาชนะเซรามิก 
พบปัญหาแตกร้าวบริเวณหูยกภาชะเซรามิกมีผลจากการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์พบของเสีย14.43 -
34.29 % ตามตารางท่ี 2 
 
Table 2 Experiment on Differential Pressure in Forming Proving the problem of cracking  

Sequence of 
experiments 
Soil Feature 

(A) 

Controlling Variables in 
Experiments 

Results 

Number 
of Trials 

(pcs) 

Forming 
Pressure  

(Psi.) 

Time taken 
to form 

(seconds) 

Temperature 
used for baking 

(°c) 

Number 
of Waste 

(pcs) 

Waste 
 

(%) 

1 35 25 300 990 12 34.29 
2 35 30 300 990 9 25.71 
3 35 35 300 990 9 25.71 
4 35 40 300 990 4 14.43 

 
1.1 การวิจัยเพ่ิมความหนาของภาชนะเซรามิกบริเวณจุด B, C, D (ดังตารางท่ี 4 จุดความหนา) มีผล  

กับการเปลี่ยนแปลงทางกายภาพท่ีดีข้ึน เพ่ือพิสูจน์จุดวิกฤติของโครงสร้างภาชนะเซรามิกดังตารางท่ี 3 การ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ด้านคุณภาพ (Quality function deployment) ใช้หลักการ Axiomatics design 
วางแผนผลิตภัณฑ์ การแปลงการออกแบบ วางแผนกระบวนการ วางแผนการผลิต และความสัมพันธ์ระหว่าง
คุณภาพกับพารามิเตอร์ โดยออกแบบพารามิเตอร์(Design Parameter) แนวคิดการออกแบบ (Conceptual 
design) ออกแบบผลิตภัณฑ์  )Product design) และออกแบบกระบวนการ    ) Process design) โดยสร้าง
แบบจําลอง CAD ท่ีปรับขนาดได้โดยรวมปัจจัยการหดตัวท่ีคํานวณได้ [25] 
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Table 3 Analysis of the structure of the product Proven strength of ceramic 

Stress, critical points 
 

(x106 N/m2) 

Deformation 
value 

 
(mm-3) 

Weight 
 
 

(g) 
 

Point Thickness (mm.) 
A B C D E F 

1.603 3.578 2261 8.0 7.0 6.5 7.5 6.5 10.0 
 

จากข้อมูลตารางท่ี 3 ด้วยระเบียบวิธีไฟไนต์เอลิเมนต์พบว่าค่าความเครียด ทําให้เกิดการเสียรูปของ
เซรามิก ]26[  บริเวณหูยกภาชนะเซรามิกพิจารณาค่าความเครียดจุดวิกฤตมีค่า 1.603 (x106 N/m2) และค่า
การเสียรูป 3.578 mm-3 ของผลิตภัณฑ์ ด้วยจุดแข็งการใช้ Finite Element Method (FEM) กําหนดวิธี 
แก้ไขปัญหาเฉพาะเจาะจง มีความสามารถแยกปัญหาท่ีซับซ้อนและวิเคราะห์ทีละส่วนได้ โดยไม่คํานึงถึง
รูปทรงเรขาคณิตของปัญหา ด้วยการปรับแต่งตาข่ายสําหรับการวเคราะห์อย่างเหมาะสม FEM จึงให้วิธี
แก้ปัญหาท่ีแม่นยํามาก ดังน้ัน FEM จึงเป็นวิธีท่ีดี มีเทคนิคแก้ไขปัญหาสําหรับแต่ละองค์ประกอบได้อย่าง
เป็นระบบ [26] 

1.2 ทําการปรับเพ่ิมความหนาของภาชนะเซรามิกบริเวณจุด B, C, D ทําการทดลอง 3 ครั้งดังตารางท่ี 4 
(จุดความหนา) ผลการทดลองเพ่ิมความหนาของภาชนะเซรามิกบริเวณจุด B, C, D (จุดความหนา) มีผลกับ
การเปลี่ยนแปลงทางกายภาพท่ีดี ข้ึนค่าความเครียดจุดวิกฤตจาก 1.603(x106 N/m2) ลดลงเหลือ 
0.855(x106 N/m2) และค่าการเสียรูปจาก 3.578 mm-3 ลดลงเหลือ2.100 mm-3 ส่งผลต่อค่าความเครียด
จุดวิกฤตค่าผลต่าง 0.748(x106 N/m2) และค่าผลต่างการเสียรูป 1.478 mm-3 ดังตารางท่ี 4 

 
Table 4 Analysis of structural strength and thickness relationship in the ceramic 

Sequence of 
experiments 

Stress, critical 
points 

(x106 N/m2) 

Deformation 
value   

(mm.-3) 

Weight 
 

(g.) 

 
 
 

Point Thickness (mm.) 
A B C D E F 

No.1 1.603 3.578 2261 8.0 7.0 6.5 7.5 6.5 10.0 
No.2 1.063 2.929 2272 8.0 7.0 6.5 8.9 6.5 10.0 
No.3 0.855 2.100 2426 8.0 7.8 7.4 8.9 6.5 10.0 
Maximum  1.603 3.578 2426 8.0 7.8 7.4 8.9 6.5 10.0 
Average 1.174 2.869 2320 8.0 7.3 6.8 8.4 6.5 10.0 
Minimum 0.855 2.100 2261 8.0 7.0 6.5 7.5 6.5 10.0 
Difference 0.748 1.478 +165 0.0 0.8 0.9 1.4 0.0 0.0 
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1.3 ค่าความเครียดจุดวิกฤตมีผลลัพธ์ท่ีดีข้ึนจาก 1.603(x106 N/m2) เหลือ 0.855(x106 N/m2) และ
การเสียรูปจาก 3.578 mm-3 ลดลงเหลือ2.100 mm-3 ส่งผลต่อค่าความเครียดจุดวิกฤตมีค่าผลต่าง 0.748 
(x106 N/m2) และค่าผลต่างการเสียรูป 1.478 mm-3 ดังตารางท่ี 4 และจากผลการทดลองตารางท่ี 5 การ
ควบคุมความช้ืนของภาชนะเซรามิกเพ่ิมความสมดุลทางกายภาพ (Homogeneous) ปัญหาการแตกร้าวลดลง 
การเผาท่ีมีการควบคุมอุณหภูมิและเวลา ช้ินส่วนเซรามิกจึงหดตัวและทําให้ความพรุนของช้ินงานเพ่ิมข้ึนและ
นํ้าหนักลดลงและลดความแข็งแรงเชิงกล การทดสอบเชิงกลตามคําแนะนําใน ISO-527-1 ลักษณะเชิงกลของ
ช้ินส่วนเซรามิกประกอบด้วยการทดสอบแรงดึงและแรงอัด ตลอดจนการตรวจสอบรูพรุน ผลการทดสอบแรงดึง 
โดยขนาดของช้ินงานเผาเผาข้ันสุดท้ายน้ันใกล้เคียงกับขนาดท่ีต้องการมาก [27] 

 
Table 5 Experiments proving the difference in baking temperature Ceramic container breakage 
            breakage problems In the molding process, the average humidity control is 16.28% 

Sequence of 
experiments 
Soil Feature 

(A) 

Controlling Variables in Experiments Experimental Results of Molding 
Pressure Differences 

Number 
of 

Trials(pcs) 

Forming 
Pressure  

Psi. 

Time taken 
to form 

(seconds) 

Temperature 
used for baking 

(°c) 

Number 
of Waste 

(pcs) 

Waste 
 

(%) 
1 30 40 300 990 5 14.29 
2 30 40 300 1000 2 5.71 
3 30 40 300 1100 2 5.71 
4 30 40 300 1200 1 2.86 

 
1.4 การทดลองตารางท่ี 6 ผลการทดลองความสัมพันธ์ความหนาและความช้ืนในกระบวนการผลิต 

ของภาชนะเซรามิกโดยนําผลการทดลองท่ี 4 ลําดับท่ี 3 ของลําดับการทดลองท้ัง 3 ครั้ง พบว่าค่าความเครียด 
จุดวิกฤต 0.855 (x106 N/m2) และค่าค่าการเสียรูป 2.100 mm-3 ผลต่างมีค่ามากท่ีสุด 1.4 มม. ท่ีจุด D จึง
นําค่าของจุด D ของการเพ่ิมความหนา 8.9 มม. มากําหนดเป็นค่ามาตรฐานในการทดลองตารางท่ี 6 นําผล
การทดลองจากตารางท่ี 5 ลําดับการทดลองท่ี 4 อุณหภูมิท่ีใช้อบ 1,200 °C พบของเสีย 2.86% น้อยสุด จึง
นําค่าท่ีดีท่ีสุดของการทดลองมากําหนดเป็นค่าพารามิเตอร์ในกระบวนการอบแห้งตามตารางการทดลองท่ี 6 
กําหนดอุณหภูมิ ท่ี 1,200 °C การหดตัวและการแตกร้าวเกิดข้ึนระหว่างการอบแห้งผลิตภัณฑ์เซรามิก การ
สร้างแบบจําลองและการจําลองท่ีแม่นยําของปรากฏการณ์การหดตัว และความเค้นท่ีเกิดจากการอบแห้ง
อาจใช้เพ่ือคาดการณ์การเกิดข้อบกพร่อง เช่น การเสียรูปและการแตกร้าว และวิเคราะห์กระบวนการโดยใช้
การวิเคราะห์องค์ประกอบไฟไนต์ ค่าการเสียรูป [28] 
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Table 6 Results of Thickness and Moisture Relationship Experiments in the Production  
             Process of Ceramic Containers 

Sequence of 
experiments 
Soil Feature 

(A) 

In the experiment variable control is 
carried out by taking ceramic containers 
with increased dot thickness D (8.9mm.) 

baking temperature1200ºC. 

Results 

Number 
of Trials 
(pcs.) 

Forming 
Pressure  

(Psi.) 

Time taken to 
form 

(seconds) 

Baking Humidity 
Difference  

(%) 

Number 
of Waste 

(pcs.) 

Waste 
 

(%) 
1 30 40 300 ≤ 1 0 0 
2 30 40 300 ≤ 4 1 2.86 
3 30 40 300 ≤ 6 5 14.29 
4 30 40 300 > 8 20 57.14 

 
ผลการวิจัยสามารถลดของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตภาชนะเซรามิกด้วยแนวคิด

แบบลีน การทดลองความสัมพันธ์ความหนาและความช้ืนในกระบวนการผลิตของภาชนะเซรามิกดังตารางท่ี 
6  สามารถลดของเสียได้ตามวัตถุประสงค์ 

2. ออกแบบการทดลองด้วยวิธีทากูชิเพ่ือหาค่าท่ีดีทีสุดในกระบวนการผลิตภาชนะเซรามิก (Input, 
Process, Output) การควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิต ค่าความหนาของผลิตภัณฑ์มีผลต่อความช้ืนของ
ภาชนะเซรามิก ผู้วิจัยกําหนดความช้ืน อุณหภูมิ เวลา เป็นตัวแปรหลัก ส่งผลต่ออัตราส่วนการหดตัวท่ีสมดุล
ค่าควบคุมความช้ืนเฉลี่ย 16.28 % จากเทคนิคการออกแบบการทดลอง เป็นการทดสอบแบบครั้งเดียวหรือ
แบบต่อเน่ือง โดยการเปลี่ยนแปลงค่าตัวแปรนําเข้าท่ีมีผลต่อการเปลี่ยนแปลงของผลลัพธ์ท่ีได้ โดยใช้หลักการ
ค้นหาตัวแปรและวิธีคัดกรองปัจจัยท่ีควบคุมได้และควบคุมไม่ได้ของกระบวนการ เป็นเครื่องมือในการ
ออกแบบการทดลองด้วยวิธีทากูชิ (DOE) การทําให้ค่าความสุญเสียมีค่าน้อยท่ีสุดทุกค่าการเบ่ียงเบนของ
กระบวนการท่ีออกห่างจากค่ามาตรฐานส่งผลกระทบโดยตรงกับความสูญเสีย [29] จากภาพท่ี 3 ทําให้การ
เปลี่ยนแปลงทางกายภาพท่ีสมดุลในการผลิตภาชนะเซรามิก ส่งผลให้ปัญหาการแตกร้าวบริเวณหูยกภาชนะ
เซรามิกลดลง ดังภาพท่ี 3 (-Chart) และภาพท่ี 4 (R-Chart) แผนภูมิควบคุมคุณภาพ  -Chart, R-Chart 
แสดงการควบคุมเปอร์เซ็นค่าความช้ืนเฉลี่ย 16.28 % และค่า Cpk 2.02 มากกว่าค่าท่ีกําหนด 1.33 และค่า 
Ppk 3.89 มากกว่าค่าท่ีกําหนด 1.67 สรุปผลการทดลอง ค่าCpk และPpk อยู่ระหว่าง 1.33 – 2.00 สรุปผล
การทดลองกระบวนการมีความสามารถอยู่ในเกณฑ์ท่ีดีมาก 
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Figure 5 Control chart -chart displays the humidity percentage control of ceramic 

 
 

Figure 6 Control chart R-chart displays the humidity percentage control of ceramic 
 

การปรับความหนาบริเวณจุดวิกฤติทําให้ค่าความช้ืนของภาชนะเซรามิกมีความสมดุล (Homogeneous) 
ทําการควบคุมผลิตภัณฑ์ก่อนเข้ากระบวนการอบแห้ง โดยการออกแบบการจําลองการออกแบบระบบการ
ประมวลผลของการศึกษาในปัจจุบัน ดําเนินการโดยมีจํานวนการจําลอง 30 ครั้งเพ่ือยืนยันผลลัพธ์ท่ีคาดหวัง
ของข้อเสนอแบบจําลองปัจจุบันและการกําหนดเวลาจัดเก็บผลิตภัณฑ์หลังการข้ึนรูป (Age Control) และ
กําหนดตัวช้ีวัดเป็นค่าความช้ืนของผลิตภัณฑ์หลังการจัดเก็บก่อนเข้าอบแห้ง เพ่ือปรับความสมดุลของภาชนะ
เซรามิกให้มีค่าความช้ืนและคุณสมบัติทางกายภาพท่ีใกล้เคียงกัน ดังภาพท่ี 3 (-Chart) และภาพท่ี 4 (R-
Chart) แสดงแนวโน้มการควบคุมความช้ืนของภาชนะเซรามิก  

3. จากตารางท่ี 7 แสดงการเปรียบเทียบก่อนและหลังดําเนินการวิจัย การลดของเสียมีผลต่อ ประสิทธิภาพ 
ในกระบวนการผลิต ผลการวิจัยแสดงให้เห็นถึงการลดของเสียจาก 43.11% เหลือ 13.21% และเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึนจาก 56.89% เป็น86.79% ซ่ึงแสดงถึงการปรับปรุงท่ีมีนัยสําคัญ 
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Table 7 Results before conducting research and after conducting the research of waste and   
             production efficiency change in the production process of ceramic containers 

 Average waste 
(Scrap BISK. /%) 

Average production efficiency  
(Yield BISK./ %) 

Before conducting research  43.11% 56.89% 
After conducting the research 13.21% 86.79% 

 
โดยสรุปผลงานวิจัยได้จากตารางท่ี 8 แสดงค่าเฉลี่ยผลการวิจัยในกระบวนการผลิตของภาชนะเซรามิก 

ผลการดําเนินงานพบว่าการลดของเสียมีผลต่อประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตขภาชนะเซรามิก ตามการแสดง 
ภาพท่ี 6 แผนภูมิประสิทธิภาพการผลิต (Yield BISK) และของเสีย (Scrap BISK) ของภาชนะเซรามิก 

 

 
Figure 7 Waste and production efficiency change chart 

 
การควบคุมข้ันตอนการอบแห้งส่วนท่ีเก่ียวข้องกับการวัดพารามิเตอร์การอบแห้ง อุณหภูมิ ปริมาณ

ความช้ืน และการเปลี่ยนแปลงมิติ โดยใช้วิธีออปติคัล วัสดุทางเทคโนโลยีสําคัญ และส่วนวัตถุดิบท่ีใช้ใน
อุตสาหกรรมเซรามิก อะลูมินาและดินเหนียว โดยเฉพาะอย่างยิ่งค่าสัมประสิทธ์ิการแพร่และการนําความร้อน
กับปริมาณความช้ืนขณะท่ีอบแห้ง มีคุณสมบัติทางกายภาพแตกต่างกันไปตามปริมาณความช้ืน [30] 
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Table 7 Research results effect of waste reduction on efficiency in the production process  
             of ceramic containers 

 
Processing 

time 

Result 
Year. 
2022 
2023 

Production information of ceramic containers 
with pressure slip 

Results 

Forming 
Quantity  

(pcs) 

The number of 
good things 

(pcs) 

Number 
of Waste 

(pcs) 

Yield BISK  
 

(%) 

Scrap BISK 
 

(%) 
 Jan-22 126,792 76,316 50,475 60.19 39.81 

 Feb-22 126,943 90,905 72,037 55.79 44.21 
 Mar-22 115,473 70,311 45,161 60.89 39.11 
 
 
 
 

 

Apr-22 
May-22 
Jun-22 

 Jul-22 
Aug-22 
Sep-22 
Oct-22 
Nov-22 
Dec-22 
Jan-23 
Feb-23 
Mar-23 
Apr-23 
May-23 
Jun-23 

115,657 
139,545 
150,304 
171,208 
179,642 
167,357 
196,542 
185,228 
149,068 
139,878 
174,055 
104,745 
160,733 
160,469 
167,733 

62,477 
64,860 
81,005 
77,391 
80,912 
99,683 
116,530 
164,530 
161,531 
130,066 
126,834 
154,757 
89,811 
134,249 
145,907 

53,179 
50,796 
58539 
72,912 
90,295 
79,958 
50,826 
31,696 
23,696 
19,001 
13,043 
19,297 
14,933 
26,220 
21,826 

54.02 
56.08 
58.05 
51.49 
47.26 
55.49 
69.63 
83.87 
87.21 
87.25 
90.68 
88.91 
85.74 
83.66 
86.99 

45.98 
43.92 
41.95 
48.51 
52.74 
44.51 
30.37 
16.13 
12.79 
12.75 
9.32 
11.09 
14.26 
16.34 
13.01 

 
Table 8 Based on the data frpm Table 7 shows the average research results in the production  
            process of ceramic containers. 

Performance 
research 

Average Yield  
(Yield BISK/ %) 

Average waste  
(Scrap BISK/%) 

Target 

Beforeconducting 56.89% 43.11% 65.00% 
After conducting 86.79% 13.21% 65.00% 
Goodresults  29.90% 30.64%  65.00% 
 
 
 

 

Before 
conducting 
research 

After 
conducting 

the 
research 
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อภิปรายและสรุปผลการวิจัย  
ในอุตสาหกรรมการผลิตมีเครื่องมือท่ีนําไปสู่การควบคุมและการ

ทดลองด้วยวิธีแบบทากูชิเพ่ือหาค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุด จากการทดลองแบบวิธีทากูชิได้พัฒนาความสามารถ
ของกระบวนการเชิงสถิติดังภาพท่ี 3 (-Chart) 
Cpk 2.02 มากกว่าค่าท่ีกําหนด 1.33 และ
Cpk และ Ppk กระบวนการมีความสามารถอยู่ในเกณฑ์ท่ีดีมาก
ประสิทธิภาพของกระบวนการมาตรการและตัวช้ีวัด
ระบุความสูญเปล่าจากการผลิตของเสียในบริษัทด้วยแนวคิดแบบลีน 
ทฤษฎีการปรับปรุงเป็นการลดความแปรปรวนและการสูญเสียในกระบวนการผลิต
ของกระบวนการพ้ืนฐานท่ีใช้ในอุตสาหกรรมการผลิต
กระบวนการสําหรับตรวจสอบและรับรองคุณภาพของผลิตภัณฑ์
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figure 8 Yield BISK chart

 
จากกระบวนการดังกล่าวเมื่อผลผลิตออก

เริ่มทําการวิจัยมีเปอร์เซ็นต์ของเสีย 43.11
สาเหตุเพ่ือลดปัญหาหลัก ในกรณีของงานวิจัยน้ี
การวิเคราะห์สาเหตุด้วยวิธีไฟไนต์เอลิเมนต์
ส่วนช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ผลิตของเสีย ดังแสดงในภาพท่ี 5 และภาพท่ี
ประสิทธิภาพ คุณภาพ การลดความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย ความพร้อม
ศึกษาน้ีตามรายงานการทดลองตารางท่ี 

60.19%55.79%60.89%54.02%56.08%58

39.81%
44.21%

39.11%
45.98%

43.92%

0.00%

10.00%

20.00%

30.00%

40.00%

50.00%

60.00%

70.00%

80.00%

90.00%

100.00%

%Yield BISK

Research  Article 
al of Advanced Development in Engineering and Science 

 No.43 • May – August 2025 

57 

อุตสาหกรรมการผลิตมีเครื่องมือท่ีนําไปสู่การควบคุมและการจัดการการผลิต โดยออกแบบการ
ทดลองด้วยวิธีแบบทากูชิเพ่ือหาค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุด จากการทดลองแบบวิธีทากูชิได้พัฒนาความสามารถ

Chart) และภาพท่ี 4 (R-Chart) แผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ
และค่า Ppk 3.89 มากกว่าค่าท่ีกําหนด 1.67 สรุปผลการทดลองค่า

กระบวนการมีความสามารถอยู่ในเกณฑ์ท่ีดีมาก การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ
ประสิทธิภาพของกระบวนการมาตรการและตัวช้ีวัด ซ่ึงข้อมูลสําคัญเก่ียวกับระดับของเสียในสายการผลิตได้

ารผลิตของเสียในบริษัทด้วยแนวคิดแบบลีน กรณีศึกษาการประเมินความสามารถ
ทฤษฎีการปรับปรุงเป็นการลดความแปรปรวนและการสูญเสียในกระบวนการผลิต เป็นดัชนีความสามารถ
ของกระบวนการพ้ืนฐานท่ีใช้ในอุตสาหกรรมการผลิต ได้แก่ Cpk, Ppk, การวิเคราะห์ความสามารถของ

วจสอบและรับรองคุณภาพของผลิตภัณฑ์ เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า

chart and Scrap BISK of ceramic containers 

จากกระบวนการดังกล่าวเมื่อผลผลิตออกจากเตาเผาได้ข้อสรุปความแตกต่างอย่างมีนัยสําคัญ
11% ของมูลค่ารวมของการผลิตโรงงาน ดังน้ันจึงดําเนินการหา

งานวิจัยน้ีการใช้เครื่องมือเพ่ือมุ่งเน้นลดข้อบกพร่องในการผลิตได้ทํา
ไฟไนต์เอลิเมนต์ สร้างแบบการจําลองการทดลอง และทดสอบแบบวิธีทากูชิ

กระบวนการผลิต จากภาพแผนภูมิควบคุมคุณภาพและการลดความสูญเปล่าจากการ
และภาพท่ี 6 ตัวช้ีวัดท่ีสําคัญของอุตสาหกรรมการผลิตแบบสากล เช่น

ประสิทธิภาพ คุณภาพ การลดความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย ความพร้อมใช้งานและการตั้งค่า ในกรณี
ศึกษาน้ีตามรายงานการทดลองตารางท่ี 8 ผลการวิจัยแสดงให้เห็นถึงการลดของเสียจาก 43.11% 

58.05%51.49%
47.26%

55.49%

69.63%

83.87%
87.21%87.25%

90.68%88.91%
85.74%83

% 41.95%
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16.13%
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9.32% 11.09% 14.26%

%Scrap BISK Target Scrap. เชิงเส้น (%Scrap BISK)

โดยออกแบบการ
ทดลองด้วยวิธีแบบทากูชิเพ่ือหาค่าพารามิเตอร์ท่ีดีท่ีสุด จากการทดลองแบบวิธีทากูชิได้พัฒนาความสามารถ

เชิงสถิติ ค่า
สรุปผลการทดลองค่า

การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ
ซ่ึงข้อมูลสําคัญเก่ียวกับระดับของเสียในสายการผลิตได้

กรณีศึกษาการประเมินความสามารถ
เป็นดัชนีความสามารถ

การวิเคราะห์ความสามารถของ
เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า [31] 

วามแตกต่างอย่างมีนัยสําคัญ ก่อน
ดังน้ันจึงดําเนินการหา

การผลิตได้ทํา
ธีทากูชิ ซ่ึงมี

ภาพแผนภูมิควบคุมคุณภาพและการลดความสูญเปล่าจากการ
ตัวช้ีวัดท่ีสําคัญของอุตสาหกรรมการผลิตแบบสากล เช่น

ในกรณี 
% เหลือ 
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13.21% และเพ่ิมประสิทธิภาพจาก 56.89% เป็น 86.79% ซ่ึงแสดงถึงการปรับปรุงท่ีมีนัยสําคัญ มูลค่าท่ี
คาดหวังมากกว่าเป้าหมาย 21.76% ในกระบวนการผลิตของภาชนะเซรามิกทําให้บริษัทอยู่ในมูลค่าระดับ
โลกภายใต้สถานการณ์เดียวกัน จากผลลัพธ์ท่ีได้จากการทดลองท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลของงานวิจัย
น้ีอยู่ในเง่ือนไขขอบเขตและการยืนยันผลดังภาพท่ี 7 แผนภูมิแสดงประสิทธิภาพการผลิต (Yield BISK) และ
ของเสีย (Scrap BISK) ของภาชนะเซรามิกทําให้ความสามารถของกระบวนการมีความสามารถเพ่ิมมากข้ึน
จากการลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสียด้วยแนวคิดแบบลีน จากผลการวิจัยเก่ียวกับระดับการนํา
เครื่องมือ Lean ไปใช้ในอุตสาหกรรมเซรามิกโดยการวิจัยดังกล่าวดําเนินการในโรงงานเซรามิกในโปแลนด์
และเยอรมนี เครื่องมือลีนได้รับการกําหนดใช้ในอุตสาหกรรมเซรามิก [32] งานวิจัยน้ีเป็นส่วนหน่ึงในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของงานเซรามิก และเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับสถาน
ประกอบการในการลดของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตของผู้ประกอบการรายย่อย SME 
และผู้ประการอ่ืนๆในภาคอุตสาหกรรม โดยควบคุมตั้งแต่การออกแบบผลิตภัณฑ์ การตั้งค่าพารามิเตอร์ใน
การผลิต รวมถึงการออกแบบกระบวนการผลิต ผลลัพธ์ท่ีได้สามารถนําไปใช้กับอุตสาหกรรมเซรามิกในกลุ่มท่ี
มีกระบวนการของเตาเผาแบบเปิด และการเผางานเซรามิกท่ีมีความหลากหลายทางกายภาพโดยทําการเผา
พร้อมกัน และสามารถนําไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตของกระบวนการอบช้ินงานและในวงกว้างใน
กลุ่มอุตสาหกรรมท่ีแตกต่างกัน ควรทําการวิจัยเพ่ิมเพ่ือตรวจสอบการประยุกต์ใช้ Lean Six Sigma (LSS.)  
การใช้เป็นแนวทางในการศึกษาการลดของเสีย และเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต งานวิจัยน้ีมีข้อจํากัด
เฉพาะอุตสาหกรรมเซรามิกและสามารถพัฒนาเพ่ิมเติมโดยการนําตัวอย่างงานวิจัยน้ีไปประยุกต์ใช้อ้างอิงใน
การวิจัยกับหัวข้อท่ีเก่ียวข้องกัน จากการทบทวนวรรณกรรมท่ีผ่านมาการผลิตแบบลีนเพ่ิมมูลค่าด้วยการลด
ของเสียในขณะท่ีซิกซ์ซิกมาช่วยขจัดความแปรปรวน การใช้แนวคิด Lean Six Sigma การเพ่ิมมูลค่าด้วยการ
กําจัดของเสียSix sigma (SS) ริเริ่มข้ึนในปี 1980 เพ่ือเพ่ิมคุณภาพการผลิตในอุตสาหกรรมจาก 3σ เป็น 6σ 

การปรับปรุงกระบวนการลดความแปรปรวนท่ีสร้างข้อบกพร่อง [33] 
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