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วิธีการด้าเนินงาน
1. ปัญหาประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรต่้ากว่า 94 % วางแผนเตรียมการทดลองและ

ท้าการทดลอง

บทน้า
จากศึกษากระบวนการผลิตน ้ายางข้น พบว่าปัญหาที่มีความเป็นไปได้ใน

การแก้ไข คือ ปัญหาประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรน้อยกว่า 94% โดยท้าการ
เลือกใช้ท่อป้อนน ้ายางสด (Feed tube) และสกิมสกรู (Skim screw) ให้เหมาะสมโดย
การออกแบบทดลอง และปัญหาเคร่ืองจักรไม่ได้รับการแก้ไขอย่างทันที โดยน้าหลัก 
Poka Yoke มาประยุกต์ใช้ในการพัฒนาระบบการแจ้งเตือนของระบบท่อป้อนน ้ายาง

ทดสอบหาปริมาณเนื อยางแห้ง (%DRC) 
ด้วยเคร่ืองวิเคราะห์เนื อยางแห้ง (NIRS)

เก็บตัวอย่างของน ้ายางข้นและหางน ้ายาง 
ทุกชั่วโมงจนครบ 4 ครั ง หลังเดินเคร่ือง ผลตอบของตัวแปร

ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักร 
ปริมาณเนื อยางแห้งของน ้ายางข้น 
ปริมาณเนื อยางแห้งของหางน ้ายาง

ค่าจากการทดลองยืนยันผลของทุกกรณีมีค่า P-value 
> 0.05 แสดงว่ายอมรับสมมติฐานหลัก ค่าที่ได้จาก
การท้านายผลไม่มีความแตกต่างอย่างมีนัยส้าคัญ

One-Sample T-test ระดับความเชื่อมั่น 95%

เตรียมและเปลี่ยนอะไหล่ตามการทดลอง
ที่ออกแบบไว้

วัตถุประสงค์
เพ่ือหาค่าที่เหมาะสมส้าหรับการปรับตั งเคร่ืองปั่นแยก 
น ้ายาง หมายเลข 51-55
เพ่ือพัฒนาระบบการแจ้งเตือน เมื่อเกิดข้อผิดพลาด
ของระบบป้อนน ้ายางของเคร่ืองปั่นแยกน ้ายาง

Bowl Efficiency SK %DRCCL %DRC
การวิเคราะห์ความแปรปรวนท่ีระดับความเชื่อมั่น 95%

Optimization 
plot 

Bowl Efficiency : ประสิทธิภาพการผลิต
ของเคร่ืองจักร
CL : น ้ายางข้น (Concentrate Latex)
SK : หางน ้ายาง (Skim Water)

ใช้ Full Factorial Design ที่ 2 
ปัจจัย ทดลอง 3 ซ ้า ที่จุดก่ึงกลาง 
3 จุด และจ้านวนบล็อกเท่ากับ 1 
ซึ่งไม่สามารถครอบคลุมได้ทุกการ
ทดลองจากข้อจ้ากัดของเวลาใน
การเดินเคร่ืองจักรและน ้ายางสดที่
รับเข้ามา โดยใน 1 วันสามารถ
ทดลองได้ 1 การทดลอง

ออกแบบการทดลอง

ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ ส่ ว น
ตกค้า งของทั ง  3 ผล
ต อ บ ข อ ง ข้ อ มู ล
เค ร่ือง จักรหมายเลข 
51-55 พบว่าข้อมูลมี
การกระจายตัวปกติและ
เพียงพอส้าหรับน้าไป
วิ เ ค ร า ะ ห์ ค ว า ม
แปรปรวน

การวิเคราะห์ส่วนตกค้างของประสิทธิภาพ
การผลิตของเคร่ืองจักรหมายเลข 51

ผลการวิเคราะห์จาก Minitab

2. ปัญหาเคร่ืองจักรไม่ได้รับการแก้ไขอย่างทันที

ก้าหนดพนักงานที่ดูแลเครื่องจักร
ก้าลังท้างาน 1 คน/สายการผลิต

Why – Why Chart

ทดสอบและยืนยันระบบ

ระดับความพึงพอใจระบบการแจ้งเตือน

รับข้อมูลจาก PLC ของเคร่ืองจักร

เขียนเง่ือนไขเพ่ิมเติมใน PLC

เขียนฟังก์ชันการแจ้งเตือนผ่านไลน์ในโปรแกรม Node-red

พัฒนาระบบการแจ้งเตือน

สัญญาณไฟจะแสดงสถานะการท้างานของเคร่ืองจักร หาก
ระบบป้อนน ้ายางเกิดความผิดพลาดจะแสดงสถานะไฟเหลือง
เพียงอย่างเดียว จึงเสนอการพัฒนาระบบการแจ้งเตือนผ่านแอป
พลิเคชันไลน์ท่ีสามารถแจ้งเตือนทันทีตามเง่ือนไขที่ก้าหนดไว้

หลักการ Poka Yoke
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สรุปผลการด้าเนินงาน
ระดับความพึงพอใจ
ระบบการแจ้งเตือน

90.91%

ค่าที่เหมาะสมส้าหรับการปรับตั งเคร่ืองปั่นแยกน ้ายาง

กระบวนการท้างานของระบบการแจ้งเตือน

Machine

แบ่งออกเป็น 2 ส่วน แสดงดังต่อไปนี 


