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บทคัดยอ 

การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยในเชิงทดลองและคุณภาพ เรื่อง แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

เครื่องประดับประเภทงานแหวนในกระบวนการออกแบบและหลอโลหะวัตถุประสงคของการวิจัย 1) เพื่อศึกษา

วิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตเครื่องประดับประเภทงานแหวน 2) เพื่อศึกษาหาแนวทางในการลดของเสีย

จากกระบวนการผลิตเครื่องประดับประเภทงานแหวน 3) เพื่อศึกษาปญหาและวิธีปองกันในการผลิต

เคร่ืองประดับประเภทงานแหวน กลุมตัวอยางที่ใชคือ แหวน 1 แบบ จํานวน 180 วง โดยนําแหวนที่มีปญหา

ในการผลิต มาทําการวิจัย โดยใชขั้นตอนการทํางานจริงและเครื่องมือเครื ่องจักรที่ใชงานอยูรวมถึงนํา

เทคโนโลยีที่ทันสมัยมารวมทําการวิจัยในครั้งนี้ ผลการวิจัยปรากฏวาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของงานแหวน

นั้นเริ่มตั้งแตกระบวนการออกแบบจนถึงกระบวนการหลอตัวเรือน ปญหาเครื่องจักร ปญหากระบวนการ

ผลิต ซึ่งการผลิตตัวเรือนดวยการหลอโลหะ จะพบปญหาหลากหลายเปนอยางมาก เชนปญหารูพรุน ปญหารู

ฟองอากาศ ปญหาแตกราว ปญหาหลอไมเต็ม เปนตน ซึ่งทุก ๆ กระบวนการจะตองไดรับการพัฒนาและ

ปรับปรุงใหดียิ ่งขึ้น การสรางมาตรฐานในแตละกระบวนการจึงถือเปนเรื่องที่สําคัญเพื่อใหผูปฏิบัติงาน

สามารถใชเปนขอมูลอางอิงในการพัฒนาในสวนงานตอไป 

คําสําคัญ: แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเครื่องประดับ, งานแหวน, การออกแบบผลิตภัณฑ,  

 การหลอตัวเรือนโลหะ 
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Abstract 

This research is an experimental and qualitative research on an approach to 

increase the production efficiency of ring work jewelry in the design and casting 

processes. The objectives of the research are 1) to study and analyze the efficiency of 

ring work jewelry production, 2) to explore methods for reducing waste in the 

production processes of ring jewelry, and 3) to investigate problems and preventive 

measures in the production of ring jewelry. The sample group used in this research 

consists of 180 rings with production issues, which were selected for the study. The 

research was conducted using actual working procedures and machinery, along with 

the incorporation of modern technologies. The results of the study revealed that 

factors affecting the quality of rings range from the design process to the casting 

process. Issues with machinery and production processes were identified, including 

problems with porosity, air bubbles, cracks, and incomplete casting. Each process 

required development and improvement to achieve better results. Establishing 

standards for each process is crucial to provide valuable reference information for 

future developments. 

Keywords: Guidelines for optimizing jewelry manufacturing efficiency, ring type,  

     product design, metal casting 

ท่ีมาความสําคัญของปญหา 

ในอดีตการการผลิตเครื่องประดับเปนศิลปะหัตถกรรมที่มีคาในตัวเองทั้งในดานรูปทรงและ

ลวดลายซึ่งการผลิตจะตองใชชางผูมีฝมือ มีความรู มีความชํานาญและความประณีตมากเปนพิเศษ 

เพ่ือสรางสรรคผลงานท่ีออกมาใหมีคุณคาและประทับใจแกผูซ้ือ ซ่ึงการใชแรงงานในทุกข้ันตอนในการ

ผลิตแตละครั้งจะใชเวลาคอนขางนานตางจากในปจจุบันหลายองคกรไดมีการนํานวัตกรรมและ

เทคโนโลยีมาใชในอุตสาหกรรมการผลิตอัญมณีและเครื่องประดับมากขึ้นเพื ่อเพิ่มความรวดเร็ว 

ในการผลิตและการลดตนทุนการผลิต ซึ ่งการนําเทคโนโลยีมาประยุกตใชในการสรางสรรค

เครื่องประดับรูปแบบใหมอยางเหมาะสมและรวดเร็วจะทําใหสามารถสรางโอกาสใหธุรกิจประสบ

ความสําเร็จไดเปนอยางดี  

กรณีศึกษาจากองคกรที่ผูทําวิจัยไดทํางานอยูจนถึงปจจุบัน ทางองคกรมีการผลิตเครื่องประดับ

หลากหลายรูปแบบ เชน สรอย แหวน ตางหู กําไล จี้ เปนตน ซึ่งในทุกผลิตภัณฑมีการนํานวัตกรรม 
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และเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใชในการผลิตเครื่องประดับตั้งแตกระบวนการออกแบบไปจนถึงเปนชิ้นงาน

สําเร็จ ซ่ึงมีความสะดวกรวดเร็วและประหยัดเวลาในการผลิตเปนอยางมาก แตสิ่งท่ีมีควบคูกัน ก็คือปญหา

จากการใชเทคโนโลยีเขามาชวยในการผลิตซึ่งปญหาที่เกิดขึ้นมีทั้งแบบแกไขไดดวยการเพิ่มขั้นตอนการ

ผลิตและปญหาที่แกไขไมไดดวยวิธีปกติทั่วไป ซึ่งอาจจะตองใชการทดลองวิจัยและสรุปผลมาเกี่ยวของ 

ถึงจะสามารถแกไขปญหานั้น ๆ ได 

การทําวิจัยเรื่อง “แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเครื่องประดับประเภทงานแหวน” 

ทางผูจัดทําสรุปขอมูลในการผลิตเครื่องประดับขององคกรปรากฎวาขอมูลผลิตภัณฑประเภทงาน

แหวนมีเปอรเซ็นตงานเสียซอมไดและซอมไมไดมากท่ีสุดท่ีกระบวนการหลอโลหะ 

  

 

ภาพท่ี 1 ปญหาตัวเรือนผุจากการผลิตงานแหวนดวยกระบวนการหลอโลหะ 

จากความเปนมาและความสําคัญขางตน จึงเปนเหตุผลใหผูวิจัยตองการที่จะศึกษาวิธีการท่ี

จะแกไขปญหาที ่เกิดขึ ้น เพื ่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานและวิธ ีการปองกันเพื ่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพของการทํางานและเพิ ่มผลผลิตใหดียิ ่งขึ ้น ทางผู จัดทําหวังเปนอยางยิ่งวาจะเปน

ประโยชนแกผูท่ีสนใจตอไป 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาวิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตเครื่องประดับประเภทงานแหวน 

2. เพ่ือศึกษาหาแนวทางในการลดของเสียจากกระบวนการผลิตเครื่องประดับประเภทงานแหวน 

3. เพ่ือศึกษาปญหาและวิธีปองกันในการผลิตเครื่องประดับประเภทงานแหวน 

แนวทางและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 

การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ ผูวิจัยไดศึกษาแนวคิดและทฤษฎีตางๆเพ่ือเปนแนวทางในการศึกษาดังนี้ 

1. แนวคิดการออกแบบเครื่องประดับพ้ืนฐานการออกแบบ 
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 Nivola (1984) ไดกลาวถึงการออกแบบเครื่องประดับไววา “การออกแบบเครื่องประดับ 

เปนการทําสิ่งที่สวยงามดวยตนเอง แมจะทําจากวัสดุที่ไมมีราคา ยังดีกวาเพชรที่ออกแบบอยางมี

รสนิยมตํ่า” กอนอื่นนักออกแบบจะตองคํานึงถึงความสัมพันธโดยสวนรวม เมื่อมองสวนรวมทั้งหมด 

งานจะมีลักษณะเปนเอกภาพ แมจะใชวัสดุตางชนิดกันก็ตาม ไมรูสึกแบงแยก หรือกระจัดกระจาย  

มีความกลมกลืนกันระหวางความงามและประโยชนใชสอย 

วรรณรัตน ตั้งเจริญ (2526) ไดกลาวไวกอนอ่ืนเม่ือพบสิ่งใดท่ีมีความประทับใจ ใหถามตัวเอง

กอนวา ทําไมจึงชอบ อะไรคือจุดดลใจ ประทับใจ ใหเกิดความชอบใจในสิ่งที่มองเห็นนั้น เปนรูปทรง 

พื้นผิว หรือเสนรอบนอก หรือความเรียบงายในรูปทรง ความหรูหรา สีสัน หรือความมีคาของวัสดุ 

ที่ทํา ใหเวลาสําหรับตัวเองที่จะศึกษาสิ่งที ่ชอบนั ้น และเริ ่มหัดที ่จะขีดเขียนสเกตภาพเกี ่ยวกับ

เครื่องประดับ โดยยึดแนวทางที่เคยเห็น และชอบกอน และคอยๆ ดัดแปลง แกไข ไปเรื่อย ๆ โดยใช

หลักเกณฑความงามทางดานการออกแบบเปนแนวทางประสบการณจากการไดดูมาก คนความาก  

จะชวยให เขาใจงายขึ้น อยาฝนความรูสึก เมื่อรูตัววาเบื่อหนายงานที่ทําโดยปราศจากใจรักไมอาจถึง

จุดมุงหมายที่ดีได นักออกแบบที่ดีตองเปนผูมีความคิดสรางสรรค มีความฉับไวทางความคิด และทัน

ตอการเปลี่ยนแปลงในสังคม รูจักนําหลักพื้นฐานความงามทางศิลปะมาชวยสรางแบบ รูจักแกไข

ดัดแปลงผลงาน รักการคนควาทดลองอยูเสมอ     

งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

นันทวัฒน อภิกมลกุล และ กรรณชัย กัลยาศิริ (2563) ไดศึกษาพบวาจากการผลิตชิ้นงาน

เครื ่องประดับจากเงินสีชมพูดวยวิธ ีการหลอแบบประณีต (Investment Casting) ของบริษัท

กรณีศึกษาพบปญหาคุณภาพชิ ้นงานมากที ่สุดในรูปแบบของรูพรุนจากการหดตัว (Shrinkage 

Porosity) ถึง 56% งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการลดขอบกพรองดังกลาวโดยทําการศึกษาตัวแปร 

ในการหลอที่มีอิทธิพลตอการเกิดรูพรุน เพื่อหาเงื่อนไขการหลอที่เหมาะสมของการหลอเงินสีชมพู 

ดวยวิธีการหลอแบบประณีต ซ่ึงมีตัวแปรท่ีท าการศึกษา คือ อุณหภูมิอบเบา (Flask Temperature) 

และอุณหภูมิหลอ (Casting Temperature) และมีตัวแปรตอบสนอง คือ เปอรเซ็นตของพ้ืนท่ีการเกิด

รูพรุน โดยใชวิธีการออกแบบการทดลองชนิดแฟคทอเรียลแบบเต็มจํานวน (Full Factorial Design) 

3k และพบวาการใชอุณหภูมิอบเบา 600 °C กับอุณหภูมิหลอ 1030 °C หรือการใชอุณหภูมิอบเบา 

480 °C กับอุณหภูมิหลอ 1060 °C ทําใหมีเปอรเซ็นตของการเกิดรูพรุนนอยกวาเง่ือนไขการผลิตอ่ืน ๆ 

และเมื่อนําเงื่อนไขดังกลาวมาใชในกระบวนการผลิตจริงทําใหขอบกพรองลดลงจากเดิมโดยเฉลี่ย 

29.5% 

ปาณิกา เสนาะดนตรี (2549) ไดศึกษาพบวา มีของเสียเปนจํานวนมากในกระบวนการผลิต

เครื่องประดับ เมื่อพิจารณาของเสียที่เกิดขึ้น เกิดจากจุดบกพรองหลายลักษณะ เชน ตามด ผื่น  



วารสารสังคมศาสตร์และมนุษยศาสตร์แห่งรัตนโกสนิทร์ 5(2): 17-31(2566)                               21       

 

หลอไมเต็ม ชิ้นงานเสียทรง เปนตน เมื่อแยกปญหาแตละประเภทออกมาของเสียที่เกิดจากการเกิด 

ผื่นบนผิวชิ้นงานเปนจํานวนมากถึง 54.18% เมื่อไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาการเกิดผื่น 

ในเครื่องประดับเงินโดยการระดมสมองของผูที่รับผิดชอบในกระบวนการผลิตนี้ พบวา การควบคุม

ระดับอุณหภูมิการหลอ อุณหภูมินํ้าโลหะ เวลาอบ, ขนาดทางเดินนํ้าโลหะ และมุมเอียงชิ้นงานเปนจุด

ท่ีสําคัญซ่ึงมีอิทธิพลทําใหเกิดปญหาผื่นในเครื่องประดับเงิน  

วิธีการดําเนินการวิจัย 

การดําเนินการวิจัยเกี ่ยวกับปญหาคุณภาพของตัวเรือนงานแหวนซึ ่งมีรูพรุนที ่เกิดจาก

กระบวนการหลอมีหลายปจจัยที่สามารถทําใหเกิดปญหานี้ การทดลองจึงเริ ่มตนที่กระบวนการ

ออกแบบจนถึงการขัดเงาเปดผิวงานเพื่อตรวจสอบคุณภาพผิวทางผูวิจัยไดกําหนดขอบเขตและ

รายละเอียดการวิจัย  ตามข้ันตอนดังนี้ 

1. แบบแผนการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้  เปนการวิจัยเชิงทดลองและคุณภาพมีวัตถุประสงคเพ่ือ หาสาเหตุและวิธีแกไข

การผลิตเครื่องประดับงานแหวนทางผูวิจัยไดทําผังการทดลองไวดังนี้ 

2. ประชากร/กลุมตัวอยาง 

ประชากรของการวิจัยครั้งนี้คือ   แหวนเครื่องประดับจํานวน 180 วง กลุมตัวอยางคือแหวน

จํานวน 60 วง จากการสุมตัวอยางจากกการหลอโลหะจํานวน 3 ตนโลหะ 

3. เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย  

เครื่องมือท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ประกอบดวย 

3.1 มาตรฐานการออกแบบไซสแหวน 

3.2 มาตรฐานการออกแบบตัวเรือนแหวน 

3.3 มาตรฐานการติดกานทางนํ้า 

3.4 การประมวลผลการไหลของโลหะดวยโปรแกรม Procast  

3.5 การกําหนดคาองคประกอบการหลอจากโปรแกรมวิเคราะหการไหลของนํ้าโลหะ 

3.6 Checklist ควบคุมกระบวนการหลอ 

3.7 ตารางควบคุมอุณหภูมิการอบปูนขาว 
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ภาพท่ี 2  ผังแสดงข้ันตอนการทดลอง 
 

4. การดําเนินการวิจัยและการเก็บรวบรวมขอมูล  

การวิจัยครั้งนี้ เปนการวิจัยเชิงทดลองและคุณภาพการดําเนินการวิจัย ผูวิจัยไดดําเนินการ

ตั้งแตกระบวนการออกแบบจนถึงกระบวนการหลอ การเก็บรวบรวมขอมูลในแตละข้ันตอนถูกกําหนด

โดย Checklist และการตรวจสอบในทุกกระบวนการการกําหนดปจจัยที่ใชในการทดลอง จากการ

วิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลและการระดมสมองจากผูเชี่ยวชาญผูมีประสบการณและ

การใชเทคโนโลยีเขามาประมวลผลทางดานการหลอแบบอินเวสเมนต พบวาปจจัยที่สงผลตอการเกิด

ขอบกพรองการหลอไมเต็มหรือมีรูพรุน คือ ระยะเวลาอบปูนอุณหภูมิงานหลอและอุณหภูมิการเท

โลหะเหลว โดยจะนําปจจัยท่ีไดมาใชในการออกแบบการทดลอง เพ่ือหาปจจัยท่ีเหมาะสม 

เริ�มกระบวนการหลอ่โลหะ

ออกแบบแหวน / ก้านทางนํ�า

วิเคราะห์ผล

กําหนดอุณหภูมิ

งานหลอ่

เริ�มตน้

ทดลองคุณภาพ

ปูนขาว
ปริ�น ตน้แบบ3 D

ลา้ง ตกแตง่

ตรวจสอบ 3D

ประมวณผลการไหลของนํ�าโลหะ

วิเคราะห์ปัญหา

ตรวจสอบ

คณุภาพ

Yes

No

กําหนดโลหะที�ใช้

ดอณุหภูมิของโลหะ

สรุปผลและนําไปใช้งาน
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จากปญหาท่ีเกิดข้ึนตามภาพท่ี 1 แสดงใหเห็นวาปญหาเกิดจากกระบวนการออกแบบและ

กระบวนการหลอโลหะเปนหลัก ดังนั้นทางผูวิจัยจึงไดทําการทดลองในครั้งนี้ตั้งแตกระบวนการ

ออกแบบถึงกระบวนการหลอโลหะซ่ึงมีข้ันตอนดังนี้  

4.1 การออกแบบ (3D Design) 

4.2 การวิเคราะหการไหลของนํ้าโลหะดวยโปรแกรม ProCast 

4.3 การปริ๊นงานตนแบบ 3 มิติ (3D Model Printing) 

4.4 การทําบล็อคแมพิมพยาง (Rubber Mold Block) 

4.5 การฉีดเทียน (Wax Process) 

4.6 การติดตนเทียน (Wax Tree)  

4.7 การหลอโลหะ (Casting Process) 

4.8 การขัดเงา (Polishing) 

4.9 การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) 

4.1 การออกแบบ (3D Design) 

 การออกแบบจะตองตรงตามความตองการของลุกคาและจะตองอยูภายใตมาตรฐานที่จะ

สามารถผลิตเปนชิ้นงานออกมาไดอยางสมบูรณ ทําการออกแบบและการติดกานทางนํ้า 3D Graphic 

ดวยโปรแกรม Matrix Pro ตามมาตรฐานการติดกานทางนํ้าหลอโลหะ ซึ่งการกําหนดขนาดกานทาง

นํ้าของแตละท่ีอาจจะมีความแตกตางกัน เนื่องจากวิธีการผลิต เครื่องจักรท่ีใชในการผลิต และโลหะท่ี

ใช รวมถึงวัสดุอุปกรณตาง ๆ ท่ีมีผลตอการหลอโลหะ 

 

 

ภาพท่ี 3 ภาพการออกแบบ 3D งานแหวนและการติดกานทางนํ้าโลหะ 
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จากภาพที่ 3 แสดงถึงการออกแบ 3 มิติตัวเรือนงานแหวนและการติดกานทางนํ้าเขาที่ตัว

เรือนไวเลยเพ่ือความแมนยําและลดข้ันตอนการติดกานทางนํ้าจากภายนอก 
 

4.2 การวิเคราะหการไหลของนํ้าโลหะดวยโปรแกรม ProCast 

เมื่อทําการเขียนแบบ 3D เสร็จแลวจะตองนําไฟล 3D มาวิเคราะหการไหลของนํ้าโลหะดวย

โปรแกรม  ProCast หลังจากทําภาพจําลองการติดตนแลวทําการใสคาองคประกอบของการหลอ  

เชน อุณภูมิโลหะ,อุณหภูมิปูน และเวลาในการหลอเปนตน เพื่อใหโปรแกรมประมวณผลการไหล 

ของโลหะออกมา เพื่อนําขอมูลมาวิเคราะหการปรับแบบ 3D Graphic ซึ่งคาที่ใสในโปรแกรมจะตอง

เปนคาจริงท่ีใชในกระบวนการหลอโลหะ 

 

ภาพท่ี 4 ภาพจาํลองการไหลของโลหะลงในตนช้ินงาน 

จากภาพท่ี 4 แสดงถึงภาพจําลองการไหลของโลหะและอุณหภูมิของโลหะ การไหลของโลหะ

ท่ีดีควรจะมีสีแดงสม่ําเสมอท่ัวท้ังตน 

4.3 การปริ๊นงานตนแบบ 3 มิติ (3D Model Printing) 

การปริ๊นชิ้นงานตนแบบ 3 มิติ ผู วิจัยจะใชเครื่องปริ๊น 3D Envisiontec และนํ้ายาเรซ่ิน 

RC90 ในการทดลอง 
 

 

ภาพท่ี 5 เครื่องปริ๊น 3D Envisiontec 
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4.4 การทําบล็อคแมพิมพยาง (Rubber Mold Block) 

ในการทํา Rubber Mold นั้นจะตองดูขนาดของชิ้นงานใหเหมาะสมกับขนาดของ Rubber 

Mold ซ่ึงมีใหเลือกหลากหลายขนาด ข้ึนอยูกับมาตรฐานของแตละท่ี ท่ีจะกําหนดการใช 

  

ภาพท่ี 6 มาตรฐานการทํา Rubber Mold  
  

4.5 การฉีดเทียน (Wax Process) 

การฉีดเทียนจะใชเครื่องฉีดเทียนแบบ Automatic เพ่ือการทํางานท่ีรวดเร็วและไดคาท่ี

แมนยํา ลดการเสียทรงของเทียนซ่ึงทําใหคุณภาพงานหลอไมมีคุณภาพ 

4.6 การติดตนเทียน (Wax Tree)  

การติดตนเทียนจะตองติดตามมาตรฐานท่ีกําหนด เพ่ือใหการไหลของเทียนและโลหะสามารถ

ไหลไดสะดวกยิ่งข้ึน ซ่ึงแตละท่ีอาจจะมีความแตกตางกันตามการใชงานและวิธีการผลิต 

 

ภาพท่ี 7 มาตรฐานการติดตนเทียน 
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4.7 การหลอโลหะ (Casting Process) 

การหลอโลหะถือเปนกระบวนการที่สําคัญในการผลิตงานเครื่องประดับ ซึ่งมีองคประกอบ

มากมายหลายดานท่ีจะสงผลใหงานหลอมีคุณภาพดีหรือไมดี การควบคุมกระบวนการหลอจึงเปนเรื่อง

ท่ีจําเปนและตองจัดทําอยางรัดกุมเพ่ือลดปญหาในการผลิต ทางผูวิจัยไดสรุปข้ันตอนการหลอโลหะซ่ึง

มีรายละเอียดดังนี้ 

(1) การติดตนเทียน 

(2) การชั่งนํ้าหนักตนเทียน เพ่ือคํานวณนํ้าหนักโลหะท่ีใช 

(3) การนําตนเทียนใสในเบาปูน 

(4) การทําปูนขาว 

(5) การอบปูนขาว 

(6) การหลอโลหะดวยเครื่องจักรแบบ Automatic 

(7) ชิ้นงานท่ีไดหลังการหลอโลหะ 

 

 

ภาพท่ี 8 ผังรูปภาพข้ันตอนการหลอโลหะ 

 

1 2 3 4

567
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ภาพท่ี 9 ช้ินงานโลหะหลังนําออกจากปูนขาว 

4.8 การขัดเงา (Polishing) 

การขัดเงาชิ้นงานที่ไดจากการหลอโลหะ จะสามารถทําใหเห็นผิวที่แทจริงของชิ้นงานที่มี

ปญหา ดังนั้นกอนการตรวจสอบคุณภาพงานจึงจําเปนที่จะตองผานกระบวนการขัดเงากอนทุกครั้ง  

ซ่ึงกระบวนการขัดเงาในแตละผลิตภัณฑจะมีข้ันตอนท่ีแตกตางกันออกไป 

4.9 การตรวจสอบคุณภาพ 

จากปญหาชิ้นงานที่มีรูพรุน การตรวจสอบคุณภาพจะใชการสุมตัวอยางจํานวน 20 ชิ้นจาก

ตําแหนงท่ีอยูในตนท่ีตางกันจํานวน 3 ตนโลหะ 
 

 

 

ภาพท่ี 10 ช้ินงานท่ีนํามาตรวจสอบคุณภาพ ดวยวิธีการ Visual Inspection 
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สถิติท่ีใชในการทดสอบ 

คารอยละ นิยมใชกับขอมูลท่ีมีระดับการวัดแบบนามบัญญัติ (Normal Scale) ซ่ึงมีลักษณะ

การแจกแจงนับเปนความถ่ีโดยมีการคํานวณคารอยละ คือ 
 

𝑃𝑃 =
100𝐴𝐴
𝑁𝑁  

 

เม่ือ  𝑃𝑃 แทนคารอยละ 

𝐴𝐴  แทนจํานวนงานเสีย 
  𝑁𝑁  แทนจํานวนงานท้ังหมดท่ีทําการตรวจสอบ 

ผลการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อแกไขและปองกันปญหาของการเกิดรูพรุนของกระบวนการ

หลอตัวเรือน ซึ่งทางการวิจัยไดกําหนดปจจัยหลักที่คิดวามีผลทําใหงานบกพรองหรือเสียหายหลัง

กระบวนการหลอโลหะไวดังนี้ 

ปจจัยท่ีใชในการควบคุม 

 

 

ภาพท่ี 11 ปจจัยดานกานทางนํ้าไหลของโลหะ 

 

ตารางท่ี 1  ปจจัยท่ีใชในการควบคุมอุณหภูมิการหลอโลหะและเบาปูนขาว 
การทดลอง ปจจัยการควบคุม อุณหภูมิท่ีควบคุม (°C) 

1 อุณหภูมิอบเบาปูนขาว 650 – 750 
2 อุณหภูมิอบเบาปูนขาว 550 – 650 
3 อุณหภูมิอบเบาปูนขาว 1080 – 1160 
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ภาพท่ี 12 ปจจัยการกําหนดชนิดของปูนขาวและย่ีหอท่ีใช 

จากภาพท่ี 12 แสดงใหเห็นถึงการทดสอบคุณภาพความแข็งแรงของปูนขาวหลังการอบกอน

ทําการหลอโลหะ ปูนขาวท่ีดีจะตองไมมีรอยแตกบริเวณชิ้นงาน 

 

จากปจจัยท่ีกําหนดไวไดผลการทดลองดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 13 ตนโลหะท่ีทําการตรวจสอบคุณภาพ 

จากภาพที่ 13 คือตนชิ้นงานที่ไดของการหลอโลหะดวยกานทางนํ ้า 3 แบบ ซึ่งผลการ

ตรวจสอบคุณภาพไดสรุปไวตามตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2 ผลทดลองเปอรเซ็นตงานเสียจากการหลอโลหะดวยกานทางนํ้า 3 ประเภท 

 

จะเห็นไดวาจากการทดลองวิจัย ปจจัยท่ีมีผลตอคุณภาพของงานหลอท่ีสามารถปรับคุณภาพ

ตัวเรือนแหวนท่ีมีรูพรุน มีรอยผุ ไดแก 

1) การออกแบบ Design (จะตองอยูภายใตมาตรฐานท่ีจะสามารถผลิตตัวเรือนงานหลอโลหะได) 

2) กานทางนํ้า สําหรับการไหลของโลหะ (กานทางนํ้า V2 ใหผลลัพธดีท่ีสุด) 

3) ชนิดของปูนขาวท่ีใช (ชนิด B ท่ีมีความแข็งแรงและทนอุณหภูมิสูง) 

4) อุณภูมิของการอบปูนขาว (อุณหภูมิท่ีเหมาะสมคือ 680 °C) 

5) อุณภูมิของเบาปูนขาว (อุณหภูมิท่ีเหมาะสมคือ 600 °C) 

6) อุณภูมิการหลอมละลายของโลหะ (อุณหภูมิท่ีเหมาะสมคือ 1100 °C) 

(ท้ังนี้ในแตละปจจัยท่ีใชในการผลิตอาจจะมีความแตกตางกันไป ข้ึนอยูกับความเหมาะสมของแตละท่ี

และเทคนิคท่ีใชในการผลิต) 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

1. เพ่ือศึกษาวิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตเครื่องประดับประเภทงานแหวน 

ปญหาในดานการออกแบบ 3 มิติ ถือเปนเรื่องท่ีมีความสําคัญอยางมาก เพราะการเขียนแบบ

ใหไดและสวยงามนั้นสามารถทําไดงาย แตถาเขียนแบบแลวใหมีความสวยงามและสามารถผลิต

%

10.00 %

3 B 680 600 1100 20 3 15.00

5 25.00 %

2 B 680 600 1100 20 2

จํานวนสุ่ม
ตรวจสอบ งานเสยี % งานเสยี

1 B 680 600 1100 20

ตน้ท ี�
แบบกา้น

ทางนํ�าโลหะ
ชนดิของปูน

ขาว
อุณหภูมอิบ
ปูนขาว

อุณหภูมเิบา้
ปูนขาว

อุณหภูมิ
หลอมโลหะ

V1

  

V2

  

V3
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ชิ้นงานออกมาไดดีไมมีปญหาเรื ่องรูพรุนหรืองานบกพรองถือเปนเรื ่องที่ยากมาก ดังนั้นในแตละ

ผลิตภัณฑควรจะมีการกําหนดมาตรฐานการเขียนแบบไวเพื่อเปนประโยชนในการใชงานและเพ่ิม

ประสิทธิภาพ ลดของเสียในกิจกรรมถัดไป 

2. เพ่ือศึกษาหาแนวทางในการลดของเสียจากกระบวนการผลิตเครื่องประดับประเภทงานแหวน 

ปญหาดานกานทางนํ้าสําหรับการไหลของโลหะ จะตองใชความชํานาญในงานนี้คอนขางมาก

เพราะการไหลของนํ้าโลหะจะไหลไปตามกานทางนํ้า และจะตองไหลไดสะดวก การออกแบบทางนํ้า

จึงตองใชความเชี่ยวชาญเปนพิเศษ ควรจะมีการจัดทําและรวบรวมเปนมาตรฐานการเลือกใชให

เหมาะสม 

  3. เพ่ือศึกษาปญหาและวิธีปองกันในการผลิตเครื่องประดับประเภทงานแหวน 

อุณหภูมิในการอบปูนขาวจะตองถูกตองแมนยํา ตามมาตรฐานซ่ึงทางการทดลองไดนําระบบ 

Data Logger มาตรวจจับวัดอุณหภูมิ และปรับอัตโนมัติ เพ่ือใหการอบปูนสมบูรณแบบยิ่งข้ึน และปูน

ขาวที่ใช ทางผูวิจัยไดทําการทดลอง 3 ชนิด/ยี่หอ โดยการอบใหไดอุณหภูมิแลวกะเทาะออกเพื่อดู

คุณภาพภายในของปูน ซ่ึงไดเลือกยี่หอและชนิดท่ีดีท่ีสุดในการทดลองครั้งนี้ และใชในการผลิตตอไป 

ขอเสนอแนะ 

ในการทําวิจัยครั้งนี้เปนการทําวิจัยในการผลิตจริงที่บริษัท รีกัล จิวเวลลี่ ซึ่งเปนองคกรท่ี

นักวิจัยไดทํางานอยูจนถึงปจจุบัน แตเนื่องจากเปนการผลิตงานจริงขององคกร ขอมูลบางสวนในการ

ทําวิจัยเปนความลับจึงไมสามารถนํามาเผยแพรไดซึ่งผูวิจัยตองขออภัยมา ณ ที่นี้ แตทางผูวิจัยเองได

พยายามนําเสนอขอมูลเทาท่ีเผยแพรไดมาใหมากท่ีสุดเพ่ือเปนประโยชนตอผูท่ีสนใจศึกษาในอนาคต 
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