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บทคดัย่อ 
 

ในการผลิตเน้ือดินสโตนแวร์ท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมเซรามิก ส่วนใหญ่แลว้จะเผาท่ีอุณหภูมิ

ค่อนขา้งจะสูงคือมากกว่า 1,200 องศาเซลเซียส  ทาํให้ตน้ทุนการผลิตท่ีเป็นเช้ือเพลิงสูงตาม ประมาณ 

30 % ของตน้ทุนการผลิตทั้งหมด จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิพาเรโตพบว่า อุณหภูมิในการเผา                 

เป็นปัจจยัหลกัท่ีมีผลกระทบต่อตน้ทุนของการผลิตเซรามิก ผูว้ิจยัจึงไดต้ั้งวตัถุประสงคก์ารคน้ควา้               

ในงานวิจยัน้ีเพื่อลดอุณหภูมิการเผาเน้ือดินสโตนแวร์ โดยกาํหนดค่าการดูดซึมนํ้ า และค่าการหดตวั 

ตามมาตรฐานอุตสาหกรรม มีขั้นตอนการดาํเนินงานวิจยั ดงัน้ีคือ การระดมสมอง ) แผนภูมิพาเรโต 

แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Analysis) ตารางเมตริกซ์ของขอ้มูลเหตุและผลท่ีเกิดข้ึน 

การออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลเชิงเศษส่วน     

จากการระดมสมองของทีมงานโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลาและ สร้างตารางเมตริกซ์ของขอ้มูล

เหตุและผล พบว่า มี 5 ปัจจยัในการทาํใหอุ้ณหภูมิลดลง คือ อุณหภูมิการเผาเน้ือดินสโตนแวร์ ดินขาว

ลาํปาง ดินเหนียวลาํปาง ฟริตโบโรซิลิเกต และเวลาในการบด จึงได้ทาํการออกแบบการทดลอง                           

แบบแฟคทอเรียลเชิงเศษส่วน 252 
III  รีโซลูชั่น  3 (Resolution III)  เป็นการออกแบบการทดลอง

แบบสปริทพล็อต  (Fractional Factorial Split-Plot Design) มี ปัจจัย ท่ีป รับ เป ล่ียนระดับได้ยาก                     

(The Hard-to-Change Factors) คือ อุณหภูมิการเผา ซ่ึงถูกกาํหนดระดบัท่ี 1130 องศาเซลเซียส  

หลังการปรับปรุงสูตรเน้ือดินสโตนแวร์แล้ว สามารถลดอุณหภูมิการเผา จากเดิมเผา                        

ท่ีอุณหภูมิ 1,200 องศาเซลเซียส ถึง 1,250 องศาเซลเซียส เหลือ 1,130 องศาเซลเซียส เม่ือเปรียบเทียบ

ข้อมูลก่อนการปรับปรุงและหลังจากการทดลองแล้ว สามารถลดต้นทุนการผลิตลงได้ 15 %                        



 

จ 

 

ซ่ึงเปอร์เซ็นต์ของค่าการดูดซึมนํ้ า และค่าการหดตัวอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรมของ                       

เน้ือดินสโตนแวร์ 
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ABSTRACT 
 

 Most of Stoneware body productions in the ceramic industries fired the body at high 

temperature (more than 1200 degree Celsius), which caused the high production cost of fuel. Most 

fuel’s production costs were 30% of all production costs. According to the Pareto Chart’s analysis,                     

the firing temperature was found to be the main factor affecting the ceramic production cost.                   

This independent study thus aimed to decrease the firing temperature of the stoneware body                        

by determining the amount water absorption (value) and total shrinkage (value) according to                     

the Industrial Standards. The research methodology consisted of Brainstorming, Pareto Chart,        

Cause and Effect Analysis, Cause and Effect Matrix, Fractional Factorial Design .  

 After the brainstorming by using Fishbone diagram and Cause and Effect Matrix, the study 

found that 5 factors which decreased the firing temperature consisted of the Stoneware body’s firing 

temperature, Lampang kaolin, Lampang plastic clay, Borosilicate Frit, and the milling timing.                 

So (the researcher made) the 252 
III  Fractional Factorial Experimental Design is of Resolution III, 

that was the Fractional Factorial Split-Plot Design consisting of the Hard-to-Change Factors;                     

the firing temperature was at 1130 degree Celsius was used in this study. 

 After the improvement of Stoneware body, the burning temperature could be decreased;                   

it decreased from 1200 – 1250 degree Celsius to 1130 degree Celsius. (before the improvement)     

(The prior data comparing with the data) After the improvement, the result clearly showed the 
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extremely decrease of  production costs, which the percentages of the amount of  water absorption v 

and total shrinkage met  Industrial Standard of Stoneware body.  

  

 

  


