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วิทยานิพนธ์ฉบบันี" สามารถสําเร็จลุล่วงไปด้วยดีด้วยความกรุณาของอาจารย ์ดร.ณัฐชา    
ทวีแสงสกุลไทย ที'คอยดูแลเอาใจใส่ ให้ความรู้ทางทฤษฏีต่าง ๆ และคาํแนะนาํที'เป็นประโยชน์ 
ตลอดจนแนวทางในการแกปั้ญหาและการให้กาํลงัใจ ซึ' งผูว้ิจยัตอ้งขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่ง
สูง และขอกราบขอบพระคุณรองศาสตราจารย์ ดร.ปารเมศ ชุติมา ประธานกรรมการสอบ
วิทยานิพนธ์ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.นภสัสวงศ์ โอสถศิลป์ กรรมการสอบวิทยานิพนธ์ และรอง
ศาสตราจารย ์ดร.วนัชยั ริจิรวนิช กรรมการผูท้รงคุณวุฒิ ที'ไดใ้ห้ความกรุณาในการตรวจสอบแกไ้ข
ขอ้บกพร่องและใหค้าํแนะนาํที'เป็นประโยชน์ในการทาํใหว้ทิยานิพนธ์ฉบบันี" มีความสมบูรณ์ 
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ขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุ์กท่านที'ประสิทธิ3 ประสาทความรู้ให้แก่ผูว้ิจยัทั"งจากการ
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ดาํเนินงานวจิยันี" เป็นไปอยา่งราบรื'น 

และสุดทา้ย ขอขอบคุณเพื'อน ๆ ทุกคนสาํหรับกาํลงัใจและความช่วยเหลือที'มอบให ้
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บทที�  1 
 

บทนํา 
 

พลาสติกเป็นวสัดุที'มีความจาํเป็นต่อการดาํเนินชีวิตในยุคปัจจุบนั ซึ' งจะพบเห็นได้ใน
อุปกรณ์ทั'วไปที'เกี'ยวขอ้งกบัชีวติประจาํวนั และพลาสติกยงันาํไปใชใ้นอุตสาหกรรมประเภทต่าง ๆ  
อาทิ อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละชิ"นส่วน เครื'องใชไ้ฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ เครื'องแต่งกาย รองเทา้ 
วสัดุก่อสร้าง เฟอร์นิเจอร์ เครื'องใชส้ํานกังาน เครื'องเขียน ของเล่น เครื'องกีฬา บรรจุภณัฑ์ อาหาร
แปรรูป ฯลฯ  

อุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์พลาสติกจดัเป็นอุตสาหกรรมหนึ' งที'สําคญัยิ'งต่อเศรษฐกิจไทย 
เนื'องจากเป็นอุตสาหกรรมที'สร้างมูลค่าเพิ'มใหร้ะบบเศรษฐกิจของประเทศปีละหลายหมื'นลา้นบาท 
(สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2551) อีกทั"งยงัเป็นอุตสาหกรรมที'
เชื'อมต่อระหว่างอุตสาหกรรมปิโตรเคมีกบัอุตสาหกรรมต่อเนื'องนานาประเภท โดยการแปรรูปที'
ตอ้งใชผ้ลิตภณัฑพ์ลาสติกเป็นวตัถุดิบกึ'งสาํเร็จรูปหรือเป็นส่วนประกอบในการผลิต  

บรรจุภณัฑ์พลาสติก (Plastic packaging) เป็นผลผลิตส่วนหนึ'งในอุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์
พลาสติกที'ปัจจุบนัไดเ้ขา้มามีบทบาทสาํคญัต่อชีวติประจาํวนัและไดรั้บความนิยมมากขึ"น เนื'องจาก
บรรจุภณัฑ์พลาสติกมีคุณสมบติัเหนือกวา่บรรจุภณัฑ์ชนิดอื'นๆ หลายประการ อาทิ มีความสะอาด 
มีความเหนียว นํ" าหนกัเบา กนันํ" า มีความทนทานต่อสารเคมี สะดวกแก่การใช้ สามารถตกแต่งให้
สวยงาม ขึ"นรูปได้ง่าย เร็ว และหลากหลายรูปแบบ จึงทาํให้มูลค่าตลาดบรรจุภณัฑ์พลาสติกมี
สัดส่วนสูงสุดเมื'อเทียบกบับรรจุภณัฑ์ประเภทอื'นๆ โดยคิดเป็น 40% ของมูลค่าตลาดบรรจุภณัฑ์
ภายในประเทศ (ธนาคารนครหลวงไทย, 2551) 

การผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกของประเทศไทยเติบโตมาจากการผลิตเพื'อทดแทนการนาํเขา้ 
จากข้อมูลภาวะอุตสาหกรรมพลาสติก ของสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม ตั"งแต่ปี พ.ศ.2545 จนถึงปี พ.ศ.2550 พบว่า การนาํเขา้ผลิตภณัฑ์กลุ่มบรรจุภณัฑ์
พลาสติกมีมูลค่าเพิ'มขึ"นอยา่งต่อเนื'อง โดยเฉพาะบรรจุภณัฑ์พลาสติกประเภทแผน่ฟิล์ม ฟอยล์และ
แถบพลาสติก มีมูลค่าการนาํเขา้รวมที'สูงถึงหนึ' งในสามของมูลค่าการนาํเขา้ผลิตภณัฑ์พลาสติก
ทั"งหมดในแต่ละปี ดงัแสดงในรูปที' 1.1 และยงัมีอตัราเพิ'มขึ"นอย่างต่อเนื'องเมื'อเทียบกบัช่วงเวลา
เดียวกนัของแต่ละปี ดงัรูป 1.2 ดงันั"นผลิตภณัฑ์กลุ่มบรรจุภณัฑ์นี" จึงน่าจะจดัเป็นกลุ่มที'มีโอกาส
เติบโตไดอี้กมากสาํหรับตลาดในประเทศ  
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รูปที' 1.1  มูลค่าการนาํเขา้ผลิตภณัฑพ์ลาสติกรวมและแผน่ฟิลม์ ฟอยล ์และแถบพลาสติกในปี   
พ.ศ.2545 ถึง พ.ศ.2550 

 

รูปที' 1.2  มูลค่าการนาํเขา้ผลิตภณัฑพ์ลาสติกรวมและแผน่ฟิลม์ ฟอยล ์และแถบพลาสติก             
ในไตรมาสที' 1, 2, 3 และ 4 ของปี พ.ศ.2545 ถึง พ.ศ.2550 
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มลูคา่นาํเขา้
(ลา้นเหรยีญสหรฐัฯ)



 

 

นอกจากนี" บรรจุภณัฑ์พลาสติกยงัเป็นอีกอุตสาหกรรมหนึ' งที'มีความสําคญัในการจ้าง
แรงงานมากที'สุด คิดเป็น 
2551) ในขณะที'ผูผ้ลิตบรรจุภณัฑพ์ลา
กรุงเทพมหานครและปริมณฑล
กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
เป็นสัดส่วนร้อยละ 28 ของจาํนวนโรงงานที'ประกอบกิจการเกี'ยวกบัผลิตภณัฑ์พลาสติกทั"งหมด ซึ' ง
จดัได้ว่ามีจาํนวนมากเป็นอนัดบัสองรองจากโรงงานที'ประกอบกิจการเกี'ยวกบัการทาํเครื'องมือ 
เครื'องใช ้เครื'องเรือน หรือประดบั และชิ"นส่วน ซึ' งคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 

รูปที' 1.3  สัดส่วนจาํนวนโรงงานประกอบกิจการเกี'ยวกบัผลิตภณัฑพ์ลาสติก

ปัจจุบนั อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์พลาสติกไทยยงัต้องเผชิญกับปัญหาต่าง ๆ
อุปสรรคต่อการขยายตวัของอุตสาหกรรมนี"  ไดแ้ก่

การขาดแคลนวตัถุดิบที'มีคุณภาพ ปัจจุบนั
ใชใ้นการผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติก คือ
ตาม แต่เนื'องจากการขยายตวัอยา่งรวดเร็วของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์พลาสติก
วตัถุดิบมีไม่เพียงพอกบัความตอ้งการ
พลาสติกจากต่างประเทศ 

ด้านเทคโนโลยีในการผลิตยงัไม่ทนัสมยั
เครื'องจกัรที'ทนัสมยัไดเ้อง เช่น

บรรจภุัณฑ์
พลาสตกิ, 28

การทําพลาสตกิ
เป็นเม็ด แทง่ 
แผน่ ผงหรอื
รูปทรงตา่งๆ, 

20%

นอกจากนี" บรรจุภณัฑ์พลาสติกยงัเป็นอีกอุตสาหกรรมหนึ' งที'มีความสําคญัในการจ้าง
คิดเป็น 29.9% ของกลุ่มผลิตภณัฑ์พลาสติกทั"งหมด (ธนาคารนครหลวงไทย

ในขณะที'ผูผ้ลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกส่วนใหญ่กลบัเป็นผูผ้ลิตขนาดเล็กและกระจายอยูใ่นเขต
กรุงเทพมหานครและปริมณฑล จากขอ้มูลโรงงานประกอบกิจการเกี'ยวกบัผลิตภณัฑ์พลาสติกของ
กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2551) พบวา่ มีโรงงานที'ประกอบกิจการเกี'ยวกบับรรจุภั

ของจาํนวนโรงงานที'ประกอบกิจการเกี'ยวกบัผลิตภณัฑ์พลาสติกทั"งหมด ซึ' ง
จดัได้ว่ามีจาํนวนมากเป็นอนัดบัสองรองจากโรงงานที'ประกอบกิจการเกี'ยวกบัการทาํเครื'องมือ 
เครื'องใช ้เครื'องเรือน หรือประดบั และชิ"นส่วน ซึ' งคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 40 ดงัแสดงในรูปที' 

สัดส่วนจาํนวนโรงงานประกอบกิจการเกี'ยวกบัผลิตภณัฑพ์ลาสติก

ปัจจุบนั อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์พลาสติกไทยยงัต้องเผชิญกับปัญหาต่าง ๆ
อุปสรรคต่อการขยายตวัของอุตสาหกรรมนี"  ไดแ้ก่ (ธนาคารนครหลวงไทย, 255

การขาดแคลนวตัถุดิบที'มีคุณภาพ ปัจจุบนั แมว้า่ประเทศไทยจะสามารถผลิตวตัถุดิบหลกัที'
ใชใ้นการผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติก คือ เม็ดพลาสติก PE, PP และ PS ไดเ้องภายในประเทศแลว้ก็

แต่เนื'องจากการขยายตวัอยา่งรวดเร็วของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์พลาสติก
วตัถุดิบมีไม่เพียงพอกบัความตอ้งการ และคุณภาพยงัไม่ได้มาตรฐาน จึง

  
ด้านเทคโนโลยีในการผลิตยงัไม่ทนัสมยั เนื'องจากประเทศไทยยงัไม่สามารถผลิต

เครื'องจกัรที'ทนัสมยัไดเ้อง เช่น การผลิตแม่พิมพ ์เป็นตน้ จึงตอ้งอาศยัการนาํเขา้จากต่างประเทศ

การทําเครื6องมอื
เครื6องใช ้เครื6อง
เรอืนหรอืประดบั 

และชิ:นสว่น
40

บรรจภุัณฑ์
28%

การทํา
ผลติภัณฑ์

สาํหรับใชเ้ป็น
ฉนวน, 1%

การทํารองเทา้ 
หรอืชิ:นสว่นของ 
รองเทา้, 4%

การลา้ง บดหรอื
ยอ่ยพลาสตกิ

6%

อื6น ๆ , 1
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นอกจากนี" บรรจุภณัฑ์พลาสติกยงัเป็นอีกอุตสาหกรรมหนึ' งที'มีความสําคญัในการจ้าง
ธนาคารนครหลวงไทย, 

สติกส่วนใหญ่กลบัเป็นผูผ้ลิตขนาดเล็กและกระจายอยูใ่นเขต
จากขอ้มูลโรงงานประกอบกิจการเกี'ยวกบัผลิตภณัฑ์พลาสติกของ
พบวา่ มีโรงงานที'ประกอบกิจการเกี'ยวกบับรรจุภณัฑ์พลาสติกคิด

ของจาํนวนโรงงานที'ประกอบกิจการเกี'ยวกบัผลิตภณัฑ์พลาสติกทั"งหมด ซึ' ง
จดัได้ว่ามีจาํนวนมากเป็นอนัดบัสองรองจากโรงงานที'ประกอบกิจการเกี'ยวกบัการทาํเครื'องมือ 

ดงัแสดงในรูปที' 1.3 

 

สัดส่วนจาํนวนโรงงานประกอบกิจการเกี'ยวกบัผลิตภณัฑพ์ลาสติก 

ปัจจุบนั อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์พลาสติกไทยยงัต้องเผชิญกับปัญหาต่าง ๆ ซึ' งเป็น
2551) 

จะสามารถผลิตวตัถุดิบหลกัที'
ไดเ้องภายในประเทศแลว้ก็

แต่เนื'องจากการขยายตวัอยา่งรวดเร็วของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์พลาสติก ส่งผลให้ปริมาณ
และคุณภาพยงัไม่ได้มาตรฐาน จึงตอ้งมีการนําเข้าเม็ด

เนื'องจากประเทศไทยยงัไม่สามารถผลิต
การผลิตแม่พิมพ ์เป็นตน้ จึงตอ้งอาศยัการนาํเขา้จากต่างประเทศ ซึ' ง

การทําเครื6องมอื
เครื6องใช ้เครื6อง
เรอืนหรอืประดบั 

และชิ:นสว่น, 
40%

การลา้ง บดหรอื
ยอ่ยพลาสตกิ, 

1%
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มกัมีราคาที'ค่อนขา้งสูง ทาํให้โรงงานผลิตซึ' งส่วนใหญ่เป็นโรงงานขนาดกลางและเล็กไม่อาจซื"อ
เครื'องจกัรที'ทนัสมยัและมีประสิทธิภาพสูงจากต่างประเทศมาใชไ้ด ้ 

ตน้ทุนการผลิตสูง จากการที'มีจาํนวนโรงงานที'ผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติกบางประเภทอยู่
มากในปัจจุบนั โดยเฉพาะโรงงานผลิตถุงพลาสติก และขวดพลาสติก เป็นตน้ ทาํให้การใชก้าํลงั
การผลิตยงัไม่สามารถทาํไดเ้ตม็ที' ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตของแต่ละโรงงานสูงกวา่ที'ควรจะเป็น  

ภาวะการแข่งขนัรุนแรง จากการที'บรรจุภณัฑ์พลาสติกเป็นอุตสาหกรรมการผลิตที'มีผูผ้ลิต
มากราย และส่วนใหญ่เป็นผูผ้ลิตรายเล็ก ซึ' งมีเงินลงทุนไม่มากนกั ทาํให้ภาวะการแข่งขนัในธุรกิจ
ค่อนขา้งรุนแรง มีการขายตดัราคากนั และมีการลดตน้ทุนการผลิตลง โดยการลดคุณภาพของ
วตัถุดิบที'ใชใ้นการผลิตเพื'อใหส้ามารถขยายตลาดไดม้าก ซึ' งส่งผลให้บรรจุภณัฑ์พลาสติกที'ผลิตได้
มีคุณภาพดอ้ยลงไปดว้ย  

จากปัญหาทั"งหมดที'กล่าวมา จึงจาํเป็นที'ผูป้ระกอบการบรรจุภณัฑ์พลาสติกตอ้งปรับตวั
เพื'อใหธุ้รกิจสามารถอยูร่อดไดใ้นสภาวะปัจจุบนั โดยพยายามหาแนวทางในการลดตน้ทุนการผลิต 
เนื'องจากไม่สามารถเพิ'มราคาขายสินคา้ได้ รวมทั"งระมดัระวงัการสต็อกวตัถุดิบที'มีราคาผนัผวน 
เพื'อรักษาฐานลูกคา้และส่วนแบ่งทางการตลาดเอาไว ้

1.1 ข้อมูลทั�วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตสินค้าบรรจุภณัฑ์และวสัดุห่อหุ้มประเภทพลาสติก
ดาํเนินกิจการมาตั"งแต่ปี พ.ศ.2539 ดว้ยทุนจดทะเบียน 2 ลา้นบาท รูปแบบกระบวนการผลิตเป็นการ
ทาํตามคาํสั'งซื"อของลูกคา้ (Made to order)  

ดงันั"นโรงงานกรณีศึกษาจึงจดัเป็นวิสาหกิจขนาดกลางในกลุ่มกิจการการผลิต ซึ' งเป็นส่วน
หนึ'งของ SMEs (Small and Medium Enterprises) ที'ปัจจุบนักาํลงัเผชิญปัญหาจากสภาพเศรษฐกิจ
และการแข่งขนัที'รุนแรงในหลาย ๆ ดา้นของอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์พลาสติก ไดแ้ก่ ตน้ทุนการ
ผลิตสูงอนัเนื'องมาจากราคาวตัถุดิบที'ปรับตวัสูงขึ"น กระบวนการผลิตที'ไม่ไดคุ้ณภาพ รวมถึงราคา
ขายของสินคา้ที'ไม่สามารถปรับขึ"นไดเ้นื'องจากมีคู่แข่งเป็นจาํนวนมาก  

1.1.1 ผลติภัณฑ์ 
ผลิตภณัฑข์องโรงงานกรณีศึกษา ไดแ้ก่ 
1) ถุงบรรจุผา้อนามยั (Sanitary LLDPE bag) 
2) ฉลากที'ทาํจากฟิลม์หด PVC (PVC shrink sleeve) 
3) วสัดุห่อหุม้ที'ทาํจากฟิลม์หด PE (PE shrink wrap) 
4) ถุงหรือบรรจุภณัฑ์ที'ทาํจากพลาสติกชนิดและรูปร่างต่าง ๆ (Bag and pouch in 

various materials and shapes) 

5) ฟิลม์และถุงเคลือบ (Laminated film and bag) 
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1.1.2 ชนิดของพลาสติกที�ใช้เป็นวตัถุดิบ 
พลาสติกที'ใช้เป็นวตัถุดิบในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีหลายชนิด

ขึ"นอยูก่บัความเหมาะสมของงานแต่ละประเภทซึ' งจะกาํหนดโดยลูกคา้ สําหรับฟิล์มพลาสติกชนิด 
PE โรงงานจะทาํการผลิตเอง ส่วนฟิลม์พลาสติกชนิดอื'น โรงงานจะซื"อสําเร็จมาเป็นมว้น แลว้นาํมา
ผา่นกระบวนการพิมพแ์ละแปรรูปต่าง ๆ ซึ' งชนิดของพลาสติกที'ใช ้ไดแ้ก่ 

LDPE : Low Density Polyethylene  
LLDPE : Linear Low Density Polyethylene 
HDPE : High Density Polyethylene 
PP   : Polypropylene 
OPP : Oriented Polypropylene 
PET : Polyethylene Terephthalate 
PVC : Polyvinyl Chloride 

1.1.3 กระบวนการผลติ 
กระบวนการผลิตทั"งหมดแสดงไวใ้นรูปที' 1.4 และ 1.5 โดยมีรายละเอียดดงันี"  
1) กระบวนการตรวจสอบ (Material inspection) เป็นขั"นตอนการตรวจสอบวตัถุดิบ

นาํเขา้ ไดแ้ก่ เม็ดพลาสติก PE ฟิล์มพลาสติก และสีที'ใชใ้นกระบวนการพิมพ ์แลว้นาํเขา้ไปเก็บใน 
สโตร์ สําหรับวตัถุดิบที'เป็นเม็ดพลาสติก PE การตรวจสอบจะไม่ไดท้าํอยา่งสมํ'าเสมอ เนื'องจาก
คุณภาพของเมด็พลาสติกส่วนมากไม่แตกต่างกนั  

2) กระบวนการเป่า (Blowing) เป็นขั"นตอนการหล่อเม็ดพลาสติกดว้ยความร้อนใน
แม่แบบรีดโดยมีการผสมสารเติมแต่งบางอยา่งเขา้ไปในอตัราส่วนที'พอเหมาะ จากนั"นเกลียวรีดจะ
รีดหมุนอดัเม็ดพลาสติกผ่านเขา้ไปในส่วนให้ความร้อน เม็ดพลาสติกที'หลอมเหลวจะถูกอดัผ่าน
แม่แบบ และเป่าอากาศเขา้ไปในช่องอากาศให้พลาสติกพองตวัตามขนาดที'ตอ้งการโดยการปรับที'
หัวดาย (Die) ชิ"นงานที'ไดจ้ะมีลกัษณะเป็นหลอดพลาสติกขนาดใหญ่ ซึ' งจะถูกส่งผ่านลูกกลิ"งที'มี
ความเรียบสนิทอีกครั" งเพื'อรีดพลาสติกให้อยูใ่นลกัษณะแบน ตลอดจนป้องกนัอากาศภายในไม่ให้
ออกจากช่องพลาสติกได ้เพื'อให้อากาศที'อยูภ่ายในมีปริมาณคงที'และจะไดฟิ้ล์มพลาสติกขนาดเท่า
เดิม ชิ"นงานที'ออกมาจะถูกมว้นไวเ้พื'อรอการนาํไปใชใ้นขั"นตอนต่อไป 

3) กระบวนการสลิต (Slitting) เป็นการผา่มว้นฟิลม์เพื'อใหไ้ดค้วามกวา้งตามขนาดที'
ตอ้งการ 

4) กระบวนการพิมพ ์มีชื'อเรียกว่า การพิมพก์ราเวียร์ (Gravure printing) เป็นการ
ถ่ายทอดหมึกจากบ่อหมึกไปยงัฟิลม์พลาสติกผา่นแม่พิมพรู์ปทรงกระบอกที'ไดท้าํสกรีน (ส่วนที'ทาํ
ใหเ้กิดภาพ) เอาไว ้แม่พิมพจ์ะหมุนรอบตวัโดยมีส่วนที'จุ่มลงในถาดหมึกที'มีลกัษณะเหลว บ่อหมึก
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เล็ก ๆ ที'หมุนลงไปในถาดหมึกจะกกัหมึกไวใ้นบ่อ และมีใบมีดทาํหนา้ที'ปาดหมึกที'ลน้จากบ่อหมึก
บริเวณผวิแม่พิมพอ์อกหมดก่อนที'ฟิลม์พลาสติกจะถูกกดให้สัมผสักบัแม่พิมพ ์ซึ' งจะแยกพิมพห์มึก
ทีละสี แลว้ทาํการเป่าดว้ยลมร้อนเพื'อให้หมึกแห้งสนิทก่อนที'จะพิมพ์สีต่อไป จนไดภ้าพเหมือน
ตวัอยา่ง และอาจมีการสลิตฟิล์มออกในตอนสุดทา้ยก่อนทาํการมว้นเก็บฟิล์มพลาสติกที'พิมพเ์สร็จ
แลว้ สาํหรับการปรับตั"งเครื'องก่อนทาํการพิมพค์รั" งแรกจะมีการเปรียบเทียบรายละเอียดกบัตวัอยา่ง 
ได้แก่ สี ตาํแหน่งและความถูกตอ้งของตวัหนังสือ และมีการตดัตน้มว้นและปลายมว้นฟิล์มไป
ตรวจสอบอีกครั" ง  

5) กระบวนการแปรรูป (Conversion) เป็นขั"นตอนการเปลี'ยนจากมว้นฟิล์มไปเป็น
ผลิตภณัฑ์ชนิดต่าง ๆ ซึ' งสินคา้แต่ละชนิดจะมีรายละเอียดของขั"นตอนการแปรรูปแตกต่างกนั 
สาํหรับขั"นตอนการแปรรูปทั"งหมด ไดแ้ก่ 

• การพบัครึ' งและการซีลดา้นขา้ง (Half folding and side sealing) ขั"นตอนนี"มกั
ใชส้าํหรับผลิตภณัฑที์'มีลกัษณะเป็นถุง 

• การตรวจสอบของเสีย (Defect inspection) เป็นการพิจารณาความถูกตอ้งของ
รายละเอียดเกี'ยวกบัการพิมพ ์อนัไดแ้ก่ ภาพ ตวัอกัษร และสี รวมทั"งขอ้บกพร่องอื'น ๆ 

• การพบัขา้งและการกรอ (Gusset making and rewinding) 

• การซีลขอบดา้นล่าง (Bottom sealing) และการตดั (Cutting)  
ซึ' งในส่วนของการซีลจะแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ การซีลโดยใช้ความร้อน และ

การซีลโดยใชส้ารเคมี (กาว) ขึ"นอยูก่บัชนิดของฟิลม์ ถา้เป็นฟิลม์หด (Shrink film) จะไม่สามารถซีล
โดยใชค้วามร้อนได ้

6) กระบวนการตรวจสอบ (QC) เป็นขั"นตอนการตรวจสอบรายละเอียดและคดัเลือก
ของเสีย ซึ' งได้แก่ผลิตภณัฑ์ที'มีข้อบกพร่องทั"งในเรื'องขนาด สี รายละเอียดต่าง ๆจากการพิมพ ์
รวมถึงความแขง็แรงของรอยการซีล 

7) กระบวนการบรรจุหีบห่อ (Packing) เป็นขั"นตอนสุดทา้ยในการบรรจุสินคา้ ก่อน
ส่งมอบใหลู้กคา้  
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1.2 ที�มาและความสําคัญของปัญหา 

จากการเขา้ไปศึกษาสภาพการทาํงานภายในโรงงานกรณีศึกษา รวมถึงขอ้มูลที'ไดจ้ากการ
สัมภาษณ์ผูบ้ริหารของโรงงานกรณีศึกษาและพนกังานในสายการผลิต ทาํให้เห็นปัญหาต่าง ๆ ที'
เกิดขึ"น ซึ' งสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ ปัญหาทางด้านกระบวนการผลิต และปัญหา
ทางดา้นการบริหารจดัการ 

1.2.1 ปัญหาทางด้านกระบวนการผลติ 
1) ผูบ้ริหารไม่ทราบข้อมูลต้นทุนต่อหน่วยของแต่ละผลิตภณัฑ์ สําหรับใช้เป็น

แนวทางในการวเิคราะห์และวางแผนเพื'อตดัสินใจในการลดตน้ทุน ซึ' งปัจจุบนัถือวา่มีความจาํเป็นที'
ผูบ้ริหารจะตอ้งทราบตน้ทุนการผลิตของตนเอง เนื'องจากมีการแข่งขนัทางดา้นราคาสูงมาก ใคร
สามารถผลิตไดด้ว้ยตน้ทุนตํ'ากวา่ยอ่มมีความไดเ้ปรียบทางธุรกิจมากกวา่ 

2) ภายในโรงงานมีการเก็บขอ้มูลจากกระบวนการผลิตในส่วนต่าง ๆ แต่ไม่มีการนาํ
ขอ้มูลเหล่านั"นมาใช้ให้เป็นประโยชน์ ซึ' งข้อมูลเหล่านั"นสามารถนํามาวิเคราะห์เพื'อใช้ในการ
วางแผนและปรับปรุงงานใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ"นได ้

3) การแบ่งพื"นที'ของสโตร์ไม่ชดัเจน โดยสโตร์ภายในโรงงานเป็นส่วนที'ใช้เก็บทั"ง
วตัถุดิบ ของเสีย และสินคา้สาํเร็จรูปรวมกนั (รูปที' 1.6) ทาํให้เกิดความสับสน และอาจส่งผลเสียต่อ
ความผดิพลาดในการตรวจสอบปริมาณของสิ'งเหล่านั"น 

4) การตรวจสอบ 100% ของงานระหวา่งทาํและผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปจดัเป็นความสูญ
เปล่าที'เกิดจากกระบวนการทาํงาน จากรูปที' 1.6 จะเห็นไดว้า่ มีการตรวจสอบ 100% ถึง 3 ครั" งใน
กระบวนการผลิต จึงเปรียบเสมือนวา่มีการตรวจสอบถึง 300% ซึ' งส่งผลให้เกิดความสูญเสียอยา่ง
มากทั"งในดา้นตน้ทุนและเวลา 

5) เปอร์เซ็นตข์องเสียที'เกิดขึ"นในกระบวนการผลิต (รูปที' 1.6) มีประมาณ 25-45% 
โดยของเสียเหล่านี" จดัเป็นของเสียที'ไม่สามารถนาํกลบัมาทาํใหม่ (Rework) ไดอี้ก ซึ' งแสดงให้เห็น
ถึงกระบวนการทาํงานที'ไม่มีประสิทธิภาพ และตน้ทุนที'เกิดจากการสูญเสียเป็นจาํนวนมาก  

1.2.2 ปัญหาทางด้านการบริหารจัดการ 
1) การกาํหนดและแบ่งหน้าที'การทาํงานไม่ชดัเจน ดงัจะเห็นไดจ้ากการที'ไม่มีผงั

องคก์รที'แสดงถึงตาํแหน่งงานและความสัมพนัธ์ในแต่ละฝ่าย ส่งผลให้เกิดการทาํงานซํ" าซ้อน และ
บุคคลเดียวกนัตอ้งรับผดิชอบงานในหลายหนา้ที'ที'ไม่เกี'ยวขอ้งกนั 

2) พนักงานขาดแรงจูงใจให้ทาํงานอย่างมีประสิทธิภาพ จึงไม่มีความใส่ใจใน
รายละเอียดของงานเท่าที'ควร ซึ' งอาจส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
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3) การกาํหนดช่วงเวลาพกัในระหว่างการทาํงานให้กบัพนักงานยงัไม่มีระบบที'
ชัดเจนและเหมาะสม ทาํให้ส่งผลถึงประสิทธิภาพในการทาํงานของพนักงานและคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ ์

4) พนักงานขาดความภกัดีต่อองค์กร และไม่ได้รู้สึกว่าตนเองเป็นส่วนหนึ' งของ
องคก์ร ทาํใหป้ระสบปัญหากบัการขาดแคลนแรงงานในกระบวนการผลิตเป็นระยะ ซึ' งส่งผลทาํให้
กาํลงัการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย การส่งมอบงานไม่ตรงตามกาํหนดที'ตกลงกบัลูกคา้ และยงั
อาจส่งผลกระทบต่อชื'อเสียงขององคก์รและความสามารถในการแข่งขนัในตลาดการคา้อีกดว้ย   



 

 

11รูปที' 1.6  ปัญหาที'พบในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
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จากที'กล่าวมาทั"งหมด สามารถสรุปปัญหารวมถึงขอ้เสนอแนะแนวทางในการแกไ้ขไดด้งั
แสดงในตารางที' 1.1 

ตารางที' 1.1  ปัญหาที'พบในโรงงานกรณีศึกษาและแนวทางการแกไ้ข 

ปัญหาที'พบ แนวทางการแกไ้ข 
1. ปัญหาทางดา้นกระบวนการผลิต   

1.1 ผูบ้ริหารไม่ทราบขอ้มูลตน้ทุนต่อหน่วย
ของแต่ละผลิตภณัฑ ์สาํหรับใชเ้ป็น
แนวทางในการวเิคราะห์และวางแผนเพื'อ
ตดัสินใจในการลดตน้ทุน 

จดัทาํบตัรตน้ทุนงานแต่ละชนิดขึ"นมา เพื'อใชใ้น
การติดตามขอ้มูลตน้ทุนที'เกิดขึ"นในแต่ละ
กระบวนการ เพื'อคาํนวณหาตน้ทุนต่อหน่วย
ของผลิตภณัฑ ์(Garrison, Noreen and Brewer, 
2008) 

1.2 ภายในโรงงานมีการเก็บขอ้มูลจาก
กระบวนการผลิตในส่วนต่าง ๆ แต่ไม่มี
การนาํขอ้มูลเหล่านั"นมาใชใ้หเ้ป็น
ประโยชน์ 

นาํเครื'องมือของวศิวกรรมคุณภาพ เช่น 
เครื'องมือควบคุมคุณภาพ และเครื'องมือทางการ
จดัการ มาใชใ้นการแสดงผลขอ้มูล การวเิคราะห์
และการปรับปรุงกระบวนการผลิต  
(กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550)  

1.3 การแบ่งพื"นที'ของสโตร์ไม่ชดัเจน โดยใช้
เก็บทั"งวตัถุดิบ ของเสีย และสินคา้
สาํเร็จรูปรวมกนั 

จดัสัดส่วนของพื"นที'ที'ใชใ้นการเก็บวตัถุดิบ ของ
เสีย และสินคา้สาํเร็จรูปภายในสโตร์ใหแ้ยกจาก
กนัอยา่งชดัเจน พร้อมทั"งทาํป้ายบอกประเภท 
(สุทศัน์ รัตนเกื"อกงัวาน, 2548)  

1.4 การตรวจสอบ 100% ของงานระหวา่งทาํ
และสินคา้สาํเร็จรูป ทาํให้เกิดความ
สูญเสีย 

พฒันาระบบควบคุมคุณภาพขึ"นมาใชใ้น
กระบวนการผลิต โดยคาํนึงถึงขอ้กาํหนด
ผลิตภณัฑข์องลูกคา้เป็นสาํคญั  
(ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) 

1.5 เปอร์เซ็นตข์องเสียที'เกิดขึ"นใน
กระบวนการผลิตมีมากถึง 25-45%  

สร้างทีมงานเพื'อการลดตน้ทุนขึ"นมาอยา่งชดัเจน 
ในการช่วยกนัวเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิด
ของเสีย และแนวทางการลดจาํนวนของเสียที'
เกิดขึ"น (กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 
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ตารางที' 1.1  ปัญหาที'พบในโรงงานกรณีศึกษาและแนวทางการแกไ้ข (ต่อ) 

ปัญหาที'พบ แนวทางการแกไ้ข 
2. ปัญหาทางดา้นการบริหารจดัการ  

2.1 การกาํหนดและแบ่งหนา้ที'การทาํงานไม่
ชดัเจน 

 

สร้างผงัองคก์รและกาํหนดหนา้ที'งานแต่ละ
ตาํแหน่งและความสัมพนัธ์ในแต่ละฝ่ายให้
ชดัเจน (บรรยงค ์โตจินดา, 2542) 

2.2 พนกังานขาดแรงจูงใจใหท้าํงานอยา่งมี
ประสิทธิภาพ  

พฒันาเครื'องมือการประเมินผลการปฏิบติังานมา
ใชเ้ป็นเครื'องกระตุน้และส่งเสริมใหพ้นกังาน
ทาํงานแบบยดึเอาผลลพัธ์เป็นความสาํเร็จ 
รวมถึงการจดัสภาพแวดลอ้มการทาํงานที'ดีและ
สวสัดิการที'เหมาะสมใหก้บัพนกังาน  
(ทองฟู ศิริวงศ,์ 2550) 

2.3 การกาํหนดช่วงเวลาพกัในระหวา่งการ
ทาํงานใหก้บัพนกังานยงัไม่มีระบบที'
ชดัเจนและเหมาะสม 

กาํหนดช่วงเวลาพกัระหวา่งการทาํงานที'แน่ชดั
เหมาะสมและเพียงพอใหก้บัพนกังาน  
(บรรยงค ์โตจินดา, 2542)  

2.4 พนกังานขาดความภกัดีต่อองคก์ร  พิจารณาถึงปัจจยัภายในที'เป็นแรงผลกัดนัของ
พนกังานในองคก์ร แลว้หาทางลดแรงผลกัดนั
เหล่านั"น (ทองฟู ศิริวงศ,์ 2550) 

 

จากที'กล่าวมาทั"งหมดในตารางที' 1.1 ปัญหาเรื'องของเสียในกระบวนการผลิตที'มีเปอร์เซ็นต์
สูงถึง 25-45%ถือไดว้่าเป็นปัญหาที'สําคญัที'สุดที'ผูบ้ริหารของโรงงานกรณีศึกษากาํลงัเผชิญอยู่ใน
สภาวะปัจจุบนั เนื'องจากส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุนของผลิตภณัฑ์ ดงันั"นงานวิจยันี" จึงมุ่งเนน้ที'
การแกปั้ญหาเรื'องนี" เป็นสาํคญั 
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1.2.3 การคํานวณเปอร์เซ็นต์ของเสียของโรงงานกรณีศึกษา 
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นกระบวนการแปรรูปวตัถุดิบไปเป็น

สินคา้สําเร็จรูป ดงัแสดงในรูปที' 1.7 โดยหน่วยที'ใชว้ดัปริมาณต่าง ๆ ในกระบวนการคือนํ" าหนกั 
(กิโลกรัม) 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที' 1.7  กระบวนการผลิต อินพุต และเอาตพ์ุตของโรงงานกรณีศึกษา 

จากรูปที' 1.7 จะไดค้วามสัมพนัธ์ระหวา่งปริมาณต่าง ๆ ดงันี"    
 

ปริมาณวตัถุดิบ + ปริมาณสารเคมีที'ใช ้ 
 = ปริมาณสินคา้สาํเร็จรูป + ปริมาณของเสีย (1.1) 
 = ปริมาณที'ผลิตทั"งหมด                               (1.2) 
 

ซึ' งในการคาํนวณหาเปอร์เซ็นตข์องเสียนั"นเป็นการคาํนวณปริมาณของเสียเทียบกบั
ปริมาณที'ผลิตทั"งหมด ดงันั"นจะไดว้า่ 

 

เปอร์เซ็นตข์องเสีย  =                                                                             (1.3) 
 
                              =                                                                              (1.4) 

  
                          =                                                                              (1.5) 
 

แต่เนื'องจากทางโรงงานกรณีศึกษาไม่มีการเก็บข้อมูลปริมาณสารเคมีที'ใช้ใน
ระหวา่งกระบวนการผลิต จึงทาํให้การคาํนวณเปอร์เซ็นตข์องเสียดว้ยสมการที' (1.4) ไม่สามารถทาํ
ได ้ดงันั"นเปอร์เซ็นต์ของเสียของโรงงานกรณีศึกษาที'จะกล่าวถึงในวิทยานิพนธ์ฉบบันี" จะหมายถึง
เปอร์เซ็นตข์องเสียที'คาํนวณโดยใชส้มการที' (1.5) 

ปริมาณของเสีย 

ปริมาณที'ผลิตทั"งหมด 
ปริมาณของเสีย 

ปริมาณวตัถุดิบ + ปริมาณสารเคมีที'ใช ้
ปริมาณของเสีย 

ปริมาณสินคา้สาํเร็จรูป + ปริมาณของเสีย 

 

กระบวนการผลิต วตัถุดิบ สินคา้สาํเร็จรูป 

ของเสีย 

สารเคมีที'ใชใ้นระหวา่งกระบวนการ 

× 100% 

× 100% 

× 100% 
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1.2.4 ของเสียในกระบวนการผลติของโรงงานกรณีศึกษา 
การสํารวจขอ้มูลของเสียในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาตั"งแต่เดือน

กรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ.2551 พบวา่ มีปริมาณผลิตภณัฑที์'ผลิตได ้ปริมาณของ
เสียและสัดส่วนของเสีย ดงัแสดงในรูปที' 1.8 

 

 

รูปที' 1.8  กราฟแสดงปริมาณสินคา้สาํเร็จรูป ปริมาณของเสีย และเปอร์เซ็นตข์องเสียใน           
เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ.2551 

จากรูปที'  1.8 แสดงให้เห็นว่าปริมาณของเสียมีค่าสูงมากในเดือนกรกฎาคม 
พฤศจิกายน พ.ศ.2550 และเดือนกุมภาพนัธ์ พ.ศ.2551 และมีค่าตํ'ามากในเดือนกนัยายน ธันวาคม 
พ.ศ.2550 และเดือนเมษายน พ.ศ.2551 โดยมีค่าเฉลี'ยและพิสัยอยู่ที' 20,208.17 กิโลกรัมต่อเดือน 
และ 9,585.53 กิโลกรัม ตามลาํดบั ในขณะที'กราฟของปริมาณสินคา้สําเร็จรูปมีแนวโนม้เพิ'มสูงขึ"น
โดยตลอดตั"งแต่เดือนสิงหาคม ยกเวน้ในเดือนธนัวาคมที'มีค่าตํ'าลง จนถึงเดือนกุมภาพนัธ์ซึ' งเป็นจุด
ที'กราฟมีค่าสูงที'สุด หลงัจากนั"นกราฟเริ'มตกลงจนกระทั'งถึงเดือนเมษายน และกราฟเริ'มสูงขึ"นอีก
ครั" งในเดือนพฤษภาคม ดว้ยค่าเฉลี'ย 46,861.56 กิโลกรัมต่อเดือน และพิสัย 61,184.26 กิโลกรัม ซึ' ง
มีค่ามากกวา่พิสัยของปริมาณของเสีย 6 เท่า ส่วนกราฟเปอร์เซ็นตข์องเสียที'คาํนวณจากปริมาณของ
เสียและปริมาณสินคา้สําเร็จรูปโดยใช้สมการ (1.5) นั"นมีรูปแบบตรงขา้มกับกราฟของปริมาณ
สินค้าสําเร็จรูป โดยมีค่าลดลงโดยตลอดตั"งแต่เดือนสิงหาคมจนถึงเดือนมีนาคม ยกเวน้เดือน
ธนัวาคมที'กราฟมีค่าสูงขึ"น ซึ' งมีค่าเฉลี'ยเท่ากบั 30.13 เปอร์เซ็นต ์ 

เมื'อนําข้อมูลของเสียทุกเดือนมารวมกันแล้วแยกออกตามประเภทของเสีย 41 
ประเภทตามกระบวนการที'ทาํให้เกิดของเสียทั"ง 8 กระบวนการที'โรงงานกรณีศึกษาไดก้าํหนดไว ้
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ปรมิาณสนิคา้สําเร็จรูป ปรมิาณของเสยี และเปอรเ์ซ็นตข์องเสยี

ปรมิาณสนิคา้สาํเร็จรูป ปรมิาณของเสยี เปอรเ์ซ็นตข์องเสยี
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ไดแ้ก่ กระบวนการเป่า มีของเสีย 2 ประเภท กระบวนการพิมพ ์มีของเสีย 19 ประเภท กระบวนกา
รสลิต มีของเสีย 2 ประเภท กระบวนการซีล มีของเสีย 3 ประเภท กระบวนการกรอ มีของเสีย 4 
ประเภท กระบวนการตดั มีของเสีย 2 ประเภท กระบวนการกรอฟิล์ม มีของเสีย 6 ประเภท และ
กระบวนการตดัฟิล์มมีของเสีย 3 ประเภท ซึ' งผูว้ิจยัได้ทาํการกาํหนดรหัสให้กบัของเสียแต่ละ
ประเภทตามชื'อกระบวนการเหล่านั"น (ตารางที' ก.1 ในภาคผนวก ก) เพื'อให้สามารถจาํไดง่้ายและ
สะดวกในการแสดงผลขอ้มูล ซึ' งในที'นี" ใชแ้ผนภาพพาเรโตในการแสดงขอ้มูลปริมาณของเสียรวม
แต่ละประเภท โดยแกนนอนแสดงถึงรหสัที'ใชแ้ทนประเภทของเสีย แกนตั"งทางดา้นซ้ายแสดงถึง
นํ" าหนกัของเสียแต่ละประเภท และแกนตั"งทางดา้นขวาแสดงถึงเปอร์เซ็นตส์ะสมของนํ" าหนกัของ
เสียประเภทนั"นเทียบกบันํ"าหนกัของเสียทุกประเภทรวมกนั ดงัแสดงในรูปที' 1.9 

 

 

รูปที' 1.9  แผนภาพพาเรโตแสดงปริมาณของเสียแต่ละประเภทในช่วงเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึง
เดือนเมษายน พ.ศ.2551 

จากแผนภาพพาเรโตในรูปที' 1.9 พบว่า ของเสียที'มีปริมาณสูงสุด 5 อนัดบัแรกมา
จากกระบวนการ 3 กระบวนการ คือ กระบวนการพิมพ ์ไดแ้ก่ ของเสียประเภทเบี"ยว (P2) และมว้น
ทดสอบ (P19) กระบวนการซีล ไดแ้ก่ ของเสียประเภทใส้ (ซีล) (SE2) และซีลเสีย (SE1) และ
กระบวนการ สลิต คือ ของเสียประเภทผ่าเสีย (SL1) ซึ' งจะเห็นไดว้่า ของเสียประเภทเบี"ยวนั"นมี
ปริมาณมากที'สุดคิดเป็น 39.57 เปอร์เซ็นต ์
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แผนภาพพาเรโตแสดงปรมิาณของเสยีแตล่ะประเภท

ปรมิาณของเสยี เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีสะสม
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ตารางที' 1.2  ปริมาณของเสีย ปริมาณสินคา้สาํเร็จรูป และเปอร์เซ็นตข์องเสียของผลิตภณัฑ ์          
แต่ละชนิด ตั"งแต่เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ.2551 

ชนิดผลิตภณัฑ์ ปริมาณ 
ของเสีย 

(กก.) 

ปริมาณ 
สินคา้สาํเร็จรูป 

(กก.) 

เปอร์เซ็นต ์
ของเสีย 

 
1) ถุงบรรจุผา้อนามยั 151,125.18 340,232.41 30.76 
2) ฉลากที'ทาํจากฟิลม์หด PVC 290.08 109.16 72.66 
3) วสัดุห่อหุม้ที'ทาํจากฟิลม์หด PE 36,588.98 40,043.46 47.75 
4) ฟิลม์และถุง PE 10,686.56 71,731.09 12.97 
5) ฟิลม์และถุงชนิดอื'น ๆ 3,683.96 16,536.43 18.22 
6) ฟิลม์และถุงเคลือบ 9.02 186.42 4.62 
รวม 202,383.78 468,838.97  

 

 

รูปที' 1.10  กราฟแสดงสัดส่วนระหวา่งสินคา้สาํเร็จรูปและของเสียของผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดตั"งแต่
เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ.2551 

เมื'อพิจารณาเปอร์เซ็นตข์องเสียของผลิตภณัฑ์แต่ละชนิดในตารางที' 1.2 จะเห็นว่า 
ผลิตภณัฑ์ชนิดวสัดุห่อหุ้มที'ทาํจากฟิล์มหด PE มีเปอร์เซ็นต์ของเสียมากที'สุดเท่ากับ 72.66 
เปอร์เซ็นต์ รองลงมาคือฉลากที'ทาํจากฟิล์มหด PVC และถุงบรรจุผา้อนามยั มีเปอร์เซ็นตข์องเสีย
เท่ากบั 47.75 และ 30.76 เปอร์เซ็นต ์ตามลาํดบั แต่เมื'อพิจารณาสัดส่วนของปริมาณสินคา้สําเร็จรูป
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ปรมิาณสนิคา้สาํเร็จรูป ปรมิาณของเสยี
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และปริมาณของเสียในรูปที' 1.10 จะพบว่า ผลิตภณัฑ์ชนิดถุงบรรจุผา้อนามยัมีปริมาณสินค้า
สาํเร็จรูปและปริมาณของเสียมากที'สุด และมากกวา่ปริมาณของผลิตภณัฑ์อื'นทุกชนิดรวมกนั ส่งผล
ใหก้ารเปลี'ยนแปลงสัดส่วนของเสียของผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยัจะส่งผลกระทบต่อเปอร์เซ็นต์
ของเสียโดยรวมมากที'สุด ดงันั"นในงานวิจยันี" จะพิจารณาปัญหาของเสียที'เกิดกบัผลิตภณัฑ์ชนิดถุง
บรรจุผา้อนามยั 

 

 

รูปที' 1.11  แผนภาพพาเรโตแสดงของเสียของผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัในแต่ละกระบวนการ 
ตั"งแต่เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ.2551 

เมื'อพิจารณาของเสียแยกในแต่ละกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยั 
ดงัแสดงในรูปที' 1.11 พบวา่ ในกระบวนการพิมพมี์ปริมาณและเปอร์เซ็นตข์องเสียที'เกิดขึ"นเท่ากบั 
113,396.40 กิโลกรัม และ 56.11 เปอร์เซ็นต ์ตามลาํดบั ซึ' งจดัไดว้า่มากที'สุดในทุกกระบวนการผลิต 
รองลงมาคือกระบวนการซีล มีปริมาณและเปอร์เซ็นตข์องเสียที'เกิดขึ"นเท่ากบั 67,856.80 กิโลกรัม 
และ 33.58 เปอร์เซ็นต ์ ตามลาํดบั ในการคดัเลือกกระบวนการเพื'อใชศึ้กษาในงานวิจยันี" จะเลือก
พิจารณาเพียงกระบวนการเดียวเท่านั" น ซึ' งในที' นี" จะเลือกกระบวนการพิมพ์ เนื'องจากเป็น
กระบวนการที'มีของเสียเกิดขึ"นปริมาณมากที'สุด  

เนื'องจากกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นแบบทาํตามคาํสั'งซื"อของลูกคา้ 
ดังนั" นผลิตภัณฑ์จึงมีความหลากหลายเป็นอย่างมาก สําหรับผลิตภัณฑ์ถุงบรรจุผ้าอนามัยก็
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แผนภาพพาเรโตแสดงของเสยีที�เกดิในแตล่ะกระบวนการ

ปรมิาณของเสยีแตล่ะกระบวนการ เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีสะสม
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เช่นเดียวกนั มีรายการสินคา้เป็นจาํนวนมากกว่า 300 รายการ โดยสินคา้เหล่านี" มีขอ้มูลปริมาณการ
สั'งผลิตแยกตามชนิดวตัถุดิบ และขนาดวตัถุดิบ แสดงในตารางที' 1.3 

ตารางที' 1.3  ชนิดวตัถุดิบ ขนาดวตัถุดิบ และปริมาณสั'งผลิตผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัตั"งแต่
เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ.2551 

ผลิตภณัฑ์ ชนิดวตัถุดิบ ขนาดวตัถุดิบ 
(มิลลิเมตร) 

ปริมาณสินคา้สาํเร็จรูป
(กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์
สินคา้สาํเร็จรูป 

ถุงบรรจุผา้อนามยั ถุง PE นม 0.08 17,471.66 5.14 
 แผน่ PE นม 0.04 291,854.15 85.78 
  0.045-0.047 13,211.70 3.88 
 แผน่ PE ใส 0.04 17,540.00 5.16 
  0.045-0.047 154.90 0.05 
  รวม 340,232.41 100.00 

 
จากตารางที' 1.3 จะเห็นว่าผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผ่น PE 

นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร มีปริมาณสินคา้สําเร็จรูปคิดเป็น 85.78 เปอร์เซ็นต์ของปริมาณสินคา้
สําเร็จรูปชนิดถุงบรรจุผา้อนามยัทั"งหมด ดงันั"นในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจะพิจารณาที'
ปัญหาของผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบชนิดนี"  เนื'องจากมีปริมาณสินคา้สําเร็จรูป
มากที'สุด ซึ' งหมายความวา่ มีการดาํเนินการผลิตมากที'สุดในกลุ่มผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยั 
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ปรมิาณของเสยีในกระบวนการพมิพถ์งุบรรจผุา้อนามยัที�ผลติจาก
วตัถดุบิแผน่ PE นม ขนาด 0.04 mm.

ปรมิาณของเสยี เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีสะสม

รูปที' 1.12  แผนภาพพาเรโตแสดงณของเสียแต่ละประเภทในกระบวนการพิมพผ์ลิตภณัฑถุ์ง
บรรจุผา้อนามยั ตั"งแต่เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึง เดือนเมษายน พ.ศ.2551 
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สําหรับข้อมูลคําอธิบายรายละเอียดของเสียที' เกิดจากกระบวนการพิมพ์แต่ละ
ประเภทแสดงไวใ้นภาคผนวก ก (ตารางที' ก.2 ในภาคผนวก ก) โดยรูปที' 1.12 แสดงให้เห็นวา่ ของ
เสียประเภทการพิมพเ์บี"ยว (ซึ' งเป็นของเสียที'มีลกัษณะตาํแหน่งภาพและตวัหนงัสือที'พิมพไ์ม่ตรง
ตามตวัอยา่ง) ของผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 
มีปริมาณมากที'สุดเท่ากบั 46,104.88 กิโลกรัม คิดเป็น 78.67 เปอร์เซ็นต ์

จากที'กล่าวมาทั"งหมดสามารถสรุปไดว้่า ปัญหาที'เกิดขึ"นในโรงงานกรณีศึกษาที'จะนาํมา
พิจารณาเพื'อวิเคราะห์หาสาเหตุและวิธีการแก้ไข คือ ปัญหาการพิมพเ์บี" ยวในกระบวนการพิมพ์
ผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยั ที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร โดยผูว้ิจยัจะทาํ
การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยประยุกตใ์ชเ้ทคนิคทางคุณภาพประกอบกบัการออกแบบการ
ทดลองเพื'อหาปัจจยัที'เหมาะสมสําหรับปรับปรุงกระบวนการพิมพข์องผลิตภณัฑ์ดงักล่าว เพื'อเป็น
แนวทางในการลดของเสียของผลิตภณัฑที์'ทาํการศึกษา และสามารถนาํไปประยุกตใ์ชไ้ดก้บัการลด
ของเสียของผลิตภณัฑต์วัอื'นต่อไป 

 1.3 วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

งานวจิยันี" มีเป้าหมายหลกัในการหาสาเหตุที'แทจ้ริงของปัญหาของเสียในกระบวนการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยการดาํเนินงานเป็นไปตามวตัถุประสงคต่์อไปนี"  

1) เพื'อวิเคราะห์สภาพของเสียและหาสาเหตุหลกัของปัญหาคุณภาพที'เกิดในกระบวนการ
พิมพบ์รรจุภณัฑพ์ลาสติกโดยใชเ้ครื'องมือควบคุมคุณภาพ 

2)  เพื'อเสนอแนะแนวทางในการแก้ปัญหาที'เกิดขึ"น โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการควบคุม
คุณภาพ เทคนิคทางการจดัการ และการออกแบบการทดลอง 

3)  เพื'อลดของเสียที' เกิดขึ" นในกระบวนการพิมพ์บรรจุภัณฑ์พลาสติกของโรงงาน
กรณีศึกษา 

1.4 ขอบเขตของการวจัิย 

ขอบเขตของงานวจิยันี"  ไดแ้ก่ 
1) ทาํการศึกษาเพื'อแกปั้ญหาเรื'องของเสียประเภทการพิมพเ์บี" ยวของผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุ

ผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร ในกระบวนการพิมพข์องโรงงาน
กรณีศึกษา เพียงรายการสินคา้เดียวเท่านั"น 

2) การวเิคราะห์ปัญหาจะประยกุตใ์ชเ้ครื'องมือดงัต่อไปนี"  

• แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process flowchart) ใชใ้นการแสดงรายละเอียด
ของกระบวนการในส่วนต่าง ๆ 
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• กราฟ (Graph) ใชใ้นการแสดงขอ้มูลปริมาณต่าง ๆ ที'เกี'ยวขอ้งกบัปัญหา 

• แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) ใช้สําหรับวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ระหว่าง
ตวัแปรที'สนใจ 

• แผนผงัแสดงสาเหตุและผล (Cause-and-effect diagram) หรือแผนผงัก้างปลา 
(Fishbone diagram) ใชเ้พื'อหาสาเหตุของปัญหาอนัเกิดจากแหล่งต่าง ๆ  

• แผนภาพพาเรโต (Pareto chart) ใช้ช่วยในการสรุปหาสาเหตุหลกัของปัญหาที'ได้
จากแผนผงัแสดงสาเหตุและผล 

• การวเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) ใชส้าํหรับวิเคราะห์ความรุนแรง 
โอกาสในการเกิด และความสามารถในการตรวจจบัของระบบควบคุม 

• แผนผงักลุ่มเชื'อมโยง (Affinity diagram) สําหรับจดักลุ่มความสัมพนัธ์ของสาเหตุ
ตามวธีิการแกปั้ญหา 

• การออกแบบการทดลอง (Design of experiment) สําหรับวิเคราะห์หาปัจจยัที'ส่งผล
ใหเ้กิดของเสียมากที'สุด และค่าที'เหมาะสมของปัจจยัเหล่านั"น โดยใชโ้ปรแกรม MINITAB ช่วยใน
การวเิคราะห์ผล 

3) การปรับปรุงแกไ้ขปัญหาจะดาํเนินการดงัต่อไปนี"  

• ปรับตั"งค่าปัจจยัที'ส่งผลกระทบต่อกระบวนการตามที'วิเคราะห์ไดจ้ากผลของการ
ออกแบบการทดลอง 

• สร้างระเบียบวิธีปฏิบติัการที'เป็นมาตรฐาน เพื'อให้เกิดของเสียของผลิตภณัฑ์ที'
ทาํการศึกษานอ้ยที'สุด 

1.5 ผลที�คาดว่าจะได้รับ 

1) ทีมงานสาํหรับปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน 
2) แผนภูมิการไหลของกระบวนการพิมพบ์รรจุภณัฑพ์ลาสติก 
3) ระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพบ์รรจุภณัฑ์พลาสติกเพื'อลดจาํนวนของ

เสีย 
4) วธีิการปรับตั"งค่าปัจจยัที'เหมาะสมเพื'อใหเ้กิดของเสียในรายการสินคา้ที'ศึกษานอ้ยที'สุด 

1.6 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

ประโยชน์ที'คาดวา่จะไดรั้บจากงานวจิยันี"แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 
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1.6.1 ประโยชน์ที�มีต่องานศึกษาวจัิย  

• เป็นแนวทางการพฒันาความรู้ใหม่ ๆ เพื'อแกปั้ญหาที'เกิดจากกระบวนการพิมพ์
บรรจุภณัฑพ์ลาสติก 

• เป็นแนวทางในการศึกษาวิจัยงานที' มี เป้าหมายหรือลักษณะปัญหาหรือ
กระบวนการผลิตใกลเ้คียงกนั 

• เป็นประโยชน์สาํหรับผูที้'สนใจทั'วไปในการศึกษาเพิ'มเติมหรือนาํไปประยุกตใ์ช้
ในงานอื'นต่อไป 

• เป็นการทดลองและศึกษาผลของการนําเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
กล่าวคือ เทคนิคทางคุณภาพมาใชใ้นกรณีศึกษา 

1.6.2 ประโยชน์ที�มีต่อกรณศึีกษา 

• สามารถแสดงประสิทธิภาพการทาํงานของกระบวนการโดยใชแ้ผนภูมิการไหล
ของกระบวนการ เพื'อใหส้ามารถมองเห็นภาพรวมและรายละเอียดของแต่ละกระบวนการได ้

• สามารถนาํเครื'องมือควบคุมคุณภาพมาประยุกต์ใช้เพื'อวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาของเสียที'เกิดขึ"นในกระบวนการพิมพ ์

• เสนอแนะแนวทางโดยประยุกต์ใช้เครื'องมือควบคุมคุณภาพ เครื'องมือทางการ
จดัการ และการออกแบบการทดลอง ในการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการที'เหมาะสม 

• เสนอแนะแนวทางการลดของเสียในกระบวนการพิมพใ์หก้บัโรงงานกรณีศึกษา 

1.7 ขั;นตอนการดําเนินงานวิจัย 

ขั"นตอนในการดาํเนินงานวจิยันี"แบ่งออกเป็น 5 ระยะไดแ้ก่ 

(I)ระยะการกาํหนดปัญหา 
ระยะนี" เป็นขั"นตอนเริ'มตน้ของการดาํเนินงานวิจยั เป็นการเขา้ไปสํารวจถึงปัญหาต่าง ๆ ที'

เกิดขึ"นในโรงงานกรณีศึกษา แลว้ทาํการคดัเลือกปัญหาที'สาํคญัที'สุดมาพิจารณา มีขั"นตอนดงันี"  
1) ศึกษาทฤษฎีเกี'ยวกบัการปรับปรุงคุณภาพ การควบคุมคุณภาพ การออกแบบการทดลอง 

และกระบวนการพิมพก์ราเวยีร์เพื'อเป็นพื"นฐานในการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากโรงงานกรณีศึกษาและ
นาํมาประยุกตใ์ช้ในการแกปั้ญหาที'เกิดขึ"น และสํารวจงานวิจยัที'เกี'ยวขอ้งกบัการปรับปรุงคุณภาพ 
และกระบวนการพิมพข์องโรงงานกรณีศึกษา สาํหรับนาํมาใชเ้ป็นแนวทางในการแกปั้ญหา 

2) จดัตั"งทีมงานสําหรับการปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน ซึ' งประกอบไปด้วย ผูจ้ดัการ
แผนกพิมพ ์1 คน หวัหนา้ฝ่ายวางแผนกระบวนการผลิต 1 คน หวัหนา้ช่างพิมพ ์1 คน  หวัหนา้ช่าง
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บล็อกแม่พิมพ์ 1 คน และหัวหน้าเครื'องพิมพ์ 1 คน รวมทั"งผูว้ิจยั โดยผูว้ิจยัมีหน้าที'หลกัในการ
ติดต่อประสานงาน เสนอแนะแนวความคิด และสรุปขอ้มูลที'ไดจ้ากการระดมสมองของสมาชิกใน
ทีมงาน  

3) ศึกษากระบวนการพิมพ์ของโรงงานกรณีศึกษา โดยเฉพาะในส่วนที'เกี'ยวข้องกับ
ผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากแผ่น PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร โดยเขา้ไปศึกษาใน
กระบวนการจริง และสอบถามขอ้มูลจากผูบ้ริหาร รวมถึงพนกังานที'อยูใ่นสายการผลิต และสร้าง
แผนภูมิการไหลของกระบวนการเพื'อแสดงใหเ้ห็นถึงภาพรวมของการดาํเนินการพิมพผ์ลิตภณัฑ์ถุง
บรรจุผา้อนามยั รวมถึงรายละเอียดการทาํงานในแต่ละส่วน  

4) ศึกษาขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวที'เกิดจากกระบวนการพิมพ ์เพื'อให้ทราบถึงความหมาย 
และลกัษณะที'เป็นที'เขา้ใจตรงกนั สาํหรับนาํไปใชว้เิคราะห์และประเมินการเกิดขอ้บกพร่องชนิดนี"  

5) ศึกษาสภาพปัญหาที' เกิดขึ" นในกระบวนการพิมพ์ โดยการพูดคุยกับผู ้บริหารและ
พนักงานในกระบวนการพิมพ์ การเข้าไปสังเกตของผูว้ิจยั รวมถึงการนําข้อมูลที'เกี'ยวข้องกับ
กระบวนการพิมพข์องโรงงานมาวิเคราะห์ โดยใช้กราฟในการแสดงขอ้มูลปริมาณต่าง ๆ เพื'อให้
สามารถมองเห็นภาพและช่วยในการแปลความหมายของขอ้มูล และแผนภาพพาเรโตสําหรับแสดง
ขอ้มูลปริมาณและเปอร์เซ็นตข์องเสียที'พิจารณา 

6) คดัเลือกรายการสินคา้ที'ไดรั้บผลกระทบจากปัญหาของเสีย 1 รายการมาพิจารณาเพื'อหา
สาเหตุและวธีิการแกปั้ญหา โดยใชเ้กณฑใ์นการคดัเลือกที'ไดจ้ากการระดมสมองภายในทีมงาน  

(II) ระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา 
ระยะนี" เป็นขั"นตอนของการวิเคราะห์เพื'อหาสาเหตุที'แท้จริงของปัญหาของเสียใน

กระบวนการผลิตถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร ในรายการสินคา้ที'
คดัเลือกมาพิจารณา โดยมีขั"นตอนดงันี"  

7) ระดมสมองภายในทีมงานเพื'อให้ไดข้อ้มูลสาเหตุของปัญหาของเสียของผลิตภณัฑ์ที'
ทาํการศึกษามากที'สุด โดยให้ทีมงานแต่ละคนแสดงความคิดเห็นอยา่งอิสระ แลว้สร้างเป็นแผนผงั
แสดงสาเหตุและผลหรือแผนผงักา้งปลา 

8) หาขอ้สรุปถึงสาเหตุหลกัของปัญหาของเสียที'เกิดขึ"น โดยการให้คะแนนของสมาชิกใน
ทีมในแบบสอบถาม และใชแ้ผนภาพพาเรโตในการแสดงผลลาํดบัคะแนนของสาเหตุเหล่านั"น 

9) กาํหนดเกณฑ์สําหรับพิจารณาเป็นสาเหตุหลกัของปัญหา และสรุปผลว่าสาเหตุหลกั
ของปัญหาคืออะไร 

10) วเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบของสาเหตุหลกัของปัญหาเพื'อคดัเลือกปัญหาที'มี
ความรุนแรงมากที'สุดมาดาํเนินการแกไ้ข 
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(III) ระยะการหาวธีิการแก้ปัญหา 
ระยะนี" เป็นขั"นตอนต่อจากการหาสาเหตุของปัญหา โดยเป็นการระดมสมองเพื'อหา

แนวทางในการแกปั้ญหาที'เหมาะสม ซึ' งมีขั"นตอนดงันี"  
11) ให้ทีมงานแต่ละคนเสนอแนะแนวทางในการแก้ปัญหาแต่ละสาเหตุหลักที'ได้จาก

ระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา และทาํการสรุปออกมาเป็นวิธีการแกปั้ญหาสําหรับสาเหตุแต่ละ
ขอ้โดยใชแ้ผนผงัตน้ไม ้ 

12) จัดกลุ่มความสัมพันธ์ของวิธีการแก้ปัญหาที'ได้จากข้อ 10) โดยใช้แผนผงักลุ่ม
เชื'อมโยง สรุปออกมาเป็นวธีิในการแกปั้ญหา 

13) ทาํการทดลองโดยวิธีการออกแบบเชิงแฟกทอเรียลแบบสองระดับ (2k Factorial 
design) เพื'อวิเคราะห์หาปัจจยัที'มีผลต่อปริมาณของเสียมากที'สุด และค่าที'เหมาะสมในการปรับตั"ง
ปัจจัยนั" นเพื'อให้ของเสียเกิดขึ" นน้อยที'สุด ซึ' งในการวิเคราะห์ข้อมูลจะทําโดยใช้โปรแกรม 
MINITAB 

14) ระดมสมองภายในทีมงานเพื'อสร้างระเบียบวิธีการปฏิบติังานสําหรับแก้ปัญหาที'
เกิดขึ"น 

(IV) ระยะการนําวธีิการแก้ปัญหาไปปฏิบัติ 
ระยะนี" เป็นขั"นตอนการดาํเนินงานตามแนวทางแกปั้ญหาที'ไดก้าํหนดเอาไวใ้นระยะ (II) ซึ' ง

มีรายละเอียดดงันี"  
15) วางแผนการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา อนัประกอบไปดว้ยขั"นตอนการดาํเนินการปรับปรุง 

ระยะเวลา  และผูรั้บผดิชอบหนา้ที'ในแต่ละขั"นตอน 
16) ดาํเนินการตามแผนงานที'ไดว้างเอาไวภ้ายในระยะเวลาที'กาํหนด 
17) จดัการประชุมคณะทีมงานเพื'อติดตามผลการดาํเนินงานเป็นระยะ 

(V) ระยะการประเมินผล 
 ระยะสุดทา้ยเป็นขั"นตอนการประเมินผลจากการปฏิบติัตามแนวทางการแกปั้ญหาที'กาํหนด
ไว ้ดงันี"  

18)  สรุปผลการดาํเนินงานภายใตแ้นวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาตามแผนงานและการ
วดัผลที'กาํหนดไว ้ 

19)  สรุปผลการวจิยั และขอ้เสนอแนะในการแกปั้ญหาอื'น ๆ 
20)  จดัทาํรูปเล่มวทิยานิพนธ์ 

 รายละเอียดการดาํเนินงานวิจยัทั"งหมด สามารถสรุปออกมาเป็นขั"นตอนพร้อมทั"งเครื'องมือ
หรือเทคนิคที'นาํมาใชใ้นขั"นตอนเหล่านั"นไดด้งัแสดงในตารางที' 1.4 
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ตารางที' 1.4  ขั"นตอนการดาํเนินงานวิจยัและเครื'องมือหรือเทคนิคที'ใช ้

ขั"นตอนการดาํเนินงานวจิยั เครื'องมือ/เทคนิคที'ใช ้
 I ระยะการกาํหนดปัญหา 
1) ศึกษาทฤษฎีและสาํรวจงานวจิยัที'เกี'ยวขอ้ง  
2) จดัตั"งทีมงานสาํหรับปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน  
3) ศึกษากระบวนการพิมพข์องโรงงาน แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
4) ศึกษาลกัษณะขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยว  
5) ศึกษาสภาพปัญหาที'เกิดขึ"นในกระบวนการพิมพ ์ กราฟ/แผนภาพพาเรโต/แผนภาพการกระจาย 
6) คดัเลือกปัญหาที'สาํคญัที'สุดมาพิจารณา การระดมสมอง/กราฟ/แผนภารการกระจาย 
 II ระยะการหาสาเหตหุลกัของปัญหา 
7) ทีมงานแสดงความคิดเห็นถึงสาเหตุของปัญหา การระดมสมอง/แผนผงัแสดงสาเหตุและผล 
8) หาขอ้สรุปถึงสาเหตหุลกัของปัญหาของเสียที'เกิดขึ"น แบบสอบถาม/แผนภาพพาเรโต 
9) สรุปสาเหตุหลกัของปัญหา  
10) คดัเลือกสาเหตุที'ของปัญหาที'มีความรุนแรงมากที'สุดมาทาํการ 
      แกไ้ข 

การวเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ 

III ระยะการหาวธีิการแกปั้ญหา 
11) ทีมงานแต่ละคนเสนอแนะแนวทางในการแกปั้ญหา การระดมสมอง/แผนผงัตน้ไม ้
12) จดักลุ่มความสมัพนัธ์ของวธีิการแกปั้ญหา แผนผงักลุ่มเชื'อมโยง 
13) ทาํการทดลองเพื'อเพื'อวเิคราะห์หาปัจจยัที'มีผลกระทบ 
      และค่าที'เหมาะสมในการปรับตั"งปัจจยันั"น 

การออกแบบการทดลอง 

14) สร้างระเบียบวธีิปฏิบติังานสาํหรับแกปั้ญหา การระดมสมอง 
IV ระยะการนาํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติั 
15) วางแผนปรับปรุงแกไ้ขปัญหา การระดมสมอง 
16) ดาํเนินการตามแผนงานที'ไดว้างเอาไว ้  
17) จดัประชุมทีมงานเพื'อติดตามผล  
V ระยะการประเมินผล 
18) สรุปผลการดาํเนินงาน แผนภูมิควบคุม/กราฟ 
19) สรุปผลการวจิยั และขอ้เสนอแนะในการแกปั้ญหาอื'น ๆ  
20) จดัทาํรูปเล่มวทิยานิพนธ์  

1.8 ระยะเวลาในการทาํงานวิจัย 

การทาํงานวจิยัแต่ละขั"นตอนมีกาํหนดระยะเวลาแสดงไวใ้นตารางที' 1.5 ดงันี"  
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ตารางที' 1.5  ระยะเวลาในการทาํงานวจิยัแต่ละขั"นตอน 

ขั"นตอน 
ระยะเวลาดาํเนินงาน ( เดือน ) 

ธ.ค.-50 ม.ค.-51 ก.พ.-51 มี.ค.-51 เม.ย.-51 พ.ค.-51 มิ.ย.-51 ก.ค.-51 ส.ค.-51 ก.ย.-51 

I ระยะการกาํหนดปัญหา                                         

1) ศึกษาทฤษฎีและสาํรวจงานวิจยัที'เกี'ยวขอ้ง                                                                                 

2) จดัตั"งทีมงานสาํหรับปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน                                                                                 

3) ศึกษากระบวนการพิมพข์องโรงงาน                                                                                 

4) ศึกษาลกัษณะขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยว                                         

5) ศึกษาสภาพปัญหาที'เกิดขึ"นในกระบวนการพิมพ ์                                                                                 

6) คดัเลือกปัญหาที'สาํคญัที'สุดมาพิจารณา                                                                                 

II ระยะการหาสาเหตุของปัญหา                                         

7) ทีมงานแสดงความคิดเห็นถึงสาเหตุของปัญหา                                                                                 

8) หาขอ้สรุปถึงสาเหตุหลกัของปัญหาของเสียที'เกิดขึ"น                                                                                 

9) สรุปสาเหตุหลกัของปัญหา                                         

10) คดัเลือกสาเหตุที'มีความรุนแรงมากที'สุดมาแกไ้ข                                         
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ตารางที' 1.5  ระยะเวลาในการทาํงานวจิยัแต่ละขั"นตอน (ต่อ) 

ขั"นตอน 
ระยะเวลาดาํเนินงาน ( เดือน ) 

ธ.ค.-50 ม.ค.-51 ก.พ.-51 มี.ค.-51 เม.ย.-51 พ.ค.-51 มิ.ย.-51 ก.ค.-51 ส.ค.-51 ก.ย.-51 

III ระยะการหาวิธีการแกป้ัญหา                                         

11) ทีมงานแต่ละคนเสนอแนะแนวทางในการแกป้ัญหา                                         

12) จดักลุ่มความสมัพนัธ์ของวิธีการแกป้ัญหา                                         
13) ทาํการทดลองเพื'อเพื'อวิเคราะห์หาปัจจยัที'มีผลกระทบ 
      และค่าที'เหมาะสมในการปรับตั"งปัจจยันั"น                                         

14) สร้างระเบียบวิธีปฏิบตัิงานสาํหรับแกป้ัญหา                                         

IV ระยะการนาํวิธีการแกป้ัญหาไปปฏิบตัิ                                         

15) วางแผนปรับปรุงแกไ้ขปัญหา                                         

16) ดาํเนินการตามแผนงานที'ไดว้างเอาไว ้                                         

17) จดัการประชุมทีมงานเพื'อติดตามผล                                                                                 

V ระยะการประเมินผล                                         

18) สรุปผลการดาํเนินงาน                                                                                 

19) สรุปผลการวิจยั และขอ้เสนอแนะในการแกป้ัญหาอื'น ๆ                                                                                 

20) จดัทาํรูปเล่มวิทยานิพนธ์                                                                                 



 

 

บทที�  2 
 

ทฤษฎแีละงานวจิัยที�เกี�ยวข้อง 
 

งานวิจยันี" เป็นการประยุกต์ใช้เทคนิคทางคุณภาพประกอบกบัการออกแบบการทดลอง
สาํหรับการแกปั้ญหาในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ดงันั"นในบทนี"จะเป็นการศึกษาถึง
ทฤษฎีและงานวจิยัที'เกี'ยวขอ้ง ซึ' งทฤษฎีที'นาํมาใชใ้นงานวจิยันี" จึงประกอบไปดว้ย 4 ส่วนหลกั ๆ ดงั
แสดงในรูปที' 2.1 ไดแ้ก่ ส่วนที' 1 คือ ทฤษฎีทางคุณภาพ ซึ' งเกี'ยวขอ้งกบันิยามของคุณภาพและ
กระบวนการแกปั้ญหาทางคุณภาพ ส่วนที' 2 คือ เทคนิคทางคุณภาพ อนัประกอบดว้ย แผนภูมิการ
ไหลของกระบวนการ การระดมสมอง เครื'องมือควบคุมคุณภาพ เครื'องมือทางการจดัการ การ
วิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ และเทคนิคการทาํให้เป็นมาตรฐาน ส่วนที' 3 คือ การ
ออกแบบการทดลอง เป็นกระบวนการทางวิศวกรรมที'อาศยัวิธีการทางสถิติที'มีประโยชน์มาก
สําหรับการปรับปรุงกระบวนการ และส่วนที' 4 คือ ทฤษฎีเกี'ยวกับกระบวนการพิมพ์กราเวียร์ 
สําหรับเป็นพื"นฐานในการเข้าไปศึกษากระบวนการของโรงงานกรณีศึกษา สําหรับงานวิจยัที'
เกี'ยวขอ้งนั"นประกอบไปดว้ย 2 ส่วน ไดแ้ก่ ส่วนที' 1 คือ งานวิจยัเกี'ยวกบัการปรับปรุงคุณภาพ ซึ' ง
ได้นาํมาใช้เป็นแนวทางในการดาํเนินงานวิจยันี"  และส่วนที' 2 คือ งานวิจยัเกี'ยวกบักระบวนการ
พิมพ์กราเวียร์ เพื'อตรวจสอบว่าในอดีตที'ผ่านมามีการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการดงักล่าว
อยา่งไรบา้ง 

 
 

 

 
 

รูปที' 2.1  ทฤษฎีที'นาํมาใชใ้นงานวจิยั 

 

ทฤษฎีทาง
คุณภาพ

เทคนิค
ทาง

คุณภาพ

กระบวนการพิมพ ์
กราเวียร์

การ
ออกแบ
บการ

ทดลอง

งานวจิยั 
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2.1 ทฤษฎีทางคุณภาพ 

ในสภาวะปัจจุบนัที'การแข่งขนัทางการค้าและการตลาดเป็นไปอย่างรุนแรง ส่งผลให้
องค์กรธุรกิจตอ้งมีการปรับตวัอย่างรวดเร็วเพื'อตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภค ซึ' งมีความ
ตอ้งการสินคา้ที'หลากหลายและเปลี'ยนแปลงตลอดเวลา ปัจจยัสําคญัอยา่งหนึ'งที'ผูบ้ริโภคใชใ้นการ
ตดัสินใจเลือกสินคา้และบริการก็คือ คุณภาพของสินคา้และบริการเหล่านั"น 

2.1.1 ความหมายของคุณภาพ 
คาํวา่ “คุณภาพ” ไดมี้ผูนิ้ยามความหมายไวแ้ตกต่างกนั ดงันี"  

ตารางที' 2.1  ความหมายของคาํวา่ “คุณภาพ” 

ผูเ้ขียน ความหมาย 
เสรี ยนิูพนัธ์ และคณะ  
(2528) 

คุณภาพมีสิ'งสาํคญัที'สุดที'หมายถึงอยู ่2 อยา่ง คือ 
1) หน้าที' สื'อความหมายไปในส่วนของความคงทนและความ

มั'นคง กบัการอยูใ่นสภาพที'ดีและทาํงานได ้
2) รูปร่างลกัษณะ มีความหมายออกไปในทางสวยงาม สี ความ

เรียบร้อยกลมกลืน เส้นแนว และโครงสร้างของผลิตภณัฑ ์
กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ 
(2547, อา้งถึงใน  
กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ,  
2550) 

ความหมายของคุณภาพตามสภาวะการแข่งขนัของตลาดโดยอาศยั
ววิฒันาการดา้นอุตสาหกรรมเป็นเกณฑก์าํหนด ประกอบดว้ย 
ยคุการผลิตเชิงมวล: การตรงต่อขอ้กาํหนดเฉพาะ 
ยคุแห่งการแข่งขนั: การสร้างความพึงพอใจต่อลูกคา้ 
ยุคโลกาภิวตัน์: การสร้างความประทบัใจต่อลูกคา้ และจดัเป็นกล
ยทุธ์ในการสร้างความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจ 

Deming (1986) คุณภาพของสินคา้หรือบริการสามารถเปลี'ยนแปลงไดขึ้"นอยู่กบั
ความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั"นคาํจาํกดัความจึงเน้นไปในทางวิธี 
การเชิงปริมาณ ที'แสดงผลออกมาในตวัผลิตภณัฑ ์ดงันี"  
1) ระดบัของผลลพัธ์จากการลดความผนัแปรที'คาดหวงั 
2) ตน้ทุนที'ต ํ'ากวา่ 
3) ความเหมาะสมสาํหรับตลาด 

Gitlow et al. (1989) การพิจารณา รวมไปถึงความเชื'อที'มากเกินกว่าความตอ้งการหรือ
ความคาดหวงัของลูกคา้หรือผูใ้ชผ้ลิตภณัฑห์รือบริการ 
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ตารางที' 2.1  ความหมายของคาํวา่ “คุณภาพ” (ต่อ) 

ผูเ้ขียน ความหมาย 
Ishikawa (1990) ความหมายของคุณภาพมี 2 ดา้น คือ 

1) ความง่ายในการใชง้าน ซึ' งจดัเป็นคุณภาพที'มองไปขา้งหนา้ 
2) การไม่มีขอ้บกพร่อง ซึ' งจดัเป็นคุณภาพที'มองไปขา้งหลงั 

Feigenbaum (1991) สิ'งที'กาํหนดโดยลูกคา้ ซึ' งไม่ใช่สิ'งที'วศิวกร ตลาด หรือการจดัการ
ทั'วไปเป็นตวักาํหนด โดยอาศยัประสบการณ์จริงและการวดัผล
ความตอ้งการในตวัผลิตภณัฑห์รือบริการจากลูกคา้ 

Bergman and Klefsjö (1994) ความสามารถในการตอบสนองความตอ้งการและความคาดหวงั
ของลูกคา้ 

Juran (1999) ความหมายของคุณภาพแบ่งออกเป็น 2 ประการ คือ 
1) คุณลกัษณะของสินคา้ที'สอดคลอ้งกบัความตอ้งการและสร้าง

ความพึงพอใจให้กับลูกค้า ซึ' งในความหมายนี" สัมพนัธ์กับ
รายได้ เนื'องจากคุณภาพที'สูงกว่าจะสามารถสร้างความพึง
พอใจและความคาดหวงัให้กบัลูกค้า อนัจะส่งผลให้รายได้
เพิ'มขึ"น 

2) ความปราศจากขอ้บกพร่องหรือความผิดพลาดที'ทาํให้เกิดการ
ทาํงานซํ" าใหม่ หรือส่งผลให้เกิดความลม้เหลว ซึ' งความหมาย
นี"สัมพนัธ์กบัตน้ทุน เมื'อระดบัคุณภาพสูงขึ"น ตน้ทุนก็จะลดลง 

Montgomery (2005) ความหมายดั" งเดิม: ความเหมาะสมในการใช้ ซึ' งแบ่งออกเป็น
คุณภาพของการออกแบบ และคุณภาพในความเหมาะสมกับ
คุณลกัษณะของสินคา้หรือบริการ 
ความหมายใหม่: ส่วนกลับของความผนัแปร โดยคุณภาพจะ
เพิ'มขึ"น เมื'อความผนัแปรลดลง 

Wiktionary (2007) 
(http://en.wiktionary.org/wiki/ 
quality#Noun) 
 

ความหมายของคุณภาพที'เกี'ยวขอ้งมี 3 ประการ ไดแ้ก่ 
1) ระดบัของความเป็นเลิศ 
2) คุณสมบติัหรือคุณลกัษณะที'บอกความแตกต่างระหวา่งสิ'งของ

หรือบุคคล 
3) ความสอดคลอ้งกนัระหวา่งเป้าหมายกบัผลลพัธ์ที'ได ้
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จากทั"งหมดที'กล่าวมา สามารถสรุปความหมายของคุณภาพได้ว่า “คุณภาพ คือ 
คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์หรือบริการที'ปราศจากขอ้บกพร่อง หรือกระบวนการที'ปราศจากความ
แปรผนั ซึ' งสามารถตอบสนองความตอ้งการและสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ได”้ 

2.1.2 ปัญหาคุณภาพ 
ปัญหาคุณภาพเป็นความเบี'ยงเบนของคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์หรือบริการออกไป

จากค่าความหวงัของลูกคา้หรือเป้าหมายที'กาํหนดไว ้โดยมีองคป์ระกอบ ดงันี"  (กิติศกัดิ3  พลอยพานิช
เจริญ, 2550)  

1) กระบวนการคืออะไร โดยอาจจะพิจารณาไดจ้ากใบอธิบายลกัษณะงาน (JD: Job 
Description) หรือภาระงานที'ไดรั้บมอบหมาย 

2) ผลิตภณัฑคื์ออะไร ซึ' งไดม้าจากการนิยามผลลพัธ์ของกระบวนการหรือกิจกรรม
ที'รับผดิชอบ 

3) ลูกคา้คือใคร ในการควบคุมคุณภาพจะให้ความสนใจกบัลูกคา้ภายในเท่านั"น 
หรือถ้าหากสนใจต่อการควบคุมคุณภาพเชิงเทคนิคก็ควรให้ความสนใจต่อลูกค้าที' เป็นผูรั้บ
ผลิตภณัฑ์ต่อจากเรา แต่ถา้หากสนใจต่อการควบคุมคุณภาพเชิงการจดัการก็ควรให้ความสนใจต่อ
ลูกคา้ที'เป็นผูบ้งัคบับญัชาโดยตรง 

4) ความคาดหวงัของลูกคา้คืออะไร การทาํความเขา้ใจกบัความคาดหวงัของลูกคา้
จะทาํให้ทราบถึงหัวขอ้ควบคุมและเป้าหมายสําหรับการควบคุมคุณภาพ ซึ' งลูกคา้ประเภทผูรั้บ
ผลิตภณัฑต่์อจากเราจะคาดหวงัในคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์ที'สามารถตอบสนองต่อความคาดหวงั
ในผลิตภณัฑข์ั"นสุดทา้ยของผูซื้"อหรือผูใ้ช ้สาํหรับลูกคา้ประเภทผูบ้งัคบับญัชาจะคาดหวงัในความมี
ประสิทธิผลและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ ์

5) ระดบัคุณภาพที'เกิดขึ"นจริงคืออะไร จากกระบวนการวดัและประเมินผลจะทาํให้
ทราบถึงระดับคุณภาพที'เกิดขึ"นจริง ซึ' งสามารถนาํไปเปรียบเทียบกบัเป้าหมายหรือระดับความ
คาดหวงัของลูกคา้ เพื'อการนิยามปัญหาคุณภาพที'ตอ้งการการแกไ้ขได ้ 

กระบวนการแก้ปัญหาคุณภาพเริ'มต้นจากการคน้หาสาเหตุหลักของปัญหา เพื'อ
หาทางแก้ไขและป้องกันการเกิดซํ" า กรณีที'การค้นหาสาเหตุมาจากความไร้ประสิทธิภาพของ
บุคลากรทั"งระดบัปฏิบติัการและระดบัจดัการและเกิดปัญหาแบบครั" งคราว จะเรียกกระบวนการนี" วา่ 
การควบคุมคุณภาพ (Quality control) แต่ถา้หากเป็นกรณีที'มีการคน้หาสาเหตุมาจากระบบและเกิด
ปัญหาแบบเรื" อรัง จะเรียกกระบวนการดังกล่าว่า การปรับปรุงคุณภาพเชิงตอบโต้ (Reactive 
improvement) (กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) ซึ' งไดมี้การรวบรวมการจาํแนกปัญหาการควบคุม
คุณภาพ และการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางของ Deming, Juran, Shewhart และ Kepner-Tregoe 
แสดงไวด้งันี"  
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ตารางที' 2.2  การจาํแนกปัญหาการควบคุมคุณภาพและการปรับปรุงคุณภาพ                                  
(กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

ผูเ้ขียน การควบคุมคุณภาพ การปรับปรุงคุณภาพ 
Deming ปัญหาจากสาเหตุผดิพลาด 

(Special causes) 
ปัญหาจากสาเหตุระบบ 
(Common causes) 

Juran ปัญหาครั" งคราว (Sporadic) ปัญหาเรื"อรัง (Chronic) 
Shewhart ปัญหาจากสาเหตุที'ระบุได ้

(Assignable causes) 
ปัญหาจากสาเหตุแบบสุ่ม 
(Chance causes) 

Kepner-Tregoe ปัญหาที'เกิดจากจุดเปลี'ยนแปลง 
(Change deviation) 

ปัญหาที'เกิดแต่วนัแรก  
(Day one deviation) 

 

2.1.3 การควบคุมคุณภาพ 
การควบคุมคุณภาพ (Quality Control; QC) เป็นระบบที'ใชเ้พื'อรักษาระดบัคุณภาพ

ของผลิตภณัฑ์และบริการให้เป็นไปตามรายละเอียดที'กาํหนด โดยการเทียบกับมาตรฐานหรือ
รายละเอียด (Specification) ของผลิตภณัฑที์'ตอ้งการ ตั"งแต่การวางแผน การออกแบบของผลิตภณัฑ์
หรือบริการที'ตอ้งตรงตามรายละเอียดที'กาํหนด การเลือกกระบวนการผลิตหรือการติดตั"งที'ตรงตาม
จุดประสงคใ์นทุก ๆ รายละเอียดของผลิตภณัฑ ์การเลือกเครื'องมือเครื'องจกัรที'เหมาะสมต่อการผลิต 
การตรวจสอบผลิตภณัฑ์ซึ' งตอ้งตรงตามรายละเอียดของผลิตภณัฑ์ที'เจาะจงไว ้การแกไ้ขกรณีที'
ผลิตภณัฑไ์ม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด และการใหบ้ริการ (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551)  

2.1.4 การปรับปรุงคุณภาพ 
การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement; QI) คือ การลดความแปรผนั 

(Variability) ในกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ ์โดยการสืบหาและกาํจดัความแปรผนัที'เกิดขึ"นโดย
ธรรมชาติให้ลดลง กล่าวไดว้่า การลดความแปรผนัที'เกิดขึ"นโดยธรรมชาติตอ้งดาํเนินการโดยฝ่าย
บริหาร นอกจากนั"นต้องสืบหาและกาํจดัความผนัแปรที'ไม่ได้เกิดขึ"นโดยธรรมชาติซึ' งสามารถ
กระทาํไดโ้ดยพนกังาน เนื'องจากความแปรผนัยิ'งมีมากก็จะทาํให้เกิดความสูญเปล่ามาก เช่น การ
สูญเปล่าของเงิน เวลา และความพยายาม เป็นตน้ นิยามขา้งตน้สามารถประยุกต์ใชไ้ดท้ั"งงานผลิต
และงานบริการ สําหรับงานบริการ การปรับปรุงคุณภาพกระทาํไดโ้ดยการปรับปรุงกระบวนการ
ใหบ้ริการ เพื'อใหค้วามสูญเปล่าลดเหลือนอ้ยที'สุด (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) 

การแปรผนั (Variation) ในกระบวนการผลิตมีสาเหตุมาจากปัจจยัสําคญั 6 อย่าง 
(ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) ดงัแสดงในตารางที' 2.3 



 

 

33

ตารางที' 2.3 สาเหตุของการแปรผนัและวธีิการแกไ้ข (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) 

สาเหตุของการแปรผนั วธีิการแกไ้ข 
1) การกระทาํของบุคคล (Man-Made Error) เกิดจากการ 
     ขาดความชาํนาญ 

การส่งพนกังานเขา้รับการฝึกอบรม 

2) เครื'องจกัรกล (Machinery) เกิดการสึกหรอเนื'องจาก 
     การใชง้าน 

การซ่อมบาํรุงเครื'องจกัรตาม
ระยะเวลา 

3) วธีิการทาํงาน (Method of Work) ภายใตก้ระบวนการ 
     ผลิตเหมือนกนั แต่มีขั"นตอนการปฏิบติังานแตกต่างกนั 

การสร้างมาตรฐานการปฏิบติังาน 

4) วตัถุดิบ (Material) แตกต่างกนั การควบคุมคุณภาพวตัถุดิบ 
5) เครื'องมือวดั (Measurement) เกิดความคลาดเคลื'อน การสอบเทียบเครื'องมือวดั 
6) สภาพสิ'งแวดลอ้มในกระบวนการผลิต (Environment)  การควบคุมสภาพสิ'งแวดลอ้มใหค้งที' 

 

2.1.5 ขั;นตอนการแก้ปัญหาคุณภาพ 
นักวิชาการตลอดจนองค์กรจํานวนมากได้พัฒนาขั"นตอนการแก้ปัญหาขึ" นมา 

สาํหรับในอุตสาหกรรมไทยนั"น มีการประยกุตใ์ชก้นัค่อนขา้งหลากหลาย เริ'มตั"งแต่วิธีการพื"นฐานที'
ใชใ้นการแกปั้ญหาโดยทั'วไปที'รู้จกักนัดี คือ Shewhart Cycle หรือ Deming Cycle และกระบวนการ 
Juran Trilogy สาํหรับในอุตสาหกรรมมกัจะใชว้ธีิการขององคก์รญี'ปุ่นที'มีผลสืบเนื'องมาจากการเขา้
มาลงทุนในประเทศไทยของนักอุตสาหกรรมญี'ปุ่น ซึ' งไดแ้ก่ QC Story ของ JUSE ที'พฒันามา
พร้อม QC Circle และ QC Story ของ JSA ที'พฒันามาพร้อมกบัการบริหารแบบ TQM (Total 
Quality Management) สําหรับในช่วงปี ค.ศ.1996 เป็นตน้มา อุตสาหกรรมในประเทศไทยจาํนวน
หนึ' งไดใ้ห้ความสําคญักบัวิธีการแกปั้ญหาแบบ Six Sigma ของบริษทั Motorola นอกจากนี" ยงัมี
วิธีการอื'น ๆ ที'มีการใช้กันในบางองค์กร และอาจเป็นการเฉพาะ เช่น วิธีการแก้ปัญหาอย่าง
สมเหตุสมผล (Rational Process) ของ Kepner-Tregoe และวิธีการ QC Story ของบริษทั Komatsu ที'
มีพื"นฐานมาจากของ JUSE และเครือซีเมนต์ไทยได้นําเขา้มาใช้เป็นแบบสําหรับการแก้ปัญหา
คุณภาพในธุรกิจของเครือ ฯลฯ (กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) ซึ' งสามารถสรุปไดด้งัตารางที' 2.4 
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ตารางที' 2.4  การเปรียบเทียบขั"นตอนของกระบวนการแกป้ัญหาของวธิีการต่าง ๆ  

ขั"นตอนการ 
ดาํเนินงานวจิยั 

PDCA ของ Shewhart 
(ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) 

Juran Trilogy 
(Juran, 1999) 

Six Sigma 
(กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

JSA 
(กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

JUSE 
(กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

I การกาํหนดปัญหา 1) การวางแผน (P) 1) การวางแผนคุณภาพ 1) การนิยามปัญหา (D) 
 

1) การคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา 
2) การทาํความเขา้ใจกบั 
    หวัขอ้ปัญหา 
3) การทาํความเขา้ใจกบั 
    สถานการณ์ปัจจุบนั 

1) การเลือกหวัขอ้ปัญหา 
2) การทาํความเขา้ใจกบั 
    สถานการณ์ปัจจุบนั 
3) การกาํหนดแผนการแกไ้ข 

II การหาสาเหตุหลกัของ 
    ปัญหา 

2) การลงมือปฏิบตัิ (D) 2) การควบคุมคุณภาพ 2) การวดั (M) 
3) การวเิคราะห์ (A) 

4) การวเิคราะห์ 4) การวเิคราะห์สาเหตขุองปัญหา 

III การหาวธิีการแกป้ัญหา 3) การตรวจสอบ (C)  
    หรือ การศึกษา (S) 

3) การปรับปรุงคุณภาพ 5) การพิจารณามาตรการตอบโต ้

IV การนาํวธิีการแกป้ัญหา 
     ไปปฏิบตัิ 

4) การดาํเนินการ (A) 4) การปรับปรุง (I) 5) การปฏิบตัิการแกไ้ข 6) การยนืยนัผลลพัธ์ 

V การประเมินผล 5) การควบคุม (C) 6) การตรวจสอบยนืยนัประ  
    สิทธิภาพของมาตรการ 
7) การทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน 
8) การพิจารณาปัญหาที'เหลือ 

7) การสร้างมาตรฐานและกาํหนด 
    แผนการควบคุม 
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สําหรับงานวิจยันี" จะดาํเนินการโดยใช้กระบวนการแก้ปัญหาตามแบบของ JUSE 
เป็นแนวทาง เนื'องจากมีความใกลเ้คียงกบัขั"นตอนการดาํเนินงานวจิยัที'ไดก้ล่าวไวแ้ลว้ในบทที' 1 

ขั"นตอนการแกปั้ญหาของ JUSE 
สมาพนัธ์นักวิทยาศาสตร์และวิศวกรแห่งประเทศญี'ปุ่น (Japanese Union of 

Scientists and Engineers: JUSE) และ Hosotaniไดเ้สนอขั"นตอน 7 ขั"น ในการแกปั้ญหาคุณภาพ
สาํหรับเป็นวธีิในการแกปั้ญหาคุณภาพ ดงันี"  (กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

1) การเลือกหัวขอ้ (Select topic) เป็นการกาํหนดภารกิจของตนเองว่ามีความ
รับผิดชอบอะไร เพื'อการบ่งชี" คุณภาพ แลว้ทาํการตรวจสอบผลการดาํเนินงานในปัจจุบนั เพื'อการ
กาํหนดปัญหาด้านคุณภาพ จากนั"นจะทาํการเลือกปัญหาที'จะทาํการแก้ไขมากาํหนดเป็นหัวข้อ
ปัญหา โดยหวัขอ้ปัญหาจะตอ้งอยูใ่นรูปของการแกไ้ขสิ'งที'ไม่พึงปรารถนามากกวา่ความตอ้งการใน
สิ'งที'ปรารถนา 

2) การทาํความเขา้ใจกบัสถานการณ์และตั"งเป้าหมาย (Understanding situation and 
set target) ในขั"นตอนนี"จะประกอบดว้ยการเลือกคุณลกัษณะเพื'อการควบคุม ที'ใชต้ดัสินใจถึงความ
มีประสิทธิผลของการแกไ้ขปัญหา แลว้ทาํความเขา้ใจกบัสถานการณ์ที'มีความหมายว่า การคน้หา
สิ'งที'ไม่พึงปรารถนาในปัจจุบนัและความเป็นไปของสิ'งดงักล่าวในอดีต โดยวิธีการสําคญัประการ
หนึ' งของการวิเคราะห์สถานการณ์คือ การใช้ความรู้ดา้นความผนัแปรในการจาํแนกประเภทของ
ขอ้มูลเพื'อการทาํความเขา้ใจกบัสถานการณ์ที'เกิดขึ"น จากนั"นให้ทาํการกาํหนดเป้าหมายการแกไ้ข
ปัญหาในรูปของปริมาณที'ตอ้งการแกไ้ขภายในระยะเวลาที'กาํหนด 

3) การวางแผนกิจกรรมแกไ้ขปัญหา (Plan activities) วา่ ใคร ทาํอะไร อยา่งไร ผา่น
แผนภูมิแกนต์ (Gantt chart) โดยการดาํเนินการดงักล่าวจะตอ้งได้มาจากการทาํความเขา้ใจกบั
สถานภาพปัญหาที'จะแกไ้ขในขั"นตอนที' 2) เพื'อกาํหนดกิจกรรมที'ตอ้งใชใ้นการแกไ้ขปัญหาพร้อม
ทรัพยากรที'ใช้ สําหรับการกาํหนดตารางเวลาและมอบหมายผูรั้บผิดชอบ โดยแผนการนี" จะเป็น
เครื'องมือสาํคญัในการควบคุมโครงการแกไ้ขปัญหาต่อไป 

4) การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analyze causes) ในขั"นตอนนี" ไดม้าจากการ
รวบรวมสาเหตุที'เป็นไปไดท้ั"งหมดของปัญหา แลว้ทาํการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์เชิงระบบระหวา่ง
คุณลกัษณะของคุณภาพที'ศึกษา และสาเหตุที'มีความสัมพนัธ์กนัโดยใชเ้ครื'องมือควบคุมคุณภาพที'มี
ความเหมาะสม ก่อนจะสรุปถึงสาเหตุหลกัของการเกิดปัญหาคุณภาพ 

5) การพิจารณามาตรการตอบโต้และนําไปใช้ (Consider and implement 
countermeasure) หลงัจากศึกษาถึงสาเหตุหลักของปัญหาแล้ว ขั"นตอนต่อไป คือ การกาํหนด
มาตรการตอบโตที้'เหมาะสม โดยเริ'มตน้จากการกาํหนดแนวความคิดของมาตรการตอบโต ้เช่น 
การกาํจดัให้หมดไป การกลบัทิศทาง การแยกกนัระหวา่งความปกติและความผิดปกติ ค่าคงที'และ
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ความผนัแปร ฯลฯ และเมื'อกาํหนดแนวความคิดไดแ้ลว้ ให้ทาํการสร้างทางเลือกสําหรับกาํหนด
เป็นมาตรการตอบโตแ้ละเลือกมาตรการตอบโตส้าํหรับนาํไปปฏิบติัต่อไป 

6) การยนืยนัผลลพัธ์ (Check results) ในขั"นตอนนี"จะเป็นการพิจารณาผลจากการใช้
มาตรการตอบโตใ้นขั"นตอนที' 5) เพื'อพิจารณาถึงผลกระทบขา้งเคียงที'อาจจะเกิดขึ"น แลว้พิจารณาถึง
ผลลพัธ์ที'ไดจ้ากการปรับปรุงงานเพื'อทาํการเปรียบเทียบกบัเป้าหมายที'กาํหนดไวใ้นขั"นตอนที' 2) 
และหากพบว่าผลที'ไดรั้บมีค่าตํ'ากว่าเป้าหมาย ก็ควรจะกลบัไปพิจารณาถึงสาเหตุหลกัของปัญหา
และการกาํหนดมาตรการตอบโตใ้หม่ และถ้าผลที'ได้รับตรงกบัเป้าหมายแล้ว ให้ทาํการระบุถึง
ผลประโยชน์ที'ไดรั้บจากการปรับปรุง 

7) การจดัทาํมาตรฐานและกาํหนดระบบควบคุม (Standardize and define control 
system) หลงัจากที'ไดก้าํหนดมาตรการตอบโตไ้ปใชแ้ละผ่านการยืนยนัผลแลว้ว่า ให้ผลตรงตาม
เป้าหมายที'กาํหนด ก็ควรจะดาํเนินการต่อไปด้วยการร่างมาตรฐานเพื'อให้ทุกฝ่ายที'เกี'ยวขอ้งได้
ทดลองใช ้แลว้ทาํการแกไ้ขใหเ้หมาะสมกบักระบวนการทาํงาน จากนั"นให้ทาํการกาํหนดถึงวิธีการ
ควบคุม ซึ' งควรจะมีการกาํหนดถึงหวัขอ้ควบคุม และจุดตรวจสอบ จากนั"นจะทาํการให้การศึกษา
หรือฝึกอบรมถึงความรับผดิชอบในวธีิการทาํงานใหม่ แลว้ทาํการรักษาผลประโยชน์ที'ไดรั้บนั"นไว ้  

2.2 เทคนิคทางคุณภาพ 

การแกปั้ญหาคุณภาพตอ้งอาศยัหลกัการสาํคญั 3 อยา่ง คือ ความมีส่วนร่วมจากบุคลากรทั'ง
ทั"งองคก์ร การแกปั้ญหาอยา่งมีระบบ และการตดัสินใจบนพื"นฐานของขอ้เท็จจริง ซึ' งการแกปั้ญหา
คุณภาพให้เกิดประสิทธิผลสูงสุดต้องนําหลักการดังกล่าวมาประยุกต์ใช้ร่วมกับเครื' องมือที'
เหมาะสมกบัขอ้มูลและลกัษณะของปัญหา 

2.2.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process flowchart) คือ แผนภูมิที'แสดงถึงลาํดบั

ของกิจกรรม รวมถึงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ ตลอดจนการทาํความเขา้ใจกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้ โดยใชส้ัญลกัษณ์ต่าง ๆ ในตารางที' 2.5 การสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการนี"ควร
เริ'มตน้จากการสร้างแนวความคิดของกระบวนการในรูปของ SIPOC ดงัรูปที' 2.2 โดยการกาํหนด
ตวัแบบดงักล่าวให้เริ'มตน้จากการเขียนลาํดบัของกิจกรรมในกระบวนการ เพื'อกาํหนดถึงผลลพัธ์ 
(Output) ของกระบวนการที'ส่งมอบใหก้บัลูกคา้ แลว้จึงพิจารณาปัจจยัป้อนเขา้ (Input) ที'ไดรั้บจากผู ้
ส่งมอบ (Supplier) และใชใ้นการดาํเนินกิจกรรมที'กาํหนดไว ้(กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 
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รูปที' 2.2  ตวัแบบ SIPOC สาํหรับสร้างแนวความคิด (กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

ตารางที' 2.5  สัญลกัษณ์การเขียนแผนภูมิการไหลของกระบวนการ                                                 
(กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

ชื'อกิจกรรม ความหมาย สญัลกัษณ์ อธิบายเพิ'มเติม 
1) กิจกรรมที'ทาํ  
    (Activity) 

การกระทาํใด ๆ ที'มีการเพิ'ม
มูลค่า 

 ใชสี้'เหลี'ยมผืนผา้และควรเขียน
กิจกรรมสั"น ๆ ในสี'เหลี'ยม 

2) การตดัสินใจ  
    (Decision) 

การตดัสินใจเพื'อใหเ้กิดการ
ยอมรับหรือปฏิเสธภายใต้
กฎเกณฑที์'ระบุ 

 ใชสี้'เหลี'ยมขนมเปียกปูนและให้
เขียนกฎเกณฑก์ารตดัสินใจใน
รูปคาํถามใหต้อบรับ/ปฏิเสธ 

3) เอกสาร  
    (Document) 

เอกสารที'แสดงถึง
สารสนเทศสาํหรับการ
ตดัสินใจทั"งในรูปแบบ 
Hardware และ Software 

 ใหเ้ขียนชื'อเอกสารลงใน
สญัลกัษณ์เอกสาร และอาจจะใช้
สญัลกัษณ์ซอ้นกนัเพื'ออธิบาย
เอกสารสาํเนาได ้

4) เสน้ทางการ 
    ไหล (Flowline) 

การไหลของสารสนเทศ
จากกิจกรรมหนึ'งสู่อีก
กิจกรรมหนึ'ง 

 หวัลูกศรแสดงทิศทางการไหล
ของสารสนเทศ และอาจใช้
เสน้ประในกรณีไหลยอ้นกลบั 

5) จุดเริ'มตน้และ 
    จุดสิ"นสุด  
    (Terminal) 

แสดงจุดเริ'มตน้และ
จุดสิ"นสุดของกิจกรรม 

 ใชส้ญัลกัษณ์สี'เหลี'ยมปลายมน
แสดงจุดเริ'มตน้และสิ"นสุดของ
กระบวนการ 

6) การเชื'อมต่อ  
    (Connector) 

แสดงความต่อเนื'องของ
แผนภาพการไหล 

 ใชต้วัเลขหรืออกัษรเพื'อชี" บ่ง
ภายในสญัลกัษณ์วงกลมได ้

2.2.2 การระดมสมอง 
การระดมสมองเป็นวธีิการที'มีคุณค่าอยา่งมากในการสร้างความคิดใหม่ ๆ โดยอาศยั

ความสัมพนัธ์ภายในกลุ่ม ซึ' งการระดมสมองมีหลายรูปแบบและมีวิธีการมากมายในการรวบรวม
ขอ้มูลที'ได้จากการระดมสมอง มีทั"งรูปแบบที'เป็นทางการและไม่เป็นทางการ โดยควรเลือกใช้
วิธีการที'มีความยืดหยุ่นให้กบัสมาชิกในทีมหรือกลุ่ม การระดมสมองเริ'มตน้จากการเก็บรวบรวม

⋮ 

กิจกรรมที' 1 
กิจกรรมที' 2 

กิจกรรมที' 3 

Input 
ปัจจยัป้อนเขา้ ผูส่้งมอบ ลูกคา้ 

Output 
ผลิตภณัฑ ์
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ขอ้มูลจากสมาชิกในกลุ่ม จากกนั"นจึงทาํการกาํหนดปัญหาหรือคาํถามขึ"นมาเป็นประเด็นในการ
พิจารณา โดยที'แต่ละคนจะมีมุมมองในเรื'องที'พิจารณาแตกต่างกนั และทาํการกาํหนดกฎเกณฑ์ใน
การตดัสินโดยผูน้าํกลุ่มเป็นผูต้ดัสินใจภายใต้ความคิดเห็นของสมาชิกคนอื'น ๆ (Breyfogle III, 
1999) 

2.2.3 เครื�องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง 
เครื'องมือควบคุมคุณภาพ 7 อยา่ง (7 QC Tools) เป็นเครื'องมือที'อาศยัการควบคุม

กระบวนการผลิตโดยกลวิธีทางสถิติ (Statistical Process Control; SPC) มาใช้แก้ปัญหาอย่าง
ต่อเนื'องให้กระบวนการผลิตไม่เปลี'ยนแปลงและมีสมรรถภาพสูงขึ"น ประกอบดว้ย ใบตรวจสอบ 
ฮีสโตแกรม แผนภาพพาเรโต แผนผงัก้างปลา แผนภูมิควบคุม แผนภาพการกระจาย และกราฟ 
(ศุภชัย นาทะพนัธ์, 2551) สําหรับเครื'องมือที'จะนาํมาใช้ในงานวิจยันี"  ได้แก่ แผนภาพพาเรโต 
แผนผงักา้งปลา แผนภูมิควบคุม แผนภาพการกระจาย และกราฟ 

• แผนภาพพาเรโต (Pareto diagram) มีลกัษณะเป็นกราฟแท่งที'แบ่งแยกขอ้มูลเป็น
ช่วง ๆ จากมากไปนอ้ย และจากซ้ายไปขวา โดยแกน y มี 2 แกน คือ แกนซ้ายมือแทนความถี' (เช่น 
จาํนวนจุดบกพร่อง จาํนวนคาํร้องเรียน หรือจาํนวนอุบัติเหตุ เป็นต้น) และแกนขวามือแทน
เปอร์เซ็นต์ แกน x แทนสาเหตุ (เช่น ในเรื' องปัญหาของจุดบกพร่อง อาจจาํแนกสาเหตุได้จาก 
พนกังาน เครื'องจกัรกล วธีิการทาํงาน หรือชนิดของวตัถุดิบ เป็นตน้) ดงัแสดงในรูปที' 2.3 
 

 

รูปที' 2.3 ตวัอยา่งแผนภาพพาเรโต 

แผนภาพพาเรโต ใช้ในการระบุและจดัลาํดับปัญหาตามความสําคญั ตามกฎ 
80/20 ซึ' งแนะนาํโดย J. M. Juran ซึ' งหมายความว่า ปัญหาหรือความสูญเสียที'มีความสําคญัมาก
จาํนวน 80% มกัจะมีสาเหตุมาจากประมาณ 20% ของสาเหตุทั"งหมด ในขณะที'อีกประมาณ 80% 
ของสาเหตุจะมีผลต่อปัญหาที'มีความสําคญัเพียงเล็กนอ้ยอีกจาํนวน 20% ของปัญหาเท่านั"น ดงันั"น
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แผนภาพพาเรโตจะเป็นเครื'องมือที'ชี" ให้เห็นถึงว่า ปัญหาสําคญัจริง ๆ นั"นมาจากไม่กี'สาเหตุ และ
ปัญหาที'มีความสําคญัน้อยเกิดจากสาเหตุมากมาย สรุปว่า ในการแก้ปัญหาไม่จาํเป็นตอ้งแก้ทุก
สาเหตุใหห้มด แต่ให้เลือกแกเ้ฉพาะสาเหตุหลกัที'สําคญั กล่าวคือ ปัญหาใดเป็นปัญหาสําคญัมาก ก็
ควรเร่งแกไ้ขก่อน และปัญหาใดที'เป็นปัญหาสาํคญันอ้ย ก็ใหแ้กไ้ขทีหลงั (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551)  

ขั"นตอนในการสร้างแผนภาพพาเรโต 
1) ตดัสินใจวา่จะศึกษาปัญหาอะไร และแยกสาเหตุของการเกิดปัญหา 
2) ออกแบบใบบันทึกข้อมูล (กําหนดช่วงเวลา ระยะเวลา และวิธีการเก็บ

รวบรวมขอ้มูล) 
3) ทาํการจดบันทึก (ในช่วงเวลาที'กาํหนด) จากสถานที'ที'ต้องการวิเคราะห์

ปัญหา และคาํนวณหายอดรวมและเปอร์เซ็นตส์ะสมของแต่ละสาเหตุที'ไดจ้ากการจาํแนกขอ้มูล 
4) เขียนแกนนอนและแกนตั" ง แกนนอนเขียนจากสาเหตุที' มีความถี' สูงไว้

ดา้นซ้าย และสาเหตุที'มีความถี'ต ํ'าไวด้้านขวา โดยตอ้งให้แท่ง “อื'น ๆ” (ความถี'ไม่เกิน 20% ของ
เปอร์เซ็นตส์ะสม) อยูด่า้นขวาสุด ส่วนแกนตั"งเขียนแกนความถี'และแกนเปอร์เซ็นต ์

5) เขียนกราฟแท่งที'มีความกวา้งเท่ากนั (กราฟแท่งควรมีประมาณ 6 ถึง 10 แท่ง
เท่านั"น) และลากเส้นความถี'สะสมจากซา้ยไปขวา 
 

• แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) หรือแผนผงัอิชิกาวา (Ishikawa diagram) 
หรือแผนผงัแสดงสาเหตุและผล (Cause-and-effect diagram) เป็นเครื'องมือที'มีประโยชน์สําหรับ
การวิเคราะห์ขอ้มูล โดยการพิจารณาสาเหตุ (Causes) ที'มีผล (Effect) โดยตรงกบัลกัษณะคุณภาพ 
(Quality characteristic) ของปัญหาที'สนใจศึกษา (จาํนวนแผนผงักา้งปลาจะเท่ากบัจาํนวนลกัษณะ
คุณภาพที'ศึกษา) (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) ซึ' งสาเหตุของปัญหาคุณภาพเกิดไดจ้าก 7 M’s คือ 
(Bergman and Klefsjö, 1994) 

1) การจดัการ (Management): ระบบการจดัการสามารถจดัหาขอ้มูล และการ
สนบัสนุนใหเ้พียงพอหรือไม่?   

2) คน (Man): ผูป้ฏิบติัการไดรั้บการฝึกอบรม แรงจูงใจและมีประสบการณ์ที'
เหมาะสมหรือไม่? 

3) วิธีการ (Method): มีการใช้เครื'องมือที'เหมาะสมหรือไม่? พารามิเตอร์ของ 
กระบวนการถูกระบุอยา่งเหมาะสมและสามารถควบคุมไดห้รือไม่? 

4) การวดั (Measurement): เครื'องมือวดัที'ใช้มีการแคลิเบรต (Calibrate) อย่าง
เหมาะสมหรือไม่ มีปัจจยัที'รบกวนสภาพแวดลอ้มในการวดัหรือไม่? 
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5) เครื' องจกัร (Machine): มีการบาํรุงรักษาเชิงป้องกันที'เหมาะสมหรือไม่? 
เครื'องจกัรมีกาํลงัการผลิตที'มีความแปรผนัอยูใ่นระดบัที'ยอมรับไดห้รือไม่? 

6) วตัถุดิบ (Material): ใช้วตัถุดิบอะไรในกระบวนการ? มีผูจ้ดัหาวตัถุดิบที'
เพียงพอหรือไม่? 

7) สภาพแวดลอ้ม (Milieu): สภาพแวดลอ้มมีผลกระทบต่อผลิตภณัฑห์รือไม่? 
 

 

รูปที' 2.4  ตวัอยา่งแผนผงักา้งปลา 

แผนผงักา้งปลาแบ่งเป็น 2 ประเภทที'ประยุกตก์นัมากในงานวิจยัทั"งในดา้นการ
ผลิต การบริการ และการตลาด คือ 

1) แผนผงักา้งปลาสาํหรับวเิคราะห์กระบวนการผลิต (C&E for process-analysis 
type) การสร้างแผนผงัประเภทนี" จะเริ'มจากการเขียนขั"นตอนกระบวนการผลิตก่อน (สาเหตุหลกั) 
แลว้เชื'อมโยงแต่ละสาเหตุหลกัดว้ยสาเหตุยอ่ย ดงัแสดงในรูปที' 2.4 

2) แผนผงัก้างปลาสําหรับการวิเคราะห์การกระจาย (C&E for dispersion-
analysis type) การสร้างแผนผงัประเภทนี"  เริ'มจากการกาํหนดสาเหตุหลกัให้เสร็จก่อนเริ'มตน้การ
ระดมความคิด วตัถุประสงคข์องแผนผงัประเภทนี"  คือ การวิเคราะห์สาเหตุของการกระจายตวัหรือ
สาเหตุของการแปรผนั โดยการตั"งคาํถามตลอดเวลาว่า “ทาํไมการกระจายจึงเกิดขึ" น” และทาํ
อย่างไรการกระจายจึงจะลดลง ขอ้ดีของแผนผงัประเภทนี" คือ มีรูปแบบแน่นอน ส่วนขอ้เสียคือ 
คณะทาํงานที'จะสร้างแผนผงัจะตอ้งละเอียดรอบคอบ โดยไม่ลืมสาเหตุสาํคญั ๆ  

ขั"นตอนการสร้างแผนผงักา้งปลา (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) 
1) สร้างคณะทาํงานโดยรวบรวมบุคลากรที'เกี'ยวขอ้ง เพื'อการระบุปัญหาและการ

ระดมความคิด (Brainstorming) ที'เกี'ยวข้องกับลักษณะคุณภาพ ในการระดมความคิดควรเขียน
ปัญหา (ลกัษณะคุณภาพ) ลงบนกระดานดาํหรือกระดาษขนาดใหญ่เพื'อกนัหาย และเขียนปัญหาบน
แผนผงักา้งปลาดา้นขวาของลูกศรที'แทนกระดูกสันหลงัของปลา ดงัแสดงในรูปที' 2.4 
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2) ระบุสาเหตุหลัก และเขียนบนแผนผงัก้างปลาด้านซ้ายบนก้างปลาหลัก 
(ก้างปลาใหญ่) ซึ' งมีหัวลูกศรชี" เข้าหากระดูกสันหลัง ดงัรูปที' 2.4 ในการระบุสาเหตุหลกัอาจ
ประยุกต์แผนภาพพาเรโต ซึ' งได้ระบุสาเหตุหลกัของปัญหาไวแ้ล้ว แต่ถา้ไม่สามารถประยุกต์ ให้
กาํหนดสาเหตุโดยวธีิการจดัลาํดบัความสาํคญัของสาเหตุแทน ซึ' งสาเหตุหลกัที'สําคญัเกิดจาก 7 M’s 
ที'ไดก้ล่าวมาก่อนหนา้นี"  

3) ระบุสาเหตุยอ่ยทั"งหมด โดยการระดมความคิดบนกา้งปลายอ่ย (กา้งปลาเล็ก) 
4) เขียนโครงสร้างความสัมพนัธ์ ควรเขียนสาเหตุที'สําคญัอนัดบัตน้ ๆ ไวที้'เส้น

ก้างปลา และควรเขียนสาเหตุที'มีความสําคญัถดัลงมาไวที้'เส้นก้างปลาย่อย โดยทาํลูกศรแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุกาํกบัไวด้ว้ย 

5) ประมวลผลเพื'อหาขอ้สรุป 
 

• แผนภูมิควบคุม (Control chart) เป็นเครื'องมือคุณภาพอย่างหนึ' งที'ใช้ในการเฝ้า
ติดตามกระบวนการผลิตที'กาํลงัดาํเนินการผลิตอยู่ (On-line process) (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) 
วตัถุประสงคข์องแผนภูมิควบคุม คือ การคน้หาอยา่งรวดเร็วในการเปลี'ยนแปลงที'เกิดขึ"นและส่งผล
ให้ค่าเฉลี'ยของกระบวนการเปลี'ยนไป (Bergman, 1994) ตวัอยา่งของแผนภูมิควบคุมแสดงในรูปที' 
2.5 

 

รูปที' 2.5  ตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม 

ขั"นตอนการสร้างแผนภูมิควบคุม มีดงันี"  (Brassard, and Ritter, 1994) 
1) เลือกกระบวนการที'จะสร้างแผนภูมิ 
2) กาํหนดวธีิการสุ่มขอ้มูลและแผนการ 
3) เก็บรวบรวมขอ้มูล 
4) คาํนวณทางสถิติให้เหมาะกบักบัลกัษณะขอ้มูลว่าเป็นขอ้มูลแบบหน่วยนับ 

(Variable data) หรือขอ้มูลแบบหน่วยนบั (Attribute Data) 
5) คาํนวณหาขีดจาํกดัควบคุม 
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6) สร้างแผนภูมิควบคุม 
 แผนภูมิควบคุมจาํแนกออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) 

1) แผนภูมิควบคุมสาํหรับขอ้มูลแบบหน่วยวดั (Control chart for variables) เป็น
วิธีการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ดว้ยการวดัผลิตภณัฑ์ในเชิงปริมาณ เช่น กรัม เซนติเมตร หรือกิโลกรัม 
เป็นตน้ แผนภูมิควบคุมสําหรับขอ้มูลแบบหน่วยวดัหรือขอ้มูลมีค่าต่อเนื'องประกอบดว้ย แผนภูมิ
ควบคุมค่าเฉลี'ยและพิสัย ( x และ R charts) และแผนภูมิควบคุมแบบบวกสะสม (Cumulative-sum 
control chart)  

2) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอ้มูลแบบหน่วยนบั (Control chart for attributes) 
เป็นวิธีการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ดว้ยการนบัผลิตภณัฑ์เชิงคุณภาพ เช่น ผลิตภณัฑ์ดีหรือผลิตภณัฑ์
เสีย ผลิตภณัฑ์ใช้ได้หรือใช้ไม่ได้ เป็นตน้ ในทางปฏิบติั นิยมใช้วิธีการตรวจสอบนี" มาก เพราะ
โรงงานเก็บรวบรวมขอ้มูลลกัษณะนี" อยู่แล้ว ดงันั"นโรงงานจึงไม่จาํเป็นตอ้งเสียค่าใช้จ่ายในการ
ตรวจสอบเพื'อสร้างแผนภูมิควบคุม แผนภูมิควบคุมสาํหรับขอ้มูลแบบหน่วยนบัมีดงัต่อไปนี"  

- แผนภูมิที'ใชว้ิเคราะห์ของเสีย (Defectives) ประกอบดว้ย แผนภูมิควบคุม
สัดส่วนของเสีย ( p chart) และแผนภูมิควบคุมจาํนวนของเสีย ( np chart) 

- แผนภูมิที'ใชว้เิคราะห์ขอ้บกพร่อง (Defects) ประกอบดว้ย แผนภูมิควบคุม
จาํนวนขอ้บกพร่องต่อหน่วยการตรวจสอบ ( c chart) และแผนภูมิควบคุมจาํนวนขอ้บกพร่องเฉลี'ย
ต่อหน่วย ( u chart) 
 เนื'องจากภายในงานวิจยันี" ไดน้าํแผนภูมิควบคุมจาํนวนขอ้บกพร่องต่อหน่วยการ
ตรวจสอบมาใช ้ดงันั"นจึงจะขอกล่าวรายละเอียดของแผนภูมิดงันี"  
 แผนภูมิควบคุมจาํนวนขอ้บกพร่องต่อหน่วยการตรวจสอบ (Control chart for 
total number of nonconformities in a unit: c chart) ใชเ้มื'อไม่สามารถจาํแนกผลิตภณัฑ์เป็นของเสีย
ได ้เนื'องจากหน้าที'หลกัของผลิตภณัฑ์ยงัคงทาํงานได ้โดยส่วนใหญ่จะประยุกต์กบัผลิตภณัฑ์ที'มี
ขนาดใหญ่ เช่น จาํนวนรอยตาํหนิบนรถยนต ์1 คนั หรือจาํนวนรอยตาํหนิบนผา้ดิบขนาด 1 ตาราง
เมตร เป็นตน้ ลกัษณะทางคุณภาพของผลิตภณัฑ์ที'ตอ้งการศึกษา คือ ขอ้บกพร่อง (Defect หรือ 
Nonconformity) ซึ' งผูผ้ลิตตอ้งพยายามแกปั้ญหาให้จาํนวนขอ้บกพร่องมีนอ้ยที'สุด เนื'องจากลูกคา้
สามารถสังเกตขอ้บกพร่องได ้ดงันั"นอาจทาํให้ยอดขายไดรั้บผลกระทบ แผนภูมิควบคุมจาํนวน
ขอ้บกพร่องต่อหน่วยการตรวจสอบใชห้ลกัทางสถิติเพื'อพฒันาขีดจาํกดัการควบคุม ภายใตพ้ื"นฐาน
ของการแจกแจงปัวส์ซอง (Poisson distribution) ดงันี"  
 

���� =  ��. ����!  หรือ ��. ����!       ; � = 0, 1, 2, 3, … 

                                             = 0                                        ; �   มีค่าอื'น ๆ 
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 โดยที' � แทนจาํนวนขอ้บกพร่อง และ � หรือ � ตอ้งเป็นจาํนวนบวก 
 
 ค่าเฉลี'ยและความแปรปรวนของการแจกแจงปัวส์ซอแง 
 ค่าเฉลี'ย (Mean) คือ  ��� =  � หรือ c  
 ความแปรปรวน (Variance) คือ !��� =  � หรือ c  
 

 แผนภูมินี" จะใช้ในกรณีที'หน่วยการตรวจสอบ (Inspection unit) มีเพียงหน่วย
เดียว หรือหน่วยการตรวจสอบเท่ากนั เช่น หน่วยตรวจสอบประกอบดว้ย 5 ชิ"นของผลิตภณัฑ์ หรือ
หน่วยตรวจสอบประกอบดว้ย 10 ชิ"นของผลิตภณัฑ ์เป็นตน้ 

(1) กรณีไม่ทราบค่าเฉลี'ย (� หรือ �) ตอ้งหาค่าเฉลี'ยจาก �" แลว้คาํนวณขีดจาํกดั
ควบคุมและเส้นกึ'งกลางไดด้งันี"  
 ขีดจาํกดัควบคุมบน (UCL) :  �" + 3√�" 
 เส้นกึ'งกลาง(CL) : �" 
 ขีดจาํกดัควบคุมล่าง(LCL) : �" − 3√�" 
 จากสมการขา้งตน้พบว่า เมื'อกระบวนการผลิตอยู่ภายใตส้ภาวะการควบคุม 
จะพบกลุ่มตวัอย่างโดยส่วนใหญ่ 99.73 เปอร์เซ็นต ์ ตกอยู่ภายในขีดจาํกดัการควบคุมรอบ ๆ ค่า �" 
ด้วยค่าความเบี'ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั √�" ถ้ามีจุดใดออกนอกขีดจาํกดัการควบคุมของแผนภูมิ
ควบคุมจาํนวนข้อบกพร่องต่อหน่วยการตรวจสอบแล้ว ต้องหาค่าความแปรผนัที'เกิดขึ" นโดย
ธรรมชาติให้ได ้เพื'อป้องกนัไม่ให้สาเหตุดงักล่าวเกิดขึ"นอีก ในกรณีที'พบสาเหตุของความผนัแปร 
แผนภูมิควบคุมดังกล่าวต้องคํานวณค่าขีดจํากัดควบคุมใหม่โดยตัดจุดที'ทราบสาเหตุทิ"ง 
นอกจากนั"นถา้คาํนวณค่า LCL ไดค้่าติดลบแลว้ ตอ้งปรับค่าให้เป็นศูนย ์เพราะจาํนวนขอ้บกพร่อง
ไม่มีการติดลบ 

(2) กรณีที'ทราบค่า  สามารถคาํนวณไดด้งันี"  
 ขีดจาํกดัควบคุมบน (UCL) :  � + 3√� 

เส้นกึ'งกลาง(CL) : � 

 ขีดจาํกดัควบคุมล่าง(LCL) : � − 3√� 

 ขีดจาํกดัการควบคุมล่างของแผนภูมิควบคุมจาํนวนขอ้บกพร่องต่อหน่วยการ
ตรวจสอบ ถา้คาํนวณแลว้ไดติ้ดลบใหใ้ชค่้าศูนยแ์ทน เนื'องจากจาํนวนขอ้บกพร่องไม่มีติดลบ 
 

• แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) ใชห้าความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร ซึ' ง
ความสัมพนัธ์นี" บางครั" งจะนาํไปใช้ระบุตวัแปรที'เป็นตวัชี" วดัขององค์กร รูปแบบความสัมพนัธ์ที'



 

 

แสดงในแผนภาพการกระจายมี 
positive correlation) ความสัมพนัธ์เชิงบวกแบบแอบแฝง 
ความสัมพนัธ์ (No correlation) 
ลบแบบแอบแฝง (Low negative correlation)

ขั"นตอนในการพล็อตแผนภาพการกระจาย มีดงันี"
1) กาํหนดตวัแปรอิสระ 
2) รวบรวมขอ้มูลในกระบวนการที'สัมพนัธ์กบัตวัแปรที'ระบุในขั"นตอนที' 
3) พล็อตขอ้มูลลงบนระนาบ 
4) พิจารณาโดยการสังเกตขอ้มูลที'พล็อตวา่ตวัแปรมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่

 

 

• กราฟ (Graph) 
สามารถทาํให้ผูอ่้านเข้าใจข้อมูลต่าง ๆ ได้ดี สะด
รายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี้กว่าการนาํเสนอขอ้มูลดว้ยวิธีอื'น ทั"งนี" เพราะกราฟทาํให้เห็น
ลกัษณะของขอ้มูลต่าง ๆ ไดท้นัทีจากเส้น รูปภาพ แท่งเหลี'ยม และวงกลม โดยกราฟมีคุณลกัษณะที'
สาํคญัคือ ทาํใหเ้ขา้ใจเนื"อหาไดง่้าย อ่านไดอ้ยา่งร
ชดัเจน (ศุภชยั นาทะพนัธ์

ประโยชน์ 
1) ใชว้ิเคราะห์ขอ้มูล กราฟจะแสดงความหมายของตวัเลขออกมา และสามารถ

ชี" ให้เห็นขอ้เท็จจริงซึ' งอาจถูกมองขา้มไปไดห้ากดูจากตวัเลขโดยตรง ดงันั"นกราฟจึงมีประโยชน์

                                                                                               

แสดงในแผนภาพการกระจายมี 5 รูปแบบ ดงัแสดงในรูปที' 2.6 ไดแ้ก่ ความสัมพนัธ์เชิงบวก 
ความสัมพนัธ์เชิงบวกแบบแอบแฝง (Low positive correlation) 

(No correlation) ความสัมพนัธ์เชิงลบ (High negative correlation)
(Low negative correlation) 
ขั"นตอนในการพล็อตแผนภาพการกระจาย มีดงันี"  (Foster, 2007: 308)

กาํหนดตวัแปรอิสระ ( x ) และตวัแปรตาม ( y ) 
รวบรวมขอ้มูลในกระบวนการที'สัมพนัธ์กบัตวัแปรที'ระบุในขั"นตอนที' 
พล็อตขอ้มูลลงบนระนาบ 2 มิติ 
พิจารณาโดยการสังเกตขอ้มูลที'พล็อตวา่ตวัแปรมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่

รูปที' 2.6  แผนภาพการกระจายในรูปแบบต่าง ๆ 

(Graph) เป็นส่วนหนึ' งของรายงานต่าง ๆ ที'ใช้สําหรับนาํเสนอขอ้มูลที'
สามารถทาํให้ผูอ่้านเข้าใจข้อมูลต่าง ๆ ได้ดี สะดวกต่อการแปลความหมาย และสามารถให้
รายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี้กว่าการนาํเสนอขอ้มูลดว้ยวิธีอื'น ทั"งนี" เพราะกราฟทาํให้เห็น
ลกัษณะของขอ้มูลต่าง ๆ ไดท้นัทีจากเส้น รูปภาพ แท่งเหลี'ยม และวงกลม โดยกราฟมีคุณลกัษณะที'
สาํคญัคือ ทาํใหเ้ขา้ใจเนื"อหาไดง่้าย อ่านไดอ้ยา่งรวดเร็ว หรือสามารถเปรียบเทียบขอ้มูลแต่ละขอ้ได้

ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) 
ประโยชน์ 4 ประการของกราฟ คือ 

ใชว้ิเคราะห์ขอ้มูล กราฟจะแสดงความหมายของตวัเลขออกมา และสามารถ
ชี" ให้เห็นขอ้เท็จจริงซึ' งอาจถูกมองขา้มไปไดห้ากดูจากตวัเลขโดยตรง ดงันั"นกราฟจึงมีประโยชน์
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ไดแ้ก่ ความสัมพนัธ์เชิงบวก (High 
Low positive correlation) ไม่มี

(High negative correlation) ความสัมพนัธ์เชิง

(Foster, 2007: 308) 

รวบรวมขอ้มูลในกระบวนการที'สัมพนัธ์กบัตวัแปรที'ระบุในขั"นตอนที' 1) 

พิจารณาโดยการสังเกตขอ้มูลที'พล็อตวา่ตวัแปรมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่ 

 

เป็นส่วนหนึ' งของรายงานต่าง ๆ ที'ใช้สําหรับนาํเสนอขอ้มูลที'
วกต่อการแปลความหมาย และสามารถให้

รายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี้กว่าการนาํเสนอขอ้มูลดว้ยวิธีอื'น ทั"งนี" เพราะกราฟทาํให้เห็น
ลกัษณะของขอ้มูลต่าง ๆ ไดท้นัทีจากเส้น รูปภาพ แท่งเหลี'ยม และวงกลม โดยกราฟมีคุณลกัษณะที'

วดเร็ว หรือสามารถเปรียบเทียบขอ้มูลแต่ละขอ้ได้

ใชว้ิเคราะห์ขอ้มูล กราฟจะแสดงความหมายของตวัเลขออกมา และสามารถ
ชี" ให้เห็นขอ้เท็จจริงซึ' งอาจถูกมองขา้มไปไดห้ากดูจากตวัเลขโดยตรง ดงันั"นกราฟจึงมีประโยชน์
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มากในการวิเคราะห์ขอ้มูลทั"งในอดีตและปัจจุบนั เพื'อค้นหาสาเหตุและมาตรการในการแก้ไข
ปรับปรุง 

2) ใช้อธิบาย กราฟช่วยให้สามารถอธิบายหรือชี" แจงเรื' องราวหรือเหตุการณ์
ใหแ้ก่ผูอื้'นเขา้ใจไดง่้าย ดีกวา่การอธิบายโดยใชข้อ้มูลหรือตวัเลขโดยตรง 

3) ใช้ควบคุม กราฟที'เขียนแสดงอัตราการหยุดงานหรือของเสียตามเวลาที'
เปลี'ยนแปลง เป็นอุปกรณ์สาํคญัที'จะทาํใหท้ราบวา่อะไรที'ตอ้งควบคุม 

4) ใชบ้นัทึก ขอ้มูลที'เก็บไดส้ามารถบนัทึกเป็นกราฟไดเ้ลย 
กราฟที'นิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลายในการนาํเสนอขอ้มูลมีอยู ่3 ประเภท คือ กราฟ

เส้น กราฟแท่ง และกราฟวงกลม  
กราฟเส้น เป็นกราฟที'แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร 2 ตวั และใช้สําหรับ

แสดงแนวโน้มที'เปลี'ยนแปลงตามกาลเวลา หรือใช้สําหรับสังเกตการเปลี'ยนแปลงของขอ้มูลเมื'อ
เวลาเปลี'ยนแปลงไป หรือใชส้าํหรับเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการแกไ้ข ดงัแสดงในรูปที' 2.7โดย
วธีิเขียนกราฟเส้นมีดงันี"  

1) ให้แกนนอนแทนค่าของตวัแปรอิสระ ( x ) และแกนตั"งแทนค่าของตวัแปร
ตาม ( y ) ซึ' งแทนจาํนวนหรือปริมาณ แกนทั"งสองตอ้งมีเส้นแบ่งหน่วยเป็นขีดเส้นเล็ก ๆ ระยะห่าง
เท่า ๆ กนั 

2) จดบนัทึกขอ้มูลที'ไดจ้ากการทดลองหรือทดสอบ กล่าวคือ รู้คู่ลาํดบั ( x , y )  
3) ลากเส้นต่อจุดคู่ลาํดบัทั"งหมดก็จะได้กราฟเส้น กรณีที'มีหลายเส้นในกราฟ

เดียวกัน ต้องใช้สัญลักษณ์ เช่น วงกลม สามเหลี'ยม หรือสี' เหลี'ยม เป็นต้น เพื'อให้ง่ายต่อการ
เปรียบเทียบ 

 

 

รูปที' 2.7  ตวัอยา่งกราฟเส้น 
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กราฟแท่ง จะมีลกัษณะเช่นเดียวกบัฮีสโตแกรม ประกอบดว้ยรูปสี' เหลี'ยมผืนผา้
หลายแท่งที'มีความกวา้งเท่ากนัอยูบ่นแนวนอนหรือแนวตั"งก็ได ้(ช่องวา่งระหวา่งแท่งจะมีหรือไม่ก็
ได้ แต่ถ้าจะมีช่องว่าง ไม่ควรกว้างกว่าความกว้างของกราฟแท่ง) กราฟแท่งใช้สําหรับการ
เปรียบเทียบปริมาณมาก-นอ้ย หรือขนาดใหญ่-เล็ก ดงัแสดงในรูปที' 2.8 การนาํเสนอควรเรียงจาก
แท่งสูงไปแท่งตํ'า ยกเวน้กรณีที'เป็นขอ้มูลเกี'ยวกบัเวลา และตวัเลขบอกขนาดตอ้งเขียนดา้นซ้ายเมื'อ
กราฟแท่งอยูบ่นแกน x  แต่เขียนตวัเลขบอกขนาดดา้นล่างเมื'อกราฟแท่งอยูบ่นแกน y   

 

 

รูปที' 2.8  ตวัอยา่งกราฟแท่ง 

 

กราฟวงกลม ใชน้าํเสนอหรือเปรียบเทียบขอ้มูลที'แบ่งเป็นกลุ่มได ้โดยการแบ่ง
เนื"อที'ของวงกลมออกเป็นส่วน ๆ จากจุดศูนยก์ลางตามอตัราส่วนของเนื"อหาทั"งหมดในช่วงเวลา
หนึ'ง ๆ ดงัแสดงในรูปที' 2.9 นอกจากนี"กราฟวงกลมยงัใชส้ําหรับการตดัสินใจเพื'อแกปั้ญหางานได ้
วธีิการเขียนกราฟวงกลมมีดงัต่อไปนี"  

1) เขียนวงกลมให้มีเส้นผา่นศูนยก์ลางพอประมาณ ให้ปริมาณทั"งหมดรวมเป็น 
100% แลว้คาํนวณมุมของแต่ละหวัขอ้ โดยนาํปริมาณของแต่ละหวัขอ้คูณกบั 0.36 

2) ขีดเส้นดิ'งจากบนลงมาที'จุดศูนยก์ลาง (กาํหนดใหเ้ป็นเส้นฐาน) แลว้เอาหวัขอ้
แต่ละหวัขอ้บรรจุลงไปตามมุมที'คาํนวณได ้โดยเวียนไปทางขวามือตามเข็มนาฬิกา และเวียนจาก
มุมมากไปหามุมนอ้ย ยกเวน้ในกรณีเฉพาะ 

 

 
รูปที' 2.9  ตวัอยา่งกราฟวงกลม 
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2.2.4 เครื�องมือทางการจัดการ 7 อย่าง 
JUSE (Japanese Union of Scientists and Engineers) ไดร้วบรวมเครื'องมือต่าง ๆ 

เช่น พฤติกรรมทางวิทยาศาสตร์ การวิเคราะห์การดาํเนินการ ทฤษฎีการหาความเหมาะสมที'ดีที'สุด 
และสถิติ มาเรียบเรียงให้เขา้ใจไดง่้ายในลกัษณะเป็นกล่องเครื'องมือที'สามารถนาํไปประยุกตใ์ชไ้ด้
อย่างมีประสิทธิภาพ เครื'องมือนี" เรียกว่า เครื'องมือทางการจดัการ 7 อย่าง (7 management tools) 
หรือ เครื'องมือควบคุมคุณภาพแนวใหม่ 7 อยา่ง (Seven new QC tools) ประกอบไปดว้ย แผนผงั
กลุ่มเชื'อมโยง แผนผงัความสัมพนัธ์ แผนผงัตน้ไม ้แผนผงัเมตริกซ์ แผนผงัการวิเคราะห์ขอ้มูลแบบ
เมตริกซ์ แผนภูมิขั"นตอนการตดัสินใจ และแผนผงัลูกศร (Bergman and Klefsjö, 1994) ในงานวิจยั
นี"จะประยกุตใ์ชแ้ผนผงักลุ่มเชื'อมโยง และแผนผงัตน้ไมใ้นการเสนอแนะแนวทางแกปั้ญหา 

• แผนผงักลุ่มเชื'อมโยง (Affinity diagram) เป็นเครื'องมือที'มีประสิทธิผลสูงสําหรับ
ช่วยแกไ้ขความสับสนและการนาํปัญหามาสร้างเป็นภาพที'ชดัเจน เป็นหนทางที'จะจดัวางและจดั
โครงสร้างปัญหาเมื'อเกิดสถานการณ์ที'ตดัสินใจไม่ได ้แผนผงันี" ทาํไดโ้ดยการรวบรวมขอ้เท็จจริง
ทั"งหลาย ความเห็น และความคิดเห็นในรูปแบบของขอ้มูลที'เป็นคาํพูดและสังเคราะห์เขา้ดว้ยกนั ดงั
รูปที' 2.10 และเป็นแผนผงัเดียวบนฐานของการเชื'อมโยงตามธรรมชาติ ประโยชน์ของแผนผงันี"  คือ 
เทคนิคการจดัระเบียบที'มีประสิทธิผลสาํหรับนาํกลุ่มเขา้มามีส่วนร่วมโดยช่วยประสานผูค้นเขา้เป็น
กลุ่มทีมงาน (โยชิโนบุ นายาทานิ และคณะ, 2547) 

ขอ้ดีของแผนผงักลุ่มเชื'อมโยง 
1) ทําให้สามารถขุดปัญหาขึ" นมาโดยกลั'นกรองข้อมูลที' เ ป็นคําพูดจาก

สถานการณ์ที'ซบัซอ้นและจดัแยกออกเป็นกลุ่มตามธรรมชาติ 
2) ช่วยทาํให้เกิดความคิดแหวกแนว (Breakthrough) และกระตุน้ให้เกิดความ

คิดเห็นใหม่ ๆ 
3) เปิดทางให้ปัจจยัสําคญั (Essence) ของปัญหาถูกเจาะ (Pin) ได้อย่างแม่นยาํ 

และแน่ใจไดว้า่ทุกคนที'เกี'ยวขอ้งสังเกตเห็นปัญหาอยา่งชดัเจน 
4) โดยการรวมความเห็นของสมาชิกกลุ่มทุกคนเขา้ดว้ยกนั แผนผงันี" จะช่วยโอบ

อุม้วญิญาณแห่งกลุ่ม (Team spirit) ยกระดบัการรับรู้ของทุกคนและกระตุน้กลุ่มใหล้งมือทาํ 
ขั"นตอนการออกแบบแผนผงักลุ่มเชื'อมโยง (Foster, 2007) 
1) ระบุปัญหาโดยใชป้ระโยคที'ชดัเจนและเขา้ใจตรงกนั 
2) แจกบตัรและปากกาให้สมาชิกแต่ละคนเขียนความคิดของตนเองที'เกี'ยวขอ้ง

ลงไป 
3) วางบตัรของทุกคนลงไปโดยให้สมาชิกสามารถอ่านเห็นความคิดของคนอื'น

ได ้
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4) สมาชิกทุกคนจดับตัรเหล่านั"นออกเป็นกลุ่มที'มีความคิดในแนวทางเดียวกนั
อยา่งรวดเร็ว โดยไม่ปรึกษากนั 

5) ถา้สมาชิกคนใดไม่เห็นดว้ยกบัความคิดของใคร ไม่ตอ้งแสดงความเห็นใด ๆ 
ใหจ้ดัวางตาํแหน่งของบตัรไวใ้นกลุ่มตามความคิดของตนเอง 

6) เมื'อสมาชิกทุกคนหยดุเคลื'อนยา้ยบตัร และบตัรทุกใบถูกจดักลุ่มเรียบร้อยแลว้ 
ใหต้ั"งชื'อหวัขอ้ของกลุ่มแต่ละกลุ่ม 

7) วาดแผนผงัและทาํสาํเนาแจกใหก้บัสมาชิกทุกคน 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที' 2.10  ตวัอยา่งแผนผงักลุ่มเชื'อมโยง 

Powerful with adequate capital and 
management, technical know-how and 

Adequate capital and profit 

Best use of large capital 

Large capital 

Progressive investment 
into R&D and facility 

Large market share with 
stable profiting 

Best use of large capital 

Well-held large market 
share 

Good selling of 
profitable products 

Adequate technical know-how and 
control and enthusiastic staff members to 

High technical 
ability 

Industry-
leading 

Numbers of 
effective 

Affiliated 
companies 

backed with 
high technical 

know-how 

Excellent 
Control 

Excellent 
profit control 

Progressive 
attitude to 

improvement 
of control 

Well-
established 
system of 

Reputed 
quality higher 

than 

No claim filed 
by customers 

Enthusiastic 
staff members 

High spirit of 
challenge 

Highly 
motivated 
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• แผนผงัตน้ไม ้(Tree diagram) หรือแผนผงัระบบ (Systematic diagram) หรือ 
Dendrogram ในรูปที' 2.11 เป็นวิธีการอยา่งมีระบบในการแตกปัญหาสําคญัหรือความตอ้งการของ
ลูกคา้ออกเป็นองค์ประกอบในระดับย่อย ๆ ลงไป การสร้างแผนผงันี" ทาํให้เกิดแนวทางเฉพาะ
สําหรับการแกปั้ญหา ซึ' งจดัไดว้่าเป็นการพฒันากลยุทธ์หรือวา่เป็นการพฒันาส่วนประกอบอนัใด
อนัหนึ'ง ขึ"นอยูก่บัการใชง้าน (โยชิโนบุ นายาทานิ และคณะ, 2547) 

 

 

รูปที' 2.11  ตวัอยา่งแผนผงัตน้ไม ้

ขอ้ดีของแผนผงัตน้ไม ้
1) แผนผงัทาํให้มีกลยุทธ์สําหรับแกปั้ญหาเป็นระบบหรือเป็นตวักลางในการ

บรรลุวตัถุประสงค์ ซึ' งถูกพฒันาอยา่งมีระบบและมีเหตุมีผล ทาํให้รายการสําคญัอนัใดอนัหนึ' งไม่
ตกหล่นไป 

2) แผนผงัทาํใหก้ารตกลงภายในสมาชิกกลุ่มสะดวกขึ"น 
3) แผนผงันี"จะบ่งชี"และแสดงกลยทุธ์ในการแกปั้ญหาอยา่งชดัเจน  
ขั"นตอนการสร้างแผนผงัตน้ไม ้(Foster, 2007) 
1) เลือกประเด็นที'สาํคญัที'สุดจากหวัขอ้เรื'องที'ไดจ้ากแผนผงักลุ่มเชื'อมโยง  
2) พิจารณาเป้าหมายหลกัของปัญหา  
3) พิจารณาวิธีการที'เป็นไปไดที้'จะทาํให้บรรลุเป้าหมาย แลว้เขียนแตกออกไป

จากเป้าหมายหลกั 
4) ทาํขั"นตอนที' 3) ต่อไปเรื'อย ๆ จนไม่สามารถแตกยอ่ยความคิดออกไปไดอี้ก 
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2.2.5 การวเิคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ 
Automotive Industry Action Group: AIAG (2001, อา้งถึงใน กิติศกัดิ3  พลอยพานิช

เจริญ, 2551) ได้ให้นิยามสําหรับการวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (Failure Mode and 
Effect Analysis: FMEA) คือ กลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ'งที'มีจุดมุ่งหมายเพื'อ 

1) รับรู้และประเมินถึงแนวโน้มของขอ้บกพร่อง (Potential failure) ของผลิตภณัฑ์
หรือกระบวนการหนึ'ง และผลกระทบ (Effects) จากขอ้บกพร่องดงักล่าว 

2) การบ่งชี" ถึงการปฏิบติัการที'สามารถกาํจดัทิ"งหรือลดโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง 
3) การดาํเนินการจดัทาํกระบวนการทั"งหมดใหอ้ยูรู่ปเอกสาร 
ในการประยกุตใ์ช ้FMEA นี"จะใหป้ระโยชน์หลายประการดว้ยกนัดงันี"  คือ (กิติศกัดิ3  

พลอยพานิชเจริญ, 2550) 
1) ช่วยในการประเมินผลของแบบที'ได้จากการออกแบบทั"งความต้องการด้าน

หนา้ที'และทางเลือกในการออกแบบ 
2) การประเมินการออกแบบเพื'อการผลิตเบื"องตน้ 
3) ช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไว้วางใจ ตลอดจนความปลอดภัยของ

ผลิตภณัฑห์รือการบริการ 
4) ช่วยในการลดตน้ทุนที'ซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ทาํให้องคก์รสามารถเพิ'ม

อาํนาจในการแข่งขนัทางธุรกิจในระยะยาวไดดี้ 
5) ช่วยเพิ'มความมั'นใจและความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
6) ช่วยในการลดตน้ทุนและเวลาในการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ ซึ' งมีผลทาํให้สามารถ

วางตลาดผลิตภณัฑไ์ดร้วดเร็วยิ'งขึ"น 
7) ช่วยในกระบวนการป้องกนัขอ้บกพร่อง 
8) ช่วยเพิ'มศกัยภาพด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic technology) ให้แก่

คณะทํางาน FMEA ระหว่างการดําเนินการ ซึ' งจะเป็นรากฐานสําคัญในการพัฒนาและวิจัย
ผลิตภณัฑใ์หม่ในอนาคต 

9) ช่วยในการกาํหนดถึงลาํดบัสําคญัก่อนหลงัของกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพ
โดยผา่นตวัเลขวเิคราะห์ความเสี'ยง 

10) ช่วยในการบ่งชี" ถึงความผิดพลาด (Error) ที'อาจจะเกิดขึ"นในขั"นตอนต่าง ๆ ของ
การออกแบบและกระบวนการ และกาํหนดแนวทางในการป้องกนัต่อไป 

11) ช่วยในกระบวนการบ่งชี" ปัจจัยที'คาดว่าจะเป็นสาเหตุสําคัญของปัญหาเพื'อ
ดาํเนินการพิสูจน์และแกไ้ขต่อไป 

12) ช่วยในการบ่งชี" ถึงวธีิการวนิิจฉยัการออกแบบและกระบวนการ 
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โดยเหตุผลสําคญัที'สุดของการดาํเนินการจดัทาํ FMEA คือ ความตอ้งการต่อการ
ปรับปรุง และความสมประโยชน์ขา้งตน้ของ FMEA ที'กลมกลืนไปกบัวฒันธรรมขององค์กร ซึ' ง
หมายถึง การคิด การปฏิบติัตาม ความคิดเห็น และความเชื'อของบุคลากรในองคก์ร 

แนวความคิดของ FMEA 
ในการดาํเนินการ FMEA ใหมี้ประสิทธิผลมากที'สุดนั"น จะตอ้งมีการดาํเนินการตาม

แนวความคิดพื"นฐาน 3 ประการ คือ (Breyfogle III, 1999) 
1) การดาํเนินการโดยคณะทาํงาน 
2) การดาํเนินการผา่นการวเิคราะห์หนา้ที'ของผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ 
3) การดาํเนินการโดยเนน้การปรับปรุงไม่สิ"นสุด 
ขั"นตอนทั'วไปของการจดัทาํ FMEA 
การดาํเนินงาน FMEA ให้เกิดประสิทธิผลสูงสุดจะตอ้งดาํเนินการภายใตรู้ปแบบ

คณะทาํงานหรือทีมที'เวลาเริ'มตน้ที'เร็วที'สุดเท่าที'จะกระทาํได้ โดยมีขั"นตอนทั'วไปในการจดัทาํ 
FMEA ดงันี"  (กิติศกัดิ3  พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

1) การกาํหนดกลยทุธ์ในการจดัทาํ FMEA 
 เนื'องจากการจดัทาํ FMEA มีรายละเอียดค่อนขา้งมาก ดงันั"นการวิเคราะห์ FMEA 
สาํหรับทุก ๆ กระบวนการในการผลิตส่วนประกอบของผลิตภณัฑ์จึงเป็นสิ'งที'เกือบจะเป็นไปไม่ได้
เลย เพราะต้องใช้เวลาในการจัดทาํค่อนข้างมาก จึงมีความจาํเป็นต้องเลือกกระบวนการบาง
กระบวนการขึ"นมาวิเคราะห์ โดย FMEA ควรจะพิจารณาในประเด็นต่าง ๆ ดงันี"  (Breyfogle III, 
1999) 

(1) มีการเปลี'ยนแปลงเทคโนโลยใีหม่ 
(2) ผลิตภณัฑที์'ผลิตอยูไ่ดรั้บการเปลี'ยนแปลงไปจากเดิมค่อนขา้งมาก 
(3) มีปัญหาของกระบวนการที'เกิดขึ"นอยา่งเรื"อรัง 
(4) มีการควบคุมการทาํงานของพนกังานปฏิบติังานค่อนขา้งมาก 
(5) มีความผนัแปรค่อนขา้งสูง โดยไม่ทราบวา่มีสาเหตุจากแหล่งใด 

2) การทบทวนกระบวนการ 
 ในขั"นตอ้งนี" คณะทาํงาน FMEA จะตอ้งทาํความเขา้ใจกบักระบวนการที'ไดรั้บ
เลือกไวใ้นขั"นตอนที' 1 โดยการทาํความเขา้ใจนี"ควรเริ'มตน้จากการทาํกระบวนการให้อยูใ่นรูปของ
แผนภาพ หรือแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ จากแผนภูมินี" เองจะทาํให้รับทราบถึง
กระบวนการผลิตในทุกขั"นตอน ตลอดจนความสัมพนัธ์ของปัจจยัป้อนเขา้ (Input) และผลผลิต 
(Output) ตลอดจนจุดวดัที'แต่ละกระบวนการ 
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3) การระดมสมองคน้หาแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่อง 
 ในการระดมสมองนี" มีความจาํเป็นตอ้งตรวจสอบถึงความเขา้ใจก่อนวา่สมาชิกใน
กลุ่มคณะทาํงานมีความเขา้ใจในหนา้ที'และแนวความคิดในการทาํงานของกระบวนการแลว้หรือยงั 
เพื'อกาํหนดถึงแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่อง (Potential failure modes) ซึ' งการดาํเนินการนี"ควร
ใหส้มาชิกทุกคนในคณะทาํงานมีอิสระในการใชค้วามคิดผา่นการวิเคราะห์หนา้ที'ของกระบวนการ 
เพื'อการกาํหนดแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่อง 

4) การวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละรายการ 
 ในขั"นตอนนี" ให้ทาํการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละรายการ โดยเริ'มจาก
การพิจารณาถึงลูกคา้ ที'หมายถึง กระบวนการถัดไป จนกระทั'งถึงผูใ้ช้สุดทา้ย แล้วพิจารณาว่า
ขอ้บกพร่องดงักล่าวมีผลกระทบประการใดต่อลูกคา้  

5) การประเมินตวัเลขแสดงความเสี'ยง 
 เมื'อทาํการวิเคราะห์หน้าที'ของผลิตภณัฑ์และกระบวนการเพื'อกาํหนดลกัษณะ
ขอ้บกพร่อง และไดก้าํหนดถึงสาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่อง ตลอดจนผลกระทบที'เกิดขึ"นแลว้ ผู ้
วิเคราะห์จะตอ้งทาํการประเมินค่าความเสี'ยง (Risk) โดยอาศยัตวัเลขประเมินลาํดบัก่อนหลงัของ
ความเสี'ยง (Risk priority number: RPN) คือ 
 

RPN = S × O × P 
 
 โดย  S = ความรุนแรง (Severity) ที'พิจารณาจากผลกระทบของลักษณะ
ขอ้บกพร่องที'เกิดขึ"นแก่ลูกคา้ 
  O = โอกาสที'เกิดขึ"น (Occurrence) ของลกัษณะขอ้บกพร่องที'พิจารณาจาก
ความเป็นไปได ้(Likelihood) ในการเกิดสาเหตุของขอ้บกพร่อง 
  D = ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) ที'พิจารณาได้จาก
คุณสมบติัดา้นความสามารถของระบบการควบคุมที'ใชใ้นปัจจุบนั 
 หลงัจากการวิเคราะห์ความเสี'ยง RPN ของลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละตวัแลว้ จะ
พิจารณาวา่ลกัษณะขอ้บกพร่องใดที'มีค่าความเสี'ยงมาก ๆ ซึ' งมีจาํนวนไม่มากนกัมาทาํการกาํหนด
โครงการแกไ้ขเพื'อลดค่าความเสี'ยงต่อไป 
 ในการพิจารณาเพื'อเลือกลกัษณะขอ้บกพร่องมาทาํการแก้ไขนี"  จะเริ'มจากการ
พิจารณาถึงลกัษณะขอ้บกพร่องที'มีความรุนแรงมาก (คือ 10 หรือ 9) โดยไม่สนใจค่า RPN วา่จะมีค่า
มากน้อยเพียงไร ซึ' งค่าความรุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่องนี" ทาํให้ผูว้ิเคราะห์ตอ้งให้ความสนใจ
ต่อการแกไ้ขและการป้องกนักระบวนการที'พิจารณาใหม่รวมถึงการลดความรุนแรงลง จากนั"นจึง
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ทาํการพิจารณาถึงลักษณะข้อบกพร่องที'มีค่า RPN สูง เพื'อนํามาแก้ไข และในกรณีที'ลักษณะ
ขอ้บกพร่องมีคะแนน RPN และ S เท่ากนั ให้พิจารณาเลือกลกัษณะขอ้บกพร่องที'มีความเป็นไปได้
ในการเกิดสาเหตุของขอ้บกพร่องมากกวา่มาดาํเนินการวเิคราะห์เพื'อแกไ้ขต่อไป 

6) การกาํหนดมาตรการตอบโตเ้พื'อลดความเสี'ยง 
 ภายหลงัจากการวิเคราะห์ความเสี'ยงแลว้ ให้ทาํการเลือกลกัษณะขอ้บกพร่องที'มี
ความรุนแรงและ/หรือความเสี' ยงมากขึ" นมาพิจารณากาํหนดมาตรการตอบโต้ โดยการกาํหนด
มาตรการตอบโตนี้" ควรมาจากพื"นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดา้น (Intrinsic technology) และเมื'อ
กาํหนดมาตรการตอบโตแ้ลว้ให้ดาํเนินการปฏิบติัการ (Action) โดยการดาํเนินการให้อยูใ่นรูปแบบ
คณะทาํงานที'มีการมอบหมายอย่างเป็นทางการ สําหรับในกรณีที'มีความรุนแรงของลักษณะ
ขอ้บกพร่องสูงมาก อาจจะกาํหนดมาตรการเบื"องตน้โดยการลดความรุนแรงลง (Mitigation) ก่อนที'
จะดาํเนินการกบัสาเหตุรากเหงา้ต่อไปได ้

7) การประเมินผลความเสี'ยงภายหลงัการปฏิบติัการตอบโต ้
 หลงัจากมีการใชม้าตรการตอบโตเ้รียบร้อยแลว้ ผูว้เิคราะห์จะตอ้งทาํการประเมิน
ค่าความเสี'ยงในรูป RPN โดยอาศยักฎเกณฑ์เดิมอีกครั" งเพื'อพิจารณาว่าความเสี' ยงของลกัษณะ
ขอ้บกพร่องที'พิจารณาไดล้ดลงหรือไม่ และถา้ไม่ตรงตามที'กาํหนดแต่แรก ให้พิจารณาวา่มีนสาเหตุ
มาจากประเด็นใดเพื'อดาํเนินการแกไ้ขต่อไป 

8) การติดตามผลและจดัทาํมาตรฐาน 
 ในขั"นตอนสุดทา้ยของการดาํเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจ้ากการติดตาม
ผลเพื'อสร้างความมั'นใจวา่มาตรการตอบโตที้'กาํหนดไวไ้ดรั้บการนาํไปปฏิบติัใชอ้ยา่งมีประสิทธิผล
หรือไม่ และถา้มีประสิทธิผลดีแลว้ก็ควรจะดาํเนินการจดัทาํเป็นมาตรฐานต่อไป 

2.2.6 เทคนิคการทาํให้เป็นมาตรฐาน 
มาตรฐาน (Standard) คือ หลักเกณฑ์หรือตวัอย่างที'แสดงสิ' งที'คาดหมายไวอ้ย่าง

ชดัเจน ดงันั"น วธีิการต่าง ๆ ที'ใชใ้นการปรับปรุงอยา่งต่อเนื'อง (Continuous improvement) จึงขึ"นอยู่
กบัการนิยาม การกาํหนด และการปรับปรุงมาตรฐานดว้ย โดยมาตรฐานจะเป็นตวัสร้างเส้นฐาน 
(Baseline) ให้กบัทุก ๆ กิจกรรมการปรับปรุง และยงัเป็นตวักาํหนดเป้าหมายแบบก้าวกระโดด 
(Breakthrough goals) ให้ตอ้งพยายามอย่างหนักเพื'อให้บรรลุในระหว่างที'กิจกรรมการปรับปรุง
อยา่งต่อเนื'องนั"นเพิ'มแรงเหวี'ยงขึ"นไป (Productivity Press Development Team, 2550) 

สาํหรับในอุตสาหกรรมการผลิตนั"น มีการนาํมาตรฐานมาประยุกตใ์ชก้บัการผลิตอยู ่
2 ลกัษณะ คือ 



                                                                                                                             
                                                                                                                                                                

 

 

54

1) ข้อกําหนดและคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ' งก็เพื'อขจัดข้อบกพร่องต่าง ๆ ที'จะ
เกิดขึ"นในผลิตภณัฑ ์

2) การวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื'อขจดัความสูญเปล่าที'เกิดจาก
กระบวนการ ซึ' งก็รวมถึงผลิตภณัฑที์'มีขอ้บกพร่องดว้ย 

งานที'เป็นมาตรฐาน (Standard work) คือ ชุดขั"นตอนการทาํงานที'ทุกคนเห็นพอ้ง
ตอ้งกนัแลว้วา่เป็นวิธีการและลาํดบัการทาํงานที'ดีที'สุดและเชื'อถือไดม้ากที'สุดสําหรับกระบวนการ
แต่ละกระบวนการและสําหรับพนกังานแต่ละคน และยงัเป็นวิธีการหนึ' งที'ช่วยคน้หาวิธีการและ
ลาํดบัเหล่านี" ให้อีกดว้ย งานที'เป็นมาตรฐานนี" มีเป้าหมายเพื'อทาํให้งานมีสมรรถนะสูงสุด ขณะที'ก็
ตอ้งลดความสูญเปล่าในการปฏิบติัการและภาระงาน (Workload) ของแต่ละคนให้เหลือนอ้ยที'สุด
ดว้ย 

การทาํให้เป็นมาตรฐาน (Standardization) เป็นวิธีการปฏิบติัเกี'ยวกับการกาํหนด 
การสื'อสาร การปฏิบติัตาม และการปรับปรุงมาตรฐาน กระบวนการผลิตจะตอ้งอาศยัการทาํให้เป็น
มาตรฐานนี" เพื'อทาํให้เกิดความคงเส้นคงวา (Consistency) ด้วยเกณฑ์และวิธีปฏิบติัที'เป็นแบบ
เดียวกนั 

คู่มือการทาํงานมาตรฐานควรประกอบดว้ยคาํจาํกดัความที'เขา้ใจไดโ้ดยง่าย ใชภ้าษา
ที'สอดคลอ้งกบัมาตรฐานและธรรมเนียมของแต่ละโรงงาน และไม่วา่แผนกใดที'จาํเป็นตอ้งใชคู่้มือ
เดียวกนันี" ก็ควรจะสามารถเขา้ใจไดดี้เท่า ๆ กนัดว้ย ถา้แต่ละแผนกใชค้าํศพัท์คนละคาํเพื'อเรียกสิ'ง
เดียวกนั ก็ควรจะตอ้งมีการรวบรวมคาํที'เกี'ยวเนื'องกนัทั"งหมดนั"นไวด้ว้ยกนัและนิยามให้ชดัเจนดว้ย 
รูปแบบมาตรฐาน (Standard format) ควรจะง่ายต่อการปรับปรุงแก้ไข เพื'อว่าเวลาที' รุ่นหรือ
กระบวนการของผลิตภัณฑ์มีการเปลี'ยนแปลงเกิดขึ" นก็จะได้มีการปรับปรุงคู่มือใหม่แค่เพียง
เล็กนอ้ยเท่านั"น ขอ้มูลในคู่มือก็ควรจะเป็นไปตามวตัถุประสงคห์ลกัของมนัอยา่งแทจ้ริง นั'นคือ การ
คงรักษาคุณภาพของผลิตภณัฑแ์ละสมรรถนะของอุปกรณ์ไวใ้นระดบัสูง 

การฝึกอบรมพนกังานเป็นการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการทาํใหเ้ป็นมาตรฐานวิธีการหนึ'ง 
โดยมีมาตรฐานการฝึกอบรมอยู ่3 แบบ คือ 

1) การฝึกอบรมแบบพนกังานกบัพนกังาน  
 ปกติแลว้การฝึกอบรมแบบนี"จะเป็นการฝึกอบรมในขณะปฏิบติังาน (On-the-job-
training) และเป็นการฝึกอบรมที'ใช้กนัทั'วไปมากที'สุดในโรงงาน แต่หากจะให้มีประสิทธิผล ก็
จะตอ้งมีการทาํให้เป็นมาตรฐานและมีการพิจารณาทบทวนวงจรการปรับปรุงอย่างต่อเนื'องเพื'อไป
สนบัสนุนการปฏิบติัตามวธีิการที'เชื'อถือไดน้ั"น 
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2) การฝึกอบรมโดยผูเ้ชี'ยวชาญหรือผูจ้ดัการ 
 ผูเ้ชี'ยวชาญหรือผูจ้ดัการจะปฏิบติัในแนวทางคลา้ย ๆ กนักบัการฝึกอบรมแบบ
พนกังานกบัพนกังาน การฝึกอบรมนั"นควรเนน้ที'การปฏิบติังานจริงที'สถานที'ปฏิบติังาน แมว้า่จะได้
มีการอธิบายถึงหลกัการเบื"องตน้ในห้องเรียนอย่างครอบคลุมแล้วก็ตาม และหลงัจากที'ไดเ้รียนรู้
พื"นฐานอยา่งถ่องแทแ้ลว้ ผูส้อนก็จะตอ้งแน่ใจวา่ผูที้'ไดรั้บการฝึกอบรมเขา้ใจวธีิการแกไ้ขปัญหาต่าง 
ๆ ที'เกี'ยวเนื'องกนัแลว้เป็นอยา่งดี 

3) การฝึกอบรมโดยใชเ้ทคนิคทางการจดัการดว้ยสายตา (Virtual management) 
 การฝึกอบรมแบบนี" เป็นการทาํให้เป้าหมายและวิธีการวดั ความแตกต่างระหวา่ง
มาตรฐานและผลลพัธ์ของจริงที'ได ้และตวัวธีิการทาํงานที'เป็นมาตรฐานเองสามารถมองเห็นไดด้ว้ย
สายตาเพื'อสะทอ้นใหเ้ห็นอยา่งชดัเจนวา่การปฏิบติังานต่าง ๆ นั"นเป็นไปตามมาตรฐานแค่ไหน โดย
จะแสดงสิ'งเหล่านี"ไวที้'สถานีงาน ในเซลล ์และในพื"นที'ทาํงาน เพื'อใหพ้นกังานสามารถใชเ้พื'อแกไ้ข
ความแปรปรวน (Variance) ที'เกิดขึ"นและไดรู้้วา่ตรงไหนที'มีปัญหาเกิดขึ"น  

2.3 การออกแบบการทดลอง 

การทดลองถูกนาํมาใชเ้พื'อศึกษาถึงประสิทธิภาพในการทาํงานของกระบวนการและระบบ 
ซึ' งทั"งกระบวนการและระบบสามารถแทนดว้ยแบบจาํลองดงัรูปที' 2.12 (ปารเมศ ชุติมา, 2545) 

กระบวนการ คือ การรวมเอาคนงาน เครื'องจกัร วิธีการ และทรัพยากรอื'น ๆ เขา้ด้วยกนั 
เพื'อเปลี'ยนอินพุต (เช่น วตัถุดิบ) ไปสู่เอาต์พุตที'มีผลตอบออกมาในรูปแบบหนึ' งหรือมากกว่าซึ' ง
สามารถเห็นได้ ตวัแปรกระบวนการบางชนิด �%, �&, … , �' เป็นตวัแปรที'สามารถควบคุมได ้
ในขณะที'ตวัแปรบางชนิด (%, (&, … , ('  เป็นตวัแปรที'ไม่สามารถควบคุมได ้(ถึงแมว้า่ในบางครั" ง
อาจจะควบคุมตวัแปรพวกนี"ไดใ้นขณะทาํการทดลองก็ตาม)  

 
 
 
 
 

 

 

รูปที' 2.12  แบบจาํลองทั'วไปสาํหรับกระบวนการหรือระบบ 

 

Process 
Inputs Output 

              … 
 

    (%   (&               (' 
Uncontrollable factors 

Controllable factors 
    �%  �&               �' 

              … 
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2.3.1 ส่วนประกอบต่าง ๆ ของการทดลอง 
ส่วนประกอบต่าง ๆ ของการทดลอง ไดแ้ก่ (Montgomery, 2001) 
1) ทรีทเมนต์ (Treatment) คือ สิ' งหรือวิธีที' เราปฏิบัติต่อสิ' งทดลอง เพื'อวดัผล

เปรียบเทียบตามวตัถุประสงคข์องการทดลอง 
2) หน่วยทดลอง (Experiment unit) เป็นมาตราหรือหน่วยซึ' งใชว้ดัอิทธิพลของทรีท

เมนต์ ซึ' งโดยคาํจาํกดัความแลว้ หมายถึง สิ'งหนึ'งหรือกลุ่มหนึ' งของการทดลอง ซึ' งไดรั้บจากทรีท
เมนต์เดียวกนัในการกระทาํครั" งใดครั" งหนึ' ง หน่วยทดลองมีขนาดไม่จาํกดั อาจผนัแปรไปไดจ้าก
การทดลองหนึ' งไปสู่อีกการทดลองหนึ' ง แม้ว่าจะใช้สิ' งทดลองเหมือนกนัก็ตาม ในการทาํการ
ทดลองแต่ละครั" งจึงตอ้งใหค้าํจาํกดัความของหน่วยทดลองใหช้ดัเจน 

3) ปัจจยั (Factor) ไดแก่ กลุ่มของทรีทเมนตท์ั"งหลายที'มีความเกี'ยวขอ้งกนั อาจใชค้าํ
วา่ ตวัแปรอิสระก็ได ้ปัจจยันั"นอาจเป็นไดท้ั"งขอ้มูลเชิงคุณภาพและขอ้มูลเชิงปริมาณ 
 ปัจจยัสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 

(1) ปัจจยัที'ควบคุมได ้(Controllable factors) หมายถึง ปัจจยัที'สามารถกาํหนดค่า
ของปัจจยันั"นไดใ้นการดาํเนินการทดลอง 

(2) ปัจจยัที'ควบคุมไม่ได ้(Uncontrollable factors) หมายถึง ปัจจยัที'ไม่สามารถ
กาํหนดค่าของปัจจยันั"นได ้อาจเนื'องมาจากมีขอ้กาํหนดทางดา้นเทคโนโลยีและตน้ทุน ปัจจยัที'ไม่
สามารถควบคุมไดแ้บ่งออกเป็น 

• Noise variable หรือ Background variable หรือตวัแปรรบกวนที'มีผลต่อ
ตวัแปรตอบสนอง (Response variable) ในการทดลองแต่ไม่ใช่ปัจจยัที'เรากาํลงัศึกษา ส่วนใหญ่มกั
ไดแ้ก่ เวลา หรือเครื'องมืออุปกรณ์ เป็นตน้ 

• Nuisance variable คือตวัแปรที'มีผลต่อตวัแปรตอบสนองแต่เราไม่ทราบ
มาก่อน เราสามารถกาํจดัอิทธิพลของ Nuisance variable ไดโ้ดยการสุ่ม 

4) ตวัแปรตอบสนอง (Response variable) คือ ตวัแปรที'ถูกสังเกตหรือวดัค่าในการ
ทดลอง เรียกอีกอย่างหนึ' งว่า ตวัแปรตาม ซึ' งเป็นตวัแปรที'สะทอ้นให้เห็นถึงอิทธิพลของตวัแปร
อิสระนั'นเอง ในการทดลองหนึ'ง ๆ อาจวดัค่าตวัแปรตามมากกว่า 1 ก็ได ้การเลือกตวัแปรตามที'ดี
ควรพิจารณาจากความไว (Sensitivity) ความเชื'อถือได ้(Reliability) การแจกแจงของตวัแปรนั"น 
และความเป็นไปไดใ้นทางปฏิบติั นอกจากนี"  ในการเลือกตวัแปรตามจะตอ้งพิจารณาวา่ ค่าสังเกตที'
ไดรั้บจากทรีทเมนตห์นึ'ง ๆ ควรมีการแจกแจงแบบปกติโดยประมาณ ซึ' งขอ้สมมติฐานในเรื'องความ
เป็นปกติ (Normally) นี" เป็นสิ' งจาํเป็นในการออกแบบการทดลอง ซึ' งอาจจะใช้การแปลงข้อมูล 
(Transformation) ค่าสังเกตที'มีการแจงแจงไม่เป็นปกติใหเ้ป็นแบบปกติ 

5)  
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2.3.2 วตัถุประสงค์ของการทดลอง 
วตัถุประสงคข์องการทดลองอาจจะเกี'ยวขอ้งกบัประเด็นต่าง ๆ ดงันี"  (ปารเมศ ชุติมา, 

2545) 
1) การหาตวัแปรที'มีผลมากที'สุดต่อผลตอบ ) 
2) การหาวธีิการตั"งค่าของ � ที'มีผลต่อค่าผลตอบ ) เพื'อทาํให ้) อยูที่'ค่าที'ตอ้งการ 
3) การหาวธีิการตั"งค่าของ � ที'มีผลต่อค่าผลตอบ ) เพื'อทาํให ้) มีค่านอ้ย 
4) การหาวิธีการตั"งค่าของ � ที'มีผลต่อค่าผลตอบ ) เพื'อให้ผลของตวัแปรที'ไม่

สามารถควบคุมได ้(%, (&, … , ('  มีค่านอ้ยที'สุด 
การทดลองส่วนมากจะเกี'ยวขอ้งกบัปัจจยัหลายตวั และวตัถุประสงคข์องบุคคลที'ทาํ

การทดลอง (เรียกวา่ ผูท้ดลอง) ก็คือ หาผลกระทบของปัจจยัเหล่านี"กบัผลตอบของระบบ 

2.3.3 หลกัการพื;นฐานสําหรับการออกแบบการทดลอง 
หลกัการพื"นฐาน 3 ประการสําหรับการออกแบบการทดลองคือ เรพลิเคชนั (Replication) 

แรมดอมไมเซชนั (Randomization) และบล็อกกิง (Blocking) (ปารเมศ ชุติมา, 2545) 
1) เรพลิเคชนั (Replication) หมายถึง การทาํการทดลองซํ" า เรพลิเคชนัมีคุณสมบติัที'

สําคญั 2 ประการ คือ ประการแรก เรพลิเคชันทาํให้ผูท้ดลองสามารถหาค่าประมาณของความ
ผิดพลาดในการทดลองได ้ตวัประมาณค่าความผิดพลาดนี" กลายเป็นหน่วยของการวดัขั"นพื"นฐาน
สําหรับพิจารณาว่า ความแตกต่างสําหรับขอ้มูลที'ไดจ้ากการทดลองนั"นมีความแตกต่างกนัในเชิง
สถิติหรือไม่ ประการที'สอง ถา้ค่าเฉลี'ย (ตวัอยา่งเช่น )*) ถูกนาํมาใชเ้พื'อประมาณผลที'เกิดจากปัจจยั
หนึ' งในการทดลอง ดงันั"นเรพลิเคชนัทาํให้ผูท้ดลองสามารถหาตวัประมาณที'ถูกตอ้งยิ'งขึ"นในการ
ประมาณผลกระทบนี"  ตวัอยา่งเช่น ถา้ σ& คือ ความแปรปรวนของขอ้มูลแต่ละตวั และมี , เรพลิเคต 
ดงันั"น ค่าความแปรปรวนของค่าเฉลี'ยของตวัอยา่งนี"  คือ 
                                                                         

σ-& = σ&,  

                                              
2) แรนดอมไมเซชนั เป็นพื"นฐานหลกัสาํหรับการใชว้ธีิการเชิงสถิติในการออกแบบ

การทดลอง แรนดอมไมเซชนั หมายถึง การทดลองที'มีทั"งวสัดุที'ใชใ้นการทดลองและลาํดบัของการ
ทดลองแต่ละครั" งเป็นแบบสุ่ม (Random) วิธีการเชิงสถิติกาํหนดว่า ขอ้มูล (หรือความผิดพลาด) 
จะตอ้งเป็นตวัแปรแบบสุ่มที'มีการกระจายแบบอิสระ แรนดอมไมเซชนัจะทาํให้สมมติฐานเป็นจริง 
การที'เราแรนดอมไมซ์การทดลอง ทาํใหเ้ราสามารถลดผลของปัจจยัภายนอกที'อาจจะปรากฏในการ
ทดลองได ้
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3) บล็อกกิง เป็นเทคนิคที'ใช้สําหรับเพิ'มความเที'ยงตรง (Precision) ให้แก่การ
ทดลอง บล็อกอนัหนึ' งอาจจะหมายถึงส่วนหนึ' งของวสัดุที'ใช้ในการทดลองที'ควรจะมีความเป็น
อนัหนึ'งอนัเดียวกนัมากกว่าเซ็ตทั"งหมดของวสัดุ การเปรียบเทียบเงื'อนไขที'น่าสนใจต่าง ๆ ภายใน
แต่ละบล็อกจะเกิดขึ"นไดจ้ากการทาํบล็อกกิง 

2.3.4 แนวทางในการออกแบบการทดลอง 
การใชว้ธีิการเชิงสถิติในการออกแบบและวเิคราะห์การทดลองมีความจาํเป็นอยา่งยิ'ง

ที'ทุกคนที'เกี'ยวขอ้งในการทดลองจะตอ้งมีความเขา้ใจอยา่งถ่องแทล่้วงหนา้วา่ เรากาํลงัศึกษาอะไร
อยู่ จะเก็บขอ้มูลไดอ้ย่างไร และจะวิเคราะห์ขอ้มูลที'เก็บไดน้ั"นอย่างไร ขั"นตอนในการดาํเนินการ
อาจจะทาํไดด้งัต่อไปนี"  (ปารเมศ ชุติมา, 2545) 

1) ทาํความเขา้ใจถึงปัญหา บางคนอาจคิดวา่ขั"นตอนนี" ง่ายและตรงไปตรงมา แต่ใน
ความเป็นจริงแลว้ ขั"นตอนนี"ไม่ไดง่้ายอยา่งที'คิด ในขั"นตอนนี" เราจะตอ้งพยายามพฒันาแนวความคิด
เกี'ยวกบัวตัถุประสงค์ของการทดลอง และบ่อยครั" งที'เราจะตอ้งหาข้อมูลอินพุตจากบุคคลหรือ
หน่วยงานต่าง ๆ ที' เกี'ยวข้อง เช่น แผนกวิศวกรรม แผนกประกันคุณภาพ แผนกผลิต แผนก
การตลาด ผูบ้ริหาร ลูกคา้และแผนกบุคคล ถอ้ยแถลงของปัญหาที'มีความชดัเจนจะมีผลอยา่งมากต่อ
ความเขา้ใจเกี'ยวกบัปรากฏการณ์และคาํตอบสุดทา้ยของปัญหานั"น ๆ ดว้ยเหตุนี" เองการออกแบบ
การทดลองทุกครั" งควรจะมีการทาํงานเป็นทีม 

2) เลือกปัจจยั ระดบั และขอบเขต ผูท้ดลองตอ้งเลือกปัจจยัที'จะนาํมาเปลี'ยนแปลง
ในระหวา่งทาํการทดลอง กาํหนดขอบเขตที'ปัจจยัเหล่านี" จะเปลี'ยนแปลง และกาํหนดระดบั (Level) 
ที'จะเกิดขึ"นในการทดลอง จะตอ้งพิจารณาดว้ยวา่จะควบคุมปัจจยัเหล่านี"  ณ จุดที'กาํหนดให้อยา่งไร 
และจะวดัผลตอบได้อย่างไร ดงันั"นในกรณีเช่นนี" ผูท้ดลองจะตอ้งมีความรู้จากทางทฤษฎี มีความ
จาํเป็นที'เราจะตอ้งตรวจสอบดูว่า ปัจจยัที'กาํหนดขึ"นมาทั"งหมดนี" มีความสําคญัหรือไม่ และเมื'อ
วตัถุประสงคข์องการทดลอง คือ การกรองปัจจยั (Screening) เราควรจะกาํหนดให้ระดบัต่าง ๆ ที'ใช้
ในการทดลองมีจาํนวนน้อย ๆ การเลือกขอบเขตของการทดลองก็มีความสําคญัเช่นกัน ในการ
ทดลองเพื'อกรองปัจจยัเราควรจะเลือกขอบเขตใหมี้ความกวา้งมาก ๆ หมายถึงวา่ ขอบเขตที'ปัจจยัแต่
ละตวัจะเปลี'ยนแปลงไดค้วรมีค่ากวา้ง ๆ และเมื'อเราไดเ้รียนรู้เพิ'มขึ"นวา่ ตวัแปรใดมีความสําคญัและ
ระดบัใดที'ทาํใหเ้กิดผลลพัธ์ที'ดีที'สุด  

3) เลือกตวัแปรผลตอบ ในการเลือกตวัแปรผลตอบ ผูท้ดลองควรจะแน่ใจว่า ตวั
แปรนี" จะให้ข้อมูลเกี'ยวกับกระบวนการที'กาํลังศึกษาอยู่ บ่อยครั" งที'ค่าเฉลี'ยหรือส่วนเบี'ยงเบน
มาตรฐาน (หรือทั"งคู่) ขอบกระบวนการจะเป็นตวัแปรผลตอบ เป็นไปได้ว่าในการทดลองหนึ' ง
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อาจจะมีผลตอบหลายตวัและมีความจาํเป็นอยา่งมากที'เราจะตอ้งกาํหนดใหไ้ดว้า่ อะไรคือตวัแปรผล
ตอบ และจะวดัตวัแปรเหล่านี"ไดอ้ยา่งไร ก่อนที'จะเริ'มดาํเนินการทดลองจริง 

4) เลือกการออกแบบการทดลอง ถ้ากิจกรรมการวางแผนก่อนการทดลองทาํได้
อย่างถูกตอ้ง ขั"นตอนนี" จะเป็นขั"นตอนที'ง่ายมาก การเลือกการออกแบบเกี'ยวขอ้งกบัการพิจารณา
ขนาดของตวัอย่าง (จาํนวนเรพลิเคต) การเลือกลาํดบัที'เหมาะสมของการทดลองที'จะใชใ้นการเก็บ
ขอ้มูล และการตดัสินใจวา่ ควรจะใชว้ิธีบล็อกหรือการแรนดอมไมเซชนัอยา่งใดอยา่งหนึ' งหรือไม่ 
ในการเลือกการออกแบบ เราจะเป็นตอ้งคาํนึงถึงวตัถุประสงคข์องการทดลองอยูต่ลอดเวลา ในการ
ทดลองทางวิศวกรรมส่วนมาก เราจะทราบตั"งแต่เริ'มตน้แลว้ว่า ปัจจยับางตวัจะมีผลต่อผลตอบที'
เกิดขึ" น ดังนั" นเราจะหาว่าปัจจยัตวัใดที'ทาํให้เกิดความแตกต่าง และประมาณขนาดของความ
แตกต่างที'เกิดขึ"น 

5) ทาํการทดลอง เมื'อทาํการทดลองเราจะตอ้งติดตามดูกระบวนการทาํงานอย่าง
ระมดัระวงั เพื'อให้แน่ใจว่าการดาํเนินการทุกอย่างเป็นไปตามแผน ถ้ามีอะไรผิดพลาดเกิดขึ" น
เกี'ยวกบัวธีิการทดลองในขั"นตอนนี"  จะทาํใหก้ารทดลองที'ทาํนั"นใชไ้ม่ได ้ดงันั"นการวางแผนในตอน
แรกจะมีความสาํคญัอยา่งมากต่อความสาํเร็จที'จะเกิดขึ"น 

6) วิเคราะห์ขอ้มูลเชิงสถิติ เราควรจะนาํเอาวิธีการทางสถิติมาใช้ในการวิเคราะห์
ขอ้มูล เพื'อวา่ผลลพัธ์และขอ้สรุปที'เกิดขึ"นจะเป็นไปตามวตัถุประสงคข์องการทดลอง ถา้การทดลอง
ไดถู้กออกแบบไวเ้ป็นอย่างดี และถา้เราทาํการทดลองตามที'ไดอ้อกแบบไว ้วิธีการทางสถิติที'จะ
นาํมาใชน้ั"นจะเป็นวิธีการที'ไม่ซบัซ้อน ขอ้ไดเ้ปรียบของวิธีการทางสถิติก็คือ ทาํให้ผูที้'มีอาํนาจใน
การตดัสินใจมีเครื'องมือช่วยที'มีประสิทธิภาพ และถา้เรานาํเอาวิธีการทางสถิติมาผนวกกบัความรู้
ทางวิศวกรรม ความรู้เกี'ยวกบักระบวนการ และสามญัสํานึก จะทาํให้ขอ้สรุปที'ได้ออกมานั"นมี
เหตุผลสนบัสนุนและมีความน่าเชื'อถือ 

7) สรุปและขอ้เสนอแนะ เมื'อเราไดว้เิคราะห์ขอ้มูลเรียบร้อยแลว้ ผูท้ดลองจะตอ้งหา
ขอ้สรุปในทางปฏิบติัและแนะนาํแนวทางของกิจกรรมที'จะเกิดขึ"น ในขั"นตอนนี" เราจะนาํเอาวิธีการ
ทางกราฟเขา้มาช่วย โดยเฉพาะอยา่งยิ'งเมื'อเราตอ้งการนาํเสนอผลงานนี" ให้ผูอื้'นฟัง นอกจากนี"แลว้
การทาํการทดลองเพื'อยืนยนัผล (Confirmation testing) ควรจะทาํขึ"นเพื'อที'จะตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของขอ้สรุปที'เกิดขึ"นอีกดว้ย 

2.3.5 การออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 
การออกแบบเชิงแฟกทอเรียล (Factorial design) เป็นวธีิการทดลองที'มีประสิทธิภาพ

สูงสุด ในกรณีที'มีปัจจยั (Factor) ตั"งแต่ 2 ปัจจยัขึ"นไป โดยทุก ๆ Treatment combination ของปัจจยั
ทุกตวัที'ศึกษาจะถูกพิจารณาไปพร้อม ๆ กนั (ปารเมศ ชุติมา, 2545) 
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ผลที'เกิดจากปัจจยัหนึ'ง หมายถึง การเปลี'ยนแปลงที'เกิดขึ"นกบัผลตอบ (Response) ที'
เกิดจากการเปลี'ยนระดบัของปัจจยันั"น ๆ ซึ' งเรียกว่า ผลหลกั (Main effect) ในการทดลองที'มีผล
แตกต่างกนัของผลตอบที'เกิดขึ"นบนระดบัต่าง ๆ ของปัจจยัหนึ'งมีค่าไม่เท่ากนัที'ระดบัอื'น ๆ ทั"งหมด
ของปัจจยัอื'น ซึ' งหมายถึง ผลตอบของปัจจยัหนึ' งขึ" นอยู่กับระดับของปัจจยัอื'น ๆ นั'นเอง เรียก
เหตุการณ์นี"วา่ การมีอนัตรกิริยา (Interaction) ต่อกนัระหวา่งปัจจยัที'เกี'ยวขอ้ง (รูปที' 2.13 และ 2.14) 
โดยค่าที'จุดต่าง ๆ คือ ตวัแปรตอบสนอง เมื'อมีปัจจยั 2 ตวั คือ A และ B โดยแต่ละปัจจยัมี 2 ระดบั 
คือ – หรือ ตํ'า (Low)  และ + หรือ สูง (High) 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที' 2.13  การออกแบบเชิงแฟกทอเรียล 2 ปัจจยั (ไม่มีอนัตรกิริยา) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที' 2.14  การออกแบบเชิงแฟกทอเรียล 2 ปัจจยั (มีอนัตรกิริยา) 
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ประโยชน์ของการทดลองแบบแฟกทอเรียล คือ มีจาํนวนการทดลองน้อยกว่าการ
ทดลองแบบอื'น และยงัใหผ้ลที'เกี'ยวกบัอนัตรกิริยาซึ' งมีความสาํคญัมาก และไม่สามารถหาค่าไดจ้าก
การทดลองแบบเปรียบเทียบอยา่งง่ายและการทดลองทีละปัจจยั (One-factor-at-a-time) ทั"งนี"หากมี
การละเลยผลของอนัตรกิริยาอาจทาํใหข้อ้สรุปผดิพลาด 

การออกแบบเชิงแฟกทอเรียลที'มีความสาํคญัมากที'สุด คือ กรณีที'มีปัจจยั k ปัจจยั ซึ' ง
แต่ละปัจจยัประกอบดว้ย 2 ระดบั ระดบัเหล่านี"อาจจะเกิดจากขอ้มูลเชิงปริมาณ เช่น อุณหภูมิ ความ
ดนั หรือเวลา เป็นตน้ หรืออาจจะเกิดจากขอ้มูลเชิงคุณภาพก็ได ้เช่น เครื'องจกัร หรือคนงาน เป็นตน้ 
และใน 2 ระดบัที'กล่าวถึงนี"จะแทนระดบั “สูง” หรือ “ตํ'า” ของปัจจยัหนึ'ง ๆ หรือการ “มี” หรือ “ไม่
มี” ของปัจจยันั"น ๆ ก็ได ้การออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2� (2� Factorial design)  

ใน 1 เรพลิเคตที'บริบูรณ์สําหรับการออกแบบเช่นนี" จะประกอบด้วยขอ้มูลทั"งสิ"น 2 × 2 × 2 × … × 2 = 2. ขอ้มูล และเราเรียกการออกแบบลกัษณะนี"วา่ การออกแบบเชิงแฟกทอ
เรียลแบบ 2k  โดยมีสมมติฐานวา่ 

1) ปัจจยัทั"งหมดมีค่าตายตวั 
2) การออกแบบเป็นแบบเชิงสุ่มบริบูรณ์ (Completely randomized) 
3) สมมติฐานเกี'ยวกบัความเป็นปกติเป็นที'ยอมรับได ้

2.3.6 หลกัการทางสถิติที�จําเป็นในการวิเคราะห์ข้อมูล 
หลกัการทางสถิติที'จาํเป็นในการวเิคราะห์ขอ้มูลมีดงันี"  (Montgomery, 2001) 
1) การทดสอบสัมประสิทธิ3 ของการตดัสินใจ (R-square) เป็นการวิเคราะห์ว่าการ

ออกแบบที'ไดอ้อกแบบขึ"นมาใช้ในการทดลองนั"นมีความเหมาะสมเพียงไร ซึ' งในการทดลองทุก
ครั" งจะตอ้งมีความผนัแปรที'อธิบายไม่ได ้(Unexplained variable) หรือความคลาดเคลื'อนเกิดขึ"น
เสมอ การออกแบบการทดลองที'ดีจะตอ้งทาํใหเ้กิดความผนัแปรที'อธิบายไม่ไดน้อ้ยที'สุด 
 

การทดสอบสัมประสิทธิ3 ของการตดัสินใจ (R-square) =   
ความผนัแปรที'อธิบายได้

ความผนัแปรทั"งหมด
  ×100%  

  

 ถา้ค่าสัมประสิทธิ3 ของการตดัสินใจตํ'า สามารถแกไ้ขโดย 
(1) เพิ'มจาํนวนซํ" าในการทดลอง 
(2) ตรวจสอบหาปัจจยัอื'นที'เกี'ยวขอ้ง แลว้ออกแบบการทดลองใหม่ 
(3) ถา้ทาํการเพิ'มปัจจยัอื'นแลว้ ค่าสัมประสิทธิ3 การตดัสินใจยงัตํ'าอยู ่แสดงวา่ ผล

จากปัจจยัรบกวน (Noise factor) มีมาก จึงควรทาํการบล็อกกิง เพื'อลดผลจากปัจจยัรบกวนให้นอ้ย
ที'สุด 
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2) การตรวจสอบความถูกตอ้งของรูปแบบ (Model accuracy checking) 
 จากสมการ /01 =  μ + τ0 + ε01  
 

 ซึ' ง  μ  คือ ค่าเฉลี'ย 
    τ คือ อิทธิพลที'เกิดจากปัจจยั 
    ε คือ ความคลาดเคลื'อน  
 

 ในการออกแบบการทดลองส่วนใหญ่มกัจะตั"งสมมติฐานในการวเิคราะห์จากการ
ที'   (ตวัแปรตอบสนอง) ให้มีการกระจายแบบปกติ (Normal distribution) และในการที'จะมีการ
กระจายแบบนี" ได้จะตอ้งให้ ε (ค่าความคลาดเคลื'อน) มีการกระจายแบบปกติ และตอ้งเป็นการ
กระจายที'เป็นอิสระดว้ย คือ มี ε01 ~ NID�0, σ&� 
 การตรวจสอบ ε01  มี 3 ขั"นตอน คือ 

(1) การตรวจสอบการกระจายว่าเป็นการแจกแจงปกติ (Normal distribution) 
หรือไม่ โดย 

• การทดสอบไคร์สแควร์ (Goodness of fit test) 

• การทดสอบแบบโคโมโกรอฟ-สเมอร์นอฟ (Kolmogorov-Smirnov test) 

• การทดสอบโดยใชก้ระดาษตรวจสอบการแจกแจงปกติ (NOPP) 
(2) การตรวจสอบความเป็นอิสระ (Independent) โดยใช้แผนภาพการกระจาย 

(Scatter plot) แลว้ดูลกัษณะการกระจายของจุดที'ใช้แทนขอ้มูลบนแผนภูมิว่ามีการกระจายแบบ
อิสระหรือไม่ 

(3) การตรวจสอบความเสถียรของความแปรปรวน (Variance stability) โดยใช้
แผนภาพการกระจาย ซึ' งแผนภาพการกระจายของค่าความคลาดเคลื'อน (Residual) ในแต่ละระดบั
ปัจจยั ถา้รูปร่างของการกระจายของขอ้มูลออกมาไม่เป็นลกัษณะของการเพิ'มขึ"นหรือลดลงของ
ความแปรปรวน (Megaphone) แสดงวา่ ขอ้มูลมีความเสถียรของความแปรปรวน 

3) การทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis testing) 
 การทดสอบสมมติฐานเชิงสถิติเป็นการดาํเนินการที'เกี'ยวขอ้งกบัความน่าจะเป็น
ของตวัแปรแบบสุ่มที'มีความสัมพนัธ์กบัค่าพารามิเตอร์ที'มากกว่าหรือเท่ากบัหนึ' งค่าพารามิเตอร์ 
โดยสมมติฐานแบ่งได ้2 ชนิด คือ  

(1) สมมติฐานที'กาํหนด (Null hypothesis) เป็นขอ้สงสัยหรือขอ้สมมติเกี'ยวกบั
ลกัษณะต่าง ๆ ในประชากรที'ตอ้งการพิสูจน์วา่จริงหรือไม่ โดยใชส้ัญลกัษณ์ 9: 
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(2) สมมติฐานแยง้ (Alternative hypothesis) เป็นขอ้ความหรือความคิดเกี'ยวกบั
พารามิเตอร์ที'หวงัวา่จะเป็นโดยจะตอ้งมีความหมายที'แยง้กบัสมมติฐานที'กาํหนดโดยชดัเจน โดยใช้
สัญลกัษณ์ 9% โดยโอกาสหรือความน่าจะเป็นที'จะทาํการปฏิเสธสมมติฐานที'กาํหนด (Reject 9:) 
จะถูกกาํหนดโดยระดบันยัสําคญั ซึ' งเป็นโอกาสหรือความน่าจะเป็นที'นอ้ยมากที'ค่าพารามิเตอร์จะ
ตกอยู่ในช่วงของการปฏิเสธสมมติฐานหรือระดับความมีนัยสําคญัเป็นค่าวิกฤติ เพื'อใช้ในการ
เปรียบเทียบหรือใชใ้นการตดัสินใจวา่จะยอมรับหรือปฏิเสธสมมติฐานที'กาํหนด ซึ' งอาจเกิดความ
ผดิพลาดได ้2 กรณี คือ 
 กรณีที' 1  ความผิดพลาดที'เกิดจากการปฏิเสธสมมติฐานที'กําหนด โดยที'
สมมติฐานที'กาํหนดมีความถูกตอ้งหรือมีความเป็นจริง เรียกว่า ความผิดพลาดแบบที' 1 (Type I 
error) ซึ' งความผดิพลาดนี"  คือ ระดบัความมีนยัสาํคญัในการตรวจสอบสมมติฐาน 
 กรณีที' 2 ความผิดพลาดที'เกิดจากการยอมรับสมมติฐานที'กําหนด โดยที'
สมมติฐานที'กาํหนดมีความไม่ถูกตอ้งหรือไม่มีความจริง เรียกวา่ ความผิดพลาดแบบที' 2 (Type II 
error) ซึ' งสามารถสรุปไดด้งัตารางที' 2.6 

ตารางที' 2.6  การตดัสินใจในการทดสอบสมมติฐาน 

สมมติฐานที'กาํหนด สมมติฐานที'กาํหนดมี 
 ความถูกตอ้ง 

สมมติฐานที'กาํหนดไม่มี 
ความถูกตอ้ง 

ยอมรับ การตดัสินใจถูกตอ้ง ความผดิพลาดแบบที' 2 
ปฏิเสธ ความผดิพลาดแบบที' 1 การตดัสินใจถูกตอ้ง 

 

 โอกาสหรือความน่าจะเป็นที'จะเกิดความผิดพลาดแบบที' 1 และแบบที' 2 
สามารถแสดงไดด้งันี"  
 α = �(ความผดิพลาดแบบที' 1) 
     = �(การปฏิเสธสมมติฐานที'กาํหนด: สมมติฐานที'กาํหนดถูกตอ้ง) 
 β = �(ความผดิพลาดแบบที' 2) 
     = �(การยอมรับสมมติฐานที'กาํหนด: สมมติฐานที'กาํหนดไม่ถูกตอ้ง) 
                    โดย  1 − = = อาํนาจของการทดสอบ 
                           = �(การปฏิเสธสมมติฐานที'กาํหนด: สมมติฐานที'กาํหนดถูกตอ้ง) 
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 การตั"งสมมติฐานในการออกแบบการทดลอง สามารถแบ่งออกเป็น 3 กรณีดงันี"  
(1) การออกแบบการทดลองแบบผลกระทบคงที' (Fixed effects model) จะทาํการ

ตรวจสอบวา่ ปัจจยัต่าง ๆ มีผลกระทบต่อกระบวนการหรือไม่ สามารถตั"งสมมติฐานไดด้งัต่อไปนี"  
 

 9:: ปัจจยัไม่มีผลต่อกระบวนการ 
 9%: ปัจจยัมีผลต่อกระบวนการ 

  

 หรือสามารถเขียนอยูใ่นรูปสัญลกัษณ์ μ เมื'อ μ คือ ค่าเฉลี'ยของปัจจยั 
 
 9:: μ% = μ& = ⋯ = μ@ 
 9:: μA ≠ μC;  อยา่งนอ้ยที'สุดหนึ'งคู่ �D, E�  
  
 หรือสามารถเขียนอยูใ่นรูปสญัลกัษณ์ τ เมื'อ τ คือ ค่าเฉลี'ยของปัจจยั 
 

 9:: τ% = τ& = ⋯ = τ@ 

 9:: τA ≠ 0;  อยา่งนอ้ยที'สุดหนึ'งค่า D  

(2) การออกแบบการทดลองแบบผลกระทบแบบสุ่ม (Random effects model) จะ
ทาํการตรวจสอบว่า ความแปรปรวน �σF&� จะมีค่าเท่ากบั 0 หรือไม่ เพราะไม่สามารถหาค่าของ
อิทธิพล (Effect) ของระดบัของปัจจยัที'เกิดขึ"นแน่นอน สามารถตั"งสมมติฐานไดด้งัต่อไปนี"  
 
 9:: GH& = 0 
 9%: GH& > 0 
 

(3) การออกแบบการทดลองแบบผสม (Mixed effects model) เมื'อปัจจยัในการ
ทดลองมีลกัษณะเป็นแบบผลกระทบคงที' (Fixed levels) และแบบสุ่ม (Random levels) รวมกนัอยู ่
จะตอ้งใชก้ารตั"งสมมติฐานของ 2 กรณีที'กล่าวขา้งตน้ โดยแยกตามลกัษณะรูปแบบของปัจจยันั"น ๆ 

2.3.7 การวเิคราะห์ความแปรปรวน (Analysis of variance: ANOVA) 
ภายหลงัจากที'ไดอ้อกแบบการทดลองและทาํการทดลองแลว้ งานขั"นต่อไปก็คือ การ

นาํขอ้มูลที'รวบรวมไดจ้ากการทดลองมาวิเคราะห์ เพื'อทดสอบนยัสําคญัทางสถิติหรือหาแนวโน้ม
ต่อไปโดยใชห้ลกัการของ ANOVA (Montgomery, 2001) 

การวิเคราะห์ความแปรปรวนเป็นวิธีการคาํนวณแบบเลขคณิต โดยการแยกผลรวม
กาํลงัสองทั"งหมด (Total sum of square: JJK) ออกเป็นส่วนต่าง ๆ ตามแหล่งกาํเนิดหรือสาเหตุ 
โดยจะวเิคราะห์วา่ปัจจยัใดมีอิทธิพลต่อการทดลองโดยพิจารณาความแตกต่าง โดยวดัความแตกต่าง
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รวมออกมาในรูปของความแปรปรวนแลว้แตกออกมาเป็นความแตกต่างย่อย ทาํการเปรียบเทียบ
ความแตกต่างย่อยเหล่านั"น หากความแตกต่างใดมีค่ามากกว่า แสดงว่า ปัจจยันั"นทาํให้เกิดความ
แตกต่างโดยมีผลต่อค่าเฉลี'ยกาํลงัสอง (Mean square: LJ) ซึ' งเป็นตวัที'ประมาณค่าความแปรปรวน
ที'ดีที'สุด ซึ' ง 

 

LJ =  JJMN 
 
เมื'อ JJ คือ  ผลรวมกาํลงัสอง (Sum of square) 
 MN คือ ระดบัขั"นของความอิสระ (Degree of freedom) 
 
สามารถอธิบายการวิเคราะห์ความแปรปรวนของการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 

(Factorial experiment) ไดด้งันี"  
การทดลองเชิงแฟกทอเรียลสามารถแยกความแปรปรวนทั"งหมดออกเป็นความ

แปรปรวนเนื'องจากปัจจยั ความคลาดเคลื'อนของการทดลอง 
ตวัอยา่งการสร้างตารางวเิคราะห์ความแปรปรวนแบบที'มีอิทธิพลเป็นค่าคงที' (Fixed 

effect model) 

ตวัแบบ: )OP. =  Q + RO + =P + �R=�OP + SOP. ;  T D = 1, 2, … , UE = 1, 2, … , VW = 1, 2, … , ,X  

 โดยที' )OP. คือ  ค่าสังเกตที'ปัจจยั A อยูที่'ระดบั D ปัจจยั B อยูที่'ระดบั E  
    สาํหรับเรพลิเคตที' W  
  Q    คือ  ค่าเฉลี'ยของค่าสังเกตทั"งหมด 
  RO   คือ  อิทธิพลของปัจจยั A ที'เกิดจากทรีทเมนต ์D 
  =P    คือ  อิทธิพลของปัจจยั B ที'เกิดจากทรีทเมนต ์E 
  �R=�OP คือ อิทธิพลร่วมของปัจจยั A ที'เกิดจากทรีทเมนต ์D และ 
    ปัจจยั B ที'เกิดจากทรีทเมนต ์E 
  SOP  คือ  ความคลาดเคลื'อนสุ่ม 
 

JJK =  YZ Z Z )OP.&[
.\%

]
P\%

^
O\% _ − )…&UV, 

JJ̀ =  1V, Z )O..&^
O\% − )...&UV, 
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JJa =  1U, Z ).P.&]
P\% − )...&UV, 

JJbc]ded^f =  1, Z Z )OP.&]
P\%

^
O�% − )...&UV, 

 JJ̀ a =  JJbc]ded^f − JJ̀ − JJa 
 JJg =  JJK − JJ̀ a − JJ̀ − JJa  
  

ซึ' งรายละเอียดต่าง ๆ ของผลรวมกาํลงัสองของแต่ละตวัไดแ้สดงไวใ้นตารางที' 2.7 
โดยที' ถา้หากค่า h: ≤ hj,k%,k& แลว้ ถือวา่ปัจจยันั"นไม่มีผล สามารถยอมรับ Null hypothesis ได ้

ตารางที' 2.7  การวเิคราะห์ความแปรปรวนสาํหรับ Two-fixed effect model 

Source of variation �Jl!� 
Sum of squares �JJ� 

Degree of freedom �MN� 
Mean squares �LJ� 

h: 

A JJKm U − 1 LJ̀  LJ̀ LJbg⁄  

B JJa  V − 1 LJa  LJa LJbg⁄  

AB JJ̀ a  �U − 1��V − 1� LJ̀ a  LJ̀ a LJbg⁄  

Error JJg  UV�, − 1� LJbg   

Total JJK  UV, − 1   

 

2.4 กระบวนการพมิพ์กราเวียร์ 
กราเวียร์ (Gravure printing) เป็นระบบการพิมพท์างตรง (Direct printing) ที'ใชแ้ม่พิมพมี์

ลกัษณะเป็นร่องลึก ทาํหน้าที'รับหมึกโดยตรงไปยงัวสัดุใช้พิมพ ์ ควบคุมดว้ยแผ่นใบปาดหมึก 
(Doctor blade) ดงัแสดงในรูปที' 2.15 ส่วนใหญ่งานพิมพจ์ะเป็นประเภทบรรจุภณัฑ์ สิ'งสําคญัของ
ระบบพิมพก์ราเวยีร์ คือ หมึกพิมพต์อ้งมีความหนืดตํ'า พอที'จะสามารถถ่ายโอนไปยงัร่องลึกไดอ้ยา่ง
มีประสิทธิภาพและสําหรับหมึกส่วนเกินที'ผิวแม่พิมพจ์ะตอ้งถูกปาดออกหมดไดง่้าย (บุญเกียรติ ดี
สุขสถิต, 2545) 
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รูปที' 2.15  กระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ 

  

2.4.1 วสัดุพมิพ์กราเวยีร์ 
เนื'องจากการพิมพก์ราเวียร์เป็นระบบการพิมพพ์ื"นลึก วสัดุพิมพจึ์งไม่ควรมีผิวหน้า

หยาบมากจนยากต่อการสัมผสั เพื'อให้สามารถรับหมึกพิมพจ์ากบ่อหมึกบนโมแม่พิมพไ์ด ้อีกทั"ง
หมึกพิมพเ์ป็นหมึกเหลว ผวิหนา้วสัดุพิมพจึ์งตอ้งสามารถรับหมึกที'เปียกได ้ซึ' งวสัดุพิมพก์ราเวียร์มี
หลายประเภทและมีคุณสมบติัแตกต่างกนั ไดแ้ก่  กระดาษ ฟิล์มพลาสติก ฟอยล์หรือโลหะเหลว 
และวสัดุเมทลัไลซ์ ซึ' งในที'นี" จะขอกล่าวเฉพาะฟิล์มพลาสติกซึ' งเป็นวสัดุที'ใชใ้นกระบวนการพิมพ์
ของโรงงานกรณีศึกษา 

ฟิลม์พลาสติก เป็นวสัดุที'มีผวิหนา้เรียบมาก ไม่มีรูพรุน การแห้งตขัองหมึกจึงเกิดได้
ยากกว่ากระดาษ วสัดุพิมพป์ระเภทนี"บางชนิดตอ้งมีการปรับผิวหน้าเพื'อให้เกิดการรับหมึกได ้วิธี
ปรับผิวหนา้ที'นิยมใช ้คือ การเหนี'ยวนาํประจุวิธีโคโรนา ฟิล์มพลาสติกที'ใช ้ไดแ้ก่ เซลลูเฟน โพลี
โพรพิลีน โพลีเอสเตอร์ โพลีไวนิลคลอไรด ์โพลีเอไมด ์และโพลีเอทิลีน 

 2.4.2 หมึกพมิพ์กราเวียร์ 
หมึกกราเวยีร์มีส่วนประกอบ 4 ส่วนหลกั คือ สารสี (Pigment) ตวัพาหมึก (Vehicle) 

ตวัทาํละลาย (Solvent) และสารเติมแต่ง (Additive) แต่มีชนิดของสารที'ใช้ต่างกันออกไป ตวัทาํ
ละลายที'ใชก้บัหมึกกราเวยีร์ เช่น โทลูอีนและอะซิโทน ซึ' งทาํหนา้ที'ทาํให้หมึกเหลว คุณสมบติัของ
หมึกกราเวียร์ คือ ตอ้งสามารถไหลไดดี้เหมือนนํ" า เพื'อให้แทรกซึมเขา้ไปในบ่อหมึกแม่พิมพไ์ดดี้
เมื'อเตรียมหมึกพิมพใ์ห้มีความเขม้ของสีถูกตอ้งตามความตอ้งการ และรักษาความหนืดของหมึก
พิมพ์ให้คงที'ตลอดเวลาของการพิมพ์ จะทาํให้สีของหมึกพิมพ์ไม่เปลี'ยนแปลง ซึ' งเป็นขอ้ดีของ
ระบบการพิมพ์กราเวียร์ที'จะทาํให้ภาพพิมพมี์สีสมํ'าเสมอตลอดเวลาของการพิมพ์ ไม่เกิดปัญหา
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ความสมดุลระหวา่งหมึกกบันํ" าเหมือนกบัการพิมพอ์อฟเซต หมึกพิมพข์องกราเวียร์ทุกชนิดจะแห้ง
ตวัโดยการระเหย ซึ' งส่วนใหญ่ใช้วิธีเป่าลมร้อนลงไปบนวสัดุพิมพ์ เป็นผลให้หมึกพิมพแ์ห้งตวั
ทนัที ขอ้เสียของหมึกพิมพก์ราเวียร์ คือ ตวัทาํละลายมกัเป็นสารที'ไวไฟและมีกลิ'นอนัเป็นอนัตราย
ต่อสุขภาพ ปัจจุบนัไดมี้หมึกชนิดที'ใชน้ํ"ามาเป็นตวัทาํละลายเพื'อแกปั้ญหาขา้งตน้ 

 2.4.3 เครื�องพมิพ์กราเวียร์ 
เครื'องพิมพก์ราเวยีร์มีทั"งประเภทป้อนแผน่และป้อนมว้น แต่ประเภทป้อนมว้นเป็นที'

นิยมมากกวา่ เนื'องจากสามารถพิมพง์านไดจ้าํนวนมากและเร็วกวา่ อนัจะช่วยทาํให้ราคาตน้ทุนของ
สิ'งพิมพล์ดลง เพราะค่าใช้จ่ายในการทาํแม่พิมพก์ราเวียร์มีราคาแพงมาก เครื'องพิมพก์ราเวียร์แบ่ง
ออกได้เป็น 2 ประเภทตามระบบการป้อนวสัดุพิมพ์ คือ ระบบป้อนม้วน และระบบป้อนแผ่น 
เนื'องจากเครื'องพิมพข์องโรงงานกรณีศึกษาเป็นระบบป้อนมว้น ดงันั"นจึงไม่กล่าวถึงเครื'องพิมพ์
ระบบป้อนแผน่ในที'นี"   

เครื'องพิมพก์ราเวยีร์ระบบป้อนมว้น เป็นเครื'องพิมพป์ระเภทที'ใชร้ะบบการพิมพก์รา
เวียร์มาตั"งแต่เริ'มผลิตเครื'องพิมพ์ระบบนี"  ระบบการพิมพ์ป้อนมว้นเป็นระบบการพิมพ์ที'ต่อเนื'อง 
ระบบป้อนมว้นนี" มีขอ้ดีในดา้นของปริมาณชิ"นงานพิมพมี์จาํนวนมากในช่วงเวลาหนึ' ง และความ
ต่อเนื'องของงาน ทาํให้สีหมึกพิมพซ์้อนทบัมีการพิมพเ์หลื'อมนอ้ยถา้ควบคุมความตึงของมว้นวสัดุ
พิมพใ์ห้ดี แต่มีขอ้เสียในดา้นของมว้นวสัดุพิมพที์'ป้อนมีนํ" าหนกัมากและปริมาณของเสียจากมว้น
ยาวต่อเนื'องในช่วงเตรียมพร้อมพิมพ์มีมาก การแบ่งประเภทของเครื'องพิมพก์ราเวียร์ระบบป้อน
มว้นนั"นมีเกณฑ์ในการแบ่งแตกต่างกนั ไดแ้ก่ แบ่งตามนํ" าหนกัวสัดุพิมพ ์แบ่งตามขนาดหนา้กวา้ง
ของมว้นวสัดุพิมพ ์แบ่งตามระบบการปรับเปลี'ยนส่วนพิมพ ์และแบ่งตามระบบแกนโมแม่พิมพ ์ 

โดยทั'วไปแล้วส่วนประกอบสําคญัของเครื'องพิมพ์กราเวียร์ ไดแ้ก่ ส่วนป้อนวสัดุ
พิมพ ์ส่วนพิมพ ์ส่วนรับวสัดุที'พิมพแ์ลว้ และส่วนทาํสาํเร็จ  

1) ส่วนป้อนวสัดุพิมพ ์
ส่วนป้อนวสัดุพิมพ์เป็นส่วนที'ทาํหน้าที'ป้อนวสัดุพิมพ์เขา้สู่ส่วนพิมพ์ ส่วน

ป้อนวสัดุพิมพส์ําหรับเครื'องพิมพก์ราเวียร์มี 2 ลกัษณะตามลกัษณะ คือ ส่วนป้อนวสัดุพิมพร์ะบบ
ป้อนมว้นและส่วนป้อนวสัดุพิมพร์ะบบป้อนแผน่ 

ส่วนป้อนวสัดุพิมพ์ระบบป้อนม้วน ประกอบด้วยส่วนสําคัญต่าง ๆ ได้แก่ 
อุปกรณ์คลายมว้นและต่อมว้น และอุปกรณ์ควบคุมแรงตึงมว้น เป็นการป้อนวสัดุพิมพเ์ขา้สู่หน่วย
พิมพ์ในลกัษณะเป็นมว้นอย่างต่อเนื'อง และเพื'อความสะดวกมกัจะมีระบบการเปลี'ยนมว้นแบบ
อตัโนมติัอยูด่ว้ย เพื'อให้สามารถพิมพไ์ดอ้ยา่งต่อเนื'องไม่เสียเวลาป้อนวสัดุพิมพเ์ขา้เครื'องใหม่เมื'อ
หมดมว้น นอกจากนี" หน่วยป้อนวสัดุพิมพจ์ะตอ้งมีระบบควบคุมความตึงของวสัดุพิมพที์'วิ'งเขา้สู่
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ส่วนพิมพด์ว้ย หากแรงตึงไม่เหมาะสมอาจเกิดปัญหาในการพิมพไ์ดม้าก เช่น เกิดการฉีกขาดหรือ
ภาพไม่คมชดั 

ในเครื'องพิมพบ์างเครื'องอาจมีการติดตั"งอุปกรณ์สําหรับปรับผิวหนา้วสัดุพิมพ์
ดว้ยการเหนี'ยวนาํประจุวิธีโคโรนา เพื'อปรับสภาพผิวหนา้วสัดุพิมพใ์ห้มีพลงังานผิวสูงขึ"น ทาํให้
สามารถรับหมึกไดดี้ขึ"น ถึงแมว้สัดุพิมพอ์าจไดรั้บการปรับผิวหนา้มาแลว้ การใช้อุปกรณ์นี" จะช่วย
กระตุน้พลงังานผวิของวสัดุพิมพซ์ํ" าอีกครั" ง 

2) ส่วนพิมพ ์
ส่วนพิมพเ์ป็นส่วนที'มีความสําคญัที'สุด อาจมีไดห้ลายหน่วยในเครื'องพิมพชุ์ด

เดียวกนั ซึ' งขึ"นกบัการออกแบบและการใช้งาน โดยปกติแต่ละหน่วยพิมพใ์ช้พิมพค์รั" งละ 1 สี ใน
หน่วยพิมพแ์ต่ละหน่วยมีส่วนประกอบที'สําคญั ไดแ้ก่ โมแม่พิมพ ์ระบบหมึกพิมพ ์ลูกกลิ"งกดพิมพ ์
และระบบทาํแหง้ของหมึกพิมพ ์

โมแม่พิมพ์ โดยส่วนใหญ่มี 2 ลกัษณะ คือ แบบมีแกนในตวั และแบบปลอก
สวม แบบมีแกนในตวันั"นจะมีราคาแพงกวา่แบบปลอกสวม แต่สามารถนาํแม่พิมพม์าใส่เครื'องพิมพ์
ได้เลย เหมาะกับงานที'ต้องการคุณภาพสูง เพราะโมแม่พิมพ์แบบนี" ให้การเคลื'อนที'ของโมที'
สมํ'าเสมอตลอดหนา้กวา้งโม นอกจากนี" โมแบบมีแกนในตวัยงัมีความคงทนต่อการใชง้านนานกวา่
แบบปลอกสวม 

ระบบหมึกพิมพ์ ในเครื' องพิมพ์กราเวียร์มีการจ่ายหมึกพิมพ์เหลวลงบนโม
แม่พิมพ์ และมีการปาดหมึกบนโมเพื'อให้เหลือหมึกพิมพ์เฉพาะในบ่อหมึกเท่านั"น ระบบหมึก
พิมพก์ราเวยีร์มีส่วนประกอบที'สาํคญั 2 ส่วน คือ อ่างหมึกและใบมีดปาดหมึก 

ถาดหมึกในเครื'องพิมพ์กราเวียร์โดยทั'วไปมีระบบการจ่ายหมึก 2 ลกัษณะ 
ไดแ้ก่ ระบบจ่ายหมึกโดยใชถ้าดหมึกแบบเปิด และระบบจ่ายหมึกโดยใชถ้าดหมึกแบบถาดปิด 

สําหรับเครื'องพิมพ์ของโรงงานกรณีศึกษาใช้ระบบจ่ายหมึกโดยใช้ถาดหมึก
แบบเปิด มีลกัษณะการจ่ายหมึกที'ง่ายและเก่าแก่ที'สุด ซึ' งยงัคงมีใช้อยู่ในปัจจุบนั ระบบจ่ายหมึก
แบบนี" มีลกัษณะการจ่ายหมึกโดยการวางโมแม่พิมพใ์นถาดหมึก โมแม่พิมพส์ามารถรับหมึกในถาด
ได้โดยบ่อหมึกเล็ก ๆ บนโมแม่พิมพ์ตกัหมึกเหลวขึ"นมาด้วยแรงหมุนจากมอเตอร์ที'ส่งไปยงัโม
แม่พิมพ ์หมึกในถาดจะถูกเติมโดยช่างพิมพห์รือมีระบบปั�มหมึกเติมเขา้ในถาดหมึก ระบบจ่ายหมึก
โดยใช้ถาดหมึกแบบเปิดนั" นตัวทาํละลายระเหยออกได้ ทาํให้ความหนืดของหมึกสูงขึ" น การ
ไหลเวยีนของหมึกไม่ดี ระบบจ่ายหมึกแบบนี" จึงไม่เหมาะกบัการพิมพด์ว้ยความเร็วสูง เนื'องจากทาํ
ใหบ้่อไดรั้บหมึกไม่เตม็ที' 

ใบปาดหมึก ทาํหนา้ที'ปาดหมึกส่วนเกินจากบ่อหมึกบนโมแม่พิมพห์รือบริเวณ
ไร้ภาพ โดยจะปาดหมึกบริเวณไร้ภาพให้สาด เพื'อให้หมึกพิมพเ์ฉพาะที'อยูใ่นบ่อหมึกเท่านั"นที'จะ
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ถ่ายทอดไปยงัวสัดุพิมพ ์โดยปกติในระบบปาดหมึกมีส่วนประกอบสําคญั 2 ส่วน คือ อุปกรณ์ปาด 
และส่วนควบคุมแรงกดบนอุปกรณ์ปาด 

- อุปกรณ์ปาด เป็นอุปกรณ์ที'ใช้ในการปาดหมึก ประกอบดว้ย ใบปาดหมึก 
ใบพยุงใบปาดหมึก และที'ยึดใบปาดหมึกทาํให้สามารถปาดได้ดีขึ"น ลกัษณะใบปาดหมึกที'ใช้จะ
นิยมทาํจากเหล็กกลา้ชนิดพิเศษ มีความแข็ง แบนเรียบ และไม่บิดตวั นอกจากนี" และยงัมีใบปาด
หมึกที'ทาํมาจากพลาสติก ทาํใหเ้กิดความเสียหายที'ผวิโมแม่พิมพน์อ้ยกวา่ แต่อายกุารใชง้านสั"นกวา่ 

- ส่วนควบคุมแรงกดบนอุปกรณ์ปาด ในเครื'องพิมพต์อ้งมีส่วนควบคุมแรง
กดบนอุปกรณ์ปาด ซึ' งควบคุมแรงกดไปยงัใบปาด แรงกดบนใบปาดหมึกมีผลต่อภาพพิมพ ์เพราะ
เป็นแรงที'ใชส้าํหรับปาดหมึกพิมพที์'อยูด่า้นใตใ้บปาดหมึกออก ถา้แรงกดนี"มากเกินไปอาจปาดหมึก
ที'อยูใ่นบ่อหมึกซึ'งเป็นบริเวณภาพออกไปดว้ย ทาํให้ภาพพิมพที์'ไดมี้สีของภาพผิดไป แรงกดบนใบ
ปาดโดยทั'วไปถูกควบคุมโดยการใช้สกรูหรือแรงดนัลมเป็นระบบที'ช่วยให้การปรับใบปาดหมึก
รวดเร็ว 

ลูกกลิ"งกดพิมพห์รือโมกดพิมพ ์มีลกัษณะเป็นลูกกลิ"งที'ทาํดว้ยโลหะหุม้ดว้ยยาง
สังเคราะห์ ทาํหนา้ที'กดพิมพเ์พื'อให้หมึกพิมพจ์ากบ่อหมึกบนโมแม่พิมพถ่์ายโอนไปบนวสัดุพิมพ์
ได ้แรงกดพิมพเ์ป็นสิ'งสาํคญัต่อการพิมพอ์ยา่งมากในหลายประการต่อไปนี"   

- ช่วยใหเ้กิดการถ่ายโอนหมึกพิมพที์'เหมาะสมกบัวสัดุพิมพแ์ต่ละประเภท 
- ช่วยในการขบัเคลื'อนโมแม่พิมพ ์
- ช่วยในการขบัเคลื'อนมว้นพิมพไ์ปตลอดส่วนพิมพ ์
- ช่วยในการควบคุมให้เกิดแรงตึงของม้วนพิมพ์ที'เหมาะสมระหว่างส่วน

พิมพ ์
นอกจากนี" ความสมดุลในการหมุนของโมลูกยางกดพิมพ์จะตอ้งอยู่ในเกณฑ์

มาตรฐานที'กาํหนด หากโมลูกยางกดพิมพ์ไม่มีความสมดุลในการหมุน จะมีผลทาํให้ไม่สามารถ
พิมพด์ว้ยความเร็วสูงได ้และยงัทาํให้เกิดแรงกดพิมพไ์ม่สมํ'าเสมอ อนัจะเป็นผลให้ภาพพิมพบ์น
แผน่งานพิมพแ์ต่ละแผน่มีสีและมีนํ" าหมึกสีแตกต่างกนั รวมทั"งทาํให้แรงดึงมว้นพิมพไ์ม่สมํ'าเสมอ 
ซึ' งก่อใหเ้กิดการยบัยน่ของวสัดุพิมพไ์ด ้

ระบบทาํแห้งของหมึกพิมพ์ เป็นระบบที'มีอยู่ในแต่ละหน่วยพิมพ์กราเวียร์ 
เพื'อให้หมึกแห้งตวัก่อนผา่นไปพิมพที์'หน่วยต่อไป ระบบทาํแห้งแต่ละหน่วยพิมพค์วรมีความยาว
เพียงพอที' จะทําให้ม้วนพิมพ์แห้งตัวก่อน ระบบทําแห้ง มีทั" งระบบที' ใช้ลมและใช้รัง สี
อลัตราไวโอเลต ซึ' งส่วนใหญ่ยงัคงใช้ระบบลมอยู่ สิ' งสําคญัที'ตอ้งคาํนึงถึงเกี'ยวกบัระบบทาํแห้ง
แบบลม คือ เวลา อุณหภูมิ และความเร็วลมที'ใชใ้นการทาํแห้ง หลงัจากที'ตวัทาํละลายระเหยแลว้ 
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มว้นพิมพจ์ะผ่านมายงัหน่วยพิมพถ์ดัไป ซึ' งระหวา่งทางอุณหภูมิของมว้นพิมพจ์ะถูกปรับให้ลดลง
และมีลมเยน็ช่วยใหว้สัดุพิมพอ์ยูใ่นสภาพปกติก่อนพิมพห์น่วยพิมพถ์ดัไป 

3) ส่วนรับวสัดุที'พิมพแ์ลว้ 
ส่วนรับวสัดุที'พิมพแ์ลว้มี 2 ลกัษณะ คลา้ยส่วนป้อนมว้นวสัดุพิมพ ์คือ ส่วนรับ

มว้นพิมพ ์และส่วนรับแม่พิมพ ์
ส่วนรับมว้นพิมพ ์ประกอบดว้ยชุดลูกกลิ"งเช่นเดียวกบัส่วนป้อนมว้นวสัดุพิมพ ์

หนา้ที'ช่วยปรับแรงตึงใหเ้หมาะสมสัมพนัธ์กบัหน่วยป้อนและมีฟังกช์ั'นพรีไดร์ฟ (Predrive) เทเปอร์ 
(Taper) แมนนวล (Manual) และออโต ้(Auto) ช่วยในการเปลี'ยนมว้นและควบคุมความแน่นของ
มว้นฟิลม์ โดยไม่ตอ้งหยดุเครื'อง  

ส่วนรับแม่พิมพ์ ควรมีลกัษณะที'มีอุปกรณ์ตบกระดาษดา้นขา้งและดา้นหลงั 
เพื'อช่วยตบและกนัแผ่นพิมพใ์ห้เป็นกองขอบเสมอกนั สามารถปรับเลื'อนลงอตัโนมติัเมื'อรับแผ่น
พิมพเ์ป็นระยะ ๆ  

4) ส่วนทาํสาํเร็จ  
ส่วนทาํสําเร็จเป็นหน่วยที'ต่อเนื'องจากหน่วยพิมพ ์ทาํหน้าที'แปรรูปวสัดุพิมพ์

จากที'เป็นมว้นหรือแผน่ไปเป็นรูปร่างลกัษณะต่าง ๆ หรือมีคุณสมบติัตามตอ้งการ เช่น ผา่แบ่งวสัดุ
พิมพจ์ากมว้นที'มีหนา้กวา้งใหเ้ล็กลงตามตอ้งการ ตดัขึ"นรูปเป็นซองหรือกล่อง เคลือบดว้ยวสัดุชนิด
อื'น เพื'อให้คุณสมบติัตามตอ้งการก่อนนาํไปใชง้าน หน่วยทาํสําเร็จอาจต่อจากหน่วยพิมพโ์ดยตรง 
หรือแยกจากเครื'องพิมพ ์โดยเอามว้นวสัดุพิมพที์'พิมพแ์ลว้มาทาํสาํเร็จก็ได ้

2.5 งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 

งานวิจยัที'เกี'ยวขอ้งและเป็นประโยชน์สําหรับการดาํเนินงานวิจยันี" แบ่งออกเป็น 2 ส่วน
ใหญ่ ๆ ไดแ้ก่ ส่วนแรก เป็นงานวิจยัเกี'ยวกบัการปรับปรุงคุณภาพอนัไดแ้ก่ เครื'องมือคุณภาพ การ
แกปั้ญหาคุณภาพ การทาํงานเป็นทีม การฝึกอบรมพนกังาน และคู่มือขั"นตอนการปฏิบติังาน ส่วนที' 
สอง เป็นงานวจิยัเกี'ยวกบักระบวนการที'จะเขา้ไปทาํการศึกษาภายในโรงงานกรณีศึกษา  

2.5.1 งานวจัิยเกี�ยวกบัการปรับปรุงคุณภาพ 
การปรับปรุงคุณภาพเป็นกระบวนการที'มีประโยชน์มากในองคก์รที'ตอ้งการพฒันา

ความสามารถของตนเองเพื'อให้บรรลุเป้าหมายในดา้นต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็นความพึงพอใจของลูกคา้ 
หรือความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจ ซึ' งงานวจิยัที'เกี'ยวขอ้งกบัการปรับปรุงคุณภาพสําหรับใช้
เป็นแนวทางในงานวจิยันี"ประกอบไปดว้ย งานวิจยัเกี'ยวกบัเครื'องมือคุณภาพ การแกปั้ญหาคุณภาพ 
การทาํงานเป็นทีม การฝึกอบรมพนกังาน และคู่มือขั"นตอนการปฏิบติังาน 
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1) เครื'องมือคุณภาพ (Quality tool) 
 การแก้ไขปัญหาที'ซับซ้อนจาํเป็นต้องอาศัยเครื' องมือคุณภาพมาช่วยในการ
วเิคราะห์ขอ้มูลต่าง ๆ ภายในองคก์ร ขอ้แนะนาํประการหนึ'งสาํหรับการประยกุตใ์ชเ้ครื'องมือในการ
แก้ปัญหาคุณภาพคือการเลือกใช้เครื' องมือที'ถูกต้องในเวลาที'เหมาะสม ซึ' งจะช่วยให้สามารถ
ดาํเนินการแกปั้ญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล (Hagemeyer and Gershenson, 2006) 
 Hagemeyer and Gershenson (2006) ไดท้าํการสรุปถึงการประยุกตใ์ชเ้ครื'องมือ
คุณภาพในการแกปั้ญหาคุณภาพที'มีวตัถุประสงคแ์ตกต่างกนั ดงัตารางที' 2.8 
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 ตารางที' 2.8  เครื'องมือคุณภาพที'ใชใ้นกระบวนการแกป้ัญหาต่าง ๆ (Hagemeyer and Gershenson, 2006) 

Problem solving programs C&E 
diagram or 

matrix 

Check 
sheet 

Histogram Control Plan Pareto 
diagram 

Scatter 
diagram 

Process flow 
diagram/ Process 

map 

Design of 
experiment 

The improvement process     �  � � 

Business process improvement   � � �  �  
Quality improvement � � � � � � �  
Process improvement � � �  � � �  
Quality improvement through defect prevention   �  � � �  
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 ตารางที' 2.8 เป็นการแสดงถึงเครื'องมือที'ถูกนาํมาใช้ในการแกปั้ญหาที'แตกต่าง
กนั ซึ' งจะเห็นไดว้่า แผนภาพพาเรโต (Pareto diagram) และแผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Process flow diagram/Process map) เป็นเครื' องมือที'สามารถนาํไปประยุกต์ใช้ได้ทั"งใน
กระบวนการการปรับปรุง (The improvement process) การปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจ 
(Business process improvement) การปรับปรุงคุณภาพ (Quality improvement) การปรับปรุง
กระบวนการ (Process improvement) และการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกนัการเกิดของเสีย 
(Quality improvement through defect prevention) ส่วนการออกแบบการทดลองเป็นเครื'องมือที'
เฉพาะเจาะจงสาํหรับใชใ้นกระบวนการการปรับปรุงเพียงอยา่งเดียวเท่านั"น  
 Ahmed and Hassan (2003) ไดส้รุปถึงขอ้จาํกดัในการนาํเครื'องมือและเทคนิค
ทางคุณภาพไปประยกุตใ์ชไ้ดแ้ก่ 

(1) การขาดความรู้ 

(2) การขาดการฝึกอบรม 

(3) ความยากในการฝึกอบรมใหก้บัพนกังานที'ไม่มีความรู้ 

 Bamford and Greatbanks (2005) ไดแ้นะนาํถึงปัจจยัที'ส่งผลต่อความสําเร็จในการนํา

เครื'องมือและเทคนิคทางคุณภาพไปประยกุตใ์ช ้ไดแ้ก่ 

(1) ความรู้ความเขา้ใจในกระบวนการอยา่งลึกซึ" ง 

(2) การฝึกอบรมเทคนิคการแกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบ 

(3) การเลือกใชเ้ครื'องมืออยา่งเหมาะสม 

(4) การประยกุตใ์ชเ้ครื'องมือและเทคนิคง่าย ๆ ในทุกระดบัขององคก์รเพื'อช่วยให้

เกิดการสื'อสารทาํความเขา้ใจและการเรียนรู้ 

 เครื'องมือควบคุมคุณภาพ 7 อยา่ง (7 QC Tools) เป็นเครื'องมือพื"นฐานที'รู้จกักนั

อยา่งแพร่หลายและถูกนาํมาใชใ้นการแกปั้ญหาคุณภาพ โดยเฉพาะอย่างยิ'งในวิสาหกิจขนาดกลาง

และขนาดยอ่ม หรือ SME (Gabor, 1990; Ceridwen, 1992) ซึ' งสามารถสรุปคุณสมบติัต่าง ๆ ของ

เครื'องมือดงักล่าวในแง่ของการจดัหมวดหมู่ ไดแ้ก่ ชนิดของเครื'องมือ ทกัษะของผูใ้ช ้อินพุต ไดแ้ก่ 

สิ'งจาํเป็นที'จะตอ้งมีการนาํเครื'องมือไปใช้ เครื'องมืออื'นที'จาํเป็นตอ้งมีการนาํเครื'องมือไปใช้ การ

ทาํงาน ไดแ้ก่ สิ'งที'การทาํงานของเครื'องมือนั"นเกี'ยวขอ้ง ประโยชน์ของเครื'องมือ การจดัหมวดหมู่

ของเครื'องมือ และเอาตพ์ุต คือ ผลลพัธ์ที'ไดจ้ากเครื'องมือ (Hagemeyer and Gershenson, 2006) ดงั

แสดงในตารางที' 2.9 
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ตารางที' 2.9  คุณสมบตัิต่าง ๆ ของเครื'องมือ (Hagemeyer and Gershenson, 2006) 

Quality tool Categorizations Inputs to tool Tool work Outputs of tool 
Type of tool Skill of user What is needed 

for tool use 
Quality tools 

needed prior to 
using this tool 

What the tool 
works with 

Tool function Tool 
classification 

Physical 
outcome 

C&E diagram Analytical Novice Process 
knowledge 

Process map Ideas Generates/groups/imp
lements 

Document Matrix 

Check sheet Analytical Novice Data collection None Numbers Counts Tool Matrix 
Histogram Statistical Novice Data collection Control charts Numbers Counts/measures Tool Diagram 
Control plan Clerical Intermediate Process 

knowledge 
C&E 
diagram/process 
map 

Ideas Generates/groups/imp
lements 

Document Matrix 

Pareto diagram Analytical Novice Data collection Check sheet Numbers Counts Tool Diagram 
Scatter diagram Statistical Intermediate Data collection None Numbers Counts/measures  Tool Diagram 
Process flow 
diagram 

Analytical Novice Process 
knowledge 

None Ideas Generates/groups/dec
ides/implements 

Tool Diagram 

DOE Statistical Advanced Data 
collection/numeri
cal analysis 

Multivariate 
analysis/C&E 
diagram 

Numbers Measures Technique Matrix 
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2) การแกปั้ญหาคุณภาพ (Quality problem solving) 
 การแก้ปัญหาคือกระบวนการอย่างมีระบบในการให้ได้มาซึ' งวิธีการแกปั้ญหา 
การเลือกใชว้ธีิการแกปั้ญหามกัจะถูกกาํหนดโดยระดบัของความซบัซ้อนของปัญหาที'พิจารณา เมื'อ
ปัญหาที'พิจารณาไม่มีความซับซ้อนก็สามารถใช้วิธีการแกปั้ญหาแกปั้ญหาอย่างง่าย ๆ ได้ แต่ถ้า
ปัญหาที'พิจารณามีความซบัซอ้นมากขึ"นจาํเป็นตอ้งอาศยัวิธีการแกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบมาช่วย ซึ' ง
วิธีการทั'วไปที'ใช้ในกระบวนการแก้ปัญหาคือการมุ่งตรงไปที'ขั"นตอนของการกาํหนดว่า “ทาํ
อยา่งไร” (Hagemeyer and Gershenson, 2006) ซึ' งการเขา้ใจถึงสิ'งที'ตอ้งการไดจ้ากเครื'องมือหรือ
เทคนิคก่อนที'จะนาํไปใชจ้ะช่วยให้การประยุกตใ์ชจ้ริงประสบความสําเร็จตามเป้าหมาย (Spring et 
al., 1998)  
 ในบริษัทผูผ้ลิตต่าง ๆ ผลิตภัณฑ์คุณภาพที'เป็นผลมาจากการบูรณาการของ
อุปกรณ์ควบคุมคุณภาพ เครื'องมือทางสถิติ และการปรับกลยุทธ์ทางคุณภาพในวงจรของผลิตภณัฑ ์ 
(Groover and Zimmers, 1997) ซึ' งเทคโนโลยีและเครื'องมือทางคุณภาพมีประโยชน์อย่างมาก
สําหรับกระบวนการผลิตของบริษัทตั" งแต่เ ริ' มต้นจากกระบวนการรับวัตถุดิบไปสิ" นสุดที'
กระบวนการนาํผลิตภณัฑอ์อกสู่ทอ้งตลาด (Alsaleh, 2007) 
 ปัจจุบนัมีกระบวนการแกปั้ญหาคุณภาพจาํนวนมาก ซึ' งบางส่วนถูกนาํมาใช้ใน
อุตสาหกรรมการผลิต โดยมีวตัถุประสงคเ์พื'อ (Hagemeyer and Gershenson, 2006) 

• การสร้างกระบวนการปรับปรุง 

• การปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจ 

• การปรับปรุงคุณภาพ 

• การปรับปรุงกระบวนการ 

• การปรับปรุงคุณภาพเพื'อป้องกนัปัญหาของเสีย  

3) การทาํงานเป็นทีม (Team work) 
 ปัจจยัสําคญัที'ช่วยสนับสนุนให้องค์การประสบความสําเร็จในการประยุกต์ใช้
วิธีการเปลี'ยนแปลงกระบวนการ คือ การให้ความสําคญักับการสร้างระบบทีมงานคุณภาพเพื'อ
ดาํเนินการปรับปรุงโครงการต่าง ๆ ทีมงานสําหรับปรับปรุงคุณภาพมีบทบาทและรูปแบบที'
แตกต่างกนัในแต่ละองค์กร ทีมงานจะถูกจดัอยู่ในลกัษณะของกลุ่มบุคคลผูมี้หน้าสําคญัในการ
แกปั้ญหาหรือปรับปรุงคุณภาพซึ' งมีโครงสร้างการทาํงานแบบขา้มสายงานได ้(Barad and Kayis, 
1994) 
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รูปที' 2.16  ขั"นตอนการทาํงานเป็นทีม (Barad and Kayis, 1994) 

 ขั"นตอนการทาํงานเป็นทีม ประกอบไปดว้ย 3 ระยะ ดงัรูปที' 2.16 
 ระยะที' 1: กาํหนดกระบวนการที'จะปรับปรุง 
 ระยะนี" เป็นระยะเริ' มต้นของการกําหนดโครงสร้างทางการจัดการเพื'อมา
สนบัสนุนการสร้างทีมงาน ประกอบไปดว้ยขั"นตอนดงันี"  

• คดัเลือกคณะกรรมการที'ปรึกษา 

• ฝึกอบรมพื"นฐานเกี'ยวกบัความรู้ทางคุณภาพ เครื'องมือและเทคนิคพื"นฐาน

ให้กบัผูจ้ดัการหรือพนกังานที'จะนาํไปใช้ ซึ' งงานวิจยัของ Barad and Kayis (1994) พบว่า การ

ฝึกอบรมให้ความรู้กับพนักงานเป็นขั"นตอนที'สําคญัในการที'จะช่วยให้การทาํงานเป็นทีมเกิด

ประสิทธิผลมากที'สุด 

• กาํหนดสมาชิกในทีมงานที'มีหน้าที'ความรับผิดชอบร่วมกนัในโครงการที'

ตอ้งการแกปั้ญหา ซึ' งควรเริ'มตน้ดว้ยทีมงานจาํนวน 1 หรือ 2 ทีม และควรเพิ'มขึ"นเรื'อย ๆ หลงัจาก

เสร็จสิ"นแต่ละโครงการ 
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 ระยะที' 2: ตรวจสอบและควบคุมการทาํงานในทีม 

 เมื'อโครงการปรับปรุงจาํเป็นที'จะตอ้งมีการติดต่อประสานงานกนัในทีมภายใต้

การทาํงานปกติภายในองคก์ร ซึ' งมีองคป์ระกอบดงันี"  

• โครงสร้างของทีมงานประกอบไปด้วย หัวหน้าทีม ผูป้ระสานงาน และ

สมาชิกในทีม โดยจาํเป็นต้องมีการฝึกอบรมความรู้ให้กับสมาชิกในทีมเพื'อให้การดาํเนินงาน

เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 

• การสื'อสารกนัภายในทีมงานเป็นการใหอิ้สระในการแสดงความคิด 

 ระยะที' 3: รักษากระบวนการใหค้งอยู ่

 เพื'อเป็นการหลีกเลี'ยงการหยุดนิ'งของกระบวนการปรับปรุงคุณภาพ ดงันั"นจึง

ตอ้งมีการสร้างทีมงานรุ่นต่อไปเพื'อสานต่อโครงการใหม่ ๆ ตลอดเวลา ดงันี"  

• ขยายการมีส่วนร่วมในการปรับปรุงคุณภาพไปสู่พนกังานคนอื'น ๆ เพื'อช่วย

ในการแกปั้ญหาในการปฏิบติัการของบริษทัซึ' งเกี'ยวขอ้งกบัทีมงานที'ทาํการปรับปรุงคุณภาพ อนัจะ

เป็นการช่วยเพิ'มจาํนวนทีมงานที'ทาํงานร่วมกนัเป็นทีมที'เรียกว่า ทีมงานปรับปรุงอย่างต่อเนื'อง 

(Continuous improvement teams: CIT) 

• กาํหนดหวัขอ้ประเด็นในการปรับปรุงขึ"นมาใหม่ เป็นกระบวนการที'จดัไดว้า่

เป็นปัจจยัหลกัที'ทาํใหก้ระบวนการปรับปรุงดาํเนินการไปไดอ้ยา่งต่อเนื'อง 

• ฝึกอบรมเพิ'มเติม เป็นการช่วยเพิ'มการมีส่วนร่วมและแรงจูงใจให้เกิดความคิด

สร้าง โดยการฝึกอบรมเพิ'มเติมนั"นส่งผลใหเ้กิดการเพิ'มขึ"นอยา่งต่อเนื'องของเปอร์เซ็นตพ์นกังานที'มี

ความรู้ในการทาํงานพื"นฐาน และเป็นการรองรับการฝึกอบรมความรู้ทางเทคนิคในระดบัที'สูงขึ"น

อีกดว้ย 

 การกําหนดเป้าหมายที'ชัดเจนของทีมงานเป็นสิ' งสําคัญที'จะช่วยให้ทีมงาน

ประสบความสําเร็จในการปรับปรุงคุณภาพ (Longenecker and Scazzero, 1994) มีงานหนึ'งซึ' งเป็น

งานวิจยัของ Watson (1990) ไดท้าํการเชื'อมโยงความสัมพนัธ์ระหวา่งการกาํหนดเป้าหมายกบัการ

เพิ'มประสิทธิภาพและผลลพัธ์ในกระบวนการผลิตขององค์กร ซึ' งการเพิ'มคุณภาพของผลิตภณัฑ์

อาจไม่ไดท้าํให้ของเสียที'เกิดในกระบวนการลดลงได ้ดงันั"นในงานวิจยัของ Stratton (1990) จึง

โตแ้ยง้ว่า การกาํหนดเป้าหมายสามารถใช้เป็นขั"นตอนหนึ' งในการปรับปรุงคุณภาพให้ประสบ

ความสาํเร็จไดถ้า้มุ่งเนน้และนาํไปใชใ้นทิศทางที'เหมาะสม  
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4) การฝึกอบรมพนกังาน (Training) 
 การฝึกอบรมให้ความรู้กบัพนกังานเป็นสิ'งจาํเป็นที'จะช่วยให้การปฏิบติังานและ
กระบวนการปรับปรุงคุณภาพสามารถดาํเนินไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยการให้ความรู้พื"นฐาน
ที'เป็นประโยชน์สาํหรับนาํไปใชเ้พื'อแกไ้ขปัญหา  
 ปัจจุบันการฝึกอบรมทางคุณภาพเป็นการสร้างความโดดเด่นให้เกิดขึ" นกับ
วฒันธรรมการทาํงานภายในองค์กร (Zagarow, 1992) โดยความพึงพอใจของลูกคา้เป็นเหตุผล
สําคญัที'ทาํให้เกิดการฝึกอบรมทางคุณภาพ เนื'องจากความพึงพอใจของลูกคา้มีระดบัที'แตกต่างกนั
และมีการเปลี'ยนแปลงอยูต่ลอดเวลา การฝึกอบรมจึงเป็นกระบวนการพื"นฐานที'มีประโยชน์มากใน
การสร้างความเข้าใจและทักษะที'จะช่วยให้องค์กรสามารถบรรจุเป้าหมายทางธุรกิจได ้
(Hayden,1990) Motwani, Frahm and Kathawala (1994)ไดส้รุปว่า ผูบ้ริหารระดบัสูงควรให้
ความสําคญัในการกาํหนดทิศทางของการปรับปรุงไปยงัการฝึกอบรมคุณภาพ ซึ' งจะเกิดประโยชน์
สูงสุดถา้หากพนกังานทุกคนไดเ้ขา้รับการฝึก   
 Westbrook (1995) ไดท้าํการศึกษาถึงการจดัการเกี'ยวกบัคุณภาพโดยองคร์วมจาก
กรณีศึกษาในประเทศญี'ปุ่น พบวา่ ในการควบคุมคุณภาพภายในบริษทัทั"ง 2 แห่งที'ทาํการศึกษานั"น
จาํเป็นตอ้งกาํหนดหลกัสูตรในการฝึกอบรมเกี'ยวกบัคุณภาพให้กบัพนกังานทั"งพนกังานในระดบั
ปฏิบติัการและวิศวกร และมีแนวโน้มในการฝึกอบรมเพิ'มขึ"นให้กบัพนักงานในตาํแหน่งอื'น ๆ 
เพื'อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการทาํงานอยา่งต่อเนื'อง 

5) คู่มือขั"นตอนการปฏิบติังาน (Work instruction) 
 การทาํให้เป็นมาตรฐานเป็นพื"นฐานสําคญัในกระบวนการปรับปรุงงานให้มี
ประสิทธิภาพที'จาํเป็นตอ้งอาศยัเครื'องมือที'ช่วยในการแสดงขั"นตอนของกระบวนการอยา่งมีระบบ 
ซึ' งระบบเอกสารที'มีประโยชน์สําหรับการปรับปรุงกระบวนการ ก็คือ คู่มือขั"นตอนการปฏิบติังาน 
(Brunet and New, 2003) โดยมาตรฐานคุณภาพที'รู้จกัและใชก้นัโดยทั'วไป คือ ISO 9000 ซึ' งเป็น
มาตรฐานหนึ'งของ ISO ในการจดัวางระบบการบริหารเพื'อการประกนัคุณภาพที'สามารถตรวจสอบ
ไดโ้ดยผา่นระบบเอกสาร (Wikipedia, 2008) โดยงานวิจยัของ Thawesaengskulthai and Tannock 
(2008) ไดส้รุปว่า การปรับปรุงกระบวนการโดยการสร้างระเบียบวิธีการทาํงานที'เป็นมาตรฐานมี
ระดบัความน่าเชื'อถือไดสู้งภายใต ้ISO9000   

งานวจิยัเกี'ยวกบัการปรับปรุงคุณภาพที'กล่าวมาทั"งหมด อนัไดแ้ก่ เครื'องมือคุณภาพ การ
แกปั้ญหาคุณภาพ การทาํงานเป็นทีม และคู่มือขั"นตอนการปฏิบติังาน เป็นขอ้มูลพื"นฐานที'ผูว้จิยัจะ
นาํไปใชใ้นการพฒันาระบบการปรับปรุงคุณภาพภายในโรงงานเพื'อช่วยใหส้ามารถบรรลุ
วตัถุประสงคที์'กาํหนดเอาไว ้
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2.5.2 งานวจัิยเกี�ยวกบักระบวนการพมิพ์กราเวียร์ 
กระบวนการของโรงงานกรณีศึกษาที'ทาํการศึกษาภายในงานวจิยันี"  คือ กระบวนการ

พิมพ์ที'มีชื'อว่า กระบวนการพิมพ์กราเวียร์ ซึ' งมีลักษณะเฉพาะของข้อบกพร่องที'เกิดขึ" น โดย
อุตสาหกรรมการพิมพ์จาํเป็นที'จะต้องพฒันาเครื' องมือที'จาํเป็นสําหรับวิเคราะห์และปรับปรุง
คุณภาพ (Piette, Morin, and Maume, 2008) จากการศึกษางานวิจยัต่าง ๆ พบว่า ปัจจุบนัไดมี้
งานวจิยัที'เกี'ยวขอ้งกบักระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ ซึ' ง
สามารถแบ่งออกไดเ้ป็นประเด็นหลกั ๆ คือ การลดความสูญเสียที'เกิดขึ"นในกระบวนการ และการ
หาสภาวะที'เหมาะสมขององคป์ระกอบภายในกระบวนการ 

1) การลดความสูญเปล่าที'เกิดขึ"นในกระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ 
 ความสูญเปล่าที'เกิดขึ"นในกระบวนการพิมพก์ราเวียร์ส่วนมาก คือ ความสูญเปล่า
ที'เกิดจากขอ้บกพร่องของกระบวนการอนัส่งผลกระทบให้เกิดของเสียขึ"น ความสูญเปล่าที'เกิดจาก
กระบวนการหรือวธีิการทาํงานที'ไม่เหมาะสม และความสูญเปล่าที'เกิดจากการรอคอย  
 งานวิจัยหนึ' งที'ได้ท ําการศึกษาถึงแนวทางในการลดความสูญเปล่าของ
กระบวนการพิมพก์ราเวียร์ที'เกิดจากขอ้บกพร่องและกระบวนการที'ไม่เหมาะสม คือ งานวิจยัของ 
บุญเกียรติ ดีสุขสถิต (2546) มีเป้าหมายเพื'อวิเคราะห์ความสูญเสียของการพิมพ์บรรจุภณัฑ์ด้วย
เครื'องพิมพก์ราเวียร์ โดยไดป้ระยุกต์ใช้แนวคิดและทฤษฎีการควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม การ
ควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ การตรวจสอบนําเข้า การวดั การกําหนดมาตรฐานการทาํงาน การ
บาํรุงรักษาเชิงป้องกนั การสอบเทียบเครื'องมือ และการจูงใจในการควบคุมคุณภาพ มาช่วยในการ
ปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการ อนัเป็นประโยชน์ในการลดของเสียที'เกิดขึ"น และส่งผลทาํให้ลด
ตน้ทุนในการผลิตลง และเพิ'มขีดความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง นอกจากนี"ภายในงานวิจยัยงั
ไดน้าํเทคนิคการวิเคราะห์คุณภาพดว้ยเครื'องมือ 7 อยา่ง มาช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ
ของปัญหาที'เกิดขึ"น ซึ' งผลจากการศึกษาพบว่า โรงงานตวัอย่างมีสัดส่วนของเสียลดลงจาก 17.53 
เปอร์เซ็นต ์เหลือเพียง 8.65 เปอร์เซ็นต ์ 
 ส่วนงานวิจยัที'ศึกษาเกี'ยวกบัการลดความสูญเปล่าอนัเนื'องมากจากกระบวนการ
ไม่เหมาะสมและการรอคอยในการปฏิบติังาน คือ งานวิจัยของ ลัดดา เรียงเลิศ (2538) ซึ' ง
ทาํการศึกษาเครื'องพิมพร์ะบบกราเวียร์และเครื'องวดัการสะทอ้นแสงของสี เพื'อเพิ'มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการพิมพ์สีในโรงงานผลิตพื"นยางนีโอไลท์ โดยไดด้าํเนินการจดัทาํค่าอา้งอิงของสี 
จดัทาํระบบการทดสอบหมึกพิมพก่์อนเขา้สู่กระบวนการผลิต ทดสอบปัจจยัที'คาดวา่จะมีผลต่อการ
ปรับตั"งเครื'องพิมพ ์และปรับเปลี'ยนขั"นตอนการทาํงานใหม่ ผลที'ไดคื้อ เวลาที'ใช้ในการปรับแต่ง
กระบวนการลดลงจากเดิม 74.70 เปอร์เซ็นต ์และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเมื'อวดัจาก
ปริมาณผลผลิตที'ไดมี้ค่าเพิ'มขึ"น 74.08 เปอร์เซ็นต ์
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2) การหาสภาวะที'เหมาะสมขององคป์ระกอบภายในกระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ 
 งานวิจยัที'เกี'ยวขอ้งกบัการออกแบบการทดลองเพื'อหาสภาวะที'เหมาะสมของ
องคป์ระกอบภายในกระบวนการพิมพก์ราเวียร์ มกัเกี'ยวขอ้งกบัการหาค่าที'เหมาะสมในการปรับตั"ง
เครื'องพิมพ ์ซึ' งส่วนประกอบของเครื'องพิมพที์'ทาํการศึกษากนัส่วนใหญ่ ไดแ้ก่ แม่พิมพแ์ละหมึก
พิมพ ์

แม่พิมพ์กราเวียร์ จดัได้ว่าเป็นส่วนประกอบที'สําคญัที'สุดภายในเครื' องพิมพ ์
เพราะเป็นส่วนที'ทาํให้เกิดภาพพิมพบ์นผิววสัดุ ซึ' งไดมี้งานวิจยัที'ทาํการศึกษาถึงประสิทธิภาพของ
แม่พิมพ ์โดย Yin and Kumar (2005) ไดท้าํการศึกษาถึงภาพขยายของการส่งผา่นหมึกภายในร่อง
หมึกหรือสกรีนของแม่พิมพ์ จากปัญหาการที'แม่พิมพ์ที'หมุนอยู่ภายในอ่างหมึกและนําพาหมึก
ส่งผ่านไปยงัวสัดุโดยมีลูกยางช่วยกดทบันั"นไม่สามารถส่งผ่านหมึกไปไดท้ั"งหมด โดยจะมีหมึก
บางส่วนหลงเหลืออยูแ่ละติดคา้งอยูภ่ายในสกรีนจนเกิดเป็นลกัษณะของแขง็ติดแน่นอยูภ่ายใน ซึ' งก็
จะส่งผลกระทบไปยงัคุณภาพของงานพิมพที์'ได ้โดยไดท้าํการศึกษาดว้ยวิธีการทางภาพ คือ สร้าง
แบบจาํลองในลกัษณะ 3 มิติ เพื'อแสดงให้เห็นถึงกระบวนการส่งผ่านหมึกของแม่พิมพไ์ปยงัวสัดุ 
เนื'องจากแม่พิมพมี์ร่องสกรีนที'เล็กและหมุนดว้ยความเร็วทาํให้ไม่สามารถทาํการศึกษาไดโ้ดยตรง 
ผลจากการสร้างแบบจาํลองดงักล่าวทาํให้มองเห็นภาพว่า ในกรณีที'การพิมพเ์กิดช่องว่างระหว่าง
แม่พิมพก์บัผิววสัดุส่งผลให้หมึกติดคา้งอยู่ในร่องสกรีน ซึ' งสามารถแกปั้ญหาไดโ้ดยสร้างสะพาน
เชื'อมระหวา่งของเหลวเขา้ไปภายในเซลล์จากตาํแหน่งของวตัถุดิบที'สัมผสักบัผิวแม่พิมพเ์พื'อดึงให้
ของเหลวที'ติดคา้งอยูอ่อกมา   

หมึกที'ใชใ้นกระบวนการพิมพก์ราเวียร์เป็นองคป์ระกอบหลกัที'สําคญัอยา่งหนึ' ง
ของกระบวนการ หมึกพิมพก์ราเวียร์มีลกัษณะเป็นของเหลวที'มีความหนืดตํ'าและสามารถแห้งได้
ด้วยการระเหยซึ' งสามารถผสมให้มีคุณสมบัติเหมาะสมกับกระบวนการและข้อกําหนดของ
ผลิตภณัฑ์ไดห้ลากหลาย (Gravure Education Foundation and Gravure Association of America 
[GEF & GAA], 2003) จากการศึกษางานวิจยัต่าง ๆ ที'เกี'ยวขอ้งพบว่า งานวิจยัที'วิเคราะห์ถึง
องค์ประกอบต่าง ๆ ที'ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการใช้งานของหมึกในกระบวนการพิมพก์รา
เวยีร์แสดงไดด้งัตารางที' 2.10 
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ตารางที' 2.10  งานวจิยัเกี'ยวกบัหมึกพิมพก์ราเวยีร์ 

ผูว้จิยั รายละเอียดงานวจิยั ผลที'ได/้การประยกุตใ์ช ้
อนุชิต ศกัดิ3 สุริยา (2546) ศึกษาเส้นโคง้ลกัษณะเฉพาะที'เหมาะสมสําหรับการผลิตนํ" าหนักสีโดยเทคนิคการพิมพ ์

กราเวียร์บนพลาสติก OPP โดยวิธี Electro-Mechanic Engraving เพื'อใชเ้ป็นแนวทางใน
การปรับเสน้โคง้ลกัษณะเฉพาะที'เหมาะสมสาํหรับการพิมพบ์นพลาสติก OPP และลดของ
เสียในขั"นตอนการพิมพ ์

เส้นโคง้ลกัษณะเฉพาะ C และ D ที'สร้างขึ"นสามารถลด 
Dot gain (เม็ดสกรีนที'มากเกินไป) ในบริเวณสว่าง และ
เพิ'มเปอร์เซ็นตเ์มด็สกรีน (ส่วนยอ่ย ๆ ที'ประกอบกนัเป็น
ภาพพิมพ)์ บริเวณเงาได ้

The U.S. Environmental Protection 
Agency (EPA, 2001) ร่วมกบัมหา 
วยิาลยั Western Michigan และ 
Gravure Association of America 
(GAA) 

ศึกษาถึงผลกระทบของอุณหภูมิของหมึกที'ใชใ้นการพิมพต์่อคุณภาพของงานพิมพแ์ละ
ปริมาณสารละลายที'ใชใ้นระหวา่งกระบวนการโดยใชห้มึกชนิด C 2 สี ในการพิมพบ์รรจุ
ภณัฑพ์ลาสติกบนแม่พิมพข์นาด 42 นิ"ว ที'อุณหภูมิแตกต่างกนั 3 ระดบั ไดแ้ก่ 66ºF, 79ºF 
และ 92ºF ในระหวา่งกระบวนการไดท้าํการควบคุมค่าความหนืดทุก ๆ 5 นาที และทาํการ
วดัค่าทุก ๆ 20 นาที 

สีที'อุณหภูมิสูงกวา่ สารละเลยจะมีการระเหยเร็วกวา่ ทาํ
ให้ตอ้งใช้ตวัทาํละลายมากกว่าในการรักษาความหนืด 
และระดับอุณหภูมิที'ใกลเ้คียงกับอุณหภูมิห้องซึ' งก็คือ 
92ºF ใหผ้ลลพัธ์ของคุณภาพงานพิมพโ์ดยรวมดีที'สุด 

Elsayad et al (2002) ศึกษาถึงปัจจัยที' ส่งผลกระทบต่อการส่งผ่านหมึกอันได้แก่ ปัจจัยทางด้านเครื' องจักร 
กระดาษที'ใชพ้ิมพ ์และหมึก โดยมีเป้าหมายเพื'อตรวจสอบปริมาณหมึกที'ไดร้ับผลกระทบ
จากแต่ละปัจจยัดงักล่าว ซึ'งการดูดซึมในระดบัอะตอมของหมึกที'ถูกส่งผ่านไปถูกนาํมาใช้
ในการวดัเชิงคุณภาพ  

ปริมาณหมึกที' ถูกส่งผ่านไปขึ" นอยู่กับความเร็วในการ
พิมพ ์แรงกดในการพิมพ ์และความหนืดของหมึก และ
ชนิดของหมึก แต่สําหรับกระดาษที'ขดัมนัจะไม่ได้รับ
ผลกระทบจากแรงกดในการพิมพ ์

Pudas et al (2005) ศึกษาเกี' ยวกับองค์ประกอบทางธรรมชาติของโลหะภายในหมึกพิมพ์ที' ส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพของกระบวนการพิมพก์ราเวยีร์โดยพิจารณาถึงคุณสมบตัิของการติดหมึก แรง
ตา้นทาน ความหนาของชั"นหมึก และผลลพัธ์ที'เกิดขึ"นในวสัดุชนิดต่าง ๆ ไดแ้ก่  PET, PP, 
Melinex, PES และกระดาษ ในการศึกษาไดท้าํเลือกใชห้มึก 3 ชนิด จาก 3 บริษทั ไดแ้ก่ 
XZ-250  จาก Coates Screen, UOA-100 จาก Parelec Inc. และ PD-034 จาก Acheson Ind. 

ห มึ ก ช นิ ด แ ร ก ส า ม า ร ถ ทํา ใ ห้ ผิ ว ข อ ง วัส ดุ ที' ผ่ า น
กระบวนการพิมพม์ีคุณสมบตัิใกลเ้คียงกบัวสัดุที'ผ่านการ
เหนี'ยวนมมาก่อน ซึ' งสามารถช่วยให้ประสิทธิภาพของ
การพิมพด์ีขึ"น 
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นอกจากนี" ยงัมีการศึกษาถึงองคป์ระกอบอื'นของเครื'องพิมพก์ราเวียร์ที'ส่งผลต่อ
กระบวนการ โดยโครงงานของมณี เตชาพลาเลิศ และประสาตร์ ตั"งกาญจนศรี (2531) เป็นการศึกษา
ปัญหาการเกาะติดของหมึกพิมพบ์นพลาสติกไม่สมํ'าเสมอ  ส่งผลใหเ้กิดขอ้บกพร่องและของเสียขึ"น
ในกระบวนการ โดยไดท้าํการเสนอแนะวิธีการปรับผิวหน้าพลาสติกเพื'อช่วยให้คุณภาพของการ
พิมพบ์รรจุภณัฑพ์ลาสติกดีขึ"น ซึ' งจากผลการศึกษา พบวา่ ปริมาณแสงแดด จาํนวนครั" งในการขดัถู
และชนิดของวสัดุที'ใชข้ดัถูที'เหมาะสมมีอิทธิพลต่อระดบัการปรับผิวหนา้พลาสติก ส่วนระยะเวลา
ในการเก็บพลาสติกที'มากขึ"น ส่งผลให้ระดบัการปรับผิวหน้าลดลง และเปอร์เซ็นต์การยืดตวัของ
พลาสติกไม่มีส่วนสัมพนัธ์กับระดับการปรับผิวหน้า ส่วนโครงงานของ จุฑามาส มาตย์สถิต, 
ลดาวลัย ์เพียรทาํ และ ชวลิต แสงสวสัดิ3  (2548) ได้ทาํการทดลองเพื'อหาแรงดึงที'เหมาะสมของ
แผน่ฟิลม์พลาสติกสาํหรับงานพิมพสี์กราววัร์ โดยเริ'มตน้ศึกษาจากสายงานการพิมพสี์ฟิล์มวา่ติดสีดี
หรือไม่ ถา้ดีจึงจะทาํการทดสอบหาแรงดึงของฟิล์มพลาสติกโพลีเอธิลีน และโพลีพรอพิลีนใน
ขณะที'แผน่ฟิล์มกาํลงัผา่นชุดพิมพสี์ เมื'อทราบค่าแรงดึงของฟิล์มขณะพิมพสี์แลว้ จึงทาํการจาํลอง
แรงดึงของฟิลม์ขณะติดสี โดยการนาํฟิลม์พลาสติกโพลีเอธิลีน แลโพลีพรอพิลีน ที'ไม่ผา่นการพิมพ์
สี ไปดึงดว้ยเครื'องทดสอบแรงดึง ดว้ยแรงดึงเท่ากบัแรงดึงที'คาํนวณไดข้องฟิล์มแต่ละชนิด ของแต่
ละกระบวนการผลิต แลว้ทาํการทดสอบดว้ยปากกาทดสอบการติดสี พบวา่แรงดึงมีค่าที'เหมาะสม
อยูค่่าหนึ'งที'จะทาํให้สีติดไดดี้ แต่ถา้ออกแรงดึงมากหรือน้อยกว่านี"  แนวโนม้ของการติดสีจะมีค่า
ลดลงในทั"งสองกรณี  

จะเห็นไดว้า่ งานวิจยัที'เกี'ยวขอ้งกบักระบวนการพิมพก์ราเวียร์ที'กล่าวมาทั"งหมด
ส่วนใหญ่จะนาํวิธีการออกแบบการทดลองซึ' งเป็นเครื'องมือที'มีประโยชน์อย่างมากสําหรับการ
นําไปประยุกต์ใช้เพื'อหาค่าระดับที'เหมาะสมของปัจจยัที'ทาํการพิจารณา เพื'อเป้าหมายในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการใหดี้ยิ'งขึ"น 

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                                                          
                                                                                                                                                                

 

 

บทที�  3 
 

ระยะการกาํหนดปัญหา 
 

ระยะนี" เป็นขั"นตอนเริ' มต้นของงานวิจยัโดยเป็นการเข้าไปสํารวจสภาพปัญหาภายใน
โรงงานกรณีศึกษา หลังจากที'ได้กาํหนดขอบเขตในบทที' 1 แล้วว่าจะพิจารณาเฉพาะในส่วนที'
เกี'ยวขอ้งกบัปัญหาการพิมพเ์บี"ยวในกระบวนการพิมพถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE 
นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร ซึ' งจะเริ'มตน้จากการจดัตั"งทีมงานสําหรับแกปั้ญหาคุณภาพของโรงงาน 
ต่อมาจะเป็นการศึกษารายละเอียดของกระบวนการพิมพถุ์งบรรจุผา้อนามยัของโรงงานกรณีศึกษา 
การนิยามถึงขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยว และการคดัเลือกรายการสินคา้ที'จะนาํมาวิเคราะห์หาสาเหตุ
และแนวทางแกไ้ข 

3.1 ทมีงานสําหรับแก้ปัญหาคุณภาพของโรงงาน 

ในการแกปั้ญหาคุณภาพของโรงงานจาํเป็นตอ้งอาศยัการระดมสมองจากผูที้'มีความรู้ความ
ชาํนาญในกระบวนการที'เกี'ยวขอ้งกบัปัญหาเป็นอยา่งดี เพื'อที'จะให้ไดข้อ้มูลและสามารถวิเคราะห์
ปัญหาได้อย่างถูกตอ้ง สําหรับทีมงานของโรงงานกรณีศึกษาในการแก้ปัญหาการพิมพ์เบี" ยวใน
กระบวนการพิมพผ์ลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 
ในงานวจิยันี"ประกอบไปดว้ย 

1) ผูจ้ดัการแผนกพิมพ ์    
2) หวัหนา้ฝ่ายวางแผนการผลิต 
3) หวัหนา้ช่างพิมพ ์ 
4) หวัหนา้ช่างบล็อกแม่พิมพ ์ 
5) หวัหนา้เครื'องพิมพ ์ 
6) ผูว้จิยั 
โดยสมาชิกในทีมทุกคนมีหน้าที'ในการแสดงความคิดเห็นถึงประเด็นปัญหาต่าง ๆ ที'

พิจารณาในที'ประชุม ซึ' งดาํเนินการประชุมโดยผูจ้ดัการแผนกพิมพ์ และผูว้ิจยัทาํหน้าที'ติดต่อ
ประสานงาน จดบนัทึกการประชุม เสนอแนะความคิดเห็น นาํเสนอขอ้มูลที'ไดจ้ากการวิเคราะห์ 
และสรุปขอ้มูลที'ไดจ้ากการประชุม   
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3.2 กระบวนการพมิพ์ผลติภัณฑ์ถุงบรรจุผ้าอนามัยของโรงงานกรณศึีกษา 

เพื'อให้เข้าใจถึงการทํางานในแผนกพิมพ์ของโรงงานกรณีศึกษา ผู ้วิจ ัยจึงได้เข้าไป
ทาํการศึกษารายละเอียดของกระบวนการในส่วนต่าง ๆ ทาํให้ทราบวา่ กระบวนการพิมพผ์ลิตภณัฑ์
ถุงบรรจุผา้อนามยัของโรงงานกรณีศึกษามีขั"นตอนไม่แตกต่างจากกระบวนการพิมพผ์ลิตภณัฑ์ชนิด
อื'น ๆ กล่าวคือ ใช้ระบบการพิมพ์ที'มีชื'อว่า ระบบการพิมพ์กราเวียร์แบบป้อนม้วน ซึ' งจดัเป็น
กระบวนการพิมพ์ร่องลึก (Intaglio printing process) คือ แม่พิมพ์ที'เป็นตวัทาํให้เกิดภาพหรือ
ลายเส้นจะถูกกดัเจาะเป็นบ่อเล็ก ๆ จาํนวนนับล้านบ่อ เรียกว่า เซลล์ ที'มีความลึก (ในระดับ
ไมครอน) ไม่เท่ากนัในแต่ละตาํแหน่ง ซึ' งขงัหมึกสาํหรับที'จะพิมพล์งบนฟิล์มพลาสติก ส่วนบริเวณ
ที'ไม่ใช่ภาพ แม่พิมพ ์(เรียกอีกชื'อหนึ'งวา่ บล็อก) จะเป็นผิวเรียบและอยูสู่งกวา่บ่อหมึก โดยแม่พิมพ์
ที'ใชท้าํมาจากเหล็กรูปทรงกระบอก หรืออาจทาํมาจากเหล็กแผน่ แลว้นาํมาหุ้มรอบลูกกลิ"งเหล็กอีก
ชั"นหนึ'ง ซึ' งมีผวิชุบดว้ยทองแดง และบ่อหมึกเล็ก ๆ ก็จะถูกกดัลงในชั"นของทองแดงนี"  ตวัอยา่งของ
แม่พิมพที์'ใชใ้นกระบวนการพิมพข์องโรงงานกรณีศึกษาแสดงในรูปที' 3.1  
 

 

รูปที' 3.1  ตวัอยา่งแม่พิมพ ์

 

 

รูปที' 3.2  การทาํใหเ้กิดภาพลงบนฟิลม์พลาสติกของแม่พิมพก์ราเวยีร์ 
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หลกัการพิมพก์ราเวียร์ แม่พิมพที์'ถูกกดัเป็นภาพแลว้ จะหมุนอยูใ่นถาดหมึกเหลว หมึกจะ
เกาะอยูใ่นบ่อหมึกของแม่พิมพที์'กดัไวแ้ละจะมีมีดปาดหมึก (Doctor blade) เป็นเหล็กสปริง ยาว ๆ 
กดแนบ สนิทอยูก่บัผิว ของแม่พิมพท์าํหนา้ที'ปาดหมึกออกจากผิว หมึกก็จะติดอยูก่บัเฉพาะในบ่อ
หมึก เมื'อผา่นวสัดุแผน่เรียบเขา้ไปจะมีลูกกลิ"งเหล็กทาํหนา้ที'กดวสัดุติดกบัแม่พิมพ ์หมึกเหลวเมื'อ
รับแรงอดัก็จะถ่ายทอดหมึกจากแม่พิมพ ์ลงบนผิวของวตัถุเป็นลายเส้นทางกราฟิกออกมา ดงัแสดง
ในรูปที' 3.2 

สําหรับกระบวนการพิมพ์ภายในโรงงานกรณีศึกษานั" นประกอบไปด้วยเครื' องพิมพ ์
ทั"งหมด 13 เครื'อง โดยที'เครื'องพิมพร์หสั PR12 ปัจจุบนัไม่มีการใชง้าน ซึ' งมีรายละเอียดดงัแสดงใน
ตารางที' 3.1 

ตารางที' 3.1  รายละเอียดเครื'องพิมพใ์นโรงงานกรณีศึกษา 

รหสัเครื'องพิมพ ์ จาํนวนสีที'พิมพ ์
PR01 9 
PR02 8 
PR03 7 
PR04 8 
PR05 9 
PR06 8 
PR07 3 
PR08 5 
PR09 1 
PR10 8 
PR11 8 
PR13 6 

 
สาํหรับรายละเอียดขั"นตอนการพิมพข์องเครื'องพิมพภ์ายในโรงงานกรณีศึกษาประกอบไป

ดว้ยกระบวนการเตรียมแม่พิมพ ์กระบวนการเตรียมหมึกพิมพ ์กระบวนการตรวจเช็คใบมีดปาด
หมึก กระบวนการติดตั"งลูกยาง กระบวนการเตรียมเครื'องพิมพ ์และกระบวนการพิมพ ์
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3.2.1 กระบวนการเตรียมแม่พมิพ์ 
การเตรียมแม่พิมพ์เป็นขั"นตอนการตรวจสอบแม่พิมพ์ที'ใช้สําหรับพิมพ์งาน การ

ประกอบแม่พิมพ์ และการติดตั" งเพลาแม่พิมพ์ขึ" นบนเครื' องพิมพ์ ซึ' งดําเนินการโดยช่างบล็อก
แม่พิมพ ์โดยมีรายละเอียดดงันี"  

1) นาํแม่พิมพส์าํหรับใชพ้ิมพง์านจากหอ้งเก็บแม่พิมพ ์
2) ตรวจสอบสภาพแม่พิมพ์ทั" งพื"นผิวและสกรีน ถ้าใช้งานไม่ได้ให้ส่งร้านทํา

แม่พิมพเ์พื'อซ่อมหรือแกไ้ข 
3) ประกอบแม่พิมพเ์ขา้กบัเพลาที'ใชห้มุนแม่พิมพบ์นเครื'องพิมพ ์
4) ติดตั"งแม่พิมพบ์นเครื'องพิมพ ์
5) รอดาํเนินการพิมพต่์อไป 

 สาํหรับแผนภูมิการไหลของกระบวนการเตรียมแม่พิมพแ์สดงในรูปที' 3.3 
 
 

 

รูปที' 3.3  แผนภูมิการไหลของกระบวนการเตรียมแม่พิมพใ์นกระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ของ
โรงงานกรณีศึกษา     
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3.2.2 กระบวนการเตรียมหมึกพมิพ์ 
การเตรียมหมึกพิมพเ์ป็นขั"นตอนการผสมหมึกเพื'อให้ไดสี้ตามตวัอย่างงานซึ' งเป็น

ขอ้กาํหนดของลูกคา้ ดาํเนินการโดยช่างบล็อกแม่พิมพ ์มีขั"นตอนดงันี"  
1) แม่สีหรือหมึกเก่าที'ใชเ้ฉพาะงานจากหอ้งเก็บหมึก 
2) ผสมแม่สีหรือหมึกเก่าดว้ย Medium (สีใส) และนํ"ามนั 
3) เปรียบเทียบสีหมึกกบัตวัอยา่งโดยใชเ้ครื'อง IGT ทาํให้เกิดเฉดสี และวดัค่าสีโดย

เครื'อง Spectroeye ถา้ไม่ไดก้็ทาํการปรับแต่งสีหมึกจนกวา่จะไดค่้าสีเหมือนกบัตวัอยา่ง 
4) ติดตั"งถาดหมึกและระบบหมุนเวยีนหมึก ไดแ้ก่ ถงัสี และท่อต่อจากถงัสีลงสู่ถาด

หมึก 
5) เทหมึกลงในถาดหมึกและถงัสีใหเ้ตม็ 
6) ใส่ลูกโป่งหรือเกลียวปั'นสี (ขึ"นอยูก่บัสกรีน ถา้พื"นที'หมึกมากใหใ้ชลู้กโป่ง) 
7) รอดาํเนินการพิมพต่์อไป 

 สาํหรับแผนภูมิการไหลของกระบวนการเตรียมหมึกพิมพแ์สดงในรูปที' 3.4 
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รูปที' 3.4  แผนภูมิการไหลของกระบวนการเตรียมหมึกพิมพใ์นกระบวนการพิมพก์ราเวียร์ของ
โรงงานกรณีศึกษา 
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3.2.3 กระบวนการตรวจเช็คใบมีดปาดหมึก 
ใบมีดปาดหมึกเป็นอุปกรณ์ที'ใช้สําหรับปาดหมึกออกจากสกรีนบนแม่พิมพ์ การ

ตรวจเช็คสภาพของใบมีดจะช่วยทาํให้ปัญหาต่าง ๆ ที'เกิดจากหมึก เช่น หมึกเลอะ ไม่เกิดขึ" น 
ดาํเนินการโดยช่างพิมพ ์มีขั"นตอนดงันี"  

1) ใบมีดเดิมที'ใชก้บังานก่อนหนา้ที'ติดตั"งอยูบ่นเครื'อง 
2) ตรวจสอบการสึกและความคมของใบมีด ถา้ใบมีดใชง้านไม่ไดใ้ห้เปลี'ยนใบมีด

ใหม่ 
3) ถา้ใบมีดเดิมยงัใชง้านได ้ใหใ้ชใ้บมีดนั"นสาํหรับทาํงาน 
4) รอดาํเนินการพิมพต่์อไป 

 สาํหรับแผนภูมิการไหลของกระบวนการตรวจเช็คใบมีดแสดงในรูปที' 3.5 ดงันี"  
 
 

 

รูปที' 3.5  แผนภูมิการไหลของกระบวนการตรวจเช็คใบมีดในกระบวนการพิมพก์ราเวียร์ของ
โรงงานกรณีศึกษา 
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3.2.4 กระบวนการติดตั;งลูกยาง 
ลูกยางเป็นอุปกรณ์ช่วยทาํให้เกิดภาพบนแผ่นฟิล์ม โดยทาํหนา้ที'กดทบัฟิล์มเพื'อให้

หมึกที'ถูกขงัอยู่ในสกรีนบนแม่พิมพติ์ดบนฟิล์มเกิดเป็นภาพ กระบวนการติดตั"งลูกยางดาํเนินการ
โดยช่างพิมพ ์มีรายละเอียดดงันี"  

1) นาํลูกยางที'มีขนาดเหมาะสมสาํหรับพิมพง์านจากชั"นวางลูกยาง 
2) ตรวจสอบสภาพผวิของลูกยาง ถา้ผวิลูกยางสึกใหเ้ปลี'ยนลูกยางลูกอื'นมาใชแ้ทน 

ส่วนลูกยางที'สึกนั"นใหส่้งซ่อม 
3) ตรวจสอบความสะอาดของผิวลูกยาง ถา้มีเศษสิ'งสกปรกติดอยูใ่หท้าํความสะอาด

ผวิลูกยางดว้ยนํ"ามนั 
4) ติดตั"งลูกยางเขา้กบัแกนของลูกยางในแต่ละส่วนพิมพ ์
5) รอดาํเนินการพิมพต่์อไป 

 สาํหรับแผนภูมิการไหลของกระบวนการติดตั"งลูกยางแสดงในรูปที' 3.6 ดงันี"  
 
 

ลูกยางจากชั"นวาง
ลูกยาง

เปลี'ยนลูกยางใหม่
และส่งลูกยางที'ใชไ้ม่

ไดไ้ปซ่อม

สภาพของลูกยางใช้
งานไดห้รือไม่

ลกูยางสะอาดใช่ 
หรือ ไม่

ทาํความสะอาด
ลูกยาง

ติดตั"งลูกยางบนแกน

ไม่ได้

ได้

ไม่ใช่

ใช่

รอดาํเนินการพิมพ์
 

รูปที' 3.6  แผนภูมิการไหลของกระบวนการติดตั"งลูกยางในกระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ของโรงงาน
กรณีศึกษา 
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3.2.5 กระบวนการเตรียมเครื�องพมิพ์ 
กระบวนการเตรียมเครื'องพิมพเ์ป็นขั"นตอนการนาํมว้นฟิล์มที'ใช้เป็นวตัถุดิบติดตั"ง

บนเครื'องพิมพ์ และการปรับตั"งค่าต่าง ๆ ก่อนทาํการพิมพ์ ซึ' งดาํเนินการโดยช่างพิมพ ์มีขั"นตอน
ดงันี"  

1) นาํมว้นฟิลม์ที'ใชส้าํหรับพิมพง์านมาจากคลงัสินคา้ 
2) ตรวจสอบคุณสมบติัของมว้นฟิล์ม ไดแ้ก่ ความกวา้ง ความยาว ความหนา การ

ระเบิดผวิ ถา้ไม่ถูกตอ้งใหส่้งคืนคลงั สินคา้แลว้เปลี'ยนมว้นฟิลม์ใหม่ 
3) ติดตั" งม้วนฟิล์มขึ" นบนแกนปล่อยม้วน (Unwinder) โดยให้ได้ฉากตรงกับ

ตาํแหน่งแม่พิมพ ์
4) ร้อยฟิลม์จากแกนปล่อยมว้นผา่นลูกกลิ"งต่าง ๆ ไปสิ"นสุดที'แกนเก็บมว้น 
5) กดปุ่มเดินเครื'องเพื'อใหแ้ม่พิมพห์มุนอยูใ่นถาดหมึก 
6) กดใบมีดสัมผสักบัแม่พิมพเ์พื'อปาดหมึกส่วนเกินออกสกรีน 
7) เปิดระบบลมและตวัทาํความร้อนของส่วนพิมพแ์ต่ละส่วน 
8) รอดาํเนินการพิมพต่์อไป 

 สาํหรับแผนภูมิการไหลของกระบวนการเตรียมแม่พิมพแ์สดงในรูปที' 3.7 
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รูปที' 3.7  แผนภูมิการไหลของกระบวนการเตรียมเครื'องพิมพใ์นกระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ของ
โรงงานกรณีศึกษา 
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3.2.6 กระบวนการพมิพ์ 
หลงัจากกระบวนการเตรียมเครื'องพิมพแ์ลว้ ขั"นตอนนี" เป็นการดาํเนินการพิมพ ์ซึ' งมี

รายละเอียดในส่วนต่าง ๆ ดงันี"  
1) เริ'มตน้ทาํการพิมพ์โดยการกดลูกยางให้ฟิล์มสัมผสักบัแม่พิมพ์ จะทาํให้มว้น

ฟิลม์ถูกดึงจากแกนปล่อยมว้นไปยงัแกนเก็บมว้น 
2) ตรวจสอบความถูกตอ้งของงานพิมพที์'ไดจ้ากแม่พิมพใ์นแต่ละส่วนพิมพ ์ถา้ไม่

ถูกตอ้งใหท้าํการปรับแต่งงาน 
3) วดัค่าความหนืด (Viscosity) ของหมึกที'ใชใ้นแต่ละส่วนพิมพทุ์กชั'วโมง ถา้ไม่ได้

ตามที'กาํหนดไวใ้หผ้สมสารเติมแต่งสีลงไป ถา้สีขน้ไปใหเ้ติม Medium ถา้สีเหลวไปใหเ้ติมแม่สี 
4) ตรวจสอบปริมาณหมึกที'ใช้ในแต่ละส่วนพิมพ์ว่าใกล้หมดหรือยงั ถ้าใกล้

หมดแลว้ใหเ้ติมสีลงไปในถงัสี 
5) ตรวจสอบมว้นฟิล์มที'แกนปล่อยมว้น (Rewinder) ว่าใกล้หมดมว้นหรือยงั ถ้า

ใกลห้มดมว้นแลว้ ให้เตรียมฟิล์มมว้นใหม่มาต่อ แลว้เตรียมเปลี'ยนมว้นฟิล์มที'พิมพแ์ลว้ที'แกนเก็บ
มว้น 

6) ตดัปลายมว้นฟิล์มที'พิมพ์ได้แต่ละม้วนให้ QC ตรวจสอบความถูกตอ้งของ
รายละเอียดงาน ถา้มีส่วนใดไม่ถูกตอ้ง จะแจง้ใหห้วัหนา้เครื'องพิมพท์ราบ เพื'อทาํการแกไ้ขไดท้นัที 

7) นาํมว้นฟิล์มที'พิมพเ์สร็จแลว้ไปตรวจสอบขอ้บกพร่องต่าง ๆ โดยเครื'อง LOOK 
ONE ถา้มีขอ้บกพร่องเป็นจาํนวนมากจะแจง้ใหห้วัหนา้เครื'องทราบเพื'อทาํการแกไ้ขทนัที  

8) ชั'งนํ"าหนกัมว้นฟิลม์ที'พิมพไ์ดแ้ละของเสีย 
9) รอส่งมว้นฟิลม์ไปยงักระบวนการต่อไป 

 สาํหรับแผนภูมิการไหลของกระบวนการพิมพแ์สดงในรูปที' 3.8 
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ปรับแต่งงานระหวา่ง 
พิมพ์

รายละเอียดของ 
งานพิมพถู์กตอ้งหรือไม่

ความหนืดของ 
หมึกมีค่าตามที'กาํหนดไว ้

หรือไม่

ผสมสารเติมแต่งเพื'อ 
ใหไ้ดค้วามหนืด 
ตามที'กาํหนดไว้

ปริมาณหมึกใกล ้
หมดใช่หรือไม่

มว้นฟิลม์ที'แกน 
ปล่อยมว้นใกลห้มด 

ใช่หรือไม่

เติมหมึกเพิ'มลงใน ถงัสี

ต่อมว้นฟิลม์ใหม่เขา้กบั
แกนปล่อยมว้น

งานพิมพที์'ปลาย 
มว้นมีรายละเอียดถูกตอ้ง 

หรือไม่

งานพิมพแ์ต่ละมว้นมี         
ขอ้บกพร่องเกิดขึ"นมาก      

ใช่หรือไม่

ชั'งนํ" าหนกัฟิลม์ที' 
พิมพไ์ดแ้ละของเสีย

รอส่งมว้นฟิลม์ไป
กระบวนการต่อไป

กดลูกยางลงใหฟิ้ลม์ 
สมัผสักบัแม่พิมพ์

ไม่ถูกตอ้ง

ถูกตอ้ง

ไม่ได้

ได้

ใช่

ไม่ใช่

ใช่

ไม่ใช่

ถูกตอ้ง

ไม่ใช่

ปรับแต่งงานเพื'อ 
แกไ้ขรายละเอียด 

งานพิมพ์
ไม่ถูกตอ้ง

ใช่

เปลี'ยนมว้นฟิลม์ที' 
พิมพแ์ลว้ออกที'แกน 

เกบ็มว้น

ปรับแต่งงานพิมพเ์พื'อ
แกไ้ขขอ้บกพร่อง

 

รูปที' 3.8  แผนภูมิการไหลของกระบวนการพิมพใ์นกระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ของ
โรงงานกรณีศึกษา 
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สําหรับภาพภายในกระบวนการพิมพข์องโรงงานกรณีศึกษา ไดแ้ก่ เครื'องพิมพ ์ส่วนป้อน
มว้นและแกนปล่อยมว้น ส่วนรับมว้นฟิล์มและแกนเก็บมว้นฟิล์มที'พิมพเ์สร็จแลว้ และของเสียที'
เกิดขึ"น แสดงในรูปที' 3.9 ถึง 3.12 

 

 

รูปที' 3.9  เครื'องพิมพข์องโรงงานกรณีศึกษา 
 

 

 

รูปที' 3.10  ส่วนป้อนมว้นฟิล์มและแกนปล่อยมว้น 
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รูปที' 3.11  ส่วนรับมว้นฟิลม์และแกนเก็บมว้นฟิลม์ที'พิมพเ์สร็จแลว้ 
 

 

 

รูปที' 3.12  ของเสียของผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'เกิดจากกระบวนการพิมพ ์
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3.3 ข้อบกพร่องประเภทเบี;ยว 
ขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยว เป็นขอ้บกพร่องที'เกิดขึ"นเนื'องจากกระบวนการพิมพเ์กิดความผนั

แปร ส่งผลใหต้าํแหน่งของรายละเอียดต่าง ๆ ในภาพที'พิมพไ์ดไ้ม่ตรงตามตาํแหน่งเมื'อเปรียบเทียบ
กับตัวอย่างงานมาตรฐาน ซึ' งสามารถจําแนกข้อบกพร่องประเภทเบี" ยวได้โดยพิจารณาจาก
เครื'องหมาย “+” ที'เป็นตวัมาร์คทางดา้นขวามือของฟิลม์ที'ผา่นการพิมพใ์นแต่ละส่วนพิมพ ์ดงัแสดง
ในรูปที' 3.13 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที' 3.13  ตวัอยา่งฟิลม์ที'ผา่นการพิมพม์าจากส่วนพิมพแ์ต่ละส่วน 

ในการพิมพ์ภาพจากส่วนพิมพ์แต่ละส่วนจะมีรายละเอียดที'แตกต่างกนัขึ" นอยู่กับสีของ
รายละเอียดตรงส่วนนั"น ตวัอย่างเช่น ส่วนพิมพที์' 1 พิมพภ์าพส่วนที'เป็นกรอบสี' เหลี'ยมสีเหลือง 
เครื'องหมาย “+” พร้อมดว้ยเลข “1” สีเหลือง ก็จะถูกพิมพขึ์"นที'ด้านขวาดว้ยเช่นกนั จากนั"นส่วน
พิมพที์' 2 พิมพต์วัหนงัสือสีนํ" าเงิน เครื'องหมาย “+” สีนํ" าเงินจะถูกพิมพท์บักบัเครื'องหมาย “+” สี
เหลืองที'ไดพ้ิมพขึ์"นมาก่อนหน้านี"  พร้อมดว้ยเลข “2” สีนํ" าเงินก็จะถูกพิมพอ์ยูถ่ดัลงมาจากเลข “1” 
จะเป็นเช่นนี" ไปเรื'อย ๆ จนพิมพ์ครบทุกส่วนพิมพ์ก็จะได้สัญลกัษณ์ต่าง ๆ ดงัแสดงในรูปที' 3.13 
โดยที'เครื' องหมาย “+” แต่ละสีที'ถูกพิมพ์ทับลงไปเป็นตัวตรวจสอบการพิมพ์เบี" ยวโดยถ้า
เครื' องหมาย “+” ทับกันไม่สนิท แสดงว่า มีการพิมพ์เบี" ยวเกิดขึ" น ภาพนั"นทั"งภาพก็จะจดัเป็น
ขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยว ส่วนตวัเลขที'แสดงบอกใหท้ราบถึงลาํดบัในการพิมพข์องแต่ละสี 

 

 

+ 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
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3.4 การคัดเลอืกรายการสินค้าเพื�อนํามาศึกษา 

 ขอ้มูลผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร ใน
แต่ละเดือนสามารถแสดงไดด้งัรูปที' 3.14 

 

รูปที' 3.14  กราฟแสดงปริมาณต่าง ๆ ในแต่ละเดือนของผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจาก
วตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 

 จากรูปที' 3.14 จะเห็นว่า กราฟเปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี"ยวซึ' งมีค่าเฉลี'ยเท่ากบั 12.93 
เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน มีรูปแบบคล้ายคลึงกนักบักราฟเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมซึ' งมีค่าเฉลี'ยเท่ากับ 
31.65 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน  โดยที'ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยว ปริมาณของเสียรวม และปริมาณ
สินค้าสําเร็จรูปของผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามัยที'ผลิตจากวตัถุดิบแผ่น PE นม ขนาด 0.04 
มิลลิเมตร มีค่าเฉลี'ยเท่ากบั 2,780.87  6,805.02 และ 14,694.33 กิโลกรัมต่อเดือน ตามลาํดบั แสดง
ใหเ้ห็นวา่ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวมีอิทธิพลต่อปริมาณของเสียรวม กล่าวคือ รูปแบบของขอ้มูล
ปริมาณของเสียประเภทเบี" ยวส่งผลถึงรูปแบบขอ้มูลปริมาณของเสียรวม โดยที'ปริมาณของเสีย
ประเภทอื'น ๆ ที'เหลือมีค่าเกือบจะคงที' เพื'อตรวจสอบข้อมูลดังกล่าวจึงได้ทาํการพล็อตกราฟ
แผนภาพการกระจายระหว่างปริมาณของเสียรวมกบัปริมาณของเสียประเภทเบี"ยว (แสดงในรูปที' 
3.15) และคาํนวณค่าสัมประสิทธิ3 สหสัมพนัธ์ (�) และค่า P-Value ในการทดสอบสมมติฐานว่า
สัมประสิทธิ3 สหสัมพนัธ์มีความแตกต่างจากศูนยอ์ยา่งมีนยัสาํคญัหรือไม่ (ตารางที' 3.2)ไดด้งันี"  
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ปรมิาณตา่ง ๆ ในแตล่ะเดอืนของผลติภณัฑถ์งุบรรจผุา้อนามยัที�ผลติจาก
วตัถดุบิแผน่ PE นม ขนาด 0.04 mm.

ปรมิาณสนิคา้สาํเร็จรูป ปรมิาณของเสยีรวม
ปรมิาณของเสยีประเภทเบี:ยว เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีประเภทเบี:ยว
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รูปที' 3.15  แผนภาพการกระจายระหวา่งปริมาณของเสียรวมกบัปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวของ
ผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 

ตารางที' 3.2  ค่า � และค่า P-Value ในการทดสอบความสัมพนัธ์ระหวา่งปริมาณของเสียรวมกบั
ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวของผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม    

ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 

� P-Value 
0.954 0.000 

 

จากตารางที' 3.2 ค่า � มากกว่า 0.70 ประกอบกบัค่า P-Value น้อยกว่า 0.05 แสดงว่า 
ปริมาณของเสียรวมมีความสัมพนัธ์กบัปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวที'ระดบันยัสาํคญั 0.05 โดยรูปที' 
3.15 แสดงให้เห็นวา่ ปริมาณของเสียรวมและปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวของผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุ
ผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร มีความสัมพนัธ์กนัเชิงบวกต่อกนั 
กล่าวคือ ถา้ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวมีค่าเพิ'มขึ"น ก็จะส่งผลให้ปริมาณของเสียรวมมีค่าเพิ'มขึ"น
เช่นเดียวกนั หรือในทางกลบักนัถา้ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวมีค่าลดลง ก็จะส่งผลให้ปริมาณ
ของเสียรวมมีค่าลดลงเช่นเดียวกนั 

สําหรับกราฟปริมาณสินคา้สําเร็จรูปของผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบ
แผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร ในรูปที' 3.14 มีรูปแบบไม่แน่นอน โดยมีค่าเฉลี'ยอยูที่' 14,335.14 
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กิโลกรัมต่อเดือน และเมื'อทาํการพล็อตแผนภาพการกระจายระหวา่งปริมาณของเสียประเภทเบี"ยว
กบัปริมาณสินคา้สาํเร็จรูป และคาํนวณค่า � และค่า P-Value แสดงไดด้งัรูปที' 3.16 และตารางที' 3.3 
ตามลาํดบั 

 

 

รูปที' 3.16  แผนภาพการกระจายระหวา่งปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวกบัปริมาณสินคา้สาํเร็จรูป
ของผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 

ตารางที' 3.3  ค่า � และค่า P-Value ในการทดสอบความสัมพนัธ์ระหวา่งปริมาณของเสียประเภท
เบี"ยวกบัปริมาณสินคา้สาํเร็จรูปของผลิตภณัฑถุ์งบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม 

ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 

� P-Value 
0.335 0.344 

 

จากตารางที' 3.3 ค่า � น้อยกวา่ 0.70 ประกอบกบัประกอบกบัค่า P-Value มากกว่า 0.05 
และรูปที' 3.16 แสดงให้เห็นว่า ปริมาณของเสียประเภทเบี" ยวกับปริมาณสินค้าสําเร็จรูปของ
ผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผ่น PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร ไม่มี
ความสัมพนัธ์ต่อกนั 
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เนื'องจากโรงงานกรณีศึกษามีสินคา้ที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 
เป็นจาํนวนมากกวา่ 100 รายการ ดงันั"นทีมงานจึงไดก้าํหนดเกณฑที์'ใชใ้นการคดัเลือกรายการสินคา้
ขึ"นมาวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไข จากการระดมสมองของทีมงานได้ผลสรุปของ
เกณฑที์'ใชใ้นการคดัเลือก ไดแ้ก่ 

1) เปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี"ยวเฉลี'ยต่อเดือนของสินคา้รายการหนึ' ง ๆ มากกว่าหรือ
เท่ากบัเปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวรวมเฉลี'ยต่อเดือน (12.93 กิโลกรัมต่อเดือน) 

2) ความถี'ในการสั'งผลิตมากที'สุดโดยดูจากจาํนวนใบสั'งซื"อ (โดยที'ปริมาณการสั'งผลิตใน
แต่ละใบสั'งซื"อมีค่าเท่ากนั)  

โดยการคดัเลือกจะพิจารณารายการสินคา้ที'ผา่นเกณฑ์ขอ้ 1) จากนั"นจะใชเ้กณฑ์ขอ้ 2) เป็น
ตวัตดัสิน จากฐานขอ้มูลของโรงงานกรณีศึกษา พบว่า รายการสินคา้ที'ผ่านเกณฑ์ขอ้ 1) และมี
จาํนวนใบสั'งซื"อมากที'สุด 10 รายการแรก (โดยใชร้หสัสมมติ) แสดงในตารางที' 3.4 

ตารางที' 3.4  ขอ้มูลรายการสินคา้ถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 
มิลลิเมตร ตั"งแต่เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ.2551 ที'มีเปอร์เซ็นตข์องเสีย

ประเภทเบี"ยวเฉลี'ยต่อเดือนมากกวา่หรือเท่ากบั 12.93%  และมีจาํนวนใบสั'งซื"อมากที'สุด               
10 อนัดบัแรก 

อนัดบัที' รหสัสินคา้ จาํนวนใบสั'งซื"อ 
(ใบ) 

เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภท
เบี"ยวเฉลี'ยต่อเดือน 

1 A018 16 14.49 
2 A074 14 16.59 
3 A020 13 17.76 
4 A017 13 15.54 
5 A076 12 37.26 
6 A083 12 15.63 
7 A051 12 13.13 
8 A073 11 18.14 
9 A015 10 27.60 

10 A052 10 13.58 
 
 จากขอ้มูลในตารางที' 3.4 ประกอบกบัการประชุมภายในทีมงานทาํให้ไดข้อ้สรุปรายการ
สินค้าที'คดัเลือก คือ สินค้ารหัส A018 เนื'องจากเปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี" ยวเฉลี'ยต่อเดือน
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เท่ากบั 15.33 เปอร์เซ็นต ์ ซึ' งมากกวา่ 12.93 เปอร์เซ็นต ์ ตามเกณฑ์ขอ้ 1) และมีจาํนวนใบสั'งซื"อใน
รอบ 10 เดือนเท่ากบั 16 ใบ ซึ' งมีจาํนวนมากที'สุด แสดงให้เห็นว่าสินคา้รายการนี" มีความถี'ของการ
สั'งผลิตมากที'สุด  

ในการศึกษาจาํเป็นตอ้งทาํการคดัเลือกเครื'องพิมพเ์พียงเครื'องเดียว เนื'องจาก แผนกพิมพ์
ของโรงงานกรณีศึกษามีงานเป็นจาํนวนมาก ซึ' งเกือบทุกรายการเป็นงานที'มีกาํหนดส่งมอบงาน
เร่งด่วน ดังนั" นในการคัดเลือกเครื' องพิมพ์ที'พิมพ์งานสินค้ารหัส A018 สําหรับนํามาศึกษาใน
งานวิจยันี"  จะพิจารณาจากความถี'ของการสั'งผลิตเป็นหลกั เนื'องจากจะทาํให้ไดข้อ้มูลที'เพียงพอใน
การศึกษาและแก้ปัญหาภายในเวลาอนัจาํกดั โดยที'ความถี'ของการสั'งผลิตจะพิจารณาจากขอ้มูล
จาํนวนใบสั'งผลิตเฉลี'ยต่อเดือน (โดยปริมาณการสั'งผลิตในแต่ละใบสั'งซื"อมีค่าเท่ากนั) ดงัแสดงใน
ตารางที' 3.5 

ตารางที' 3.5  ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวและจาํนวนใบสั'งผลิตของสินคา้รหสั A018 ที'พิมพบ์น
เครื'องพิมพแ์ต่ละเครื'อง ตั"งแต่เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2550 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ.2551 

เครื'องพิมพ ์ จาํนวนใบสั'งผลิต 
(ใบ) 

PR01 1 
PR02 3 
PR04 1 
PR05 1 
PR06 2 
PR10 7 
PR11 1 

 
จากข้อมูลในตารางที'  3.5 ทีมงานได้คัดเลือกเครื' องพิมพ์ PR10 สําหรับนํามาศึกษา 

เนื'องจากมีจาํนวนใบสั'งผลิตสินคา้รหสั A018 ที'พิมพบ์นเครื'อง PR10 มากที'สุด   
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3.5 สินค้ารหัส A018 

รายละเอียดในส่วนที'เกี'ยวขอ้งกบัสินคา้รหัส A018 ประกอบไปดว้ยขอ้มูลของฟิล์มและ
แม่พิมพที์'ใชส้าํหรับผลิต และขอ้มูลปริมาณต่าง ๆ ในแต่ละเดือน 

3.5.1 ฟิล์มที�ใช้สําหรับพมิพ์งานสินค้ารหัส A018 
ฟิล์มที'ใชส้ําหรับพิมพง์านเป็นฟิล์มชนิดแผน่ PE นม หนา 0.04 มิลลิเมตร ที'มีความ

กวา้ง 490 มิลลิเมตร และผา่นการระเบิดผิว (Corona treatment) ซึ' งเป็นกระบวนการที'ช่วยให้การ
พิมพ์ภาพลงบนแผ่นฟิล์มมีประสิทธิภาพมากขึ" น โดยในส่วนของภาพที'พิมพ์ลงบนแผ่นฟิล์มมี
รายละเอียดดงัรูปที' 3.17 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที' 3.17  ขนาดของฟิลม์และภาพบนฟิลม์ของสินคา้รหสั A018 

 

3.5.2 แม่พมิพ์ที�ใช้สําหรับพมิพ์งานสินค้ารหัส A018 
แม่พิมพที์'ใชส้ําหรับพิมพง์านของสินคา้รหัส A018 มีลกัษณะเป็นรูปทรงกระบอก

กลวง มีรูตรงกลาง และตรงรูนั"นมีร่องสําหรับสอดรับกบัลิ'มในการยึดกบัเพลา เหมือนกบัแม่พิมพ์
งานอื'น ๆ แต่แตกต่างกนัที'ขนาดของแม่พิมพแ์ละสีของงานที'พิมพ ์โดยแม่พิมพข์องงาน A018 มี

ขนาด φ25”x590 มิลลิเมตร ดงัแสดงในรูปที' 3.18 และสีที'ใช้มีจาํนวนทั"งหมด 8 สี ไดแ้ก่ สีฟ้า
ผา้อนามยั สีเหลือง สีแดง สีชมพ ูสีทอง สีฟ้า สีนํ"าเงิน และสีนํ"าเงินพื"น 
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รูปที' 3.18  ขนาดบล็อกแม่พิมพข์องสินคา้รหสั A018 

 

3.5.3 ข้อมูลปริมาณต่าง ๆ ในแต่ละเดือน 
ข้อมูลสินค้ารหัส A018 ซึ' งเป็นสินค้ารายการหนึ' งในกลุ่มผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุ

ผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร ในแต่ละเดือนสามารถแสดงไดด้งั
รูปที' 3.19 

 

 

รูปที' 3.19  กราฟแสดงปริมาณต่าง ๆ ของสินคา้รหสั A018 

รูปที' 3.19 แสดงให้เห็นว่า กราฟเปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี" ยวของสินคา้รหัส 
A018 ซึ' งมีค่าเฉลี'ยเท่ากบั 14.49 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน มีรูปแบบคลา้ยคลึงกนักบักราฟเปอร์เซ็นตข์อง
เสียรวมซึ' งมีค่าเฉลี'ยเท่ากบั 25.00 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน  โดยที'ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยว ปริมาณ
ของเสียรวม และปริมาณสินคา้สําเร็จรูป มีค่าเฉลี'ย 103.65 197.28 และ 413.46 กิโลกรัมต่อเดือน 
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ปรมิาณตา่ง ๆ ในแตล่ะเดอืนของสนิคา้รหสั A018

ปรมิาณสนิคา้สาํเร็จรูป ปรมิาณของเสยีรวม
ปรมิาณของเสยีประเภทเบี:ยว เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีประเภทเบี:ยว
เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีรวม
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ตามลาํดบั แสดงให้เห็นวา่ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวมีอิทธิพลต่อปริมาณของเสียรวม โดยการ
ตรวจสอบขอ้มูลดงักล่าวทาํไดโ้ดยการพล็อตกราฟแผนภาพการกระจายระหว่างปริมาณของเสีย
รวมกบัปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 (รูปที' 3.20) และคาํนวณค่า � และค่า P-
Value ในการทดสอบสมมติฐานวา่สัมประสิทธิ3 สหสัมพนัธ์มีความแตกต่างจากศูนยอ์ยา่งมีนยัสําคญั
หรือไม่ (ตารางที' 3.6) เป็นดงันี"  
 

 

รูปที' 3.20  แผนภาพการกระจายระหวา่งปริมาณของเสียรวมกบัปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวของ
สินคา้รหสั A018 

ตารางที' 3.6  ค่า � และค่า P-Value ในการทดสอบความสัมพนัธ์ระหวา่งปริมาณของเสียรวมกบั
ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 

� P-Value 
0.937 0.000 

 
จากตารางที' 3.6 ค่า � มากกวา่ 0.70 ประกอบกบัค่า P-Value นอ้ยกวา่ 0.05 แสดงวา่ 

ปริมาณของเสียรวมมีความสัมพนัธ์กบัปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวที'ระดบันยัสาํคญั 0.05 โดยรูปที' 
3.20 แสดงใหเ้ห็นวา่ ปริมาณของเสียรวมและปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 มี
ความสัมพนัธ์กนัเชิงบวกต่อกนั กล่าวคือ ถา้ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวมีค่าเพิ'มขึ"น ก็จะส่งผลให้
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ปริมาณของเสียรวมมีค่าเพิ'มขึ"นดว้ยเช่นกนั หรือในทางกลบักนัถา้ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวมีค่า
ลดลง ก็จะส่งผลใหป้ริมาณของเสียรวมมีค่าลดลงเช่นเดียวกนั 

การตรวจสอบความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณสินค้าสําเร็จรูปกับปริมาณของเสีย
ประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 ทาํโดยการพล็อตแผนภาพการกระจายและคาํนวณค่า � และค่า 
P-Value ในการทดสอบสมมติฐานว่าสัมประสิทธิ3 สหสัมพนัธ์มีความแตกต่างจากศูนยอ์ย่างมี
นยัสาํคญัหรือไม่เช่นเดียวกนั ซึ' งแสดงไดด้งัรูปที' 3.21 และตารางที' 3.7 ตามลาํดบั 

 

 

รูปที' 3.21  แผนภาพการกระจายระหวา่งปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวกบัปริมาณสินคา้สาํเร็จรูป
ของสินคา้รหสั A018 

 

ตารางที' 3.7  ค่า � และค่า P-Value ในการทดสอบความสัมพนัธ์ระหวา่งปริมาณของเสียรวมกบั
ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 

� P-Value 
0.869 0.001 
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จากตารางที' 3.7 ค่า � มากกวา่ 0.70 ประกอบกบัค่า P-Value นอ้ยกวา่ 0.05 แสดงวา่ 
ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวมีความสัมพนัธ์กบัปริมาณสินคา้สําเร็จรูปที'ระดบันยัสําคญั 0.05 โดย
รูปที' 3.21 แสดงให้เห็นวา่ ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวและปริมาณสินคา้สําเร็จรูปของสินคา้รหสั 
A018 มีความสัมพนัธ์กนัเชิงบวกต่อกนั หมายความวา่ ถา้สินคา้สําเร็จรูปมีปริมาณมากจะส่งให้ของ
เสียประเภทเบี"ยวมีปริมาณมากตามไปดว้ย   

3.6 สรุปผลระยะการกาํหนดปัญหา 
จากการกาํหนดขอบเขตของงานวิจยัในบทที' 1 ประกอบกับข้อมูลที'ได้จากการเข้าไป

สํารวจกระบวนการพิมพ์ภายในโรงงานกรณีศึกษาและการประชุมระดมสมองจากทีมงานทาํให้
สามารถกาํหนดปัญหาไดว้า่ ปัญหาที'จะทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข คือ ปัญหา
การพิมพเ์บี"ยวในกระบวนการพิมพผ์ลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผ่น PE นม 
ขนาด 0.04 มิลลิเมตร รหัสสินคา้ A018 จากเครื'องพิมพ์ PR10 เนื'องจากขอ้มูลที'เก็บรวบรวมได้
แสดงใหเ้ห็นอยา่งชดัเจนวา่ รายการสินคา้ดงักล่าวมีความถี'ในการสั'งผลิตจากลูกคา้มากที'สุด และมี
เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวเฉลี'ยต่อเดือนมากกวา่เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวรวมเฉลี'ยต่อ
เดือน ซึ' งเป็นเกณฑ์ที'กาํหนดจากการระดมสมองของทีมงาน โดยถา้สามารถหาสาเหตุและวิธีการ
แกปั้ญหาของเสียดงักล่าวได ้จะทาํให้สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการแกปั้ญหาสินคา้รายการอื'น ๆ 
ต่อไปได้ และเมื'อทาํการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์โดยใช้แผนภาพการกระจายและการวิเคราะห์
สัมประสิทธิ3 สหสัมพนัธ์ทาํให้สามารถทราบว่า ปริมาณของเสียประเภทเบี" ยวมีความสัมพนัธ์กบั
ปริมาณของเสียรวมและปริมาณสินคา้สาํเร็จรูป   

 

 

 

 

 

 

 



  

 

 

 

บทที�  4 
 

ระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 

เมื'อทาํการสํารวจสภาพปัญหาการพิมพ์เบี" ยวของผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามัยภายใน
โรงงานกรณีศึกษาแลว้ ระยะนี" จะเป็นขั"นตอนของการคน้หาสาเหตุหลกัที'ทาํให้เกิดปัญหาดงักล่าว 
โดยกระบวนการหาสาเหตุหลกัของปัญหาอาศยัเครื'องมือ 2 ตวั ไดแ้ก่ แผนผงัแสดงสาเหตุและผล 
(Cause-and-effect diagram) ใชเ้พื'อวเิคราะห์หาสาเหตุทั"งหมดที'ทาํให้เกิดของเสียจากการพิมพเ์บี"ยว 
และแผนภาพพาเรโต (Pareto diagram) ใชแ้สดงระดบัคะแนนที'ไดจ้ากแบบสอบถามการให้คะแนน
ระดบัความเกี'ยวขอ้งกนัระหว่างสาเหตุกบัปัญหาของทีมงาน เพื'อสรุปหาสาเหตุหลกัของปัญหา 
จากนั"นจึงทาํการวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (Failure mode and effect analysis: FMEA) 
เพื'อวิเคราะห์หาระดบัความรุนแรง โอกาส และความสามารถในการตรวจจบัของสาเหตุแต่ละขอ้ 
เพื'อคดัเลือกไปพิจารณาหาวธีิการแกไ้ข  

4.1 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาจากแผนผงัแสดงสาเหตุและผล 

กระบวนการวิเคราะห์หาสาเหตุหลักของปัญหาได้นาํเครื' องมือที'มีชื'อว่า แผนผงัแสดง
สาเหตุและผล (Cause-and-effect diagram) หรือ แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) มาช่วยในการ
แสดงสาเหตุของปัญหาที'ไดจ้ากการกาํหนดในระยะการกาํหนดปัญหา โดยอาศยัการระดมสมอง
ภายในทีมงานที'จดัตั"งขึ"น ซึ' งแสดงผลไดด้งัรูปที' 4.1 
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รูปที' 4.1  แผนผงัแสดงสาเหตุและผลของปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 
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ผลจากการระดมสมองที'แสดงไวใ้นแผนผงัแสดงสาเหตุและผลในรูปที' 4.1 มีรายละเอียด
ดงันี"  

1) วตัถุดิบ 

• ม้วนฟิล์มไม่ มี คุณภาพ ซึ' ง เ ป็นผลมาจากกระบวนการเป่าม้วนฟิล์ม และ
กระบวนการกรอเก็บฟิลม์ที'เป่าเสร็จแลว้เขา้เป็นมว้น โดยมีรายละเอียดดงันี"   

- ความหนาของฟิล์มไม่สมํ'าเสมอ คือ ฟิล์มในแต่ละช่วงของมว้นฟิล์มมีค่าความ
หนาไม่อยูใ่นขอบเขตที'ทาํใหง้านพิมพส์ามารถปรับแต่งเพื'อไม่ใหเ้กิดการเบี"ยวได ้

- ความหย่อนของฟิล์มบางส่วน ทาํให้นํ" าหนักของแม่พิมพ์ที'กดทบัลงไปไม่
เพียงพอ ส่งผลใหภ้าพที'ออกมามีตาํแหน่งบิดเบี"ยวไป 

- รอยยบัจากการเก็บมว้นมาอดัแน่นเกินไป ส่งผลใหก้ารดึงของมว้นฟิล์มเกิดการ
ติดขดั และตาํแหน่งของฟิลม์ที'ไดป้รับตั"งไวใ้นตอนแรกเปลี'ยนไป 

- ความกวา้งของฟิล์มไม่ได้มาตรฐาน โดยความกวา้งของฟิล์มมีผลต่อการ
ปรับตั"งระยะตาํแหน่งของฟิล์มบนแกนและบล็อกแม่พิมพ ์โดยถา้ฟิล์มมีความกวา้งน้อยเกินไปจะ
ทาํให้การปรับตั"งตาํแหน่งของฟิล์มให้ตรงกนัตั"งแต่แกนปล่อยมว้นไปจนถึงส่วนพิมพส่์วนสุดทา้ย
ทาํไดย้าก 

2) เครื'องจกัร 

• เครื'องจกัรมีอายุการใช้งานนาน ทาํให้เครื'องจกัรมีสภาพเก่าและการทาํงานของ
เครื'องจกัรเกิดการแปรผนัไปตามเวลา 

• การขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน โดยเครื' องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ ได้แก่ 
มอเตอร์ สายพาน เพลาและแกนต่าง ๆ ไม่ไดรั้บการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาที'เหมาะสม ทาํให้การ
ทาํงานของอุปกรณ์เหล่านั"นไม่มีประสิทธิภาพเตม็ที' 

• อุปกรณ์บนเครื'องพิมพสึ์กหรอ ไดแ้ก่ 
- การสึกหรอของใบมีดปาดหมึก ส่งผลต่อการทาํงานของแม่พิมพ ์คือการปาด

หมึกของใบมีดที'สึกทาํใหก้ารหมุนของแม่พิมพเ์กิดการสะดุด 
- การสึกหรอของลูกยางกดแม่พิมพ ์คือลูกยางมีผิวไม่เรียบสมํ'าเสมอเนื'องจาก

การใชง้านมานาน ทาํให้แรงกดลูกยางลงบนแผน่ฟิล์มเพื'อให้แผน่ฟิล์มสัมผสักบัสกรีนบนแม่พิมพ์
ไม่สมํ'าเสมอ 

- การคดของเพลาหมุนบล็อกแม่พิมพ์ ทําให้การหมุนของแม่พิมพ์ไม่ได้
ศูนยก์ลาง คือ เกิดการเหวี'ยง ภาพที'พิมพไ์ดจึ้งไม่สมํ'าเสมอทั"งตาํแหน่งและสี 

3) วธีิการทาํงาน 

• การปรับตั" งเครื' องพิมพ์ไม่เหมาะสม หมายถึง การปรับตั" งอุปกรณ์ต่าง ๆ บน
เครื'องพิมพที์'ทาํใหไ้ดค่้าพารามิเตอร์ในส่วนต่าง ๆ ไม่เหมาะสม ซึ' งค่าพารามิเตอร์เหล่านั"น ไดแ้ก่ 
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- แรงตึงของมว้นฟิล์มไม่เหมาะสม คือ แรงตึงในการดึงมว้นฟิล์มตั"งแต่เริ'มตน้
จากแกนปล่อยมว้น โดยบนเครื'องพิมพจ์ะมีตวัปรับตั"งค่าแรงตึง (Tension) ระบบ Manual คือ การ
ปรับค่าขึ"นอยูก่บัพนกังานที'ทาํการพิมพ ์ซึ' งยงัไม่ทราบค่าที'เหมาะสมสาํหรับงาน   

- ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพ์ไม่เหมาะสม โดยบนเครื'องพิมพ์มีตวัทาํความ
ร้อนอยูด่า้นบนของแต่ละส่วนพิมพ ์ซึ' งความร้อนนี"จะทาํให้ภาพที'พิมพแ์ห้งและมีความเงา (เป็นไป
ตามข้อกําหนดของงาน) โดยตัวทาํความร้อนนั" นไม่ได้เปิดใช้งานทุกส่วนพิมพ์ ผลของระดับ
อุณหภูมิจากตวัทาํความร้อนที'ไม่เหมาะสมทาํใหฟิ้ลม์หด และภาพที'พิมพเ์บี"ยว 

- แรงกดลูกยางบนแผน่ฟิล์มไม่เหมาะสม ซึ' งแรงที'กดลูกยางนี"ควบคุมโดยใชมื้อ
หมุนพวงมาลยัสําหรับควบคุมลูกยาง โดยถา้แรงที'กดลูกยางมากเกินไปจะทาํให้สกรีนติดกบัฟิล์ม
แน่นเกินไป และแรงที'กดลูกยางนอ้ยเกินไปจะทาํใหส้กรีนไม่ติดกบัฟิลม์ 

- แรงกดใบมีดลงบนแม่พิมพไ์ม่เหมาะสม เช่นเดียวกบัแรงกดลูกยาง คือจะถูก
ควบคุมโดยใชมื้อหมุนพวงมาลยัโดยพนกังาน ซึ' งถา้แรงกดใบมีดมากเกินไปจะส่งผลต่อการหมุน
ของแม่พิมพ ์

- การปรับองศาใบมีดไม่เหมาะสม ทาํให้ประสิทธิภาพในการปาดหมึกออกจาก
สกรีนบนแม่พิมพไ์ม่ดี 

• การต่อมว้นฟิล์มระหว่างพิมพ์ โดยเมื'อฟิล์มที'อยู่บนแกนปล่อยมว้นใกลห้มดลง 
จะตอ้งทาํการต่อมว้นฟิล์มใหม่เขา้กบัมว้นฟิล์มเก่า ซึ' งจะทาํให้ตาํแหน่งการไดฉ้ากของฟิล์มมว้น
ใหม่เปลี'ยนไป ทาํใหต้อ้งปรับแกจ้นกวา่ฟิลม์มว้นใหม่จะไดฉ้ากตรงกบัตาํแหน่งแม่พิมพ ์

• การแทรกงานระหวา่งพิมพ ์คือ การเปลี'ยนงานใหม่มาทาํโดยที'งานเดิมยงัทาํไม่จบ 
ส่งผลใหต้อ้งมีการปรับตั"งเครื'องพิมพใ์หม่ 

4) พนกังาน 

• พนกังานขาดประสบการณ์การทาํงาน เนื'องจาก 
- พนกังานขาดการฝึกอบรมวธีิการทาํงาน ทาํใหไ้ม่ทราบถึงขั"นตอนกระบวนการ

ทาํงานที'ถูกตอ้ง และการแกปั้ญหาเมื'อมีของเสียเกิดขึ"น 

• พนกังานขาดแรงจูงใจในการทาํงาน ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการทาํงานไม่เตม็ที' 

• พนกังานขาดความเอาใจใส่ในการตรวจสอบงานบนหนา้เครื'อง โดยในการพิมพ์
แต่ละส่วนพิมพ ์ตอ้งมีพนกังานคอยตรวจสอบงานที'พิมพอ์อกมา ซึ' งถ้าพนกังานไม่สนใจในการ
ตรวจสอบงาน เมื'องานเกิดมีปัญหา หรือมีข้อบกพร่องเกิดขึ" น ทาํให้ไม่สามารถแก้ไขได้อย่าง
เหมาะสมและทนัท่วงที 
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• อื'น ๆ ไดแ้ก่ 
- การหยุดเครื' องจกัรเนื'องจากเกิดปัญหาระหว่างพิมพ์ โดยเมื'อเกิดปัญหาใน

ระหว่างพิมพ ์ไดแ้ก่ เครื'องจกัรหรืออุปกรณ์มีปัญหา รายละเอียดของงานไม่ถูกตอ้ง พนักงานไม่
เพียงพอ ฯลฯ จะส่งผลให้ในการเดินเครื'องจกัรใหม่ทุกครั" งจะมีของเสียเกิดขึ"น ทาํให้ตอ้งปรับตั"ง
เครื'องจกัรทุกครั" งที'มีการเดินเครื'องจกัรใหม่หลงัจากหยดุเดินไป 

4.2 แบบสอบถาม 

แบบสอบถามที'ใช้เพื'อสํารวจหาสาเหตุหลกัของปัญหาไดพ้ฒันาขึ"นมาจากแผนผงัแสดง
สาเหตุและผลที'ได้จากการระดมสมอง โดยจะนําสาเหตุเหล่านั" นมาแสดงในแบบสอบถาม 
(ภาคผนวก ข) แลว้ให้ทีมงานแต่ละคนให้คะแนนที'แสดงถึงผลต่อปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้
รหสั A018 โดยเกณฑก์ารใหค้ะแนน คือ 0-10 โดย 

0 หมายถึง ไม่มีผลต่อปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 
10   หมายถึง มีผลต่อปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 มากที'สุด 

ถา้คะแนนรวมยิ'งมาก แสดงว่า สาเหตุนั"นส่งผลต่อปัญหามาก ซึ' งผลการให้คะแนนแสดง
ในตารางที' 4.1 
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ตารางที' 4.1 ผลการใหค้ะแนนปัจจยัที'มีผลต่อปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสัA018 ของทีมงาน 

แหล่ง 
ที'มา 

ลาํดบั
ที' 

รหสั สาเหตุของปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 

คะแนน 

ผูจ้
ดัก

าร
แผ

นก
  

หน
.ฝ่า

ยว
าง

แผ
น 

หน
.ช่

าง
พิม

พ ์

หน
.ช่

าง
บล

็อก
แม

่ พิม
พ ์

หวั
หน

า้
เค

รื'อ
งพิ

มพ
 ์

รวม 

รวม
จาก

แหล่ง
ที'มา 

วตั
ถุดิ

บ 

1 C1 ความหนาของฟิลม์ไม่สมํ'าเสมอ 5 7 4 4 7 27 

104 
2 C2 ความหยอ่นของฟิลม์บางส่วน 5 7 4 3 7 26 
3 C3 รอยยบัจากการเก็บมว้นมาอดัแน่นเกินไป 5 7 4 4 7 27 
4 C4 ความกวา้งของฟิลม์ไม่ไดม้าตรฐาน 4 7 6 1 6 24 

เค
รื'อ

งจ
กัร

 

5 C5 เครื'องจกัรมีอายกุารใชง้านนาน 1 1 6 5 4 17 

111 
6 C6 การขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 3 9 6 5 8 31 
7 C7 การสึกหรอของใบมีดปาดหมึก 2 9 5 1 1 18 
8 C8 การสึกหรอของลูกยางกดแม่พิมพ ์ 1 8 3 3 8 23 
9 C9 การคดของเพลาหมุนบล็อก 3 8 3 3 5 22 

วิธี
กา

รท
าํง

าน
 

10 C10 แรงตึงของมว้นฟิลม์ไม่เหมาะสม 6 8 6 7 7 34 

166 

11 C11 ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพไ์ม่เหมาะสม 6 8 6 6 8 34 
12 C12 แรงกดลูกยางบนแผน่ฟิลม์ไม่เหมาะสม 2 8 1 3 7 21 
13 C13 แรงกดใบมีดลงบนแม่พิมพไ์ม่เหมาะสม 2 9 6 3 1 21 
14 C14 การปรับองศาใบมีดไม่เหมาะสม 2 9 6 1 1 19 
15 C15 การต่อมว้นฟิลม์ระหวา่งพิมพ ์ 3 8 8 1 2 22 
16 C16 การแทรกงานระหวา่งพิมพ ์ 1 7 1 4 2 15 

พน
กัง

าน
 17 C17 พนกังานขาดการฝึกอบรมวิธีการทาํงาน 5 9 8 5 5 32 

87 18 C18 พนกังานขาดแรงจูงใจในการทาํงาน 4 7 7 3 5 26 
19 C19 พนกังานขาดความเอาใจใส่ในการตรวจสอบงานบนหนา้เครื'อง 5 9 5 5 5 29 

อื'น ๆ 20 C20 การหยดุเดินเครื'องจกัรเนื'องจากเกิดปัญหาระหวา่งพิมพ ์ 5 7 5 2 1 20 20 

 
จากผลการให้คะแนนปัจจยัที'มีผลต่อปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหัส A018 สามารถ

สรุปคะแนนแต่ละสาเหตุของปัญหาการพิมพ์เบี" ยวของสินคา้รหัส A018 ได้ดงัแสดงในรูปที' 4.2 
และสรุปสาเหตุแยกตามแหล่งที'มาไดด้งัแสดงในรูปที' 4.3  
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รูปที' 4.2  แผนภาพพาเรโตแสดงคะแนนที'ไดจ้ากการทาํแบบสอบถามสมาชิกในทีมงานถึง        
สาเหตุของปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 

 

 

รูปที' 4.3  แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตุของของเสียประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 จาก
แหล่งที'มาต่าง ๆ 

จากรูปที' 4.3 จะเห็นวา่ แหล่งที'มา 3 อนัดบัแรกของสาเหตุปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้
รหสั A018 ไดแ้ก่ วิธีการทาํงาน คิดเป็น 35.44 เปอร์เซ็นต ์รองลงมา คือ เครื'องจกัร คิดเป็น 22.61 
เปอร์เซ็นต ์และวตัถุดิบ คิดเป็น 20.16 เปอร์เซ็นต ์
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การคดัเลือกสาเหตุหลกัของปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 จากการระดมสมอง
ภายในทีมงานไดส้รุปเกณฑใ์นการคดัเลือกคือสาเหตุที'มีคะแนนรวม 25 คะแนนขึ"นไป ซึ' งประกอบ
ไปดว้ยสาเหตุต่าง ๆ ดงัแสดงในตารางที' 4.2 

ตารางที' 4.2  สาเหตุหลกัของปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 

ลาํดบัที' รหสั สาเหตุของของเสียประเภทเบี"ยวในกระบวนการพิมพสิ์นคา้รหสั A018 คะแนนรวม 
1 C11 ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพไ์ม่เหมาะสม 34 
2 C10 แรงตึงของมว้นฟิลม์ไม่เหมาะสม 34 
3 C17 พนกังานขาดการฝึกอบรมวธีิการทาํงาน 32 
4 C6 การขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 31 
5 C19 พนกังานขาดความเอาใจใส่ในการตรวจสอบงานบนหนา้เครื'อง 29 
6 C3 รอยยบัจากการเก็บมว้นมาอดัแน่นเกินไป 27 
7 C1 ความหนาของฟิลม์ไม่สมํ'าเสมอ 27 
8 C18 พนกังานขาดแรงจูงใจในการทาํงาน 26 
9 C2 ความหยอ่นของฟิลม์บางส่วน 26 

 

4.3 การวเิคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ 
การวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบเป็นการประเมินค่าความเสี'ยง (Risk) โดยอาศยั

ตวัเลขประเมินลาํดบัก่อนหลงัของความเสี'ยง (Risk priority number: RPN) คือ 
S  =  ความรุนแรง (Severity) พิจารณาจากผลกระทบที'เกิดขึ"นแก่ลูกคา้ 
  เกณฑก์ารใหค้ะแนน คือ 1-10 โดย  
  1   คือ ความรุนแรงนอ้ยที'สุดของผลกระทบเมื'อเกิดปัญหาขึ"น  
  10  คือ ความรุนแรงมากที'สุดของผลกระทบเมื'อเกิดปัญหาขึ"น  
O  =  โอกาสที'จะเกิดขึ"น (Occurrence) พิจารณาจากความเป็นไปไดใ้นการเกิดสาเหตุของ

ขอ้บกพร่อง 
  เกณฑก์ารใหค้ะแนน คือ 1-10 โดย  
  1   คือ ความถี'นอ้ยที'สุดของการเกิดความลม้เหลวหรือความผดิพลาด  
  10  คือ ความถี'มากที'สุดของการเกิดความลม้เหลวหรือความผดิพลาด  
D  =  ความสามารถในการตรวจจบั (Detection) พิจารณาจากคุณสมบติัดา้นความสามารถ

ของระบบการควบคุมที'ใชใ้นปัจจุบนั  
  เกณฑก์ารใหค้ะแนน คือ 1-10 โดย  
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  1   คือ ความสามารถในการตรวจจบัปัญหาที'ดีที'สุด  
  10  คือ ความสามารถในการตรวจจบัปัญหาที'แยที่'สุด 
จากการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องร่วมกนัโดยทีมงานทาํให้ไดผ้ลการวิเคราะห์อาการ

ขดัขอ้งและผลกระทบที'เป็นขอ้สรุปร่วมกนั ดงัแสดงในรูปที' 4.4  
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          หมายเลข FMEA  

          หนา้ที'  ในจาํนวนทั"งหมด  หนา้ 

ชื'อผลิตภณัฑ/์กระบวนการ   ผูร้ับผิดชอบการออกแบบ   ผูจ้ดัทาํ  

ชื'อรุ่นของผลิตภณัฑ ์   วนั-เดือน-ปี ที'ครบกาํหนดเสร็จสิ"น   วนัเริ'มตน้  วนัทบทวนล่าสุด  

คณะทาํงาน   

            
กระบวนการ สภาพการขดัขอ้งที'เป็นไป

ได ้
ผลกระทบที'เป็นไปได ้ S สาเหตุขดัขอ้งที'เป็นไป

ได ้
O สถานะปัจจุบนั D RPN ขอ้แนะนาํวธิีการแกไ้ข ผูร้ับผิดชอบ/

กาํหนดเวลาเสร็จ 
ผลการแกไ้ข 

การป้องกนั การตรวจสอบ การแกไ้ข S O D RPN 

กระบวนการพิมพ์
สินคา้รหัส A018 

ระดบัอุณหภูมิบน
เครื'องพิมพไ์ม่เหมาะสม 

ฟิลม์หดในระหวา่งพิมพ ์ 9 การไม่ทราบถึงระดบัที'
เหมาะสมของอุณหภูมิ 

10   10 900 ทาํการทดลองเพื'อหาค่า
ระดบัอุณหภูมิที'
เหมาะสม 

      

แรงตึงของมว้นฟิลม์ไม่
เหมาะสม 

ฟิลม์ตึงหรือหยอ่นเกินไป
ในระหวา่งพิมพ ์

9 การไม่ทราบถึงค่าแรงตึง
ที'เหมาะสมของมว้นฟิลม์ 

10   10 900 ทาํการทดลองเพื'อหา
ค่าแรงตึงของมว้นฟิลม์ที'
เหมาะสม 

      

พนกังานขาดการฝึกอบรม
วธิีการทาํงาน 

ดาํเนินการพิมพง์านดว้ย
วธิีที'ไม่เหมาะสม 

9 ไม่มีการฝึกอบรมวธิีการ
ปฏิบตัิงานที'ถูกตอ้ง 

9   8 648 อบรมวธิีการปฏิบตัิงานที'
ถูกตอ้งให้กบัพนกังาน 

      

การขาดการบาํรุงรักษาเชิง
ป้องกนั 

เครื'องจกัรและอุปกรณ์
ไม่ไดร้ับการบาํรุงรักษา
ตามระยะเวลาที'
เหมาะสม 

9 ประสิทธิภาพของ
เครื'องจกัรและอุปกรณ์
ในระหวา่งพิมพง์านไม่
เตม็ที' และเครื'องจกัรอาจ
เสียในระหวา่งพิมพง์าน 

9 การซ่อมบาํรุง
ตามแผนราย
เดือนและราย
ปี 

 7 567 สร้างแผนการบาํรุงรักษา
เชิงป้องกนัที'เหมาะสม
และสามารถปฏิบตัิได้
จริง 

      

            

FMEA-A018-01 

1 3 

ทีมงาน FMEA 

22 มี.ค. 51 

หวัหนา้ช่างพิมพ ์กระบวนการพิมพก์ราเวียร์โดยเครื'องพิมพ ์PR10 

A018 

ผูจ้ดัการแผนกพิมพ,์ หวัหนา้ฝ่ายวางแผนการผลิต, หวัหนา้ช่างพิมพ,์ หวัหนา้ช่างบลอ็กแม่พมิพ,์ หวัหนา้เครื'องพิมพ ์

29 มี.ค. 51 

รูปที' 4.4  การวเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) ของกระบวนการพิมพส์ินคา้รหสั A018 
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          หมายเลข FMEA  

          หนา้ที'  ในจาํนวนทั"งหมด  หนา้ 

ชื'อผลิตภณัฑ/์กระบวนการ   ผูร้ับผิดชอบการออกแบบ   ผูจ้ดัทาํ  

ชื'อรุ่นของผลิตภณัฑ ์   วนั-เดือน-ปี ที'ครบกาํหนดเสร็จสิ"น   วนัเริ'มตน้  วนัทบทวนล่าสุด  

คณะทาํงาน   

            
กระบวนการ สภาพการขดัขอ้งที'เป็นไป

ได ้
ผลกระทบที'เป็นไปได ้ S สาเหตุขดัขอ้งที'เป็นไป

ได ้
O สถานะปัจจุบนั D RPN ขอ้แนะนาํวธิีการแกไ้ข ผูร้ับผิดชอบ/

กาํหนดเวลาเสร็จ 
ผลการแกไ้ข 

กระบวนการพิมพ์
สินคา้รหัส A018 

พนกังานขาดความเอาใจใส่
ในการตรวจสอบงานบน
หนา้เครื'อง 

ไม่สามารถแกป้ัญหางาน
ไดท้นัเวลา 

8 การขาดความสนใจของ
พนกังานในขณะ
ปฏิบตัิงาน 

9  หัวหนา้
เครื'องพิมพ์
ตรวจสอบการ
ทาํงานของ
พนกังาน
ประจาํเครื'อง 

4 288 อบรมวธิีการปฏิบตัิงานที'
เหมาะสมให้กบัพนกังาน 

      

รอยยบัจากการเก็บมว้นมา
อดัแน่นเกินไป 

การดึงฟิลม์ในระหวา่ง
พิมพเ์กิดการติดขดัและ
ตาํแหน่งฟิลม์ที'ตั"งไว้
เปลี'ยนไป 

8 กระบวนการเป่าฟิลม์ 7  ทาํเครื'องหมาย
ตรงตาํแหน่งที'
เกิดรอยยบั
ก่อนส่งฟิลม์
มาพิมพ ์

6 336 ควบคุมคุณภาพ
กระบวนการเป่าฟิลม์ 

      

            

           

 

 

FMEA-A018-01 

2 3 

ทีมงาน FMEA 

22 มี.ค. 51 

หวัหนา้ช่างพิมพ ์กระบวนการพิมพก์ราเวียร์โดยเครื'องพิมพ ์PR10 

A018 

ผูจ้ดัการแผนกพิมพ,์ หวัหนา้ฝ่ายวางแผนการผลิต, หวัหนา้ช่างพิมพ,์ หวัหนา้ช่างบลอ็กแม่พมิพ,์ หวัหนา้เครื'องพิมพ ์

29 มี.ค. 51 

รูปที' 4.4  การวเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) ของกระบวนการพิมพส์ินคา้รหสั A018 (ต่อ) 



                                                                                                                             
                                                                                                                                                                

 

 

120

          หมายเลข FMEA  

          หนา้ที'  ในจาํนวนทั"งหมด  หนา้ 

ชื'อผลิตภณัฑ/์กระบวนการ   ผูร้ับผิดชอบการออกแบบ   ผูจ้ดัทาํ  

ชื'อรุ่นของผลิตภณัฑ ์   วนั-เดือน-ปี ที'ครบกาํหนดเสร็จสิ"น   วนัเริ'มตน้  วนัทบทวนล่าสุด  

คณะทาํงาน   

            
กระบวนการ สภาพการขดัขอ้งที'เป็นไป

ได ้
ผลกระทบที'เป็นไปได ้ S สาเหตุขดัขอ้งที'เป็นไป

ได ้
O สถานะปัจจุบนั D RPN ขอ้แนะนาํวธิีการแกไ้ข ผูร้ับผิดชอบ/

กาํหนดเวลาเสร็จ 
ผลการแกไ้ข 

กระบวนการพิมพ์
สินคา้รหัส A018 

ความหนาของฟิลม์ไม่
สมํ'าเสมอ 

ภาพที'พิมพไ์ดใ้นแต่ละ
ส่วนพิมพไ์ม่สามารถ
ควบคุมให้เป็นไปตาม
ขอ้กาํหนดของงาน 

8 กระบวนการเป่าฟิลม์ 7  ใชป้ากกาเคมี
ตรวจสอบตรง
ส่วนปลาย
มว้นฟิลม์ 

8 448 ควบคุมคุณภาพ
กระบวนการเป่าฟิลม์ 

      

พนกังานขาดแรงจูงใจใน
การทาํงาน 

ประสิทธิภาพในการ
ทาํงานของพนกังานไม่
เตม็ที' 

7 พนกังานขาดแรงกระตุน้
ในการทาํงาน 

7   7 343 สร้างแรงจูงใจให้กบั
พนกังาน 

      

ความหยอ่นของฟิลม์
บางส่วน 

นํ" าหนกัของแม่พิมพท์ี'กด
ลงบนฟิลม์ไม่เพียงพอ 

7 กระบวนการเป่าฟิลม์ 7   8 392 ควบคุมคุณภาพ
กระบวนการเป่าฟิลม์ 

      

FMEA-A018-01 

3 3 

ทีมงาน FMEA 

22 มี.ค. 51 

หวัหนา้ช่างพิมพ ์กระบวนการพิมพก์ราเวียร์โดยเครื'องพิมพ ์PR10 

A018 

ผูจ้ดัการแผนกพิมพ,์ หวัหนา้ฝ่ายวางแผนการผลิต, หวัหนา้ช่างพิมพ,์ หวัหนา้ช่างบลอ็กแม่พมิพ,์ หวัหนา้เครื'องพิมพ ์

29 มี.ค. 51 

รูปที' 4.4  การวเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) ของกระบวนการพิมพส์ินคา้รหสั A018 (ต่อ) 
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ในการคดัเลือกสาเหตุที'สาํหรับนาํไปหาวิธีการแกปั้ญหาจะพิจารณาจากค่า S ซึ' งเป็นตวับ่ง
บอกระดบัความรุนแรงของผลกระทบที'ไดจ้ากการทาํ FMEA ที'มีค่ามากที'สุด (กิติศกัดิ3  พลอยพานิช
เจริญ, 2550) จากรูปที' 4.4 สาเหตุที'มีค่า S ที'มากที'สุด ซึ' งเท่ากบั 9 แสดงในตารางที' 4.3 

ตารางที' 4.3  ผลการคดัเลือกสาเหตุที'ไดจ้ากการทาํ FMEA สาํหรับนาํไปหาวธีิการแกปั้ญหา 

อนัดบั สาเหตุ RPN 
1 ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพไ์ม่เหมาะสม 900 
2 แรงตึงของมว้นฟิลม์ไม่เหมาะสม 900 
3 พนกังานขาดการฝึกอบรมวธีิการทาํงาน 648 
4 การขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 567 

 

4.4 สรุปผลระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา 
ในบทนี" ไดน้าํเครื'องมือทางคุณภาพที'สําคญั 2 ตวั ไดแ้ก่ แผนผงัแสดงสาเหตุและผล และ

แผนภาพพาเรโต มาใช้ในการหาสาเหตุหลกัของปัญหา และใช้เทคนิค FMEA มาช่วยในการ
คดัเลือกสาเหตุหลกัของปัญหาสาํหรับนาํไปหาวธีิการแกปั้ญหา โดยเริ'มตน้จากการใชแ้ผนผงัแสดง
สาเหตุและผล ซึ' งแสดงขอ้มูลสาเหตุของปัญหาที'ไดจ้ากการระดมสมองภายในทีมงาน หลงัจากนั"น
จึงนาํสาเหตุต่าง ๆ มาให้คะแนนความเกี'ยวข้องกนัของสาเหตุและปัญหาโดยทีมงาน แล้วสรุป
ออกมาโดยใช้แผนภาพพาเรโตแสดงผลรวมคะแนนของแต่ละสาเหตุจากมากไปน้อย จากการ
กาํหนดเกณฑใ์นการคดัเลือกที'คะแนนรวมมากกวา่ 25 คะแนนขึ"นไป ทาํให้สามารถหาสาเหตุหลกั
ของปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 ซึ' งประกอบไปดว้ย ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพไ์ม่
เหมาะสม แรงตึงของมว้นฟิล์มไม่เหมาะสม พนกังานขาดการฝึกอบรมวิธีการทาํงาน การขาดการ
บาํรุงรักษาเชิงป้องกนั พนกังานขาดความเอาใจใส่ในการตรวจสอบงานบนหนา้เครื'อง รอยยบัจาก
การเก็บมว้นมาอดัแน่นเกินไป ความหนาของฟิล์มไม่สมํ'าเสมอ พนักงานขาดแรงจูงใจในการ
ทาํงาน และความหยอ่นของฟิล์มบางส่วน จากการทาํ FMEA โดยคณะทีมงานทาํให้สามารถสรุป
สาเหตุของปัญหาที'จะนาํไปหาวิธีการแกไ้ขในระยะถดัไป ไดแ้ก่ ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพไ์ม่
เหมาะสม แรงตึงของมว้นฟิล์มไม่เหมาะสม พนกังานขาดการฝึกอบรมวิธีการทาํงาน และการขาด
การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 

 

 



 

 

 

 

บทที�  5 
 

ระยะการหาวธีิการแก้ปัญหา 
 

หลงัจากคน้พบสาเหตุหลกัที'ทาํให้เกิดปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้ A018 แลว้ ในระยะ
นี"จะเป็นการระดมสมองจากทีมงานเพื'อหาวธีิการแกปั้ญหาแต่ละสาเหตุ  

5.1 วธีิการแก้ปัญหาแต่ละสาเหตุ 

จากสาเหตุหลกัของปัญหาที'สรุปไดจ้ากระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา นั"น ทีมงานได้
ทาํการระดมสมองถึงวธีิการแกปั้ญหา ซึ' งไดผ้ลสรุปออกมาดงัรูปที' 5.1 
 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา วธีิการแกไ้ข 
 

 
 

รูปที' 5.1  แผนผงัตน้ไมใ้นการแกปั้ญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 

5.1.1 ระดับอุณหภูมิบนเครื�องพมิพ์ไม่เหมาะสม 
เนื'องจากเครื' องพิมพ์ PR10 มีส่วนพิมพ์ทั" งหมด 8 ส่วน และสินค้ารหัส A018 มี

จาํนวนสีหมึกที'ตอ้งพิมพท์ั"งหมด 8 สี จึงใช้ส่วนพิมพท์ั"งหมดของเครื'องพิมพ ์PR10 ทาํการพิมพ ์
(ส่วนพิมพ์ของเครื'องพิมพ์อาจใช้ไม่ครบทุกส่วน ขึ"นอยู่กบัจาํนวนสีหมึกของงานที'พิมพ)์ โดยที'
ขอ้กาํหนดของงาน A018 ตอ้งให้งานพิมพสี์นํ" าเงิน และสีนํ" าเงินพื"น มีความเงา ซึ' งทั"ง 2 สีนี" อยู่ใน
ส่วนพิมพ์ 2 ส่วนสุดทา้ย (ส่วนพิมพที์' 7 และ 8) ก่อนจะถึงแกนเก็บมว้น ดงันั"นในการปรับตั"งค่า
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ระดบัอุณหภูมิที'เหมาะสมจะทาํเฉพาะในส่วนพิมพ ์2 ส่วนสุดทา้ย โดยจะทาํการทดลองเพื'อหาค่า
ระดบัอุณหภูมิที'เหมาะสมของทั"ง 2 ส่วน 

5.1.2 แรงตึงของม้วนฟิล์มไม่เหมาะสม 
แรงตึงของมว้นฟิล์มจะมีตวัปรับอยูบ่นตูค้วบคุมถดัจากแกนปล่อยมว้น ทาํงานโดย

การเขา้ไปควบคุมแรงกดฟิล์มที' Dancer roll ของส่วนปล่อยมว้นโดยค่าแรงตึงที'เหมาะสมมีผลทาํ
ให้ฟิล์มสัมผสักับสกรีนบนบล็อกในตาํแหน่งที'ถูกตอ้ง ซึ' งค่าแรงตึงนี" จะมีการปรับเปลี'ยนโดย
พนกังานที'ทาํการพิมพ ์สําหรับการแกปั้ญหานี" จะทาํโดยใชก้ารออกแบบการทดลองเพื'อหาค่าแรง
ตึงที'เหมาะสมสาํหรับการพิมพง์าน A018 

5.1.3 พนักงานขาดการฝึกอบรมวธีิการทาํงาน 
เนื'องจากพนักงานที'ปฏิบติังานประจาํเครื'องพิมพ ์PR10 รวมถึงเครื'องพิมพ์เครื'อง  

อื'น ๆ ไม่ทราบวธีิการปฏิบติังานที'ถูกตอ้ง โดยจะทาํงานจากความเคยชิน หรือวิธีการที'เคยปฏิบติักนั
มาก่อน ซึ' งอาจมีทั"งวิธีการที'เหมาะสมและไม่เหมาะสม ดงันั"นในการแกปั้ญหาเรื'องนี" จึงจาํเป็นตอ้ง
สร้างระเบียบวิธีปฏิบติังานที'ถูกตอ้งขึ"นมา และทาํการฝึกอบรมให้กบัพนกังาน โดยจะใช้วิธีการ
ฝึกอบรมก่อนและขณะการปฏิบติังาน 

5.1.4 การขาดการบํารุงรักษาเชิงป้องกนั 
เครื' องพิมพ์ PR10 และเครื'องพิมพ์เครื' องอื'นไม่มีการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาที'

เหมาะสม แมว้า่ทางโรงงานกรณีศึกษาจะมีแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั ซึ' งเป็นแผนรายปีและราย
เดือน แต่ไม่สามารถปฏิบติัได้ตามแผน โดยจะทาํการซ่อมเฉพาะเมื'อเครื' องจกัร อุปกรณ์ หรือ
ชิ"นส่วนเกิดมีปัญหาหรือเสียเท่านั"น ดงันั"นในการแกปั้ญหานี" จึงตอ้งอาศยัการตรวจเช็คเครื'องจกัร
และอุปกรณ์ต่าง ๆ โดยช่างพิมพ ์ก่อนที'จะทาํการติดตั"งอุปกรณ์เหล่านั"นและดาํเนินการพิมพ ์โดย
อาศยัแผนการตรวจเช็คเครื'องจกัรที'อยู่ในแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัของโรงงานกรณีศึกษา 
เพื'อใหม้ั'นใจไดใ้นระดบัหนึ'งวา่เครื'องจกัรและอุปกรณ์มีความพร้อมสาํหรับการพิมพง์าน 

จากวิธีการแก้ปัญหาที'กล่าวมาทั" งหมดสามารถจัดกลุ่มโดยใช้แผนผงักลุ่มเชื'อมโยง 
(Affinity diagram) ออกไดเ้ป็น 2 กลุ่ม (รูปที' 5.2) คือ 

1) การออกแบบการทดลอง เป็นวิธีการแกปั้ญหาเพื'อหาค่าที'เหมาะสมของพารามิเตอร์ ซึ' ง
ไดแ้ก่ ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพ ์และแรงตึงของฟิลม์จากแกนปล่อยมว้น 

2) การสร้างระเบียบวิธีปฏิบติังาน สําหรับนาํไปใชใ้นการฝึกอบรมวิธีปฏิบติังานที'ถูกตอ้ง
ให้กบัพนักงาน ประกอบด้วย ขั"นตอนการตรวจสอบม้วนฟิล์มก่อนพิมพ์ ขั"นตอนการตรวจเช็ค
เครื'องจกัรอุปกรณ์ก่อนติดตั"งและดาํเนินการพิมพ ์และขั"นตอนการปฏิบติังานระหวา่งพิมพ ์
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รูปที' 5.2  แผนผงักลุ่มเชื'อมโยงแสดงวธีิการแกปั้ญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 

โดยผูว้จิยัไดใ้ชท้ั"ง 2 แนวทางประกอบกนัในการแกปั้ญหา ซึ' งในขั"นแรกจะดาํเนินการโดย
ใชก้ารออกแบบการทดลองก่อน เพื'อหาค่าระดบัอุณหภูมิที'เหมาะสมของส่วนพิมพที์' 7 และ 8 และ
ค่าแรงตึงที'เหมาะสมของมว้นฟิล์ม จากนั"นจึงนาํค่าต่าง ๆ ที'ไดม้ากาํหนดเป็นส่วนหนึ'งในระเบียบ
วธีิปฏิบติังานประกอบกบัขั"นตอนต่าง ๆ ที'ไดจ้ดัทาํขึ"นตามรายละเอียดที'จะกล่าวต่อไป 

5.2 การออกแบบการทดลอง 

รูปแบบการทดลองที'จะนาํมาใช้เพื'อหาค่าพารามิเตอร์ที'เหมาะสมในงานวิจยันี"  คือ การ
ออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2k (2k Factorial design) ที'มีปัจจยั 3 ปัจจยั แต่ละปัจจยั
ประกอบดว้ย 2 ระดบั เนื'องจากการออกแบบการทดลองเช่นนี"ทาํให้ใชจ้าํนวนครั" งของการทดลอง
น้อยที'สุดที'สามารถจะทาํได้ภายในระยะเวลาจาํกดั เพื'อศึกษาผลของปัจจยัทั"ง 3 ปัจจยัได้อย่าง
สมบูรณ์ 

5.2.1 ปัจจัยที�ทาํการศึกษา 
ปัจจัยที'สนใจศึกษาในการทดลองมี 3 ปัจจัย ได้แก่ อุณหภูมิของส่วนพิมพ์ที'  7 

อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 และแรงตึงของมว้นฟิล์ม ซึ' งสามารถกาํหนดระดบัของปัจจยัทั"ง 3 ได้
ดงันี"  

 
 

วธีิการแกปั้ญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 

การหาค่าระดบัอุณหภูมิที'
เหมาะสมของส่วนพิมพที์' 7 

การหาค่าแรงตึงที'เหมาะสม 

การออกแบบการทดลอง 

การหาค่าระดบัอุณหภูมิที'
เหมาะสมของส่วนพิมพที์' 8 

การตรวจเช็คเครื'องจกัรอุปกรณ์
ก่อนติดตั"งและดาํเนินการพิมพ ์

วธีิปฏิบติังานระหวา่งพิมพ ์

การสร้างระเบียบวธีิปฏิบติังาน 
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1) อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 
ส่วนพิมพที์' 7 เป็นส่วนที'พิมพข์อ้ความสีนํ"าเงินลงบนผลิตภณัฑ์ ซึ' งจาํเป็นตอ้งใช้

ความร้อนเพื'อใหข้อ้ความที'พิมพท์บัลงไปบนภาพที'พิมพจ์ากส่วนพิมพอื์'นก่อนหนา้นี" มีความชดัเจน 
โดยระดบัอุณหภูมิที'ใชส้ําหรับงานที'วตัถุดิบเป็นฟิล์มชนิด PE นม ของส่วนพิมพนี์" มีค่าอยูร่ะหวา่ง 
50ºC ถึง 70ºC โดยที'ระดบัอุณหภูมิตํ'ากวา่ 50ºC จะทาํให้สีที'พิมพไ์ดไ้ม่เงา ซึ' งทาํให้งานที'พิมพไ์ด้
ไม่ตรงตามรูปแบบมาตรฐานที'ลูกคา้กาํหนด และที'ระดบัอุณหภูมิสูงกวา่ 70ºC จะทาํให้ฟิล์มหดจน
ไม่สามารถดาํเนินการพิมพไ์ด ้การปรับอุณหภูมิในส่วนพิมพนี์"ทาํไดโ้ดยการหมุนปุ่มปรับอุณหภูมิ
ของส่วนพิมพที์' 7 ที'อยูบ่นตูค้วบคุมความร้อนและแสดงสวา่งของเครื'องพิมพ ์PR10 (รูปที' 5.3) 

2) อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 
ส่วนพิมพที์' 8 เป็นส่วนที'พิมพพ์ื"นสีนํ" าเงินลงบนผลิตภณัฑ์ ซึ' งมีพื"นที'ของหมึก

มากที'สุดในจาํนวนทุกสี โดยระดบัอุณหภูมิที'ใช้สําหรับงานพิมพแ์ผน่ฟิล์มชนิด PE นม ของส่วน
พิมพนี์" มีค่าอยูร่ะหวา่ง 50ºC ถึง 70°C โดยที'ระดบัอุณหภูมิตํ'ากวา่ 50ºC จะทาํให้สีที'พิมพไ์ดไ้ม่เงา 
ซึ' งทาํให้งานที'พิมพ์ไดไ้ม่ตรงตามรูปแบบมาตรฐานที'ลูกคา้กาํหนด และที'ระดบัอุณหภูมิสูงกว่า 
70ºC จะทาํให้ฟิล์มหดจนไม่สามารถดาํเนินการพิมพ์ได้ การปรับอุณหภูมิของส่วนพิมพ์นี" ทาํ
เช่นเดียวกบัของส่วนพิมพที์' 7 คือ หมุนปุ่มปรับอุณหภูมิที'อยู่บนตูค้วบคุมความร้อนและแสงสวา่ง
ของเครื'องพิมพ ์PR10 (รูปที' 5.3) 

 

 

รูปที' 5.3  ตูค้วบคุมความร้อนและแสดงสวา่งของเครื'องพิมพ ์PR10 

3) แรงตึงของมว้นฟิลม์ 
แรงตึงของมว้นฟิล์มถูกควบคุมผ่านตูค้วบคุมแรงตึงที'อยู่บนเครื'องพิมพ์ PR10 

(รูปที' 5.4) โดยติดตั"งอยูถ่ดัจากส่วนของแกนปล่อยมว้นฟิล์ม ซึ' งค่าแรงตึงที'ใชใ้นการพิมพง์านบน
ฟิล์มชนิดแผน่ PE นม มีการปรับอยูใ่นช่วง 15 N/mm. ถึง 20 N/mm. โดยค่า 15 N/mm. คือระดบั
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แรงตึงที'ต ํ'าที'สุดที'จะสามารถดาํเนินการพิมพโ์ดย และค่า 20 N/mm. คือระดบัแรงตึงที'สูงที'สุดที'จะ
สามารถดาํเนินการพิมพไ์ดโ้ดยไม่ทาํใหฟิ้ลม์เสียสภาพ 

 

 

รูปที' 5.4  ตูค้วบคุมแรงตึงของมว้นฟิลม์ 

ปัจจัยทั" ง 3 ปัจจัยที'ทาํการศึกษา และระดับของปัจจัยที'ใช้ในการออกแบบการ
ทดลองสรุปไวใ้นตารางที' 5.1 

ตารางที' 5.1  ปัจจยัและระดบัของปัจจยัในการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2k 

สัญลกัษณ์ ปัจจยั ระดบัของปัจจยั หน่วย 
ตํ'า (-1) สูง (+1) 

A อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 50 70 °C 
B อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 50 70 °C 
C แรงตึงของมว้นฟิลม์ 15 20 N/mm. 

 

5.2.2 ตัวแปรตอบสนอง (Response variables) 
ตวัแปรตอบสนอง คือ ผลลพัธ์ของการออกแบบการทดลอง ซึ' งวตัถุประสงค์ของ

งานวิจยันี"  คือ การหาสาเหตุที'แทจ้ริงของปัญหาของเสีย โดยสนใจในของเสียที'เกิดจากการพิมพ์
เบี"ยวในสินคา้รหสั A018 ดงันั"นตวัแปรตอบสนอง คือ ปริมาณของเสียประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั 
A018 แต่เนื'องจากทางโรงงานกรณีศึกษาไม่มีหน่วยงานในการตรวจสอบปริมาณของเสียที'เกิดจาก
กระบวนการพิมพ์โดยตรง ซึ' งของเสียจะถูกตรวจสอบในระหว่างกระบวนการแปรรูปจนถึง
กระบวนการคดัเลือกก่อนบรรจุหีบห่อส่งมอบให้กับลูกค้า ซึ' งใช้เวลาดาํเนินการนาน และไม่
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สามารถบันทึกผลได้ทนัที ดังนั"นในการทดลองนี" จึงกําหนดตวัแปรตัวสนองคือ ข้อบกพร่อง
ประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 ซึ' งสามารถตรวจสอบโดยใชเ้ครื'อง LOOK ONE ซึ' งเป็นเครื'องที'
ใช้สําหรับตรวจหาขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ โดยขอ้บกพร่องที'ตรวจสอบไดเ้ปรียบเสมือนเป็น
ของเสียที'จะถูกตรวจสอบในกระบวนการแปรรูปต่อไป 

5.2.3 เครื�องจักรและอุปกรณ์ที�ใช้ทาํการทดลอง 
เครื'องจกัรและอุปกรณ์ที'ใชส้าํหรับทาํการทดลองในงานวจิยันี"ประกอบดว้ย 
1) เครื'องพิมพ ์PR10 
2) มว้นฟิลม์ PE นม ขนาดกวา้ง 490 มิลลิเมตร ยาว 500 เมตร หนา 0.04 มิลลิเมตร 
3) แม่พิมพส์าํหรับงาน A018 จาํนวน 8 บล็อก 
4) ถาดหมึกจาํนวน 8 ถาดหมึก 
5) หมึกพิมพง์าน PE จาํนวน 8 สี ไดแ้ก่  สีฟ้าผา้อนามยั สีเหลือง สีแดง สีชมพู สี

ทอง สีฟ้า สีนํ"าเงิน และสีนํ"าเงินพื"น  
6) ถงัสีจาํนวน 16 ถงั (ส่วนพิมพล์ะ 2 ถงั) 
7) เกลียวปั'นสี จาํนวน 6 เส้น สําหรับส่วนพิมพ ์1-6 และลูกโป่ง จาํนวน 2 เส้น 

สาํหรับส่วนพิมพ ์7-8 
8) ลูกยางขนาด 24”  จาํนวน 8 ลูก 
9) ใบมีดปาดหมึกใชใ้บมีดเดิมที'ติดอยูก่บัส่วนพิมพแ์ต่ละส่วน  
10) แกนกระดาษสาํหรับเป็นแกนกลางของมว้นฟิลม์ที'พิมพแ์ลว้ 
11) เครื'อง LOOK ONE (รูปที' 5.5) ใช้สําหรับตรวจหาขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยว

ของงานที'พิมพไ์ดแ้ต่ละมว้น โดยอาศยัหลกัการของการประมวลผลดว้ยภาพ (Image processing) 
ซึ' งจะพิจารณาจากค่าความคลาดเคลื'อนของตาํแหน่งเครื'องหมาย “+” ที'ทบักนัไม่สนิท โดยมี
ระยะห่างระหวา่งจุดตดัของเครื'องหมาย “+” แต่ละตวัตั"งแต่ 0.5 มิลลิเมตรขึ"นไป ดงัแสดงในรูปที' 
5.6 
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รูปที' 5.5  เครื'อง LOOK ONE 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที' 5.6  ค่าความคลาดเคลื'อนของตาํแหน่งเครื'องหมาย “+” ที'เป็นตวับ่งบอกถึงขอ้บกพร่อง
ประเภทเบี"ยว 

 

5.2.4 ปัจจัยที�ควบคุม 
การควบคุมปัจจยัอื'น ๆ ที'ไม่ใช่ปัจจยัที'ทาํการศึกษามีความจาํเป็นอยา่งยิ'ง เนื'องจาก

จะส่งผลกระทบต่อความถูกตอ้งของผลลพัธ์ที'ไดจ้ากการทดลอง ซึ' งปัจจยัที'ทาํการควบคุมในการ               
ออกแบบการทดลองนี"  ไดแ้ก่ 

 

+ 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

+ +  
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1) ความเร็วเครื'องโดยตลอดเท่ากบั 35 rpm 
2) มว้นฟิล์ม PE นม ใชฟิ้ล์มที'เป่าในรุ่นเดียวกนัเพื'อควบคุมความผนัแปรที'เกิดจาก

รุ่นของวตัถุดิบ 
3) แม่พิมพ ์ใช้แม่พิมพส์ําหรับพิมพง์าน A018 โดยมีระยะห่างระหว่างแม่พิมพก์บั

ถาดหมึกเท่ากบั 2 เซนติเมตร 
4) หมึกพิมพ ์ใช้หมึกพิมพที์'ผสมมาล็อตเดียวกนั โดยตรวจสอบค่าสีให้ไดต้รงกบั

ตวัอย่างก่อน ซึ' งในระหว่างดาํเนินการพิมพ์จะไม่มีการผสมสีใหม่ แต่จะควบคุมค่าความหนืด 
(Viscosity) ของหมึกแต่ละสีใหไ้ดเ้ท่ากนัตลอดการพิมพ ์ซึ' งแต่ละสีมีค่าความหนืดดงันี"  

ตารางที' 5.2  ค่าความหนืดของหมึกแต่ละสี 

สีหมึก ค่าความหนืด 
(วนิาที) 

สีฟ้าผา้อนามยั 20 
สีเหลือง 20 
สีแดง 20 
สีชมพ ู 25 
สีทอง 25 
สีฟ้า 25 
สีนํ"าเงิน 20 
นํ"าเงินพื"น 20 

 

5) ลูกยาง ใชลู้กยางขนาดเดียวกนัในทุกส่วนพิมพ ์
6) องศาของใบมีดปาดหมึกทาํมุมกบัผวิแม่พิมพเ์ท่ากบั 45 องศา 
7) พนกังานประจาํเครื'องพิมพจ์าํนวน 4 คน ดูแลประจาํส่วนพิมพที์' 6-8 และส่วน

แกนเก็บมว้น เพื'อคอยเปลี'ยนมว้นฟิลม์ที'พิมพไ์ด ้ 
8) พนกังานประจาํเครื'อง LOOK ONE จาํนวน 1 คน 

5.2.5 แผนและลาํดับการทดลอง 
หลกัการที'ใชส้าํหรับการออกแบบการทดลอง ไดแ้ก่  
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• การสุ่ม (Randomization) หมายถึง การทดลองที'ลาํดบัของการเลือกใชม้ว้นฟิล์ม
และลาํดบัของการทดลองแต่ละครั" งเป็นแบบสุ่ม ซึ' งทาํให้ผลของการทดลองมีการกระจายแบบ
อิสระ และสามารถลดผลของปัจจยัภายนอกที'อาจจะปรากฏในการทดลองได ้

• การทาํซํ" า (Replication) เป็นการกาํหนดจาํนวนครั" งของการทดลอง ซึ' งจะใช้
โปรแกรม MINITAB ช่วยในการคาํนวณ โดยขอ้มูลที'ใชป้ระกอบการคาํนวณ ไดแ้ก่ 

- จาํนวนของปัจจยั (Number of factors) มีค่าเท่ากบั 3 ปัจจยั 
- จาํนวนของจุดที'อยูต่รงมุม (Number of corner points) หมายถึง จาํนวนขอ้มูล

ใน 1 เรพลิเคตบริบูรณ์ มีค่าเท่ากบั 8  
- ค่าความแตกต่างสูงสุด (Effects) ที'ยอมใหเ้กิดขึ"นไดมี้ค่าประมาณ 2 จุด  
- ค่าส่วนเบี'ยงเบนมาตรฐานของจาํนวนข้อบกพร่องประเภทเบี" ยว (Standard 

deviation: σ) ที'ไดจ้ากการคาํนวณโดยใชข้อ้มูลจาํนวน 50 ขอ้มูล มีค่าเท่ากบั 1.45 
 เมื'อใชโ้ปรแกรม MINITAB คาํนวณหาอาํนาจของการทดสอบ (Power of test) 
และขนาดตวัอยา่ง (Sample size) โดยเลือกคาํสั'ง “Stat -> Power and Sample Size -> 2-Level 
Factorial Design” ทาํใหไ้ดค้่าอาํนาจของการทดสอบและขนาดตวัอยา่งดงัแสดงในตารางที' 5.3 

ตารางที' 5.3  ค่าอาํนาจของการทดสอบและขนาดตวัอยา่งจากการคาํนวณโดยใชโ้ปรแกรม 
MINITAB 

Effect Reps Total Runs Power 
2 2 16 0.677089 
2 3 24 0.886962 
2 4 32 0.962539 

 
 จากตารางที' 5.3 ประกอบกบัขอ้จาํกดัของมว้นฟิล์มชนิด PE นมที'มีอยู ่โดยฟิล์ม
รุ่นเดียวกนัที'ใชส้ําหรับงาน A018 ที'มีอยูใ่นคลงัสินคา้ของโรงงานกรณีศึกษามีอยูจ่าํนวน 25 มว้น 
ดงันั"นในการทดลองนี"จะทาํการทดลองซํ" า 3 ครั" ง ซึ' งมีค่าอาํนาจของการทดสอบสูงถึง 0.886962 ถือ
วา่เพียงพอ ทาํใหต้อ้งใชฟิ้ลม์ PE นมทั"งหมดจาํนวน 24 มว้น (3 Replicate = 3×23 = 24) 

• การบล็อก (Blocking) เป็นเทคนิคที'ช่วยเพิ'มความเที'ยงตรงให้แก่การทดลอง ซึ' ง
ผูว้ิจยัไม่ได้นาํมาใช้ เนื'องจาก ปัจจยัอื'น ๆ ที'ไม่ได้นาํมาวิเคราะห์จะควบคุมค่าไวต้ามที'ได้กล่าว
มาแลว้ในหวัขอ้ปัจจยัควบคุม ซึ' งค่าเหล่านี" เป็นค่ากาํหนดของการทาํงานปกติ 
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แผนและลาํดบัการทดลองสร้างโดยอาศยัโปรแกรม MINITAB ซึ' งจะทาํการสร้าง
เมตริกซ์สําหรับการออกแบบเชิงแฟกทอเรียล โดยลาํดบัการทดลองไดจ้าก RunOrder ที'โปรแกรม
สร้างขึ"นซึ' งมีทั"งหมด 24 การทดลอง ดงัแสดงในตารางที' 5.4 

ตารางที' 5.4  แผนและลาํดบัการทดลองที'สร้างจากโปรแกรม MINITAB 

StdOrder RunOrder Temp1 Temp2 Tension 
3 1 50 70 15 

21 2 50 50 20 
5 3 50 50 20 
4 4 70 70 15 
1 5 50 50 15 

23 6 50 70 20 
17 7 50 50 15 
10 8 70 50 15 
8 9 70 70 20 

11 10 50 70 15 
7 11 50 70 20 

15 12 50 70 20 
18 13 70 50 15 
16 14 70 70 20 
22 15 70 50 20 
19 16 50 70 15 
6 17 70 50 20 

12 18 70 70 15 
9 19 50 50 15 

20 20 70 70 15 
24 21 70 70 20 
13 22 50 50 20 
14 23 70 50 20 
2 24 70 50 15 
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5.2.6 ผลการทดลอง 
หลงัจากทาํการทดลองตามแผนตารางที' 5.3 จนครบได้ผลการทดลองเชิงแฟกทอ

เรียลแบบ 23 ดงัตารางที' 5.5 

ตารางที' 5.5  จาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 ที'ไดจ้ากการทดลอง 

StdOrder RunOrder Temp1 Temp2 Tension Defect 
3 1 50 70 15 11 

21 2 50 50 20 8 
5 3 50 50 20 10 
4 4 70 70 15 13 
1 5 50 50 15 9 

23 6 50 70 20 15 
17 7 50 50 15 7 
10 8 70 50 15 11 
8 9 70 70 20 18 

11 10 50 70 15 13 
7 11 50 70 20 16 

15 12 50 70 20 12 
18 13 70 50 15 13 
16 14 70 70 20 17 
22 15 70 50 20 12 
19 16 50 70 15 13 
6 17 70 50 20 15 

12 18 70 70 15 12 
9 19 50 50 15 5 

20 20 70 70 15 10 
24 21 70 70 20 14 
13 22 50 50 20 9 
14 23 70 50 20 13 
2 24 70 50 15 9 
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5.2.8 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลอง 

ในการออกแบบการทดลองนั"นจาํเป็นตอ้งอยูภ่ายใตเ้งื'อนไขที'สําคญั คือ NID(0,σ2) 
ซึ' งหมายถึงเงื'อนไข 3 ประการ คือ ขอ้มูลเป็นแบบสุ่มและมีการกระจายแบบปกติ ขอ้มูลมีความเป็น
อิสระต่อกนั และมีความเสถียรภาพของค่าความแปรปรวนก่อนที'จะนาํไปวิเคราะห์และสรุปผลการ
ทดลอง โดยการตรวจสอบเงื'อนไขทั"ง 3 ประการมีขั"นตอนดงันี"  

1) การทดสอบสมมติฐานของความเป็นปกติ มีสมมติฐานในการทดสอบ คือ 9: ∶  ขอ้มูลมีการแจกแจงแบบปกติ 9% ∶  ขอ้มูลไม่มีการแจกแจงแบบปกติ 

 สามารถทดสอบไดโ้ดยการพล็อตค่าส่วนตกคา้งของตวัแปรตอบสนอง (จาํนวน
ขอ้บกพร่อง) ที'เรียกวา่ Normal probability plot ซึ' งเป็นการพล็อตค่าส่วนตกคา้ง (Residual) ที'ถูก
เรียงลาํดบัจากนอ้ยไปหามาก กบัค่าความน่าจะเป็นสะสม �� = �k − 1 2⁄ � n⁄  โดย �� × 100 อยู่
บนแกน y ส่วนแกน � จะเป็นค่าส่วนตกคา้ง (ค่าของ �� × 100 และส่วนตกคา้งแสดงอยูใ่นตาราง
ที' ค.2 ในภาคผนวก ค) ดงัแสดงในรูปที' 5.7 
 

 

รูปที' 5.7  Normal probability plot ของส่วนตกคา้งกบัจาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวของสินคา้
รหสั A018 
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 จากรูปที' 5.7 แสดงให้เห็นวา่กราฟมีลกัษณะเบี'ยงเบนออกไปจากเส้นตรงเพียง
เล็กนอ้ยเท่านั"น และค่า P-Value = 0.097 ซึ' งมากกวา่ 0.05 แสดงวา่สถิติทดสอบ Anderson-Darling 
(AD) ซึ' งมีค่าเท่ากบั 0.616 ถือวา่มีค่านอ้ยเมื'อเทียบกบัค่าวิกฤติ หมายความวา่ จุดต่าง ๆ ที'แสดงถึง
ขอ้มูลอยูห่่างจากเส้นตรงที'แสดงความเป็นปกตินอ้ยดว้ยเช่นกนั ดงันั"นจึงไม่มีเหตุผลมากพอที'จะ
ปฏิเสธ 9: สรุปไดว้า่ ขอ้มูลที'เก็บมาจากการทดลองมีการแจกแจงแบบปกติ ที'ระดบันยัสาํคญั 0.05 

2) การทดสอบสมมติฐานของความสุ่มของขอ้มูล มีสมมติฐานในการทดสอบ คือ 9: ∶  ลาํดบัของขอ้มูลอยูภ่ายใตค้วามสุ่ม 9% ∶  ลาํดบัของขอ้มูลไม่ไดอ้ยูภ่ายใตค้วามสุ่ม 

 สามารถทดสอบได้โดยการสร้างแผนภาพการกระจายแสดงความสัมพนัธ์
ระหวา่งส่วนตกคา้งกบัลาํดบัความต่อเนื'องในการเก็บขอ้มูล ดงัแสดงในรูปที' 5.8 
 

 

รูปที' 5.8 แผนภาพการกระจายระหวา่งส่วนตกคา้งกบัลาํดบัการเก็บขอ้มูล 

จากรูปที' 5.8 จะเห็นวา่ ค่าของส่วนตกคา้งมีการกระจายตวัตามลาํดบัการเก็บขอ้มูล
ที'ไม่เป็นรูปแบบใด ๆ ดงันั"นจึงไม่มีเหตุผลมากพอที'จะปฏิเสธ 9: สรุปไดว้า่ ลาํดบัของขอ้มูลที'เก็บ
มาจากการทดลองอยูภ่ายใตค้วามสุ่ม 
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3) การทดสอบความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวน มีสมมติฐานในการ
ทดสอบ คือ 9: ∶  ความแปรปรวนของขอ้มูลมีความเสถียร 9% ∶  ความแปรปรวนของขอ้มูลไม่มีความเสถียร 

 สามารถทดสอบได้โดยการสร้างแผนภาพการกระจายที'แสดงความสัมพนัธ์
ระหวา่งส่วนตกคา้งกบัค่าที'ถูกฟิต (Fitted value) ของขอ้มูลจาํนวนขอ้บกพร่อง ดงัแสดงในรูปที' 5.9 
 

 

รูปที' 5.9  แผนภาพการกระจายระหวา่งส่วนตกคา้งกบัค่าที'ถูกฟิต 

จากรูปที' 5.9 ส่วนตกคา้งมีการกระจายตวัไม่เป็นรูปแบบใด ๆ ดงันั"นสามารถสรุปได้
วา่ ขอ้มูลมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวน 

5.2.9 การวเิคราะห์ผลการทดลอง 
ในการวิเคราะห์ผลการออกแบบการทดลงด้วยโปรแกรม MATLAB สามารถ

แสดงผลการวิเคราะห์การออกแบบการทดลองไดด้งัแสดงในตารางที' 5.5 และแสดงผลของปัจจยั
และอนัตรกิริยา (Interaction) ที'มีนยัสําคญัออกมาในรูปของกราฟ Normal probability plot และ
แผนภาพพาเรโต ไดด้งัรูปที' 5.10 และ 5.11 รวมถึงแสดงผลหลกัของปัจจยัและอนัตรกิริยาระหวา่ง
ปัจจยัที'มีต่อตวัแปรตอบสนอง คือ จาํนวนขอ้บกพร่อง ไดด้งัรูปที' 5.12 และ 5.13 
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ตารางที' 5.6  การประมาณค่าผลกระทบและสัมประสิทธิ3 ของการทดลองดว้ยโปรแกรม MINITAB 

Estimated Effects and Coefficients for Defect (coded units) 
Term Effect Coef SE Coef T P 

Constant             11.8750   0.3511 33.82 0.000 
Temp1                  2.4167 1.2083 0.3511 3.44 0.003 
Temp2                 3.5833 1.7917 0.3511 5.10 0.000 
Tension               2.7500 1.3750 0.3511 3.92 0.001 
Temp1*Temp2    -1.7500 -0.8750 0.3511 -2.49 0.024 
Temp1*Tension  0.7500 0.3750 0.3511 1.07 0.301 
Temp2*Tension    0.5833 0.2917 0.3511 0.83 0.418 
Temp1*Temp2*Tension 0.5833 0.2917 0.3511 0.83 0.418 

 

ตารางที' 5.7  การวเิคราะห์ความแปรปรวนของการทดลองดว้ยโปรแกรม MINITAB 

Analysis of Variance for Defect (coded units) 
Source DF Seq SS Adj SS Adj MS F P 

Main Effects  3 157.458 157.458 52.486 17.74 0.000 
2-Way Interactions  3 23.792 23.792 7.931 2.68 0.082 
3-Way Interactions    1 2.042 2.042 2.042 0.69 0.418 
Residual Error  16 47.333 47.333 2.958   
  Pure Error  16 47.333 47.333 2.958   
Total 23 230.625     
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รูปที' 5.10  Normal probability plot แสดงปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาที'มีนยัสาํคญั 

 

 

รูปที' 5.11  แผนภาพพาเรโตแสดงปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาที'มีนยัสาํคญั 
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จากผลการวิเคราะห์การออกแบบการทดลองในตารางที' 5.7 พิจารณาค่า P-Value 
ของผลหลกัของปัจจยั (Main Effects) พบว่า มีค่าเท่ากบั 0.000 ซึ' งน้อยกว่า 0.05 แสดงว่าค่าสถิติ
ทดสอบ F มีค่ามากกว่าค่าวิกฤติ หมายความวา่ ในการทดลองนี" มีผลหลกัอย่างน้อยหนึ'งตวัที'มีผล
อยา่งมีนยัสําคญัต่อจาํนวนขอ้บกพร่องที'เกิดขึ"นกบัสินคา้รหสั A018 (รูปที' 5.10) โดยเมื'อพิจารณา
จากตารางที' 5.6 สามารถสรุปผลหลกัของปัจจยัไดด้งันี"  

1) ผลหลกัของอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 มีค่า P-Value เท่ากบั 0.003 ซึ' งนอ้ยกว่า 
0.05 จึงสรุปไดว้า่ อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 มีผลอยา่งมีนยัสําคญัต่อจาํนวนขอ้บกพร่องของสินคา้ 
A108  

2) ผลหลกัของอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 มีค่า P-Value เท่ากบั 0.000 ซึ' งนอ้ยกว่า 
0.05 จึงสรุปไดว้า่ อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 มีผลอยา่งมีนยัสําคญัต่อจาํนวนขอ้บกพร่องของสินคา้ 
A108  

3) ผลหลกัของแรงตึงของมว้นฟิลม์ มีค่า P-Value เท่ากบั 0.001 ซึ' งนอ้ยกวา่ 0.05 จึง
สรุปไดว้า่ แรงตึงของมว้นฟิลม์มีผลอยา่งมีนยัสาํคญัต่อจาํนวนขอ้บกพร่องของสินคา้ A108 

พิจารณาค่า P-Value ของอนัตรกิริยาระหว่าง 2 ปัจจยั (2-Way Interactions) ใน
ตารางที' 5.7 พบว่า มีค่าเท่ากบั 0.082 ซึ' งนอ้ยกวา่ 0.05 แสดงวา่ค่าสถิติทดสอบ F มีค่ามากกว่าค่า
วิกฤติ หมายความว่า ในการทดลองนี" มีอนัตรกิริยาระหว่าง 2 ปัจจยัอย่างน้อย 1 คู่ที'มีผลอย่างมี
นัยสําคญัต่อจาํนวนขอ้บกพร่องที'เกิดขึ"นกับสินค้ารหัส A018 (รูปที' 5.10) โดยเมื'อพิจารณาจาก
ตารางที' 5.6 สามารถสรุปผลอนัตรกิริยาระหวา่ง 2 ปัจจยัไดด้งันี"  

1) อนัตรกิริยาระหวา่งอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 กบัอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 มี
ค่า P-Value เท่ากบั 0.024 ซึ' งนอ้ยกวา่ 0.05 จึงสรุปไดว้า่ อนัตรกิริยาระหวา่งอุณหภูมิของส่วนพิมพ์
ที' 7 กบัอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 มีผลอยา่งมีนยัสาํคญัต่อจาํนวนขอ้บกพร่องของสินคา้ A108 

2) อนัตรกิริยาระหว่างอุณหภูมิของส่วนพิมพ์ที'  7 แรงตึงของม้วนฟิล์ม มีค่า           
P-Value เท่ากบั 0.301 ซึ' งมากกวา่ 0.05 จึงสรุปไดว้า่ อนัตรกิริยาระหวา่งอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 
กบัแรงตึงของมว้นฟิลม์ ไม่มีผลอยา่งมีนยัสาํคญัต่อจาํนวนขอ้บกพร่องของสินคา้ A108 

3) อนัตรกิริยาระหว่างอุณหภูมิของส่วนพิมพ์ที' 8 กบัแรงตึงของมว้นฟิล์ม มีค่า         
P-Value เท่ากบั 0.418 ซึ' งนอ้ยกวา่ 0.05 จึงสรุปไดว้า่ อนัตรกิริยาระหวา่งอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 
กบัแรงตึงของมว้นฟิลม์ ไม่มีผลอยา่งมีนยัสาํคญัต่อจาํนวนขอ้บกพร่องของสินคา้ A108 

และพิจารณาค่า P-Value ของอนัตรกิริยาระหวา่ง 3 ปัจจยั (3-Way Interactions) ใน
ตารางที' 5.7 พบว่า มีค่าเท่ากบั 0.418 ซึ' งมากกวา่ 0.05 แสดงวา่ค่าสถิติทดสอบ F มีค่านอ้ยกว่าค่า
วิกฤติ หมายความว่า ในการทดลองนี" ไม่มีอนัตรกิริยาระหว่าง 3 ปัจจยัที'มีผลอย่างมีนัยสําคญัต่อ
จาํนวนขอ้บกพร่องที'เกิดขึ"นกบัสินคา้รหสั A018  
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5.2.9 แบบจําลองการถดถอย 
การวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัที'ทาํการศึกษาจึงอาศยัแบบจาํลองการ

ถดถอยแบบเชิงเส้น (Linear regression) ช่วยในการหาค่าที'ถูกฟิต โดยใชส้ัมประสิทธิ3 ของปัจจยัที'
ไดจ้ากการวเิคราะห์จากโปรแกรม MATLAB มาแสดงในรูปของสมการและแทนค่าปัจจยัดว้ยรหสั 
(Coded unit) โดย -1 หมายถึง การปรับค่าไปที'ระดบัล่าง (Low level) และ +1 หมายถึงการปรับค่า
ไปที'ระดบับน (High level) โดยในการทดลองที'ผา่นมาสามารถเขียนสมการแบบจาํลองการถดถอย
โดยใชข้อ้มูลสัมประสิทธิ3 ของการทดลองจากตารางที' 5.6 ไดด้งันี"  

 Y = 11.8750 + 1.2083(Temp1) + 1.7917(Temp2) + 1.3750(Tension)  
          – 0.8750(Temp1*Temp2) 
 

 

รูปที' 5.12  ผลหลกัของปัจจยัที'มีต่อตวัแปรตอบสนอง 

เมื'อพิจารณาถึงผลหลกัของปัจจยัที'มีต่อตวัแปรตอบสนอง เนื'องจากปัจจยัทั"ง 3 มีผล
ต่อตวัแปรตอบสนอง จากรูปที' 5.12 ทาํให้สามารถหาค่าของปัจจยัที'ส่งผลให้ตวัแปรตอบสนอง คือ 
จาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 มีค่านอ้ยที'สุดไดด้งันี"  Temp1 = 50 ºC (-1), 
Temp2= 50 ºC (-1) และ Tension =15 N/mm. 
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รูปที' 5.13  ผลของอนัตรกิริยาระหวา่งปัจจยัที'มีต่อตวัแปรตอบสนอง 

เมื'อพิจารณาถึงผลของอนัตรกิริยาระหว่างปัจจยัที'มีต่อตวัแปรตอบสนอง เนื'องจาก
อนัตรกิริยาเกิดขึ"นระหวา่ง Temp1 และ Temp2 เท่านั"น จากรูปที' 5.13 พบวา่ ที' Temp1 = 50 ºC (-1) 
Temp2 ควรจะมีค่าเท่ากบั 50 ºC (-1) เพื'อทาํให้ตวัแปรตอบสนองมีค่านอ้ยที'สุด ซึ' งก็สอดคลอ้งกบั
ค่าของ Temp2 เมื'อพิจารณาผลหลกัของปัจจยัที'กล่าวไปก่อนหนา้นี"  

ดงันั"นจึงไดค่้าปรับตั"งที'เหมาะสมที'สุดของแต่ละปัจจยัดงัแสดงในตารางที' 5.8 

ตารางที' 5.8  ระดบัที'เหมาะสมของแต่ละปัจจยัเพื'อใหมี้จาํนวนขอ้บกพร่องของสินคา้รหสั A018       
นอ้ยที'สุด 

ปัจจยั ค่า รหสั 
Temp1 50 ºC -1 
Temp2 50 ºC -1 
Tension 15 N/mm -1 

   
เมื'อนาํรหัสของแต่ละปัจจยัจากตารางที' 5.8 ไปแทนในสมการแบบจาํลองการ

ถดถอยทาํให้ไดค่้าประมาณการของจาํนวนขอ้บกพร่องที'เกิดขึ"นกบัสินคา้รหัส A018 ในช่วงการ
ทาํงานปกติมีค่าดงันี"  
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 Y = 11.8750 + 1.2083(-1) + 1.7917(-1) + 1.3750(-1) – 0.8750(-1)(-1) 
       = 6.625 
กล่าวคือ หากในกระบวนการผลิตจริงมีการปรับตั"งค่าของปัจจยัทั"งสามตวัตามที'

กาํหนดในตารางที' 5.8 และควบคุมปัจจยัอื'น ๆ ใหเ้ป็นไปตามที'กล่าวมาก่อนหนา้นี"  จะทาํให้จาํนวน
ขอ้บกพร่องที'เกิดขึ"นกบัสินคา้รหสั A018 ลดลงโดยเฉลี'ยเหลือประมาณ 7 ตาํแหน่งต่อฟิลม์ 1 มว้น 

5.2.10 การวเิคราะห์ความแปรปรวนของแบบจําลองการถดถอย 
การวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบจาํลองการถดถอยแบบเชิงเส้นที'ได้จากหัวข้อ 

5.2.9 ทาํเพื'อทดสอบความมีนยัสาํคญัของการถดถอย โดยมีสมมติฐานดงัต่อไปนี"  
 9: ∶  β% = β& = . . . = β� = 0   9% ∶  β% ≠ 0  ; อยา่งนอ้ยที'สุดหนึ'งค่า E 

 
ผลการวเิคราะห์ความแปรปรวนของแบบจาํลองการถดถอยแสดงในตารางที' 5.9 

ตารางที' 5.9  การวเิคราะห์ความแปรปรวนของแบบจาํลองการถดถอยดว้ยโปรแกรม MINITAB 

Source DF Seq SS Adj SS Adj MS F P 
Regression 4 175.833 175.833 43.958 15.24 0.000 
Residual Error 19 54.792 54.792 2.884   
Total 23 230.625     
S = 1.698   R-Sq = 76.2%   R-Sq(adj) = 71.2% 

 

จากตารางที' 5.9 ค่าสัมประสิทธิ3 ของการตดัสินใจ (p&) มีค่าเท่ากบั 76.2 เปอร์เซ็นต ์
หมายความว่า ความผนัแปรทั"งหมดของข้อมูลข้อบกพร่องประเภทเบี" ยวของสินค้ารหัส A018 
จาํนวน 100 จุด สามารถอธิบายไดด้ว้ยความสัมพนัธ์เชิงเส้นตรงกบัระดบัอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 
อุณหภูมิของส่วนพิมพ์ที' 8 ค่าแรงตึง และอนัตรระหว่างระดบัอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 และ 8 
เท่ากบั 76.2 จุด โดยจาํนวนที'เหลือไม่สามารถอธิบายไดว้า่มาจากแหล่งความผนัแปรใด และค่า p&
มีค่าใกลเ้คียงกบั pqr1&  แสดงว่ามีโอกาสน้อยที'จะพบว่ามีพจน์ที'ไม่มีนยัสําคญัไดถู้กเติมลงไปใน
แบบจาํลอง 

จากผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนในตารางที' 5.8 พบว่า ค่า P-Value เท่ากบั 0.000 ซึ' ง
นอ้ยกว่า 0.05 แสดงว่า แบบจาํลองการถดถอยที'สร้างขึ"นมีนยัสําคญัของการถดถอยที'ระดบัความ
เชื'อมั'น 95 เปอร์เซ็นต ์
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5.3 ระเบียบวธีิการปฏิบัติงานในกระบวนการพมิพ์ 

จากพื"นฐานการปฏิบติังานภายในแผนกพิมพข์องโรงงานกรณีศึกษาซึ' งอาศยัความเคยชิน
ของพนกังาน ทาํให้การปฏิบติังานเป็นไปอย่างไม่มีระเบียบแบบแผน บ่อยครั" งที'เกิดความสับสน
หรือไม่แน่ใจในขั"นตอนต่าง ๆ ซึ' งก่อให้เกิดความสูญเปล่าทั"งจากขอ้บกพร่องของสินคา้ที'เกิดขึ"น 
กระบวนการที'ไม่เหมาะสม และการอคอย ดงันั"นการสร้างระเบียบวิธีการปฏิบติังานที'ถูกตอ้งจึง
เป็นสิ'งจาํเป็นในการช่วยลดความสูญเปล่าเหล่านั"น โดยระเบียบวิธีการปฏิบติังานที'สร้างขึ"นมี
วตัถุประสงค์เพื'อให้เกิดความเขา้ใจและขั"นตอนการปฏิบติังานที'ถูกตอ้งสําหรับการพิมพง์านโดย
เครื'องพิมพ ์PR10 เท่านั"น เนื'องจากเครื'องพิมพที์'ทาํการศึกษาคือเครื'องพิมพ ์PR10 และเครื'องพิมพ์
แต่ละเครื'องมีรายละเอียดของการปรับตั"งอุปกรณ์ต่าง ๆ ที'แตกต่างกนั อีกทั"งระเบียบวิธีปฏิบติังาน
ดงักล่าวยงัสามารถนาํไปใชเ้ป็นมาตรฐานในการสร้างระเบียบวิธีการปฏิบติังานสําหรับเครื'องพิมพ์
เครื'องอื'นต่อไปได ้

5.3.1 ขั;นตอนการจัดทาํระเบียบวธีิการปฏิบัติงานในกระบวนการพมิพ์ 
ขั"นตอนการจดัทาํระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพเ์ริ'มตน้จากการที'

หัวหน้าเครื'องพิมพ์และหัวหน้าช่างบล็อกแม่พิมพ์ร่างรายละเอียดของขั"นตอนการปฏิบติังานที'
ถูกตอ้งในแต่ละส่วนเรียงตามลาํดบัก่อนหลงัขึ"นมาเพื'อให้หวัหนา้ช่างพิมพต์รวจสอบความถูกตอ้ง 
ถา้ไม่ถูกตอ้งให้ส่งกลบัไปแกไ้ขจนกว่าจะไดร้ายละเอียดขั"นตอนที'ถูกตอ้งครบถว้น จากนั"นจึงส่ง
ให้กบัผูจ้ดัการแผนกพิมพต์รวจสอบความเหมาะสมอีกครั" ง แลว้จึงนาํระเบียบขั"นตอนนั"นไปใชใ้น
การปฏิบติังานจริง จากขั"นตอนการจดัทาํระเบียบวิธีการปฏิบติังานที'กล่าวมาทั"งหมดแสดงเป็น
แผนภาพไดด้งัรูปที' 5.14 
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รูปที' 5.14  ขั"นตอนการจดัทาํระเบียบวธีิปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ ์
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5.3.2 รายละเอยีดของระเบียบวธีิการปฏิบัติงานในกระบวนการพมิพ์ 
ระเบียบวธีิการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพเ์ป็นเอกสารที'แสดงถึงขั"นตอนวิธีการ

ทาํงานภายในแผนกพิมพเ์ฉพาะเครื'องพิมพ ์PR10 สาํหรับใชใ้นการอบรมใหก้บัพนกังานเพื'อให้เกิด
ความชดัเจนในการทาํงานแต่ละขั"นตอน โดยระเบียบวิธีการปฏิบติังานที'จดัทาํขึ"นประกอบไปดว้ย
หวัขอ้ดงันี"  (รายละเอียดของวธีิการปฏิบติังานในแต่ละหวัขอ้แสดงไวใ้นภาคผนวก ง) 

1) ลาํดบัขั"นตอนการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ ์(WI-PR10-01) 
2) ขั"นตอนการตรวจสอบมว้นฟิลม์ (WI-PR10-02) 
3) ขั"นตอนการเตรียมแม่พิมพ ์(WI-PR10-03) 
4) ขั"นตอนการเตรียมหมึกพิมพ ์(WI-PR10-04) 
5) ขั"นตอนการเตรียมลูกยาง (WI-PR10-05) 
6) ขั"นตอนการตรวจสอบเครื'องจกัรและอุปกรณ์ก่อนพิมพ ์(WI-PR10-06) 
7) ขั"นตอนการร้อยฟิลม์ (WI-PR10-07) 
8) ขั"นตอนการเตรียมเครื'องพิมพ ์(WI-PR10-08) 
9) ขั"นตอนการเดินเครื'องพิมพแ์ละการปฏิบติังานระหวา่งพิมพ ์(WI-PR10-09) 
10) ขั"นตอนการแกปั้ญหางานพิมพ ์(WI-PR10-10) 
11) ขั"นตอนการปฏิบติังานหลงัจบการพิมพ ์(WI-PR10-11) 
โดยขอ้มูลของค่าระดบัอุณหภูมิของส่วนพิมพ์ที' 7 และ 8 และค่าแรงตึงของมว้น

ฟิล์มจะแยกเก็บไวใ้นเอกสารขอ้มูลอุณหภูมิและแรงตึงของเครื'องพิมพ ์ซึ' งจดัทาํขึ"นสําหรับรองรับ
ขอ้มูลผลการออกแบบการทดลองที'ประยุกต์ใช้กบัสินคา้รายการอื'นในอนาคต เพื'อจดัเก็บเป็น
ฐานขอ้มูลสาํหรับใชเ้ป็นแนวทางในการปฏิบติังานเพื'อใหเ้กิดของเสียนอ้ยที'สุด 

 

5.4 สรุปผลระยะการหาวธีิการแก้ปัญหา 
สาํหรับบทนี"ไดท้าํการหาวธีิการสาํหรับนาํมาใชแ้กปั้ญหาโดยเริ'มจากการเสนอแนะวิธีการ

แกปั้ญหาของสาเหตุหลกัที'ผา่นการคดัเลือกจากการวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) 
จากบทที' 4 จากนั"นจึงทาํการจดักลุ่มวิธีการดงักล่าวเขา้ดว้ยกนัโดยใช้แผนผงักลุ่มเชื'อมโยง จน
สามารถไดว้ิธีการแกปั้ญหาหลกั ๆ 2 ขั"นตอน ได้แก่ ขั"นตอนแรก คือ การออกแบบการทดลอง 
สําหรับแกปั้ญหาเรื'องระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพแ์ละแรงตึงบนมว้นฟิล์มไม่เหมาะสม ซึ' งทาํให้
ทราบถึงค่าของการปรับตั"งปัจจยัที'ส่งผลทาํให้เกิดจาํนวนขอ้บกพร่องขึ"นกบังาน A018 น้อยที'สุด 
ไดแ้ก่ อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 มีค่าเท่ากบั 50ºC อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 มีค่าเท่ากบั 50ºC และ
แรงตึงของมว้นฟิล์มมีค่าเท่ากบั 15 N/mm. โดยอาศยัแบบจาํลองการถดถอยเชิงเส้นทาํให้สามารถ
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ประมาณค่าของตวัแปรตอบสนองหลงัการปรับระดบัปัจจยัดงักล่าวมีค่าประมาณ 7 จุด และขั"นตอน
ที'สอง คือ การสร้างระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพที์'ถูกตอ้งขึ"นมาเพื'อใช้ในการ
แกปั้ญหาพนกังานขาดการฝึกอบรมวธีิการทาํงาน และการขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

 

บทที�  6 
 

ระยะการนําวธีิการแก้ปัญหาไปปฏบัิต ิ
 

ระยะนี" เป็นขั"นตอนของการนาํวิธีการแกปั้ญหาที'ได้จากระยะการหาวิธีการแก้ปัญหามา
ปฏิบติัจริง เพื'อให้เกิดผลลพัธ์ คือ เปอร์เซ็นต์ของเสียที'เกิดขึ"นกบังานของสินคา้รหัส A018 น้อย
ที'สุดโดยได้ทาํการระดมสมองเพื'อสร้างแผนการดาํเนินงานสําหรับแก้ปัญหา ซึ' งขั"นตอนการ
ดาํเนินงานตามแผนดงักล่าว พร้อมดว้ยผูรั้บผดิชอบและกาํหนดเวลาของแผนเป็นดงันี"  

ตารางที' 6.1  แผนการดาํเนินงานแกปั้ญหาของสินคา้รหสั A018 

ลาํดบั ขั"นตอน ผูรั้บผดิชอบ กาํหนดเวลา 
1. การฝึกอบรมพนกังาน หวัหนา้ช่างพิมพ ์ 30 ก.ค. 51 
2. การทบทวนขั"นตอนการปฏิบติังานของพนกังานก่อน

เริ'มปฏิบติังาน 
หวัหนา้เครื'องพิมพ ์ 30 ก.ค. 51 

3. การปฏิบติังานตามขั"นตอนของระเบียบวธีิการ
ปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ ์

หวัหนา้เครื'องพิมพ ์ 30 ส.ค. 51 

4. การสร้างแผนภูมิควบคุมกระบวนการ หวัหนา้เครื'องพิมพ ์ 30 ส.ค. 51 
5. การประเมินผลการปฏิบติังาน ทีมงาน 5 ก.ย. 51 

 

6.1 การฝึกอบรมพนักงาน 

การฝึกอบรมพนักงานดาํเนินการโดยหัวหน้าช่างพิมพ์ มีวตัถุประสงค์เพื'อให้พนักงาน
ทราบถึงรายละเอียดของกระบวนการต่าง ๆ และงานที'ตนเองรับผิดชอบ เพื'อให้เกิดความเขา้ใจที'
ถูกตอ้งและตรงกนั โดยมีขั"นตอนดงันี"  

1) หวัหนา้ช่างพิมพท์าํความเขา้ใจในรายละเอียดของงาน กระบวนต่าง ๆ ที'ตอ้งดาํเนินการ 
และงานที'จะมอบหมายใหก้บัหวัหนา้เครื'องพิมพแ์ละพนกังานแต่ละคน 

2) หัวหน้าช่างพิมพ์อธิบายขอ้มูลและกระบวนการทั"งหมดอย่างละเอียดให้กบัหัวหน้า
เครื'องพิมพแ์ละพนกังานแต่ละคนฟัง 

3) หวัหนา้ช่างพิมพม์อบหมายหนา้ที'ใหก้บัหวัหนา้เครื'องพิมพแ์ละพนกังานแต่ละคน 
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4) หัวหน้าเครื' องพิมพ์พร้อมทั" งพนักงานแต่ละคนทําความเข้าใจในหน้าที' ที'ตนต้อง
รับผดิชอบ ถา้เกิดปัญหาหรือขอ้สงสัยใหส้อบถามกบัหวัหนา้ช่างพิมพ ์

6.2 การทบทวนขั;นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานก่อนเริ�มปฏิบัติงาน  

โดยก่อนเริ' มปฏิบัติงานจะให้พนักงานแต่ละคนทบทวนขั"นตอนการทาํงานที'ตนเอง
รับผิดชอบร่วมกนั เพื'อให้สามารถนาํไปปฏิบติัไดอ้ย่างถูกตอ้ง ซึ' งดูแลโดยหัวหน้าเครื'องพิมพ ์มี
ขั"นตอนดงันี"  

1) หวัหนา้เครื'องพิมพท์บทวนขั"นตอนการปฏิบติังานโดยสรุป 
2) หวัหนา้เครื'องพิมพส์อบถามถึงหน้าที'ความรับผิดชอบและขั"นตอนการปฏิบติังานของ

พนกังานแต่ละคน เพื'อให้แน่ใจว่าพนกังานแต่ละคนจะสามารถปฏิบติังานในส่วนของตนเองได้
อย่างถูกตอ้ง และถา้หากพบว่ามีส่วนใดไม่ถูกตอ้งให้หัวหน้าเครื'องพิมพด์าํเนินการแกไ้ขและทาํ
ความเขา้ใจกบัพนกังานใหถู้กตอ้ง 

3) หวัหนา้เครื'องพิมพแ์ละพนกังานทุกคนเตรียมดาํเนินการพิมพ ์

6.3 การปฏิบัติงานตามขั;นตอนของระเบียบวธีิการปฏิบัติงานในกระบวนการพมิพ์  

ในส่วนนี" เป็นการนาํระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ์ที'ไดจ้ดัทาํขึ"นมาใน
ระยะการหาวิธีการแกปั้ญหา ในส่วนที'หวัหนา้เครื'องพิมพแ์ละพนกังานแต่ละคนไดรั้บมอบหมาย
ให้รับผิดชอบ และได้ผ่านขั"นตอนการทบทวนมาแล้วมาใช้กับการปฏิบัติงานจริง ในส่วนนี"
ผูรั้บผิดชอบคือ หัวหน้าเครื'องพิมพ ์โดยหัวหน้าเครื'องพิมพเ์ป็นผูค้วบคุมและปฏิบติังานร่วมกบั
พนกังาน 

6.4 การสร้างแผนภูมิควบคุมกระบวนการ 

แผนภูมิควบคุมกระบวนการสร้างขึ"นเพื'อตรวจสอบจาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวของ
สินคา้รหสั A018 ที'เกิดขึ"นในระหวา่งปฏิบติังาน โดยหวัหนา้เครื'องพิมพร์วบรวมขอ้มูลมาจากช่าง
ประจาํเครื'อง LOOK ONE และทาํการสร้างแผนภูมิขึ"น โดยเลือกใช้แผนภูมิควบคุม � ซึ' งเป็น
แผนภูมิควบคุมจาํนวนขอ้บกพร่องต่อหน่วยการตรวจสอบที'ใช้เมื'อไม่สามารถจาํแนกผลิตภณัฑ์
เป็นของเสียได ้เนื'องจากในการตรวจสอบขอ้บกพร่องของโรงงานกรณีศึกษาโดยใชเ้ครื'อง LOOK 
ONE ยงัไม่ใช่กระบวนการจาํแนกของเสีย และกระบวนการจาํแนกของเสียของโรงงานกรณีศึกษา
จาํเป็นตอ้งผ่านกระบวนการหลายขั"นตอนโดยจะสามารถทราบปริมาณของเสียก็ต่อเมื'อสินคา้นั"น
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ถูกแปรสภาพไปเป็นสินคา้สําเร็จรูปเรียบร้อยแล้ว ซึ' งจะทาํให้การแกปั้ญหาที'เกิดขึ"นในระหว่าง
ดาํเนินการพิมพไ์ม่สามารถทาํไดอ้ยา่งทนัท่วงที โดยรายละเอียดของแผนภูมิควบคุมที'ใชมี้ดงันี"  

1) ความถี'ในการชกัสิ'งตวัอยา่ง 
 เนื'องจากกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นแบบทาํตามคาํสั'งซื"อของลูกคา้ 
(Made to order) ซึ' งในการผลิตตามใบสั'งซื"อหนึ'ง ๆ จาํเป็นตอ้งมีการปรับตั"งเครื'องจกัรใหม่ทุกครั" ง 
ดังนั" นจึงกําหนดความถี'ของการชักสิ' งตัวอย่างทุกครั" งที' มีใบสั'งซื" อของลูกค้าหรือมีการเดิน
เครื'องพิมพส์ําหรับพิมพง์านนั"น และให้ทาํการชกัตวัอยา่งทุกมว้น (1 ใบสั'งซื"อ มีจาํนวนสินคา้ 25 
มว้น) 

2) ขนาดตวัอยา่ง 
 ดงัที'ไดก้ล่าวมาแลว้วา่กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นแบบทาํตามคาํสั'งซื"อ
ของลูกคา้ และรายการสินคา้ของโรงงานกรณีศึกษามีจาํนวนมากเป็นร้อย ๆ รายการ ซึ' งโดยเฉลี'ย
สินคา้รหสั A018 จะมีการสั'งซื"อเฉลี'ย 1-2 ครั" งต่อเดือน ดงันั"นการสร้างแผนภูมิควบคุมกระบวนการ
ในช่วงที'นาํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติัจึงให้ใชข้นาดตวัอย่างเท่ากบัจาํนวนครั" งที'ลูกคา้สั'งซื"อสินคา้
รหสั A018 ภายในกาํหนดเวลา 

3) วธีิการวดั 
 ให้พนักงานประจาํเครื'องพิมพ์ส่งมว้นฟิล์มที'พิมพ์เสร็จแล้วแต่ละมว้นไปวดัจาํนวน
ขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวโดยใชเ้ครื'อง LOOK ONE ซึ' งจะมีพนกังานประจาํเครื'อง LOOK ONE 1 
คน 

4) กฎการตดัสินใจ 
 กฎในการตดัสินใจเกี'ยวกบัลกัษณะรูปแบบของขอ้มูลในแผนภูมิควบคุมที'บ่งบอกถึง
สภาวะของกระบวนการพิมพที์'มีแนวโนม้วา่จะออกนอกการควบคุม ไดแ้ก่  

(1) Out of control คือ มีจุดใดจุดหนึ'งหรือมากกว่าออกนอกขีดจาํกดัการควบคุมของ
แผนภูมิควบคุม 

(2) Run พิจารณาจาก  

• มีจาํนวนจุด 7 จุดอยา่งต่อเนื'องของแผนภูมิควบคุมอยูที่'ดา้นใดดา้นหนึ'งของเส้น
กลางของแผนภูมิควบคุม 

• มีจาํนวนจุด 6 จุดต่อเนื'องของแผนภูมิควบคุมอยู่ที'ดา้นใดดา้นหนึ' งของแผนภูมิ
ควบคุม โดยที'มีความสอดคลอ้งกบัเงื'อนไขใดเงื'อนไขหนึ'งต่อไปนี"  

- มีจุดอยา่งนอ้ย 10 จุดใน 11 จุดต่อเนื'องอยูที่'ดา้นใดดา้นหนึ' งของเส้นกลางของ
แผนภูมิควบคุม  
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- มีจุดอยา่งนอ้ย 12 จุดใน 14 จุดต่อเนื'องอยูที่'ดา้นใดดา้นหนึ'งของเส้นกลางของ
แผนภูมิควบคุม 

- มีจุดอยา่งนอ้ย 16 จุดใน 20 จุดต่อเนื'องอยูที่'ดา้นใดดา้นหนึ' งของเส้นกลางของ
แผนภูมิควบคุม 

(3) Trend หรือ แนวโน้ม พิจารณาจากการที'กราฟแสดงจุด 7 จุดต่อเนื'อง เพิ'มขึ"นหรือ
ลดลงอยา่งต่อเนื'องในแผนภูมิควบคุม โดยมีสาเหตุมาจากการเปลี'ยนแปลงระดบัทีละนอ้ย 

(4) Cycle หรือ วฏัจักร คือรูปแบบที'แสดงถึงการขึ" นลงของข้อมูลอย่างมีระบบใน
คาบเวลาที'เท่ากนั 

5) แผนการแกไ้ขและป้องกนัเมื'อเกิดสภาวะออกนอกการควบคุม 
 ถา้มีจุดใดออกนอกขีดจาํกดัการควบคุม (Out of control) ของแผนภูมิควบคุม � แลว้ 
ตอ้งหาค่าความแปรผนัที'เกิดขึ"นโดยธรรมชาติให้ได้ เพื'อป้องกนัไม่ให้สาเหตุดงักล่าวเกิดขึ"นอีก 
โดยขั"นตอนการวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาที'เกิดขึ"นเพื'อทาํให้กระบวนการเขา้สู่สภาวะการควบคุม
โดยเร็วมีขั"นตอนดงัแสดงในรูปที' 6.1 
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รูปที' 6.1  แผนการแกไ้ขและป้องกนัเมื'อเกิดสภาวะออกนอกการควบคุม 
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6.5 การประเมินผลการปฏิบัติงาน 

หลงัจากที'ไดน้าํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติั หัวหน้าช่างพิมพเ์ป็นผูร้วบรวมขอ้มูลของเสีย
ของสินค้ารหัส A018 ประกอบกับแผนภูมิควบคุมกระบวนการที'สร้างขึ" นสําหรับนํามาใช้
ประเมินผลจากการนําขั"นตอนการแก้ปัญหาไปปฏิบัติ และทาํการสรุปผลข้อมูลที'ได้ภายในที'
ประชุมของทีมงาน 

6.6 สรุปผลระยะการนําวธีิการแก้ปัญหาไปปฏิบัติ 
ในบทนี" ได้ทาํการกาํหนดแผนการดาํเนินงานสําหรับนําวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบติั ซึ' ง

ประกอบไปดว้ยขั"นตอนการฝึกอบรมพนกังาน การทบทวนขั"นตอนการปฏิบติังานของพนักงาน
ก่อนเริ'มปฏิบติังาน การปฏิบติังานตามขั"นตอนของระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ ์
การสร้างแผนภูมิควบคุมกระบวนการ และการประเมินผลการปฏิบัติงาน โดยได้กําหนด
รายละเอียดในขั"นตอนต่าง ๆ รวมถึงกาํหนดเวลาและผูรั้บผิดชอบ เพื'อนาํไปสู่การประเมินผลการ
ปฏิบติังานในระยะต่อไป 



 

 

 

 

บทที�  7 
 

ระยะการประเมนิผล 
 

หลงัจากนาํขั"นตอนการแกปั้ญหาที'ไดจ้ากระยะการหาวิธีการแกปั้ญหา (บทที' 5) ไปปฏิบติั
ตามแผนการดาํเนินงานในระยะการนาํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติั (บทที' 6) แลว้ สําหรับระยะนี" เป็น
การประเมินผลการปฏิบติังานจากขอ้มูลที'เก็บรวบรวมไดห้ลงัจากเสร็จสิ"นขั"นตอนการนาํวิธีการ
แกปั้ญหาไปปฏิบติั ซึ' งขอ้มูลที'ไดป้ระกอบไปดว้ยขอ้มูลหลงัการนาํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติั และ
การประเมินผล 

7.1 ข้อมูลหลงัการนําวธีิการแก้ปัญหาไปปฏิบัติ 

หลงัจากที'ไดน้าํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติัตามแผนการดาํเนินงานแลว้ ไดข้อ้มูลดงันี"  

7.1.1 แผนภูมิควบคุม 
หลงัจากนาํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติัไดท้าํการสร้างแผนภูมิควบคุมดงัรายละเอียดที'

กล่าวไปก่อนหนา้นี"  ซึ' งสามารถเก็บขอ้มูลได ้25 ขอ้มูล (ค่าเฉลี'ยจาก 6 ตวัอยา่ง เนื'องจากในระหวา่ง
ขั"นตอนการนาํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติัมีการสั'งซื"อสินคา้รหสั A018 จาํนวน 6 ครั" ง) ดงัรูปที' 7.1 
 

 

รูปที' 7.1  แผนภูมิควบคุม � ของจาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 
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จากรูปที' 7.1 จะเห็นว่า จุดทั"งหมดอยู่ภายในขีดจาํกดัของแผนภูมิควบคุม และไม่
เป็นไปตามกฎการตดัสินใจทั"ง 4 ข้อดังที'ได้กล่าวไวใ้นบทที' 6 ดังนั" นจึงสามารถสรุปได้ว่า
กระบวนการพิมพสิ์นคา้รหสั A018 อยู่ภายใตส้ภาวะการควบคุมที'ค่าเฉลี'ยของจาํนวนขอ้บกพร่อง
ประเภทเบี"ยวเท่ากบั 14.72 จุดต่อฟิลม์ 1 มว้น 

7.1.2 จํานวนข้อบกพร่องประเภทเบี;ยวของสินค้ารหัส A018 
จาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวเฉลี'ยต่อมว้นของสินคา้รหัส A018 แสดงในรูปที' 

7.2 
 

 

รูปที' 7.2  กราฟแสดงจาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวเฉลี'ยต่อมว้นในแต่ละเดือนของสินคา้รหสั 
A018 ก่อนและหลงัการนาํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติั 

จากรูปที' 7.2 จาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวของสินคา้รหัส A018 ก่อนการนาํ
วิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติัในเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2551 มีค่าเฉลี'ยอยู่ที' 35.14 จุดต่อมว้นต่อเดือน 
ในขณะที'หลงัการนาํวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบติัจาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี" ยวของสินคา้รหัส 
A018 มีค่าเฉลี'ยลดลงอย่างต่อเนื'องจนกระทั'งในเดือนสิงหาคม ปีเดียวกนั มีค่าเท่ากบั 8.02 จุดต่อ
มว้นต่อเดือน  
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7.1.3 เปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี;ยวและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมของสินค้ารหัส A018 
เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวและเปอร์เซ็นตข์องเสียรวมในแต่ละเดือนของสินคา้

รหสั A018 แสดงในรูปที' 7.3 
 

 

รูปที' 7.3  กราฟแสดงเปอร์เซ็นตข์องเสียของสินคา้รหสั A018 ก่อนและหลงัการนาํวธีิการแกปั้ญหา    
ไปปฏิบติั 

รูปที' 7.3 แสดงให้เห็นว่า เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวและเปอร์เซ็นต์ของเสีย
รวมเฉลี'ยมีแนวโน้มลดลง โดยก่อนที'จะนาํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติั เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภท
เบี"ยวและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมในเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2551 มีค่าเฉลี'ยเท่ากบั 27.60 และ 40.99 
เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน ตามลาํดับ หลังจากที'ได้นําวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบติัปรากฏว่าในเดือน
สิงหาคม ปีเดียวกนั เปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี"ยวและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมมีค่าเฉลี'ยเท่ากบั 
12.66 และ 28.28 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน ตามลาํดบั  
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เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีรวมหลงัการแกไ้ขปัญหา
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7.1.4 เปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี;ยวและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมของเครื�องพมิพ์ PR10 
เนื'องจากในขั"นตอนการนาํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติัไดด้าํเนินการโดยใช้ระเบียบ

วิธีการแก้ปัญหาในกระบวนการพิมพที์'สร้างขึ"นสําหรับพิมพ์งานโดยเครื'องพิมพ์ PR10 และเมื'อ
พิจารณาเปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี"ยวและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมของงานทั"งหมดที'พิมพโ์ดย
เครื'องพิมพ ์PR10 ในแต่ละเดือนแสดงในรูปที' 7.4 
 

 

รูปที' 7.4  กราฟแสดงเปอร์เซ็นตข์องเสียของเครื'องพิมพ ์PR10 ก่อนและหลงัการนาํวธีิการแกปั้ญหา
ไปปฏิบติั 

จากรูปที' 7.4 ก่อนการนาํวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบติัในเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2551 
พบวา่เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวและเปอร์เซ็นตข์องเสียรวมมีค่าเฉลี'ยเท่ากบั 22.80 และ 46.19 
เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน ตามลาํดบั และหลงัจากที'ไดน้าํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติัในเดือนสิงหาคม ปี
เดียวกนั พบวา่ เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวและเปอร์เซ็นตข์องเสียรวมลดลงเหลือเฉลี'ยเท่ากบั 
13.62 และ 39.26 เปอร์เซ็นตต่์อเดือน ตามลาํดบั 
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เครื�องพมิพ ์PR10

เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีประเภทเบี:ยวกอ่นการแกไ้ขปัญหา
เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีประเภทเบี:ยวหลงัการแกไ้ขปัญหา
เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีรวมกอ่นการแกไ้ขปัญหา
เปอรเ์ซ็นตข์องเสยีรวมหลงัการแกไ้ขปัญหา

เริ6มปรับปรุง
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7.1.5 เวลาทาํงานของเครื�องพมิพ์ PR10 
ผลพลอยไดจ้ากการสร้างระเบียบวิธีปฏิบติังานในกระบวนการพิมพส์ําหรับสินคา้

รหัส A018 ขึ"นมาและนาํมาใช้ปฏิบติัจริงทาํให้เวลาที'ใช้ในการพิมพ์งานเฉลี'ยต่อมว้นมีแนวโน้ม
ลดลง ดงัแสดงในรูปที' 7.5 
 

 

รูปที' 7.5  กราฟแสดงเวลาที'ใชใ้นการพิมพง์านสินคา้รหสั A018 เฉลี'ยต่อมว้น 

จากรูปที' 7.5 จะเห็นว่า ก่อนที'จะนาํระเบียบวิธีการปฏิบติังานมาใช้ เวลาพิมพง์าน
สินคา้รหัส A018 เฉลี'ยมีค่าเท่ากบั 37.26 นาทีต่อมว้น และหลงัจากปฏิบติัภายใตร้ะเบียบวิธีการ
ปฏิบติังาน เวลาพิมพง์านสินคา้รหสั A018 เฉลี'ยลดลงเหลือ 28.39 นาทีต่อมว้น 

 

7.2 การประเมินผล 

ผลจากการนาํวิธีการแก้ไขปัญหาไปปฏิบติัอนัประกอบไปด้วย การนําผลที'ได้จากการ
ออกแบบการทดลองมาใชก้าํหนดการปฏิบติังานในส่วนของการปรับตั"งอุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 
และ 8 และค่าแรงตึงของมว้นฟิลม์ ร่วมกบัการสร้างระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ์
สําหรับสินคา้รหัส A018 และกาํหนดแผนในการนาํไปใช้งานจริง ไดน้าํเสนอต่อที'ประชุมทีมงาน
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยผลของการนาํวิธีการแก้ปัญหาดงักล่าวไปใช้ในการปฏิบติังานของ
พนกังานในช่วงระยะเวลาที'ดาํเนินงานวจิยัแสดงอยูใ่นตารางที' 7.1 
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เวลาพมิพท์ี�ใชใ้นการพมิพง์านสนิคา้รหสั A018 เฉลี�ยตอ่มว้น

เวลาทํางานเฉลี6ยตอ่มว้นกอ่นการแกไ้ขปัญหา
เวลาทํางานเฉลี6ยตอ่มว้นหลงัการแกไ้ขปัญหา

เริ6มปรับปรุง
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ตารางที' 7.1  ผลของการนาํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติั 

ผล ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลต่าง 
1) จาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวเฉลี'ยของ 
    สินคา้รหสั A018 (จุดต่อมว้น) 

35.14 8.02 27.12 

2) เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวเฉลี'ยของ 
    สินคา้รหสั A018 (เปอร์เซ็นต)์ 

27.60 12.66 14.94 

3) เปอร์เซ็นตข์องเสียรวมเฉลี'ยของสินคา้รหสั  
    A018 (เปอร์เซ็นต)์ 

40.99 28.28 12.71 

4) เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวเฉลี'ยของ 
    เครื'องพิมพ ์PR10 (เปอร์เซ็นต)์ 

22.80 13.62 9.18 

5) เปอร์เซ็นตข์องเสียรวมเฉลี'ยของเครื'องพิมพ ์ 
    PR10 (เปอร์เซ็นต)์ 

46.19 39.26 6.93 

6) เวลาที'ใชใ้นการพิมพง์านสินคา้รหสั A018  
    เฉลี'ย (นาทีต่อมว้น) 

37.26 28.39 8.87 

 

โดยผลสรุปภายในทีมงานเป็นที'น่าพอใจ เนื'องจากวา่ ก่อนหนา้นี" โรงงานกรณีศึกษายงัไม่
สามารถแกปั้ญหาเรื'องของเสียไดเ้ลย อีกทั"งยงัไม่มีแนวทางในการแกไ้ขปัญหา และแนวทางที'ใชใ้น
การแก้ปัญหายงัสามารถนาํไปประยุกต์ใช้ต่อในงานอื'น ๆ ซึ' งคาดว่าน่าจะส่งผลให้ของเสียรวม
ทั"งหมดลดลงได ้ 

7.3 สรุปผลระยะการประเมินผล 
จากการประเมินผลการปฏิบติังานในที'ประชุมทีมงานพบวา่ ทีมงานมีความพึงพอใจในผล

ของการนาํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติัตามแผนงานที'ไดก้าํหนดไว ้ซึ' งส่งผลทาํให้สามารถลดจาํนวน
ขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวเฉลี'ยลงได ้27.12 จุดต่อมว้น ส่งผลให้เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยว
และเปอร์เซ็นตข์องเสียรวมเฉลี'ยของสินคา้รหสั A018 ลดลง 14.94 และ 12.71 เปอร์เซ็นตต์ามลาํดบั 
เปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี" ยวและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมเฉลี'ยของสินคา้ทั"งหมดที'ผลิตด้วย
เครื'องพิมพ ์PR10 ลดลง 9.18 และ 6.93 เปอร์เซ็นตต์ามลาํดบั อีกทั"งยงัเกิดผลพลอยไดท้าํให้เวลาที'
ใชใ้นการพิมพง์านเฉลี'ยลดลง 8.87 นาทีต่อมว้น 

 



 

 

 

 

บทที�  8 
 

สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 
 

จากรายละเอียดภายในงานวจิยัที'ไดด้าํเนินการมาทั"งหมด สามารถสรุปผลไดด้งัต่อไปนี"   

8.1 สรุปผลการวจัิย 

ในการปฏิบติัตามขั"นตอนการดาํเนินงานวิจยัที'ไดก้าํหนดไวใ้นบทที' 1 ซึ' งแบ่งออกเป็น 5 
ระยะ ไดแ้ก่ ระยะการกาํหนดกาํหนดปัญหา ระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา ระยะการหาวิธีการ
แกปั้ญหา ระยะการนาํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติั และระยะการประเมินผล ไดผ้ลสรุปแบ่งออกเป็น 
2 ส่วน คือ ผลการประยกุตใ์ชเ้ครื'องมือและเทคนิคต่าง ๆ กบัโรงงานกรณีศึกษา และผลที'ไดจ้ากการ
ดาํเนินงานวจิยัในแต่ละระยะ 

8.1.1 สรุปผลการประยุกต์ใช้เครื�องมือและเทคนิคต่าง ๆ 
งานวจิยันี"ไดน้าํเครื'องมือและเทคนิคต่าง ๆ ของวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใ์ช้

ในการแกปั้ญหาต่าง ๆ ภายในโรงงานกรณีศึกษา ซึ' งผูว้ิจยัไดท้าํการประเมินผลของการปฏิบติังาน
โดยใชเ้ครื'องมือดงักล่าวจากประสบการณ์ตรงของผูว้จิยัในรายละเอียดดงันี"  

1) ความยาก-ง่ายในการนาํไปปฏิบติั  
2) ความเหมาะสมของการนาํไปใช ้
3) ผลที'ไดรั้บจากการปฏิบติั 
4) การนาํไปประยกุตใ์ชต่้อหลงัสิ"นสุดงานวจิยั 
โดยผลการวิเคราะห์การประยุกต์ใช้เครื' องมือและเทคนิคต่าง ๆ ในรายละเอียด

ดงักล่าวแสดงไดใ้นตารางที' 8.1 
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ตารางที' 8.1  ผลการประยกุตใ์ชเ้ครื'องมือและเทคนิคต่าง ๆ ในงานวจิยั 

เครื'องมือ/เทคนิคที'ใช ้ ความยาก-ง่ายในการนาํไปปฏิบตัิ ความเหมาะสมของการ
นาํไปใช ้

ผลที'ไดร้ับจากการปฏิบตัิ การนาํไปประยกุตใ์ชต้่อ
หลงัสิ"นสุดงานวจิยั 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
(Process flowchart) 

มีความง่ายในการนาํไปปฏิบตัิ มีความเหมาะสม ลาํดบัขั"นตอนการเชื'อมโยงของกระบวนการที'ชดัเจน สามารถทาํได ้

กราฟ (Graph) มีความง่ายในการนาํไปปฏิบตัิ มีความเหมาะสม รูปแบบและแนวโนม้ของขอ้มลู สามารถทาํได ้
แผนภาพการกระจาย   
(Scatter diagram) 

มีความยากในระดบัปานกลาง เนื'องจากตอ้งมีการคาํนวณ
ค่าสัมประสิทธิ3 สหสัมพนัธ์ 

มีความเหมาะสม ความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มลูที'สนใจ สามารถทาํได ้

การระดมสมอง  
(Brainstorming) 

มีความง่ายในการนาํไปปฏิบตัิ มีความเหมาะสม การทาํงานร่วมกนัเป็นทีม และการเชื'อมโยงความรู้ที'
ไดจ้ากหลาย ๆ คนเขา้ดว้ยกนั 

สามารถทาํได ้

แผนภาพพาเรโต 
 (Pareto diagram) 

มีความยากในระดบัปานกลาง เนื'องจากตอ้งอาศยัความ
เขา้ใจในหลกัการและการคาํนวณเขา้มาช่วย 

มีความเหมาะสม สัดส่วน 80-20 ของขอ้มลู ที'ทาํใหส้ามารถสรุปหา
ตน้เหตุที'สาํคญัในเรื'องพิจารณาได ้

สามารถทาํได ้

แผนผงัแสดงสาเหตุและผล            
(Cause-and-effect diagram) 

มีความง่ายในการนาํไปปฏิบตัิ มีความเหมาะสม สาเหตุในดา้นต่าง ๆ ที'ก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ในเรื'องที'
พิจารณา 

สามารถทาํได ้

แบบสอบถาม  
(Questionnaire) 

มีความยากในระดบัปานกลาง เนื'องจากตอ้งอาศยัเทคนิคใน
การตั"งคาํถามที'กระชบัและรัดกุมเพียงพอ 

มีความเหมะสม ผลการใหค้ะแนนของคาํภามภายในแบบสอบถามที'
เป็นขอ้สรุปความคิดเห็นของคนส่วนใหญ่ที'ทาํ
แบบสอบถาม 

สามารถทาํได ้

แผนผงัตน้ไม ้(Tree diagram) มีความง่ายในการนาํไปปฏิบตัิ มีความเหมาะสม แนวคิดในการแกป้ัญหาอยา่งเป็นระบบ สามารถทาํได ้
แผนผงักลุ่มเชื'อมโยง             
(Affinity diagram) 

มีความง่ายในการนาํไปปฏิบตัิ อาจไม่จาํเป็นตอ้งใชก้็
ได ้

การเชื'อมโยงแต่ละแนวคิดเขา้รวมกนัเป็นกลุ่ม เพื'อช่วย
ใหส้ามารถจดัการไดอ้ยา่งเป็นระบบ ไม่สับสน 

สามารถทาํได ้

การออกแบบการทดลอง               
(Design of experiment) 

มีความยากมากในการนาํไปปฏิบตัิ เนื'องจากตอ้งอาศยั
ความรู้และเครื'องมือทางสถิติในการออกแบบและวเิคราะห์
ผล 

มีความเหมาะสม ปัจจยัที'ส่งผลต่อปัญหาที'เกิดขึ"นภายในกระบวนการ 
และค่าที'เหมาะสมในการปรับตั"งปัจจยันั"น 

อาจไม่สามารถทาํได ้
เนื'องจากตอ้งใชบุ้คคลที'มี
ความรู้ทางสถิติ 
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8.1.2 สรุปผลการดําเนินงานวจัิยในแต่ละระยะ 
ในการปฏิบติัตามขั"นตอนการดาํเนินงานวิจัยที'ได้กําหนดไวใ้นบทที' 1 ซึ' งแบ่ง

ออกเป็น 5 ระยะ ไดแ้ก่ (I) ระยะการกาํหนดกาํหนดปัญหา (II) ระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา 
(III) ระยะการหาวิธีการแกปั้ญหา (IV) ระยะการนาํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติั และ (V) ระยะการ
ประเมินผล ไดผ้ลสรุปดงัต่อไปนี"  

1) สรุปผลระยะการกาํหนดปัญหา 
ระยะนี" เป็นการกําหนดปัญหาสําหรับนํามาศึกษาในงานวิจัย โดยอาศัยการ

วเิคราะห์ขอ้มูลที'เก็บอยูภ่ายในฐานขอ้มูลของโรงงานกรณีศึกษาดว้ยกราฟและแผนภาพการกระจาย 
ซึ' งทาํให้สามารถกาํหนดปัญหาที'จะทาํการหาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขไดคื้อ ปัญหาการพิมพ์
เบี"ยวในกระบวนการพิมพผ์ลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 
มิลลิเมตร รหสัสินคา้ A018 จากเครื'องพิมพ ์PR10  

2) สรุปผลระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 ระยะนี" ได้ทาํการหาสาเหตุหลักของปัญหาที'พิจารณา โดยเริ' มต้นจากการใช้
แผนผงัแสดงสาเหตุและผล ซึ' งแสดงขอ้มูลสาเหตุของปัญหาที'ไดจ้ากการระดมสมองภายในทีมงาน 
หลงัจากนั"นจึงนาํสาเหตุต่าง ๆ มาให้ทีมงานให้คะแนนความสัมพนัธ์กนัระหวา่งสาเหตุและปัญหา
จากการทาํแบบสอบถาม แลว้สรุปออกมาโดยใช้แผนภาพพาเรโตแสดงผลรวมคะแนนของแต่ละ
สาเหตุจากมากไปนอ้ย จากการกาํหนดเกณฑ์ในการคดัเลือกที'คะแนนรวมมากกวา่ 25 คะแนนขึ"น
ไป ทาํให้สามารถหาสาเหตุหลกัของปัญหาการพิมพ์เบี" ยวของสินค้ารหัส A018 ซึ' งมีทั" งหมด 9 
สาเหตุ ได้แก่ ระดับอุณหภูมิบนเครื' องพิมพ์ไม่เหมาะสม แรงตึงของม้วนฟิล์มไม่เหมาะสม 
พนกังานขาดการฝึกอบรมวิธีการทาํงาน การขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั พนกังานขาดความเอา
ใจใส่ในการตรวจสอบงานบนหนา้เครื'อง รอยยบัจากการเก็บมว้นมาอดัแน่นเกินไป ความหนาของ
ฟิลม์ไม่สมํ'าเสมอ พนกังานขาดแรงจูงใจในการทาํงาน และความหยอ่นของฟิล์มบางส่วน และเมื'อ
ทาํการวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) ทาํให้ไดส้าเหตุสําหรับนาํไปหาวิธีแกไ้ข 4 
สาเหตุ อนัได้แก่  ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพไ์ม่เหมาะสม แรงตึงของมว้นฟิล์มไม่เหมาะสม 
พนกังานขาดการฝึกอบรมวธีิการทาํงาน และการขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 

3) สรุปผลระยะการหาวธีิการแกปั้ญหา 
 ระยะนี"ไดเ้ป็นการหาวธีิการสาํหรับนาํมาใชแ้กปั้ญหาโดยเริ'มจากการจดักลุ่มของ
วิธีการแก้ปัญหาของสาเหตุหลกัแต่ละขอ้เขา้ดว้ยกนัโดยใช้แผนผงักลุ่มเชื'อมโยง จนสามารถได้
วธีิการแกปั้ญหาหลกั ๆ 2 ขั"นตอน ไดแ้ก่ ขั"นตอนการออกแบบการทดลอง ซึ' งทาํให้ทราบถึงค่าของ
การปรับตั"งปัจจยัที'ส่งผลทาํให้เกิดจาํนวนขอ้บกพร่องขึ"นกบังานสินคา้รหสั A018 นอ้ยที'สุด ไดแ้ก่ 
อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 มีค่าเท่ากบั 50ºC อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 มีค่าเท่ากบั 50ºC และแรงตึง
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ของมว้นฟิลม์มีค่าเท่ากบั 15 N/mm. โดยตวัแปรตอบสนองคือจาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวของ
สินคา้รหสั A018 และขั"นตอนการสร้างระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพที์'ถูกตอ้งขึ"น
ใชเ้พื'อควบคุมกระบวนการ 

4) สรุปผลระยะการนาํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติั 
 ในระยะนี" ไดเ้ป็นการสร้างแผนการดาํเนินงานขึ"นมาเพื'อใชด้าํเนินการแกปั้ญหา 
ซึ' งประกอบไปดว้ยขั"นตอนการฝึกอบรมพนกังาน การทบทวนขั"นตอนการปฏิบติังานของพนกังาน
ก่อนเริ'มปฏิบติังาน การปฏิบติังานตามขั"นตอนของระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ ์
การสร้างแผนภูมิควบคุมกระบวนการ และการประเมินผลการปฏิบติังาน  

5) สรุปผลระยะการประเมินผล 
 ระยะสุดทา้ยเป็นการการประเมินผลการปฏิบติังานภายในที'ประชุมทีมงาน ซึ' ง
จากผลการนาํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติัพบวา่ สามารถลดจาํนวนขอ้บกพร่องประเภทเบี"ยวเฉลี'ยได ้
27.12 จุดต่อมว้น ทาํใหเ้ปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวและเปอร์เซ็นตข์องเสียรวมเฉลี'ยของสินคา้
รหัส A018 ลดลง 14.94 และ 12.71 เปอร์เซ็นต์ตามลาํดบั เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวและ
เปอร์เซ็นต์ของเสียรวมเฉลี'ยของสินคา้ทั"งหมดที'ผลิตดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10 ลดลง 9.18 และ 6.93 
เปอร์เซ็นตต์ามลาํดบั และเวลาที'ใชใ้นการพิมพง์านเฉลี'ยลดลง 8.87 นาทีต่อมว้น ซึ' งพบวา่ ทีมงาน
ทุกคนมีความพึงพอใจในผลของการนาํวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติัตามแผนงานที'ไดก้าํหนดไว ้

โดยการดาํเนินงานวจิยัที'กล่าวมาทั"งหมดสามารถสรุปตามวตัถุประสงคข์องงานวจิยัที'กล่าว
ไวใ้นบทที' 1 ไดด้งัตารางที' 8.2 
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ตารางที' 8.2  ผลการดาํเนินงานวจิยัตามวตัถุประสงคท์ี'กาํหนดไว ้

วตัถุประสงค ์ เนื"อหาบทที' การดาํเนินงาน ผลลพัธ์ที'ได ้
1) เพื'อวเิคราะห์หาสาเหตหุลกั

ของปัญหาคุณภาพที'เกิดใน
กระบวนการพิมพโ์ดยใช้
เครื'องมือควบคุมคุณภาพ 

3 
 

4 

• กาํหนดปัญหาที'จะนาํไปพิจารณา
หาเหตหุลกัของปัญหา 

• หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 
 
 
 

• หาสาเหตุที'จะดาํเนินการแกไ้ข 

• ประเด็นปัญหาที'พิจารณา คือ ปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของผลิตภณัฑถ์ุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจาก
วตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 

• สาเหตุหลกัของปัญหา ไดแ้ก่ ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพไ์ม่เหมาะสม แรงตึงของมว้นฟิลม์ไม่
เหมาะสม พนกังานขาดการฝึกอบรมวธิีการทาํงาน การขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั พนกังาน
ขาดความเอาใจใส่ในการตรวจสอบงานบนหนา้เครื'อง รอยยบัจากการเก็บมว้นมาอดัแน่นเกินไป 
ความหนาของฟิลม์ไม่สมํ'าเสมอ พนกังานขาดแรงจูงใจในการทาํงาน และความหยอ่นของฟิลม์
บางส่วน 

• สาเหตุที'จะนาํไปแกไ้ข ไดแ้ก่ ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพไ์ม่เหมาะสม แรงตึงของมว้นฟิลม์ไม่
เหมาะสม พนกังานขาดการฝึกอบรมวธิีการทาํงาน การขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 

2) เพื'อเสนอแนะแนวทางในการ
แกป้ัญหาที'เกิดขึ"น โดย
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคกาควบคุม
คุณภาพ เทคนิคทางการ
จดัการ และการออกแบบการ
ทดลอง 

5 
6 
 

7 

• พฒันาวธิีการแกป้ัญหา 

• นาํวธิีการแกป้ัญหาไปดาํเนินการ
ปฏิบตัิจริง 

• ประเมินผลลพัธ์ที'ไดจ้ากการนาํ
วธิีการแกป้ัญหาไปปฏิบตัิ 

• การออกแบบการทดลองและการสร้างระเบียบวธิีขั"นตอนการปฏิบตัิงานในกระบวนการพิมพ ์

• การดาํเนินการตามแผนงานที'กาํหนด 
 

• เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวของสินคา้รหสั A018 ลดลง 14.94 % 

• เปอร์เซ็นตข์องเสียรวมของสินคา้รหสั A018 ลดลง 12.71 % 

• เปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบี"ยวของสินคา้ที'ผลิตดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10 ลดลง 9.18 % 

• เปอร์เซ็นตข์องเสียรวมเฉลี'ยของสินคา้ที'ผลิตดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10 ลดลง  6.93 % 

• เวลาที'ใชใ้นการพิมพง์านเฉลี'ยลดลง 8.87 นาทีต่อมว้น 
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8.2 ข้อจํากดัของงานวจัิย 

ขอ้จาํกดัของงานวจิยัมีดงันี"  
1) งานวิจยันี" มุ่งแก้ปัญหาของเสียประเภทเบี" ยวที'เกิดจากกระบวนการพิมพข์องโรงงาน

กรณีศึกษาเท่านั"น 
2) รายการสินคา้ที'คดัเลือกมาศึกษามีเพียงรายการเดียวเท่านั"น คือ สินคา้รหสั A018 
3) เครื'องจกัรที'นาํมาใชท้าํการศึกษาและทดลองมีเพียงเครื'องเดียวเท่านั"น คือ เครื'อง PR10 
4) มว้นฟิลม์ที'ใชเ้ป็นวตัถุดิบในการทดลองเป็นมว้นฟิลม์ที'ผลิตมารุ่นเดียวกนั 

8.3 ปัญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวจัิย 

ปัญหาและอุปสรรคในการดาํเนินงานวจิยั มีดงันี"  
1) การนดัประชุมระหวา่งบุคลากรต่าง ๆ ภายในทีมงานค่อนขา้งลาํบาก เนื'องจากในแผนก

พิมพข์องโรงงานกรณีศึกษามีงานเป็นจาํนวนมากและทาํไม่ทนัโดยตลอด ซึ' งเวลาที'แต่ละคนว่าง
ตรงกนัและสามารถนดัประชุมไดมี้นอ้ย  

2) การประสานงานระหว่างบุคลากรแต่ละท่านค่อนขา้งมีปัญหา เนื'องจากขาดวิศวกร
ประจาํโรงงานในการเชื'อมโยงขอ้มูลระหวา่งผูจ้ดัการแผนก หวัหนา้ช่าง และพนกังานปฏิบติัการ 

3) ความไม่เขา้ใจและไม่ให้ความร่วมมือในการปฏิบติังานของพนกังานบางคน เนื'องจาก
ความเคยชินในการปฏิบติังานที'เคยทาํมาก่อน จึงทาํให้ตอ้งใชเ้วลาในการสื'อสารเพื'อทาํความเขา้ใจ
พอสมควร 

4) การดาํเนินการทดลองไม่สามารถทาํครั" งละปัจจยัเพื'อประเมินผลเบื"องตน้ของแต่ละ
ปัจจยัที'มีต่อผลตอบสนองได ้เนื'องจากขอ้จาํกดัของโรงงานที'มีงานเป็นจาํนวนมากทาํให้เครื'องจกัร
ไม่มีเวลาพอและไม่สามารถใชจ้าํนวนตวัอยา่งไดม้าก 

5) การปรับตั"งค่าระดบัของปัจจยัที'วเิคราะห์ไดจ้ากผลการทดลองในการปฏิบติังานจริงอาจ
มีความคลาดเคลื'อนเกิดขึ"นเนื'องจากความผนัแปรของเครื'องจกัรหรือขั"นตอนการในการปรับตั"ง ซึ' ง
อาจมีผลกระทบต่อผลที'ได้จากการนําวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบัติ ทาํให้ไม่สามารถลดจาํนวน
ขอ้บกพร่องลงได้เท่าที'กบัค่าที'ประมาณไว ้ซึ' งในจุดนี" ยงัไม่มีเครื'องมือที'จะมาตรวจสอบความ
คลาดเคลื'อนของการปรับตั"งดงักล่าว  

8.4 ข้อเสนอแนะ 

จากการดําเนินงานวิจัยที'ผ่านมา ผู ้วิจ ัยมีความเห็นว่า โรงงานกรณีศึกษาควรมีการ
ดาํเนินการเพิ'มเติมในบางประเด็น ดงันี"  
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1) โรงงานกรณีศึกษาควรสอบถามขอ้มูลจากผูข้ายเครื'องพิมพใ์ห้กบัโรงงานถึงเปอร์เซ็นต์
ของเสียปกติที'เกิดขึ"นจากการใชง้านเครื'องจกัร เพื'อใชเ้ป็นตวัเปรียบเทียบและประเมินถึงสมรรถนะ
ในกระบวนการพิมพข์องโรงงาน ทาํให้ทราบวา่ ระดบัเปอร์เซ็นตข์องเสียที'เกิดขึ"นในโรงงานมีค่า
ใกลเ้คียงหรือแตกต่างจากค่าปกติที'ควรจะเป็นอยา่งไร  

2) จากการนาํวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบติั พบว่า ผลที'ได้ คือ เปอร์เซ็นต์ของเสียประเภท
เบี"ยวและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมของสินคา้รหัส A018 มีค่าเท่ากบั 12.66 และ 28.28 เปอร์เซ็นต์
ตามลาํดบั ซึ' งถือได้ว่ายงัเป็นค่าที'สูงอยู่ โดยจากการเขา้ไปดาํเนินงานวิจยัในโรงงานกรณีศึกษา 
ผูว้ิจยัพบว่า ปัญหาหลกัที'เกิดจากพนกังานเป็นปัญหาที'เรื" อรังและไม่สามารถแกไ้ขได ้เนื'องจากมี
การเปลี'ยนพนกังานบ่อยจากการลาออกของพนกังาน หรือการหยุดงานของพนกังาน รวมถึงการไม่
ใส่ใจของพนกังานต่อผลการปฏิบติังานและปัญหาของเสียที'เกิดขึ"น ทาํให้การแกปั้ญหาของเสียไม่
สามารถปฏิบติัให้เกิดผลสําเร็จไดดี้เท่าที'ควร ซึ' งในส่วนนี"ผูบ้ริหารของโรงงานกรณีศึกษาจาํเป็นที'
จะตอ้งทบทวนระบบการจดัการทรัพยากรบุคคลภายในองคก์ร เพื'อให้การปฏิบติังานของพนกังาน
ดาํเนินไปในทิศทางเดียวกบัแนวทางที'ผูบ้ริหารตอ้งการ 

3) การดาํเนินการเพื'อแกปั้ญหาของเสียประเภทเบี"ยวของสินคา้รหัส A018 ซึ' งเป็นสินคา้
รายการหนึ' งในสินคา้ผลิตภณัฑ์ถุงบรรจุผา้อนามยัที'ผลิตจากวตัถุดิบแผ่น PE นม ขนาด 0.04 
มิลลิเมตร นั"นควรนาํไปใช้เป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้สําหรับแก้ปัญหาของเสียของสินค้า
รายการอื'น ๆ ที'มีลกัษณะใกลเ้คียงกนั   

4) ในกระบวนการแก้ไขปัญหาที'ผ่านมายงัไม่ได้ทาํการแก้ปัญหาอันเกิดจากวตัถุดิบ
โดยตรง โดยวตัถุดิบที'ผลิตจากแผน่ PE นมเป็นวตัถุดิบที'โรงงานกรณีศึกษาทาํการเป่าเอง ดงันั"นจึง
ควรเขา้ไปศึกษาและแกปั้ญหาที'กระบวนการเป่า รวมถึงควบคุมกระบวนการเป่าให้มีคุณสมบติัตรง
ตามขอ้กาํหนดสาํหรับนาํมาใชใ้นกระบวนการพิมพแ์ละกระบวนการแปรรูปอื'น ๆ 

5) โรงงานกรณีศึกษาควรมีผูที้'มีความรู้ทางสถิติในการวิเคราะห์ขอ้มูลที'มีอยู่ เนื'องจาก
โรงงานมีการเก็บขอ้มูลอยู่ภายในฐานขอ้มูลเป็นอย่างดี แต่ยงัไม่ไดน้าํออกมาใช้ให้เกิดประโยชน์
อยา่งเตม็ที' 
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ภาคผนวก ก 

รหัสของของเสียแต่ละประเภท 
 
เพื'อใหส้ามารถแสดงขอ้มูลไดง่้ายขึ"น ผูว้ิจยัจึงไดก้าํหนดรหสัให้กบัของเสียแต่ละประเภท

ที'เกิดขึ"นทั"งหมดในโรงงานกรณีศึกษาดงัต่อไปนี"  

ตารางที' ก.1  รหสัของของเสียแต่ละประเภท 

รหสั ประเภทของเสีย รหสั ประเภทของเสีย 
B1 ถุงเป็นเมด็ SL1 ผา่เสีย 
B2 ถุงหยอ่น SL2 ไส้ (สลิต) 
P1 สีไม่ไดม้าตรฐาน SE1 ซีลเสีย 
P2 เบี"ยว SE2 ไส้ (ซีล) 
P3 เลอะสี SE3 ตั"งเครื'องซีล 
P4 เส้นสี/เส้นใตมี้ด R1 กรอเสีย 
P5 สีถอน R2 รอยขดู/ขาดขา้ง 
P6 สีเกาะบล็อก R3 ปรุเสีย 
P7 รอบบล็อก R4 ตั"งเครื'องกรอ 
P8 มีดแตก C1 ตดัเสีย 
P9 สีเหลว/ด่าง C2 ตั"งเครื'องตดั 
P10 แมลง FR1 กรอเสีย 
P11 รอยลูกยาง FR2 นํ"ายาทะลุ 
P12 รอยลูกโป่ง FR3 ถุงหยอ่น 
P13 ถุงยบั FR4 ฟองอากาศ 
P14 ละเลงสี FR5 รอยกรอ 
P15 สกปรก FR6 ตั"งเครื'องกรอ 
P16 ผา่ขา้ง FC1 ตดัเสีย 
P17 สกรีนตนั FC2 ไส้ 
P18 หนา้เครื'อง FC3 ตั"งเครื'องตดั 
P19 มว้นทดสอบ   

ของเสียที'เกิดจากกระบวนการพิมพข์องโรงงานกรณีศึกษามีรายละเอียดดงันี"  
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ตารางที' ก.2  ของเสียที'เกิดจากกระบวนการพิมพแ์ต่ละประเภท 

รหสั ประเภทของเสีย ลกัษณะหรือสาเหตุ 
P1 สีไม่ไดม้าตรฐาน  สีที'พิมพไ์ม่ไดม้าตรฐานตามขอ้กาํหนดของลูกคา้ 
P2 เบี"ยว ตาํแหน่งภาพและตวัหนงัสือที'พิมพไ์ม่ตรงตามตวัอยา่ง 
P3 เลอะสี มีสีเลอะติดลงไปบนผลิตภณัฑที์'พิมพเ์สร็จแลว้ 
P4 เส้นสี/เส้นใตมี้ด ตาํแหน่งของเส้นที'พิมพไ์ม่ตรงตามตวัอยา่ง 
P5 สีถอน มีรอยที'เกิดจากการพิมพไ์ปติดที'ตาํแหน่งอื'น 
P6 สีเกาะบล็อก สีที'พิพมไ์ปเกาะบนบล็อก ส่งผลผลิตภณัฑที์'พิมพมี์สีผดิเพี"ยน 
P7 รอบบล็อก บล็อกที'พิมพเ์ป็นรอย ทาํให้ภาพที'พิมพไ์ดไ้ม่ครบตามจาํนวน

ใน 1 รอบ 
P8 มีดแตก มีดที'ใชป้าดสีที'สกรีนแตก 
P9 สีเหลว/ด่าง ความเขม้ขน้ของสีไม่เหมาะสม 
P10 แมลง มีแมลงติดลงไปบนผลิตภณัฑที์'พิมพเ์สร็จแลว้ 
P11 รอยลูกยาง/รอยลูกโป่ง เกิดรอยที'มีลกัษณะเหมือนลูกโป่งหรือรอยที'เกิดจากลูกยางบน

ผลิตภณัฑ์ 
P12 ถุงยบั ผลิตภณัฑที์'พิมพเ์สร็จแลว้มีรอยยบั 
P13 ละเลงสี หมึกที'ใชพ้ิมพเ์กิดการผสมกนั 
P14 สกปรก ผลิตภณัฑมี์รอยสิ'งสกปรกติดอยู ่
P15 ผา่ขา้ง เป็นของเสียที'เกิดจากการผ่าขา้งโดยใช้เครื'องพิมพ์เพื'อให้ได้

ความกวา้งของมว้นฟิลม์ตามขนาดที'ตอ้งการ 
P16 สกรีนตนั ตวัสกรีนภายในเครื'องพิมพอุ์ดตนั 
P17 ลูกยางเบา แรงที'ลูกยางกดลงบนมว้นฟิล์มน้อยเกินไป ทาํให้ฟิล์มสัมผสั

กบัแม่พิมพไ์ม่มากพอ ส่งผลใหภ้าพที'พิมพไ์ม่ชดัเจน 
P18 หนา้เครื'อง เป็นของเสียที'เกิดจากช่วงที'มีการเปลี'ยนมว้นพิมพ ์
P19 มว้นทดสอบ เป็นมว้นชิ"นงานที'ใช้ทดสอบการพิมพ์เพื'อนาํมาเปรียบเทียบ

กบัตวัอยา่งสาํหรับใหลู้กคา้ปรู๊ฟสี ก่อนทาํการพิมพจ์ริง 
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ภาคผนวก ข 

ตัวอย่างแบบสอบถามที�ใช้ในการหาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 

แบบสอบถามการให้คะแนนปัจจยัที�มผีลต่อปัญหาการพมิพ์เบี;ยวของสินค้ารหัส A018 
 
ตาํแหน่งงานของผูต้อบแบบสอบถาม_______________________________ วนัที'_______________________ 
 
คาํชี"แจง กรุณากรอกเครื'องหมาย � ลงในช่องที'ตรงกบัความคิดเห็นของท่านมากที'สุดตามความเป็นจริง  

1 หมายถึง ไม่มีผลต่อปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 
10    หมายถึง มีผลต่อปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 มากที'สุด 

 
ลาํดบัที' รหสั สาเหตุของปัญหาการพิมพเ์บี"ยวของสินคา้รหสั A018 คะแนน 

1 C1 ความหนาของฟิลม์ไม่สมํ'าเสมอ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
2 C2 ความหยอ่นของฟิลม์บางส่วน 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
3 C3 รอยยบัจากการเก็บมว้นมาอดัแน่นเกินไป 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
4 C4 ความกวา้งของฟิลม์ไม่ไดม้าตรฐาน 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
5 C5 เครื'องจกัรมีอายกุารใชง้านนาน 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
6 C6 ขาดการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
7 C7 การสึกหรอของใบมีดปาดหมึก 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
8 C8 การสึกหรอของลูกยางกดแม่พิมพ ์ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
9 C9 การคดของเพลาหมุนบลอ็ก 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

10 C10 แรงตึงของมว้นฟิลม์ไม่เหมาะสม 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
11 C11 ระดบัอุณหภูมิบนเครื'องพิมพไ์ม่เหมาะสม 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
12 C12 แรงกดลูกยางบนแผน่ฟิลม์ไม่เหมาะสม 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
13 C13 แรงกดใบมีดลงบนแม่พิมพไ์ม่เหมาะสม 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
14 C14 การปรับองศาใบมีดไมเ่หมาะสม 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
15 C15 การต่อมว้นฟิลม์ระหวา่งพิมพ ์ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
16 C16 การแทรกงานระหวา่งพิมพ ์ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
17 C17 พนกังานขาดการฝึกอบรมวธีิการทาํงาน 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
18 C18 พนกังานขาดแรงจูงใจในการทาํงาน 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
19 C19 พนกังานขาดความเอาใจใส่ในการตรวจสอบงานบนหนา้เครื'อง 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
20 C20 การหยดุเดินเครื'องจกัรเนื'องจากเกิดปัญหาระหวา่งพิมพ ์ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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ภาคผนวก ค 

ผลการวเิคราะห์การทดลอง 

ตารางที' ค.1  ผลการวเิคราะห์การทดลองโดยใชโ้ปรแกรม MATLAB 

StdOrder RunOrder Temp1 Temp2 Tension Defect Fitted 
Value 

Residual 

3 1 50 70 15 11 12.3333 -1.33333 
21 2 50 50 20 8 9.0000 -1.00000 
5 3 50 50 20 10 9.0000 1.00000 
4 4 70 70 15 13 11.6667 1.33333 
1 5 50 50 15 9 7.0000 2.00000 

23 6 50 70 20 15 14.3333 0.66667 
17 7 50 50 15 7 7.0000 -0.00000 
10 8 70 50 15 11 11.0000 0.00000 
8 9 70 70 20 18 16.3333 1.66667 

11 10 50 70 15 13 12.3333 0.66667 
7 11 50 70 20 16 14.3333 1.66667 

15 12 50 70 20 12 14.3333 -2.33333 
18 13 70 50 15 13 11.0000 2.00000 
16 14 70 70 20 17 16.3333 0.66667 
22 15 70 50 20 12 13.3333 -1.33333 
19 16 50 70 15 13 12.3333 0.66667 
6 17 70 50 20 15 13.3333 1.66667 

12 18 70 70 15 12 11.6667 0.33333 
9 19 50 50 15 5 7.0000 -2.00000 

20 20 70 70 15 10 11.6667 -1.66667 
24 21 70 70 20 14 16.3333 -2.33333 
13 22 50 50 20 9 9.0000 0.00000 
14 23 70 50 20 13 13.3333 -0.33333 
2 24 70 50 15 9 11.0000 -2.00000 
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ตารางที' ค.2  ค่าความน่าจะเป็นสะสม �� = �k − 1 2⁄ � n⁄ × 100 และค่าส่วนตกคา้ง (Residual)               
ในการสร้าง Normal probability plot 

Order �W� �� = �k − 1 2⁄ � n⁄ × 100 Residual 

1 2.0833 -2.33333 
2 6.2500 -2.33333 
3 10.4167 -2.00000 
4 14.5833 -2.00000 
5 18.7500 -1.66667 
6 22.9167 -1.33333 
7 27.0833 -1.33333 
8 31.2500 -1.00000 
9 35.4167 -0.33333 

10 39.5833 0.00000 
11 43.7500 0.00000 
12 47.9167 0.00000 
13 52.0833 0.33333 
14 56.2500 0.66667 
15 60.4167 0.66667 
16 64.5833 0.66667 
17 68.7500 0.66667 
18 72.9167 1.00000 
19 77.0833 1.33333 
20 81.2500 1.66667 
21 85.4167 1.66667 
22 89.5833 1.66667 
23 93.7500 2.00000 
24 97.9167 2.00000 
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ภาคผนวก ง 

ระเบียบวธีิการปฏบัิติงานในกระบวนการพมิพ์ 
  

ระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพส์ําหรับเครื'องพิมพ ์PR10 ประกอบไปดว้ย
เอกสารดงันี"  

1) ลาํดบัขั"นตอนการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ ์(WI-PR10-01) 
2) ขั"นตอนการตรวจสอบมว้นฟิลม์ (WI-PR10-02) 
3) ขั"นตอนการเตรียมแม่พิมพ ์(WI-PR10-03) 
4) ขั"นตอนการเตรียมหมึกพิมพ ์(WI-PR10-04) 
5) ขั"นตอนการเตรียมลูกยาง (WI-PR10-05) 
6) ขั"นตอนการตรวจสอบเครื'องจกัรและอุปกรณ์ก่อนพิมพ ์(WI-PR10-06) 
7) ขั"นตอนการร้อยฟิลม์ (WI-PR10-07) 
8) ขั"นตอนการเตรียมเครื'องพิมพ ์(WI-PR10-08) 
9) ขั"นตอนการเดินเครื'องพิมพแ์ละการปฏิบติังานระหวา่งพิมพ ์(WI-PR10-09) 
10) ขั"นตอนการแกปั้ญหางานพิมพ ์(WI-PR10-10) 
11) ขั"นตอนการปฏิบติังานหลงัจบการพิมพ ์(WI-PR10-11) 
12) ขอ้มูลอุณหภูมิและแรงตึงของเครื'องพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-01 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธิีการปฏิบตัิงานเรื'อง: ลาํดบัขั"นตอนการปฏิบตัิงานในกระบวนการพิมพ ์

1. ขอบเขต: วธิีปฏิบตัินี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. ลาํดบัขั"นตอนการปฏิบตัิงานเป็นดงันี"  
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-02 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการตรวจสอบมว้นฟิลม์  

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. เอกสารที'ตอ้งใชป้ระกอบ ไดแก่ ใบสั'งผลิต, ใบ Work In Process 
3. วธีิปฏิบติั: 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

1. เบิกมว้นฟิลม์จากคลงัสินคา้มายงัแผนกพิมพ ์
 

2. ตรวจสอบชนิดฟิล์มว่าถูกต้องตาม “ใบสั'งผลิต”
หรือไม่โดยดูจากเอกสาร “ใบ Work In Process” ที'
ส่งมาพร้อมกบัฟิลม์ ถา้ไม่ถูกตอ้งให้ส่งคืนคลงัสินคา้
แลว้เปลี'ยนฟิลม์มาใหม่ 

3. ตรวจสอบความกวา้งของม้วนฟิล์มว่าถูกต้องตาม
ใบสั'งผลิตหรือไม่โดยใช้ตลบัเมตรวดั ถา้ไม่ถูกตอ้ง
ใหส่้งคืนคลงัสินคา้ แลว้เปลี'ยนฟิลม์มาใหม่ 

4. ตรวจสอบนํ" าหนกัของมว้นฟิล์มวา่ถูกตอ้งตามใบสั'ง
ผลิตหรือไม่ โดยใชเ้ครื'องชั'งนํ" าหนกั ถา้ไม่ถูกตอ้งให้
ส่งคืนคลงัสินคา้แลว้เปลี'ยนฟิลม์มาใหม่ 

5. ตรวจสอบการระเบิดผิวของฟิล์มว่าฟิล์มผ่านการ
ระเบิดผิวมาหรือไม่และระเบิดที'ผิวดา้นในหรือดา้น
นอกโดยใชป้ากกาเคมีขีดไปที'ผวิฟิลม์ ถา้เส้นนํ" าหมึก
หายเป็นด้านที'ไม่ระเบิดผิว แต่ถ้าไม่หายเป็นด้านที'
ระเบิดผวิ ถา้ฟิลม์ยงัไม่ผา่นการระเบิดผิวมาให้ส่งคืน
คลงัสินคา้แลว้เปลี'ยนฟิลม์มาใหม่ 

6. ตรวจสอบสภาพทั'วไปของมว้นฟิล์ม ได้แก่ รอยยบั 
และการอดัมว้นมาแน่นหรือไม่ ถ้ามีรอยยบัจาํนวน
มา ก หรือฟิ ล์ม อัดม้วนม า ไ ม่ แน่นพ อใ ห้ ส่ ง คื น
คลงัสินคา้แลว้เปลี'ยนฟิลม์มาใหม่ 

7. รอนาํฟิลม์ขึ"นแกนปล่อยมว้นของเครื'องพิมพ ์

ช่างพิมพ ์
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
 
 
ช่างพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-03 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเตรียมแม่พิมพ ์ 

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10 
2. เอกสารที'ตอ้งใชป้ระกอบ ไดแก่ ใบสั'งผลิต, ขอ้มูลระยะจากเฟืองถึงขอบแม่พิมพ ์
3. สิ'งที'ตอ้งทาํ: ประกอบแม่พิมพด์ว้ยความระมดัระวงั อยา่ใหแ้ม่พิมพห์ล่น กระแทก หรือมีรอยขีดข่วน 
4. วธีิปฏิบติั: 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

1. เบิกแม่พิมพ์ที'ใช้สําหรับพิมพ์งานจากห้องเก็บ
แม่พิมพ ์

2. ตรวจสอบความถูกตอ้งของแม่พิมพก์บังานโดยดู
จากเอกสาร “ใบสั'งผลิต” ถา้แม่พิมพไ์ม่ถูกตอ้ง
ใหส่้งคืนแลว้เปลี'ยนแม่พิมพม์าใหม่ 

3. ตรวจสอบสภาพพื"นผิวแม่พิมพ์ว่าไม่มีรอยบุบ 
รอยขีดข่วน หรือรอยถลอก และตรวจเช็คสภาพ
ของร่องลิ'มวา่อยูใ่นสภาพดีไม่มีรอยสึก ถา้ไม่อยู่
ในสภาพที'ใชง้านไดใ้หส่้งแกไ้ขหรือส่งซ่อม 

4. ตรวจสอบสภาพตวัล็อคแม่พิมพ์ทั"งตวัผูแ้ละตวั
เมีย โดยตัวล็อคตัวผู ้ให้ดูสภาพทั'วไปและรู
เกลียวน็อตที'ใช้ล็อคว่าใช้งานได้ดีหรือไม่ และ
ตัวล็อคตัวเมียให้ดูสภาพทั'วไปและลิ'มที' ใช้
สาํหรับล็อคแม่พิมพต์อ้งไม่มีรอยสึก ถา้ไม่อยูใ่น
สภาพที'ใชง้านไดใ้หส่้งซ่อมหรือเปลี'ยนใหม่ 

5. ตรวจสอบสภาพเพลาใส่แม่พิมพว์่าไม่มีการคด
งอและไม่มีรอยสึกที'บริเวณผิวและรูสําหรับ
ยึดน็อต ถา้มีปัญหาที'จะส่งผลต่อการทาํงานของ
เพลากบัแม่พิมพใ์หส่้งซ่อมหรือเปลี'ยนเพลาใหม่ 

6. ตรวจสอบเฟืองขบัที'ปลายเพลาว่าฟันเฟืองไม่มี
การสึกที'จะส่งผลต่อการหมุนเฟืองบนเครื'อง ถา้
เฟืองไม่อยู่ในสภาพที'ใช้งานไดใ้ห้ส่งซ่อมหรือ
เปลี'ยนเฟืองใหม่     

ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
 
 
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-03 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 2 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเตรียมแม่พิมพ ์ 
 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

 
7. อดัแม่พิมพเ์ขา้กบัเพลาโดยหนัดา้นที'มีร่องลิ'ม

เขา้หาตวัล็อคตวัเมียจนแน่น 
8. เลื'อนตวัล็อคตวัผูเ้ขา้ติดกบัปลายแม่พิมพ์อีก

ดา้น ขนัน็อตล็อคให้ตรงกบัตาํแหน่งของรูที'
อยูบ่นเพลาจนแน่น 

9. ตรวจสอบระยะจากเฟืองถึงขอบแม่พิมพโ์ดย
ดูจากเอกสาร “ขอ้มูลระยะจากเฟืองถึงขอบ
แม่พิมพ์” ถ้าไม่ได้ให้ปลดล็อคแม่พิมพ์ตวัผู ้
และปรับระยะแม่พิมพต์วัเมียจนไดร้ะยะจาก
เฟืองถึงขอบแม่พิมพต์ามที'กาํหนดจากนั"นจึง
ยดึตวัล็อคตวัผูเ้ขา้กบัแม่พิมพอี์กครั" ง 

10. ตรวจสอบทิศทางการวิ'งของแม่พิมพ์โดยดู
จากทิศทางของสกรีนรูปสามเหลี'ยมที'เป็น
เครื' องหมายบนปลายแม่พิมพ์ ถ้าทิศทางไม่
ถูกตอ้งให้ปลดตวัล็อคตวัผูแ้ล้วถอดแม่พิมพ์
ออกจากตวัล็อคตวัเมียแลว้กลบัดา้นใหม่ 

11. ตรวจสอบว่าแม่พิมพ์ทุกบล็อกได้รับการ
ประกอบอย่างถูกตอ้งครบถว้นใช่หรือไม่ ถา้
ไ ม่ ใ ช่ ใ ห้ ทํา ขั" น ต อ น ที'  7-10 ซํ" า จ น ค ร บ
แม่พิมพทุ์กบล็อก 

 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
 
 
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
 
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-03 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 3 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเตรียมแม่พิมพ ์ 
 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

 
12. พนัฟิล์มบริเวณตวัประกอบกบัเพลาทั"งสอง

ดา้น และติดเทปกาวอีกชั"นหนึ' ง เพื'อป้องกนั
หมึกสีเขา้บล็อกในระหวา่งการพิมพ ์

13. ลํา เ ลี ย ง แม่ พิ ม พ์ที' ป ระ ก อบ เข้า กับ เพ ล า
เรียบร้อยแลว้ไปยงัเครื'องพิมพ ์
 

14. รอนาํขึ"นประกอบเขา้กบัเครื'องพิมพ ์

 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-04 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเตรียมหมึกพิมพ ์

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. เอกสารที'ตอ้งใชป้ระกอบ ไดแก่ ใบสั'งผลิต, ใบบนัทึกขอ้มูลหมึกพิมพง์าน 
3. สิ'งที'ตอ้งทาํ: - ผสมสีเท่ากบัปริมาณที'พอใชส้าํหรับพิมพง์านเท่านั"น 

                  - ลาํเลียงถงัสีดว้ยความระมดัระวงั อยา่ใหห้กเลอะเทอะ 
4. วธีิปฏิบติั: 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

แม่สีและหมึกเก่า (ถา้มี) 
จากหอ้งเกบ็หมึก

ชนิดของหมึกถกูตอ้ง 
หรือไม่

เปลี'ยนหมึกชนิดที' 
ถกูตอ้งสาํหรับงาน

ไม่ถกูตอ้ง

เทหมึกใส่ถงัผสมหมึกตาม 
ปริมาณที'เพียงพอสาํหรับพิมพ์

เฉดสีหมึกเหมือนกบั 
ตวัอยา่งมาตรฐานหรือไม่

ผสมหมึกเพื'อให้ไดเ้ฉดสี
ตามตวัอยา่งมาตรฐาน

ถูกตอ้ง

ใช่

ไม่ใช่

 

1. เบิกแม่สีจากห้องเก็บหมึก ถา้มีหมึกเก่าที'เคยใช้
พิมพง์านมาก่อนใหเ้บิกหมึกเก่าออกมาดว้ย 

2. ตรวจสอบชนิดของหมึกจากฉลากที'ข้างถังว่า
ถูกตอ้งตรงกบังานที'ใชห้รือไม่โดยดูจากเอกสาร 
“ใบสั'งผลิต”  ถา้ไม่ถูกตอ้งให้เปลี'ยนหมึกชนิดที'
ถูกตอ้งมาใช ้

3. เทหมึกลงในถงัผสมหมึกตามปริมาณที'เพียงพอ
สาํหรับพิมพง์าน 

4. นาํหมึกไปหยดใส่ฟิล์มผ่านเครื'องไอจีที (IGT) 
เพื'อทาํใหเ้กิดเฉดสี จากนั"นตรวจสอบค่าสีวา่ตรง
กบัตวัอย่างมาตรฐานที'ลูกคา้กาํหนดไวห้รือไม่
โดยใชเ้ครื'องสเป็คโตรอาย (Spectroeye) วดัค่าสี
ของเฉดสีที'ฟิล์มกบังานมาตรฐาน (L+สวา่ง, L-
มืด, A+แดง, A-เขียว, B+เหลือง, B-นํ"าเงิน) ถา้ค่า
สีแตกต่างไปจากค่าสีของงานมาตรฐานให้ทาํ
ก า รผ ส ม สี  โดย ถ้า สี เข้ม ไ ป ใ ห้ เ ติม มี เ ดีย ม 
(Medium) ถา้สีอ่อนไปใหเ้ติมแม่สี 

ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-04 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 2 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเตรียมหมึกพิมพ ์
 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

5. ใชถ้ว้ยวดัความหนืดเบอร์ 3 จุ่มลงในถงัแลว้
ยกขึ"นเพื'อใหสี้ไหลลงมาเป็นเส้น เมื'อสีขาดเป็น
ช่วงใหเ้ริ'มจบัเวลา โดยค่าความหนืดแต่ละสีของ
งานแต่ละงานดูจากเอกสาร “ใบบนัทึกขอ้มูล
หมึกพิมพง์าน” ถา้ค่าความหนืดนอ้ยเกินไปให้
เติมแม่สี ถา้ค่าความหนืดมากเกินไปใหเ้ติม
นํ"ามนั 

6. เทหมึกที'ผสมแลว้ลงในถงัสีแต่ละถงั 
 
7. ลาํเลียงหมึกที'ผสมแลว้ไปยงัเครื'องพิมพ ์
 
8. รอเทหมึกลงในถาดหมึก 

ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 
 
 
 
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-05 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเตรียมลูกยาง 

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพด์ว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. วธีิปฏิบติั: 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

1. นาํลูกยางขนาดที'เหมาะสมโดยดูจากความกวา้ง
ของฟิล์ม (ขึ"นอยู่กบัขนาดลูกยางที'มีอยู่) มาจาก
ชั"นวางลูกยาง 

2. ตรวจสอบสภาพผิวลูกยางว่ามีผิวเรียบหรือไม่มี
รอยสึกและอยู่ในสภาพพร้อมใชง้านหรือไม่ ถา้
ไม่ใหส่้งซ่อมหรือเปลี'ยนลูกยางใหม่ 

3. ตรวจสอบความสะอาดของลูกยาง ถา้มีลูกยางไม่
สะอาดหรือมีเศษสิ' งสกปรกติดอยู่ให้ทาํความ
สะอาดลูกยางโดยใชผ้า้เช็ดที'ผวิลูกยาง 

 
4. ติดตั"งลูกยางโดยร้อยลูกยางเขา้กบัแกนโดยใหลู้ก

ยางอยู่ตาํแหน่งกึ' งกลางแม่พิมพแ์ลว้ขนัน็อตยึด
ลูกยางใหแ้น่น 

5. รอเดินเครื'องพิมพ ์

ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
ช่างพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-06 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการตรวจสอบเครื'องจกัรและอุปกรณ์ก่อนพิมพ ์

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. วธีิปฏิบติั: 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

1. เครื'องพิมพ ์PR10 
 

2. ตรวจสอบตูค้วบคุมแรงตึงฟิล์ม ตูค้วบคุมความ
ร้อนและแสงสวา่ง และตูค้วบคุมลมและมอเตอร์
ว่าอยู่ในสภาพพร้อมใช้งานหรือไม่ ถา้ไม่ให้ส่ง
ทาํการแก้ไขหรือถ้ามีปัญหาที'แก้ไขไม่ได้ให้
เรียกช่างซ่อม 

3. ทาํความสะอาดบริเวณภายนอกตูค้วบคุมต่าง ๆ 
 

4. ตรวจสอบมอเตอร์และสายพานทั"งที'แกนปล่อย
ม้วนและแกนเก็บม้วนว่าอยู่ในสภาพปกติดี
หรือไม่ ถา้ไม่ใหเ้รียกช่างซ่อมบาํรุงมาตรวจสอบ 

5. ตรวจสอบพู่เลย์ว่าใช้งานได้ปกติหรือไม่ ถ้า
ไม่ใหเ้รียกช่างซ่อมบาํรุงมาตรวจสอบ 

 
6. ตรวจสอบตุ๊กตาว่าใช้งานได้ปกติหรือไม่ ถ้า

ไม่ใหเ้รียกช่างซ่อมบาํรุงมาตรวจสอบ 

 
7. ตรวจสอบลูกกลิ"งว่าอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน

หรือไม่ ถา้ไม่ใหส่้งซ่อมหรือเปลี'ยนใหม่ 

ช่างพิมพ ์
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
 
ช่างพิมพ ์
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 

 
ช่างพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-06 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 2 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการตรวจสอบเครื'องจกัรและอุปกรณ์ก่อนพิมพ ์
 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

8. ทาํความสะอาดลูกกลิ"งโดยการเช็ดดว้ยผา้เพื'อลด
ปัญหาเศษสิ'งสกปรกที'ติดอยูก่บัลูกกลิ"งอยูร่่วงลง
ไปในถาดสีหรือชิ"นงาน 

9. ตรวจสอบแดนเซอร์โรล (Dancer Roll) ของทั"ง
ส่วนป้อนมว้น และส่วนเก็บมว้น วา่อยูใ่นสภาพ
พร้อมใช้งานหรือไม่  ถ้าไม่ให้ ส่งซ่อมหรือ
เปลี'ยนใหม่ 

10. ทาํความสะอาดแดนเซอร์โรล (Dancer Roll) 
ของทั"งส่วนป้อนมว้นและแกนเก็บมว้น โดยการ
เช็ดดว้ยผา้ 

11. ตรวจสอบเวบ็ไกด์ (Web Guide) ว่าทาํงานได้
ปกติดีหรือไม่ ถา้ไม่ใหส่้งซ่อมหรือเปลี'ยนใหม่ 
 

12. ตรวจสอบน็อตที' จุดล็อคต่าง ๆ  ว่ายึดแน่น
หรือไม่ ถา้ไม่ใหใ้ชป้ระแจขนัล็อคน็อตใหแ้น่น 

13. ตรวจสอบการสึกและความคมของใบมีดปาด
หมึก ถา้ใบมีดใช้งานไม่ไดใ้ห้เปลี'ยนใบมีดใหม่ 
โดยตดัใบมีดให้ยาวกว่าแม่พิมพ์ด้านละ 1 นิ"ว 
คลายน็อตดา้นบนตวัหนีบใบมีด แลว้สอดใบมีด
เข้าไปโดยที'แผ่นรองมีดอยู่ด้านบนใบมีด และ
ขนัน็อตในแน่น เมื'อประกอบใบมีดเสร็จแลว้ให้
ทาํการขดัใบมีด โดยใชก้ระดาษทรายเบอร์ 600 
โดยการขดัตามแนวยาวของใบมีดแล้วเช็ดด้วย
นํ" ามนั สําหรับด้านคมมีดจะมีลักษณะเป็นมุม
แหลม 

14. รอเตรียมเครื'องก่อนพิมพ ์

 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
ช่างพิมพ ์

 
 
ช่างพิมพ ์
 
ช่างพิมพ ์
 
ช่างพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-07 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการร้อยฟิลม์ 

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. วธีิปฏิบติั: 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

1. มว้นฟิลม์ที'ผา่นกระบวนการตรวจสอบ 
 

2. นาํมว้นฟิล์มใส่ในแกนปล่อยมว้นพร้อมล็อคตวั
ประกอบทั"ง 2 ดา้น ถา้ผิวระเบิดอยูด่า้นในให้ใส่
ม้วนคว ํ'า ถ้าผิวระเบิดอยู่ด้านนอกให้ใส่ม้วน
หงาย โดยที'มว้นฟิลม์อยูกึ่'งกลางแกน  

3. ร้อยฟิล์มผา่นเวป็ไกด์ (Web Guide) และลูกกลิ"ง
ตัวที'  1 ของเครื' องพิมพ์ไปย ังแดนเซอร์โรล 
(Dancer Roll) ของส่วนปล่อยมว้น 

4. ร้อยฟิล์มจากแดนเซอร์โรล (Dancer Roll) ของ
ส่ ว น ป ล่ อ ย ม้ว น ไ ป ยัง ลู ก ก ลิ" ง ตัว ที'  2 ข อ ง
เครื'องพิมพ ์

5. ดึงฟิล์มจากลูกกลิ"งตวัที' 2 ลงมา 90 องศา ผ่าน
ลูกกลิ"งตวัที' 3 ของเครื'องพิมพ ์

 
6. ดึงฟิล์มจากลูกกลิ"งตวัที' 3 ขึ"นไป 90 องศา ผ่าน

ลูกกลิ"งดา้นบนของเครื'องพิมพ ์

ช่างพิมพ ์
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 

 
ช่างพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-07 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 2 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการร้อยฟิลม์ 
 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

 
7. ดึงแผ่นฟิล์มขนานกับลูกกลิ"งด้านบนจนถึง

ลูกกลิ"งดา้นบนของส่วนพิมพที์'เริ'มพิมพ ์(ถา้ส่วน
พิมพไ์หนไม่ใชใ้หดึ้งฟิลม์ผา่นไป) 

8. ดึงฟิล์มผา่นลูกกลิ"งตวัที' 1 และ 2 ของส่วนพิมพ์
ผา่นลูกยางกดแม่พิมพ ์ 

 
9. ดึงฟิล์มจากลูกยางผ่านลูกกลิ"งตวัที' 3 ของส่วน

พิมพขึ์"นไป 90 องศาจนถึงลูกกลิ"งดา้นบน 

 
10. ตรวจสอบว่าฟิล์มได้ถูกร้อยผ่านส่วนพิมพ์ทุก

ส่วนที' ใช้แล้วใ ช่หรือไม่  ถ้าไม่ใ ช่ให้ทําซํ" า
ขั"นตอนที' 7-9 

11. ดึงฟิล์มจากลูกกลิ"งด้านบนไปยงัแดนเซอร์โรล 
(Dancer Roll) ของส่วนเก็บมว้น 
 

12. ดึงฟิล์มจากแดนเซอร์โรล (Dancer Roll) ของ
ส่วนเก็บมว้นผ่านลูกกลิ"งตวัที' 4 และ 5 ของ
เครื'องพิมพจ์นถึงแกนเก็บมว้น 

 
13. มว้นปลายฟิล์มเขา้กบักระบอกกระดาษที'ร้อยอยู่

ในเพลาแกนเก็บมว้น  

 
14. รอเดินเครื'องพิมพ ์

 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 

 
ช่างพิมพ ์
 

 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
ช่างพิมพ ์

 
 



                                                                                                                             
                                                                                                                                                                

 

189

บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-07 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 3 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการร้อยฟิลม์ 
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-08 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเตรียมเครื'องพิมพ ์

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. เอกสารที'ตอ้งใชป้ระกอบ ไดแก่ ใบบนัทึกขอ้มูลหมึกพิมพง์าน 
3. วธีิปฏิบติั: 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

1. เครื'องพิมพ ์PR10 
 
 

2. เปิดไฟที'ตูค้วบคุมความร้อนและแสงสวา่ง 
 
 

3. ประกอบแม่พิมพเ์ขา้แท่นพิมพโ์ดยวางแบริ'งให้
ตรงกับตาํแหน่งตุ๊กตา และวางเฟืองขับเพลา
แม่พิมพเ์ขา้กบัเฟืองขบัหลกัของแท่นพิมพ ์โดย
ตั"งตาํแหน่งของฟันเฟืองขบัเพลาให้เท่ากบัเฟือง
ขบัหลกั จากนั"นหมุนฟันเฟืองขบัเพลาให้ขบกนั
พอดี 

4. ตรวจสอบลาํดบัการเรียงแม่พิมพ ์โดยเรียงลาํดบั
ตามสีที'พิมพโ์ดยดูจากเอกสาร “ใบบนัทึกขอ้มูล
หมึกพิมพง์าน” ถา้ไม่ถูกตอ้งตามนี" ให้เรียงลาํดบั
ใหม่ 

5. ประกอบถาดหมึกเข้ากับแท่นพิมพ์ โดยปรับ
ระดับของถาดหมึกให้ห่างจากบล็อกประมาณ  
2-3 เซนติเมตร 

6. กรองสีด้วยผา้ที'มีความละเอียดของผา้อย่างตํ'า 
100 เมส 
 

ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 

ช่างพิมพ ์
 
 
 
 

 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-08 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 2 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเตรียมเครื'องพิมพ ์
 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

7. เทสีที'ผสมแล้วลงในถาดสีพร้อมกับลูกโป่ง 
(สําหรับสีที' มีพื"นที' สีมาก) และเกลียวปั' นสี 
(สําหรับสีอื'นที'เหลือ) โดยให้ทิศทางการหมุน
ของลูกโป่งและเกลียวปั'นสีหมุนทิศทางเขา้หา
บล็อก และเทสีที'เหลือลงในถงัสีที'ต่อท่อไหลลง
สู่ถาดสีเพื'อใหเ้กิดระบบหมุนเวยีนหมึก 

8. กดปุ่มเดินเครื'องที'ตูค้วบคุมลมและมอเตอร์ดว้ย
ความเร็ว 35 rpm เพื'อให้แม่พิมพห์มุนอยูใ่นถาด
หมึก 

9. กดใบมีดลงเพื'อปาดหมึกส่วนเกินสกรีนออกจาก
แม่พิมพ์ โดยให้ใบมีดทํามุม 45 องศากับผิว
แม่พิมพ ์

10. รอดาํเนินการพิมพ ์

ช่างพิมพ ์
 
 
 
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-09 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเดินเครื'องพิมพแ์ละการปฏิบติังานระหวา่งพิมพ ์

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. เอกสารที'ตอ้งใชป้ระกอบ ไดแก่ ใบบนัทึกขอ้มูลอุณหภูมิและแรงตึงของเครื'องพิมพ,์ ใบบนัทึกขอ้มูลหมึกพิมพง์าน 
3. สิ'งที'ตอ้งทาํ: เมื'อหมึกไม่เพียงพอ ใหแ้จง้ช่างบล็อกแม่พิมพท์าํการผสมหมึกเพิ'ม หา้มช่างพิมพผ์สมหมึกเอง  
4. วธีิปฏิบติั: 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

1. เ ค รื' อ ง พิ ม พ์ ที' ผ่ า น ขั" น ต อ น ก า ร เ ต รี ย ม
เครื'องพิมพแ์ละพร้อมสาํหรับพิมพง์าน 
 

2. เปิดระบบลมที'ตูค้วบคุมลมและมอเตอร์  

 
 

3. ปรับอุณหภูมิในแต่ละส่วนพิมพ์โดยดูจาก
เอกสาร “ใบบนัทึกขอ้มูลอุณหภูมิและแรงตึง
ของเครื'องพิมพ”์   

4. ปรับค่าแรงตึงที'ตู ้ควบคุมแรงตึงโดยดูจาก
เอกสาร “ใบบนัทึกขอ้มูลอุณหภูมิและแรงตึง
ของเครื'องพิมพ”์  

5. เริ'มตน้ทาํการพิมพโ์ดยการกดลูกยางให้ฟิล์ม
สัมผสักบัแม่พิมพ์ จะทาํให้มว้นฟิล์มถูกดึง
จากแกนปล่อยมว้นไปยงัแกนเก็บมว้น 

6. ตรวจสอบตาํแหน่งของฟิล์มในแต่ละส่วน
พิมพ์ว่าตรงกบัตาํแหน่งที'ทาํเครื'องหมายไว้
บนแม่พิมพ์หรือไม่ โดยดูที' เครื' องหมาย + 
บนภาพที'พิมพไ์ดซึ้' งใชภ้าพแรกเป็นหลกั ถา้
เครื'องหมาย + ที'เกิดจากส่วนพิมพใ์ดซ้อนทบั
กบัเครื'องหมาย + ของภาพแรกไม่สนิทให้
ปรับที'ตวัสไลด์บล็อกจนเครื'องหมาย + ตรง
กบัของภาพแรกจนครบทุกส่วนพิมพ ์

ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 

 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
ช่างพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-09 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 2 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเดินเครื'องพิมพแ์ละการปฏิบติังานระหวา่งพิมพ ์
 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

7. ตรวจสอบตาํแหน่ง ความถูกตอ้ง และความ
สะอาดของภาพที'พิมพไ์ดใ้นแต่ละส่วนพิมพ ์
ถ้า เ กิ ดปั ญหาขึ" นใ ห้ป ฏิบัติตาม เอกส า ร 
“ขั"นตอนการแกปั้ญหางานพิมพ”์ 

8. ตรวจสอบความหนืดทุก ๆ 1 ชั'วโมง โดยใช้
ถ้วยวดัความหนืดเบอร์ 3 จุ่มลงในถังแล้ว
ยกขึ"นเพื'อให้สีไหลลงมาเป็นเส้น เมื'อสีขาด
เป็นช่วงให้เริ'มจบัเวลา โดยค่าความหนืดของ
แต่ละสีให้ดูจากเอกสาร “ใบบันทึกข้อมูล
หมึกพิมพง์าน” ถา้ค่าความหนืดน้อยเกินไป
ให้เติมแม่สี ถ้าค่าความหนืดมากเกินไปให้
เติมนํ"ามนั 

9. ตรวจสอบปริมาณหมึกที'ถงัสีของแต่ละส่วน
พิมพว์่าใกลห้มดหรือยงั ถา้ใกลห้มดแลว้ให้
เติมหมึกที'ผสมไวแ้ล้วลงไป ถ้าหมึกที'ผสม
ไวเ้หลือไม่เพียงพอให้แจง้ช่างบล็อกแม่พิมพ์
ใหผ้สมสีเพิ'ม 

10. ตรวจสอบมว้นฟิล์มที'แกนปล่อยมว้นว่าใกล้
หมดมว้นใช่หรือไม่ ถา้ใช่ให้ทาํการต่อมว้น
ใหม่โดยใชเ้ทปกาวแผน่ฟิล์มมว้นใหม่เขา้กบั
ฟิล์มที'กาํลงัพิมพอ์ยู ่แลว้เปิดเครื'องเพื'อเลื'อน
ฟิลม์ที'จะพิมพเ์ขา้สู่ในส่วนพื"นที'พิมพ ์

11. ตรวจสอบความถูกตอ้งของรายละเอียดงาน
ของปลายมว้นฟิล์มที'พิมพเ์สร็จ ถา้มีส่วนใด
ไม่ถูกต้อง จะแจ้งให้หัวหน้าเครื' องพิมพ์
ทราบ เพื'อทาํการแกไ้ขไดท้นัที 

ช่างพิมพ ์
 
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
 
 
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
 
ช่างพิมพ ์
 
 
 
 
พนกังาน 
QC 
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-09 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 3 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการเดินเครื'องพิมพแ์ละการปฏิบติังานระหวา่งพิมพ ์
 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

 
12. นําม้วนฟิล์มที'พิมพ์เสร็จแล้วไปตรวจสอบ

ข้อบกพร่องต่าง ๆ ถ้ามีข้อบกพร่องเป็น
จาํนวนมากจะแจง้ใหห้วัหนา้เครื'องทราบเพื'อ
ทาํการแกไ้ขทนัที 

13. ชั'งนํ"าหนกัมว้นฟิลม์ที'พิมพไ์ดแ้ละของเสีย 
 
 

14. รอส่งมว้นฟิลม์ไปยงักระบวนการต่อไป 

 
ช่างประจาํ
เครื'อง 
LOOK 
ONE 
ช่างพิมพ ์
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-10 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการแกปั้ญหางานพิมพ ์

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. วธีิปฏิบติั: 

ปัญหา วธีิการแกไ้ข 
1) การเบี"ยวของชิ"นงานขณะพิมพ:์ สังเกตไดที้'เส้นแร่

เป็นหลกั 
ปรับที'ตวัสไลด์บล็อกเพื'อเลื'อนตาํแหน่งของบล็อกเพื'อให้
เส้นแร่ทบักนั 

2) ปัญหาการเกิดเส้นสี: สังเกตโดยมองที'แผ่นฟิล์มที'
กาํลงัพิมพอ์ยู่ ซึ' งลกัษณะของเส้นสี จะเป็นเส้นตาม
แนวยาวของแผน่ฟิลม์ แต่จะไม่ต่อเนื'อง 

ทาํไดโ้ดยการกรองสีใหม่ และขดัใบมีดปาดหมึก 

3) เส้นใตมี้ด: มีลกัษณะคลา้ยกบัเส้นสี แต่ความยาวจะ
ต่อเนื'อง 

ขดัใบมีดและกรองสีเช่นเดียวกบัปัญหาเส้นสี 

4) การพิมพ์เลอะสี: จะมีลักษณะเป็นคราบสีติดอยู่
บริเวณแผน่ฟิล์ม โดยสาเหตุเกิดจากสีที'มีความหนืด
สูง 

เติมนํ" ามนัเพื'อลดความหนืดของสี พร้อมกับปรับใบมีด
ปาดหมึกใหม่ 

5) ลูกยาง หนัก-เบา: สาเหตุเกิดจากลูกยางหนักเกิน 
ภาพที'ออกมาจะมีลกัษณะเป็นคลื'นที'พื"นสี 

ลดแรงกดของลูกยาง ส่วนลูกยางเบาภาพจะขึ" นไม่เต็ม
หนา้สกรีนและไม่เหมือนตวัอยา่งมาตรฐาน ให้แกไ้ขโดย
การเพิ'มแรงกดที'ลูกยาง 

6) ลูกยางมีรอย: มีลกัษณะเป็นรอยขีด เป็นเม็ด ที'บริเวณ
ฟิลม์ 

เปลี'ยนลูกยางใหม่ 

7) สกรีนตนั: ภาพที'พิมพอ์อกมาจะไม่เต็มภาพ ซึ' งจะมี
ลกัษณะเป็นจุดขาวบริเวณพื"นสี 

ใชว้มิขดัแม่พิมพต์รงบริเวณที'เกิดปัญหา 

8) สีเยิ"ม: เกิดจากสีเหลวหรือความหนืดตํ'า ลงมีดหลกั 
และมีดไม่คม 

สําหรับสีที' มีความหนืดตํ' าให้ปรับความหนืดใหม่ให้ได้ตาม

มาตรฐาน พร้อมทั"งขดัมีด และปรับมีดใหม่ 

9) สีด่าง: มีลกัษณะภาพที'พิมพอ์อกมาจะมีลกัษณะเป็น
เกร็ดสีขาวที'พื"นที'สีสาเหตุเกิดจากสีมีความหนืดสูง 

เติมนํ" ามนัใหค้วามหนืดไดต้ามมาตรฐานของงาน 
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บริษทั ABC 

หมายเลขเอกสาร: WI-PR10-11 วนัที'ประกาศใช:้ 2 มิ.ย. 51 หนา้: 1 

ระเบียบวธีิการปฏิบติังานเรื'อง: ขั"นตอนการปฏิบติังานหลงัจบการพิมพ ์

1. ขอบเขต: วธีิปฏิบติันี" ใชส้าํหรับการพิมพง์านดว้ยเครื'องพิมพ ์PR10  
2. วธีิปฏิบติั: 

กระบวนการ รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ 

 

1. กดปุ่มปิดเครื'องที'ตูค้วบคุมลมและมอเตอร์ 

 

2. เก็ บ ห มึ ก เ ข้า ถัง ปิ ด  พ ร้ อม ปิ ดฝ า มิ ด ชิ ด  พ ร้อม เ ขี ย น

รายละเอียดของหมึกและวนัที'พิมพง์านจบ 

3. ลาํเลียงหมึกเขา้เก็บในหอ้งเก็บหมึก 
 

4. ทาํความสะอาดเศษหมึกที'เกาะอยู่บริเวณถาดหมึกและถงัสี

ออกใหห้มด โดยการขดูแลว้เช็ดดว้ยนํ"ามนัอีกครั" ง 

5. ทาํความสะอาดเกลียวปั'นสีด้วยนํ" ามนัเพื'อป้องกนัการเกิด

สนิม 

6. ทาํความสะอาดแม่พิมพ์ด้วยนํ" ามนัเพื'อป้องกนัการอุดตนั

ของสกรีนบล็อก 

7. ลาํเลียงแม่พิมพเ์ขา้เก็บในหอ้งเก็บแม่พิมพ ์

 

8. ทาํความสะอาดลูกยางโดยเช็ดดว้ยนํ"ามนั 

 

9. นาํลูกยางเก็บในชั"นวางลูกยางใหเ้รียบร้อย 

 

10. ทาํความสะอาดใบมีดโดยเช็ดดว้ยนํ"ามนั 
 

11. ทาํความสะอาดเครื'องจกัรและตรวจสอบสภาพความสะอาด

ทั'วไปของบริเวณที'ปฏิบติังานโดยรอบ 

12. สิ"นสุดกระบวนการพิมพ ์

ช่างพิมพ ์

 
ช่างพิมพ ์
 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
ช่างพิมพ ์

 
ช่างพิมพ ์

 
ช่างพิมพ ์

 
ช่างบล็อก
แม่พิมพ ์
 

ช่างพิมพ ์

 
ช่างพิมพ ์

 
ช่างพิมพ ์
 
ช่างพิมพ ์
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ใบบันทกึข้อมูลอณุหภูมแิละแรงตึงของเครื�องพมิพ์ 
 

วนัที'______________ 
เครื'องพิมพ_์___________ 
รหสัสินคา้____________รายการสินคา้_______________________________________________ 
 
ขอ้มูลอุณหภูมิ: 
อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 1 ºC อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 5 ºC 
อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 2 ºC อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 6 ºC 
อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 3 ºC อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 7 ºC 
อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 4 ºC อุณหภูมิของส่วนพิมพที์' 8 ºC 
  
ขอ้มูลแรงตึงของฟิลม์:_______________ N/mm. 
 
หมายเหต:ุ______________________________________________________________________ 
_________________________________________________________________________________________
___________________________________________________________________ 
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ประวตัิผู้เขยีนวทิยานิพนธ์ 
 
นางสาวจุฑาทิพย ์ทะประสพ เกิดวนัที' 24 เมษายน พ.ศ.2526 ที'กรุงเทพฯ สําเร็จการศึกษา

ปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมไฟฟ้า  คณะวิศวกรรมศาสตร์ จาก
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ เมื'อปี พ.ศ.2548 และได้เขา้ศึกษาต่อในหลกัสูตรปริญญาวิศวกรรม
ศาสตรมหาบณัฑิต ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลยั จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในภาค
ตน้ ปี พ.ศ.2549   
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