
วารสารวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช ปีที่ 1 ฉบับที่ 1 (มกราคม – มิถุนายน) 

29 

 

การลดของเสียในกระบวนการชุบโครเมี่ยมด้วยวิธกีารออกแบบการทดลองเชิงวิศวกรรม 
DESIGN OF EXPERIMENT TO REDUCE WASTE IN PLATING PROCESS. 

 
ฉัตรชัย ฉายะรถี1 และ ศักดิ์ชาย รักการ2, จีรวัฒน์ ปล้องใหม่3 

1วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 
บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต วิทยาเขตพัฒนาการ 1761 ถนนพัฒนาการ  

แขวงสวนหลวง เขตสวนหลวง กรุงเทพฯ 10250 
 

Chatchai Chayarathi1 and Sakchai Rakkran2, Jeerawat Plongmai3 
1Graduate School, Master of Engineering Program in Engineering Management 

Kasem Bundit University, Pattanakran Campus 1761 Pattanakarn Rd., 
Suanluang Bangkok 10250, Thailand 
E-Mail chatchai.nppd@hotmail.com 

 
รับเมื่อ 1 พฤษภาคม 2564 ตอบรับเมื่อ 31 พฤษภาคม 2564 

 
บทคัดย่อ 

การวิจัยฉบับนี้ได้ท าการศึกษาปัญหาการลดของเสียในกระบวนการชุบโครเมี่ยมในการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ ซึ่งพบของเสีย
จากปัญหาเม็ดชุบที่มีสูงถึง 22.02%ต่อเดือน ซ่ึงในการศึกษานี้ได้ก าหนดสาเหตุที่เกิดเม็ดชุบที่เกิดในกระบวนชุบโครเมี่ยมบน
ผิวพลาสติก โดยใช้วิธีการออกแบบการทดลองเชิงวิศวกรรม ด้วยการทดสอบแบบ 2k full factorial ที่ระดับความเชื่อมั่นที่ 
95%โดยก าหนดปัจจัยในการทดสอบ ประกอบด้วย 5 ปัจจัย ประกอบไปด้วย กระแสไฟฟ้า  อุณหภูมิของน้ ายาชุบ รอบการ
กรองเคมี ระดับความเข้มข้นของน้ ายาชุบ จิ๊บชุบ กับจ านวนที่ใช้ทดสอบทั้งหมดรวม 48 ครั้ง จากผลการทดลองพบว่ามี 2 
ปัจจัยส่งผลเชิงเดี่ยวเท่านั้น คือ ปัจจัยรอบการกรองเคมี และปัจจัยประเภทของจิ๊ก หลังจากนั้นน า 2 ปัจจัยดังกล่าวที่ส่งผลมา
ท าการปรับปรุงทางกายภาพ โดยก าหนดจ านวนรอบกรองเคมีในการชุบที่ 6 รอบ และรอบการเปลี่ยนจิ๊กชุบที่ 300 รอบที่
เหมาะสม ซึ่งผลของการแก้ไขปัญหาทั้งหมดนี้ ท าให้พบว่าสามารถลดจ านวนงานเสียจากปัญหาเม็ด 8.42%ต่อเดือน โดยผล
การศึกษาสามารถบรรลุผลตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ คือ สามารถลดปัญหาเม็ดชุบให้น้อยกว่าเดิม 10% และประเมินความ
คุ้มค่าในการลงทุนโดย NPV เท่ากับ 1,410,541 บาท และ IRR เท่ากับ 33.82% โดยมีระยะเวลาคืนทุนอยู่ที่ 2.27 ปี ซึ่ง
พิจารณาแล้วคุ้มค่าแก่การลงทุน 
ค าส าคัญ: การออกแบบการทดลองเชิงวิศวกรรม, พลาสติกชุบโครเมี่ยม, ลดของเสีย, 
 

ABSTRACT 
This research is to waste reduction in the chrome plating process for auto part industry, which is found 

approximately 22.02 % of waste per month. The problem analysis is determined with a highest cause of 
the roughness defect from chrome plating on plastic (POP).  A Design of Experiment (DOE) method is applied 
of 2k full factorial with 95% confidence.  Five factors of process have been selected with each 2 levels by 
including: electric current, temperature of chemical, chemical filter, chemical concentration, plating jig. The 
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total number of tests is 48 times.  The solution is found by only 2 factors are significant of chemical filter 
and plating jig with no interaction. And then the physical improvement is appropriately replaced by every 
6 cycles of chemical filter in plating and every 300 rounds of all plating jig. Therefore, the result of the 
solving problem shows that the defect decreasing is only remained by approximately 8.42% per month, 
which has achieved the objective of this study. Moreover, the investment values are assessed by NPV of 
1,410,541 Baht and IRR of 33.82%, with a payback period of 2.27 years, which is considered worthwhile and 
worth the investment. 
KEYWORDS: Design of experiment (DOE), Plating on Plastic (POP), Defect decreasing. 
 
1.  บทน า 

อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นสาขาอุตสาหกรรมที่มีส่วนส าคัญอย่างยิ่งต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศไทย ทั้งในด้าน
มูลค่าเพิ่มในประเทศ การผลิต การส่งออก การลงทุน การจ้างงาน และมีความเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมต่อเนื่องจ านวนมากใน
ปัจจุบัน ประเทศไทยได้รับการยอมรับในระดับสากลว่าเป็นฐานการผลิตระดับโลกของรถยนต์ที่มีความเฉพาะ (Global Niche 
Product) 3 ผลิตภัณฑ์หลัก ได้แก่ รถปิกอัพ 1 ตัน รถจักรยานยนต์ขนาดเล็กคุณภาพสูง และรถยนต์ประหยัดพลังงาน
มาตรฐานสากล (Eco Car) (ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2555) ซึ่งในปัจจุบัน อุตสาหกรรมยานยนต์ ได้รับผลกระทบ
จาก COVID-19 ผลพวงจากวิกฤตโรคระบาด COVID-19 ส่งแรงกระทบกระเทือนไปในวงกว้างมากกว่าที่จะจ ากัดอยู่เฉพาะ
ประเด็นเรื่องสุขภาพพลานามัยของประชาชนทั่วไปเท่านั้น หากแต่ยังมีผลต่อภาคเศรษฐกิจ อุตสาหกรรมอย่างกว้างขวาง และ
ยังกระทบต่อเนื่องไปยังผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ ผู้ผลิตอุปกรณ์ตกแต่งภายในรถยนต์ รวมถึงตัวแทนจ าหน่าย ในแต่ละล าดับ ซ่ึง
ผู้ประกอบการรถยนต์ในประเทศแต่ละราย ต่างต้องปรับตัวด้วยการลดพนักงานให้สอดรับกับการผลิตที่ลดลง แต่จะปรับลด
มากน้อยเพียงใดก็ขึ้นอยู่กับสถานการณ์ COVID-19 (ผู้จัดการ360, 2563) และขณะที่ค่ายรถยนต์ปิดโรงงานชั่วคราวในช่วงไตร
มาส 2 และทยอยลดก าลังการผลิตเพื่อปรับสมดุลสต็อก คาดว่าปริมาณการผลิตรถยนต์ปี 2563 จะหดตัว 36.0-37.0% อยู่ที่ 
1.27-1.29 ล้านคัน อย่างไรก็ตาม คาดว่าปริมาณการผลิตจะกระเตื้องขึ้นในปี 2564-2565 เติบโตเฉลี่ย 3.0-4.0% ต่อปี เป็น 
1.32-1.33 ล้านคัน และ 1.36-1.38 ล้านคัน ตามล าดับ ตามเศรษฐกิจที่ทยอยฟื้นตัวจากการแพร่ระบาดของไวรัสคลี่คลาย 
(วรรณา ยงพิศาลภพ, 2563) 

จากข้อมูลของบริษัทชุบโครเมี่ยมแห่งหนึ่งที่น ามาท าการศึกษาโดยพบปัญหาของเสียจากการเก็บข้อมูลตั้งแต่เดือน
มิถุนายน พ.ศ. 2563 เดือนธันวาคม พ.ศ. 2563 ระยะเวลาการเก็บข้อมูล 6 เดือน พบว่า จากการผลิตทั้งหมด 5,135,077 ชิ้น 
หรือเฉลี่ย 733,582 ชิ้นต่อเดือน มีของเสียรวมอยู่ท่ี 260,891 ชิ้น มีปริมาณของเสียประมาณ 5.06%จากยอดการผลิต หรือคิด
เป็นมูลค่าสูญเสีย เฉลี่ยเดือนละ 1,200,000 บาทต่อเดือน หรือ 14,000,000 บาทต่อปี ซึ่งของเสียเกิดจากสาเหตุต่าง ๆ เช่น 
เม็ดชุบ ซึ่งมีผลกระทบต่อต้นทุนของบริษัท และประกอบกับสภาพเศรษฐกิจที่ซบเช้า จึงเป็นปัญหาที่ส าคัญและต้องมีการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพและสามารถลดต้นทุนสูญเปล่าของบริษัทฯ (บริษัทแห่งหนึ่ง , 2563) ดังนั้นผู้
ศึกษาจึงได้ศึกษาปัญหาของเสียประเภทเม็ดชุบในกระบวนการชุบโครเมี่ยมของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ ที่มีอยู่
ประมาณ 20% คิดเป็นมูลค่าความสูญเสียอยู่ที่ 22 ,000,000 บาทต่อปี โดยประยุกต์ใช้หลักการและทฤษฎีด้านการจัดการ
คุณภาพ และการออกแบบการทดลองเชิงวิศวกรรมมาใช้ในการก าหนดปัจจัยต่าง ๆ ในการควบคุมระบบของสายการผลิตใน
การชุบโครเมี่ยม และคาดว่าจะสามารถลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนรถยนต์อย่างน้อย 
10% และเพื่อการลดต้นทุนในการผลิต 
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2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 2.1 เพื่อศึกษาการลดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการชุบโครเมี่ยมบนพลาสติกที่มีลักษณะเม็ดชุบให้น้อยลง 

2.2 เพื่อลดของเสียให้ลดน้อยลงไม่น้อยกว่า 10% จากของเสียปัจจบุัน 
2.3 เพื่อประยุกต์หลักการการจัดการงานวิศวกรรมให้มีประโยชน์กับงานปัจจุบันให้เกิดประโยชน์สงสุด 

 
3. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments: DOE) เป็นเครื่องมือทางสถิติที่น ามาใช้ในการออกแบบและปรับปรุง
กระบวนการผลิตสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรตอบสนอง 
(Response Variable) เมื่อค่าปัจจัย (Factor) เปลี่ยนแปลงไปนั้นมีผลท าให้ตัวแปรตอบสนองเปลี่ยนแปลงหรือไม่และอย่างไร 
เมื่อทราบความสัมพันธ์ดังกล่าวแล้วสามารถออกแบบค่าของปัจจัยให้ตรงกับค่าที่ท าให้ได้ค่าตัวแปรตอบสนองเป็นไปตามที่
ต้องการ เทคนิคการทดลองแบบแฟคทอเรียล (DOUGLAS C. MONTGOMERY, 2017, 1) ในด้านการประยุกต์ใช้ในการลด
ของเสียโดยน าปัจจัยหลักที่มีอิทธิพลต่อจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการการผลิต (วิทยา สุมะลิ และ ระพี กาญจนะ, 
2561, 156) หรือการน าพารามิเตอร์ด้านที่ไม่เหมาะมาเป็นปัจจัยในการออกแบบการทดลอง (วิลันดา เริงโรจน์สรากุล และ 
ประเสริฐ อัครประถมพงศ์, 2554, 93) ที่ได้จากการศึกษากระบวนการโดยการหาปัจจัยน าที่ส าคัญในการผลิต (จิตรลดา เลิศ
กิตติกุล และ นันทชัย กานตานันทะ, 2557, 886) มาท าการจัดล าดับในการออกแบบการทดลอง (ปฐมพงษ์ หอมศรี และ จักร
พรรณ คงธนะ, 2556, 73) และในการจัดล าดับการทดลองต้องมีการทดลองซ้ าเพื่อเพิ่มความแม่นย าของข้อมูล (ดุษฎี บุญธรรม
, 2559, 20) และน าปัจจัยที่มีนัยส าคัญจากการทดลองไปท าการปรับปรุงในกระบวนการ (สุรศักดิ์ ชุบไธสง และ ระพี กาญจ
นะ, 2563, 17) พบว่าสามารถลดของเสียลงได้ (ปองพล อุดมชัยเดช  และ อรรถกร เก่งพล, 2561, 227) และสามารถน ามา
การประยุกต์ใช้การออกแบบเทคนิคการทดลองในกระบวนการชุบนิกเกิล-โครเมียมด้วยไฟฟ้า ซึ่งได้พารามิเตอร์ในการชุบด้วย
ไฟฟ้าที่เหมาะสมส าหรับการผลิตแบบชั้นนิกเกิลที่มีความหนา 6.3 ไมโครเมตร และส าหรับการผลิตแบบชั้นโครเมียมบาง 2.4 
ไมโครเมตรที่มีการยึดเกาะที่ดีบนพื้นผิว WC-Co (AYOOB AHRARI, 2010, v) และยังใช้การออกแบบการทดลองของ 
Taguchi ในการปรับกระบวนการชุบโครเมียมด้วยไฟฟ้าเพื่อหาปัจจัยของความเข้มข้นของสารเคมีในการชุบ ซึ่งพบว่า ปัจจัยที่
มีนัยส าคัญเกี่ยวกับประสิทธิภาพในการชุบด้วยไฟฟ้า (Throwing power) คือ เวลาและความหนาแน่นกระแสไฟฟ้า ในส่วน
กรดโครมิกและความเข้มข้นของกรดส่งผลน้อยกว่า และค่าพารามิเตอร์ที่ดีที่สุด คือ ความหนาแน่นของกระแสไฟฟ้า 4 A / 
dm2 และใช้เวลา 4 นาท ี(Aiyoub Parchehbaf Jadid, Mostafa Pourjafar, Alireza Banaei, 2014, 26-27) ซึ่งเป็นประโยชน์ใน
การน ามาใช้ในการศึกษาได้เป็นอย่างดี 
 
4. วิธีด าเนินการวิจัย/ระเบียบวิธีวิจัย/Research Methodology  

4.1 กระบวนการด าเนินการ 
ในกระบวนการด าเนินการวิจัยนี้ได้เริ่มจากการท าการศึกษาปัญหา ค้นคว้าข้อมูล ศึกษาสภาพปัญหา วิเคราะห์

ปัญหาหาสาเหตุในกระบวนการชุบโครเมี่ยมบนพลาสติก ก าหนดวิธีการในการแก้ปัญหาและวิเคราะห์ผล แล้วด าเนินการท า
การลดของเสียปัญหาเม็ดชุบที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการชุบโครเมี่ยมบนพลาสติกด้วยผลลัพธ์ทางทฤษฎีและทางกายภาพ 
โดยสามารถแสดงรายละเอียดให้ตามหัวข้อดังต่อไปนี้ 

4.1 การศึกษาสภาพปัญหา 
จากการเก็บข้อมูลของเสียในกระบวนการชุบโครเมี่ยมทั้งหมด พบว่า ในช่วงปี 2563 เกิดของเสียเฉลี่ยในแต่ละเดือน

เป็น การวิเคราะห์ปริมาณการเกิดของเสีย ด้วยเครื่องมือพาเรโต โดยแสดงเป็นจ านวนเปอร์เซ็นต์ประเภทของเสียแต่ละ
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ประเภทที่เกิดจากกระบวนการชุบโครเมี่ยม ได้แก่ ของเสียประเภทเม็ดชุบซึ่งมีลักษณะตามรูปภาพที่ 1 และคิดเป็น 22.02% 
ซึ่งเป็นประเภทของเสียที่เกิดขึ้นสูงสุดในกระบวนการชุบโครเมี่ยมตามรูปที่ 2 

 

   
 

รูปที่ 1 ลักษณะปัญหาเม็ดชุบ ที่มา: ผู้จัดท า 
 

 
 

รูปที่ 2 การวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้กราฟพาเรโต ที่มา: ผู้จัดท า 
 

4.2 การวิเคราะห์ปัญหา 
หลังจากที่ทราบถึงปัญหาของการเกิดของเสียแต่ละประเภทแล้ว ผู้ศึกษาจึงได้น าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์หา

สาเหตุของปัญหาของเสียแต่ละประเภทที่เกิดจากกระบวนการชุบโครเมี่ยม ผู้จัดท าได้ประเมินและวิเคราะห์สาเหตุของเม็ดชุบ
ที่มีปัญหาสูงที่สุด โดยใช้ Mind map ในการวิเคราะห์ข้อมูล รูปที่ 3  

 

 
 

รูปท่ี 3 การวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้ Mind map ที่มา: ผู้จัดท า 
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ผู้ศึกษาท าการจัดท าการออกแบบการทดลองเพื่อหาเงื่อนไขในการชุบที่เหมาะสม โดยจะก าหนดปัจจัยที่เกี่ยวข้องใน

การชุบ โดยวิเคราะห์ปัจจัยที่มีอิทธิพลอย่างมีนัยส าคัญที่ระดับ 0.05 และหาค่าที่เหมาะสมที่สุดในการลดการเกิดเม็ดชุบ เมื่อได้
ปัจจัยและระดับที่เหมาะสมแล้ว น าผลลัพธ์ที่ได้ไปทดสอบในกระบวนการผลิตและท าการปรับปรุงทางกายภาพตามตารางที่ 1  

 
ตารางที่ 1 สรุปหัวข้อการปรับปรุง 

หัวข้อ ปัญหา การด าเนินงาน ระยะเวลา 

1 เงื่อนไขในการชุบไม่

เหมาะสม 

1. น าหลักการออกแบบการทดลองเชิงวิศวกรรม (DOE) เข้า

มาท าการหาปัจจัยส่งผลต่าง ๆ และวิเคราะห์ก าหนดค่า

สมการปัจจัยที่เหมาะ 

1 เดือน 

2 สิ่งแปลกปลอมในบ่อชุบ 1. ตรวจสอบฝุ่นที่มากับ Anode วิเคราะห์ความคุ้มค่าในการ

เปลี่ยนขนาดถุงกรองให้ใหญ่ขึ้นเพื่อสามารถกรองฝุ่นได้มากขึ้น 

2. ตรวจสอบการไอสารเคมีในกระบวนการวิเคราะห์ความ

คุ้มค่าในการติดม่านกั้นไอเคมีแยกระหว่างฝั่งเตรียมผิวกับ

ฝั่งชุบไฟฟ้าออกจากกัน 

1 เดือน 

 

 

2 เดือน 

3 ตะกอนในบ่อชุบมีปริ

มานเพิ่มขึ้นระหว่างชุบ 

1. ท าการค้นหาเทคโนโลยีการกรองใหม่ เปลี่ยนชนิดของ

เครื่องกรองให้มีความสามารถในการกรองที่ดีขึ้น 

2. ท าการหาสาเหตุของการฟุ้งกระจายจากก้นบ่อ 

2 เดือน 

 

1 เดือน 

4 จิ๊กจับชิ้นงานมีปญัหา 1. ตรวจสอบจิ๊กที่ใช้ในกระบวนการผลิตเพื่อหาความบกพร่อง

ที่มีผลต่อการเกิดเม็ดชุบ 

1 เดือน 

 
4.4 การก าหนดวิธแีก้ไขปัญหา 

4.4.1 การใช้ทฤษฎีและหลักการด้านการออกแบบการทดลองเชิงวิศวกรรม หลังจากไดท้ าการวิเคราะห์ปัจจัยที่มี
ผลกระทบต่อการเกิดเม็ดชุบร่วมกบัทีมวิศวกร พบวา่ มี 5 ปัจจัยหลัก ๆ ที่จ าเป็นต้องใช้ในการชุบ และท าการก าหนดเงื่อนไขใน
การทดลองแบบก าหนดค่าระดับต่ าและสงู ดังตารางที่ 2 

 
ตารางท่ี 2 ปัจจัยน าเข้าและก าหนดสัญลักษณ์ในการทดลองและในการทดลองแบบก าหนดค่าระดับต่ าและสูง 

ปัจจัย สัญลักษณ์ 
ค่าการควบคุม 

หมายเหตุ 
ระดับต่ า ระดับสูง 

กระแสไฟฟ้า A 20 50 Amp/d 

อุณหภูมิของน้ ายาชุบ B 25 30 ◦C 

รอบการกรองเคมี C 3 6 รอบ/ชั่วโมง 

ระดับความเข้มข้นของน้ ายาชุบ D 1 2 เงื่อนไขแบบที่ 1 หรือ 2 

จิ๊บชุบ E Old New จิ๊บชุบเก่า/ใหม่ 
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จากตารางที่ 2 ด าเนินการทดลองเบื้องต้นโดยใช้การทดสอบ 2k full factorial กับความเชื่อมั่นที่ 95% นัยส าคัญของ
ปัจจัยที่ระดับ 0.05 โดยขั้นตอนการทดสอบ ประกอบด้วย 5 ปัจจัย แต่ละปัจจัยมี 2 ระดับ จ านวนที่ใช้ทดสอบทั้งหมดรวม 48 
(25) ครั้ง น าไปวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม Minitab โดยการก าหนดข้อมูลปัจจัยน าเข้า คือ ปัจจัย A, B, C, D และก าหนดตัวแปร
โดยใช้ Defect เป็นตัวแปรเพื่อการค านวณ 

 

 
 

รูปท่ี 4 ผลการวิเคราะห์การทดลองแบบ 2k Full Factorial Design ที่มา: ผู้จัดท า 
 

 
 

รูปท่ี 5 กราฟ Normal Plot แสดงความสัมพันธ์ของปัจจัยต่าง ๆ ที่มา: ผู้จัดท า 
 

จากรูปที่ 4 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวน พบว่า มี 2 ปัจจัย ที่มีค่า P-Value น้อยกว่า 0.05 แสดงว่าทั้ง 2 ปัจจัย มีผล
ต่อปริมาณของเสียในกระบวนการชุบโครเมี่ยม ปัจจัยรอบการกรองเคมี (C) จิ๊บชุบ (E) ส่งผลกับงานเสีย แสดงให้เห็นว่าสอง
ปัจจัยนี้ส่งผลต่องานเสียอย่างมีนัยส าคัญ และจากรูปที่ 5 พบว่า มีเพียงปัจจัยเดี่ยว C และ E ส่งผล และไม่มีปัจจัยร่วมทั้ง 2 
ทาง และ 3 ทาง ที่ส่งผล เนื่องจากมีค่า P-value มากกว่า 0.05 ที่ความเชื่อมั่น 95% 
 

 
 

รูปท่ี 6 ผลการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของปัจจัยส่งผล ที่มา: ผู้จัดท า 
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จากรูปที่ 6 การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยรอบกรองเคมี (C) และจิ๊กชุบ (E) กับปริมาณของเสีย พบว่า ถ้า
ปริมาณรอบกรองเคมีสูง (6) ท าให้มีของเสียต่ า (35) และถ้าปริมาณรอบกรองเคมีต่ า (3) ท าให้มีปริมาณของเสียมาก (89) ใน
ท านองเดียวกันปัจจัยจิ๊กชุบ ถ้าเป็นจิ๊กใหม่ท าให้มีปริมาณของเสียต่ า (35) และถ้าเป็นจิ๊กเก่าท าให้มีของเสียสูง (89) ตามล าดับ 
ดังนั้นในการปฏิบัติงานจริงจึงควรก าหนดให้มีรอบกรองเคมีสูง และเป็นจิ๊กใหม่ จึงมีความเหมาะสมที่ท าให้มีของเสียน้อยท่ีสุด  

4.4.1 การด าเนินการปรับปรุงทางกายภาพ หลังจากได้ปัจจัยที่เกิดปัญหาจากการออกแบบการทดลองแล้ว น าข้อมูล
ที่ได้มาท าการปรับปรุงทางกายภาพดังตารางที่ 3 

 
ตารางท่ี 3 สรุปการปรับปรุงทางกายภาพ 

หัวข้อ ปัญหา การแก้ไข ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1 สิ่ งแปลกปลอม
ในบ่อชุบ 

1.1 เปลี่ยนขนาดถุงกรองให้ใหญ่ขึ้น
เพื่อสามารถกรองฝุ่นได้มากขึ้น 

  
  1.2 ติดม่านกั้นไอเคมีกั้นระหว่างฝั่ง

เตรียมผิวกับฝั่งชุบไฟฟ้า 
- 

 
2 ตะกอนในบ่อชุบ

มีปริมานเพิ่มขึ้น
ระหว่างชุบ 

2.1 ท าการเปลี่ยนเครื่องกรองจาก
ไส้กรองแบบแท่ง (Cartridge 
Filter) เ ป็ น แบบแผ่ น  ( Disc 
filter)       

  2.2 ติดตั้งอุปกรณ์ดักฝุ่นที่ก้นบ่อ 
เพื่อไม่ให้ฝุ่นฟุ้งกระจาย 

  
3 จิ๊ กจับชิ้ นงานมี

ปัญหา 
3.1 จัดท าจิ๊กชุบทดแทนจิ๊กชุบเก่า

ที่เสื่อมสภาพ 

  
 
4.4.3 ผลลัพธ์การด าเนินการปรับปรุง 

หลังจากนั้นท าการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงก่อนและหลัง ซึ่งมีการตั้งเป้าหมายเพื่อลดปัญหาเม็ดชุบให้น้อยกว่า 
10% ก่อนการปรับปรุงพบปัญหาเม็ดชุบอยู่ที่ 22.02% และหลังการปรับปรุงพบปัญหาเม็ดชุบอยู่ที่ 8.42% ลดลงอยู่ที่ 
13.59% สามารถลดค่าใช้จ่ายจากงานเสียประมาณเดือนละ 6,155 ชิ้น คิดเป็นมูลค่าเฉลี่ยต่อเดือนอยู่ที่ 184,650 บาท คิด
เป็นปีละ 2,215,800 บาท จ านวนงานที่ผลิตเฉลี่ยสูงกว่าและจ านวนงานที่เสียเฉลี่ยลดลง ส่วนของค่าใช้จ่ายในการลงทุน แบ่ง
ออกเป็นสองส่วน คือ ส่วนที่เป็นการลงทุนขั้นต้นโดยจะมีเครื่องกรอง Disc filter ตะแกรงกันฝุ่น ม่านกันสารเคมี และส่วนของ
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ที่เกิดค่าใช้จ่ายรายปี เช่น ถุงผ้า Anode อุปกรณ์เครื่องกรอง จิ๊กชุบ ซ่ึงได้น าข้อมูลทั้งรายรับและรายจ่ายที่เกิดขึ้นมาค านวณ
ความคุ้มค่าในการลงทุน และได้ผล NPV ที่ผลตอบแทนที่คาดหวัง 10% เท่ากับ 1,410,541.49 และ IRR เท่ากับ 33.82% 
และระยะเวลาคืนทุนอยู่ที่ 2.27 ปี 

 
6. สรุปผลการวิจัย  

การศึกษาปัญหาที่พบเกิดขึ้นในกระบวนชุบโครเมียมบนผิวพลาสติกจากการเก็บข้อมูลของเสียในกระบวนการชุบ
โครเมียมทั้งหมดเกิดของเสียที่เกิดจากปัญหาเม็ดชุบเฉลี่ยในแต่ละเดือนเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียอยู่ที่ 22.02%ต่อเดือน หลังการ
ปรับปรุงลดเหลือ 8.42%โดยผลการศึกษาสามารถบรรลุผลตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ คือ สามารถลดปัญหาเม็ดชุบให้น้อย
กว่าเดิม 10%  

การด าเนินการออกแบบการทดลองเชิงวิศวกรรม พบว่า จาก 5 ปัจจัยน ามาการวิเคราะห์มีเพียง 2 ปัจจัยที่ส่งผลต่อการ
เกิดของเสียคือ ปัจจัยรอบกรองเคมี (C) และจิ๊กชุบ (E) โดยความสัมพันธ์ระหว่าง กับปริมาณของเสีย พบว่า ปริมาณรอบกรอง
เคมีสูง ท าให้มีของเสียต่ า และปริมาณรอบกรองเคมีต่ า ท าให้มีปริมาณของเสียมาก ในท านองเดียวกันปัจจัยจิ๊กชุบ ถ้าเป็นจิ๊ก
ใหม่ท าให้มีปริมาณของเสียต่ า และถ้าเป็นจิ๊กเก่าท าให้มีของเสียสูง ตามล าดับ ดังนั้นในการปฏิบัติงานจริงจึงควรก าหนดให้มี
รอบกรองเคมีสูง และเป็นจิ๊กใหม่ จึงเหมาะสมที่ท าให้มีของเสียน้อยที่สุด 
 
7. ข้อเสนอแนะ  

กระบวนการชุบโครเมียมบนผิวพลาสติกเป็นกระบวนการที่ต้องผ่านกระบวนการหลายกระบวนการ ในการเกิดปัญหาขึ้นส่วนใหญ่จะ
มีหลายปัจจัยในการเกิด ซึ่งไม่สามารถแก้ได้เพียงหนึ่งหรือสองปัจจัย และในการแก้ไขปัญหา มักจะเกิดผลกระทบท าให้เกิดปัญหาอื่นขึ้น
ได้อีกด้วย และในบางครั้งการแก้ไขมีผลต่อคุณสมบัติทางกายภาพของชิ้นงาน ท าให้ชิ้นงานลอกหรือแตกร้าวได้โดยไม่แสดงอาการให้เห็น
หลังจากชุบเสร็จ แต่หลังจากที่ผลิตภัณฑ์นั้นส่งลูกค้าผู้ใช้งานไปแล้วอาจจะเกิดการลอกและแตกร้าว ส่งผลให้เกิดอันตรายจากการสัมผัส
ของผิวที่ลอกและแตกร้าวต่อลูกค้าได้อีกด้วย กล่าวคือ ในการปรับแก้ในแต่ละปัจจัยในแต่ละครั้งต้องพิจารณาและทดสอบชิ้นงานนั้น  ๆ
ที่มีการทดลองปรับเปลี่ยนด้วยทุกครั้ง และจ าเป็นจะต้องน าวิธีการควบคุมทางวิศวกรรมมาควบคุมชิ้นงานล็อตนั้น ๆ  ด้วย 
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