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(Measurement Phase) ระยะการวิเคราะห์ปัญหา (Analysis Phase)  ระยะการแกไ้ขปรับปรุง
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           This research applied the Six Sigma method for defect reduction in the printing 
process. The method is significantly based on statistical quality control concept. The Six 
Sigma approach has five steps in working process, which are Define Phase, Measurement 
Phase, Analysis Phase, Improvement Phase and Control Phase, respectively.  
           This research followed the five steps according to five terms as follows : 1) Define 
Phase, defined the problems of the specified factory. Plastic printing process had the highest 
amount of defects of 41,759 Kg from the production of 357,486 Kg, or equivalent to 11.68%, 
in 2009. 2) Measurement Phase, started with the inspection of measurement system which had 
the result that met the acceptance criteria. Next, analyzed the problems by using fish bone 
diagram to get 20 factors. Then, screened the factors with Cause and Effect Matrix, and use 
FMEA technique to analyze until there were 3 factors left. 3) Analysis Phase, analyzed these 3 
factors by using statistical method which verified that these factors contributed to defect 
occurrence. 4) Improvement Phase, used factorial experimental design to conduct experiment 
two times in order to get optimal value of each factor. 5) Control Phase, established guidelines 
to control and minimize the defect amount after an improvement.  
                 After improving the printing process, the results before and after the improvement 
were compared. The percentage of defect amount decreased from 11.68% to 1.53%, which 
means that the improvement process could reduce 86.90% of defects. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1.ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

 ในปัจจุบนั ผลิตภณัฑ์พลาสติกไดเ้ขา้มามีส่วนส าคญัในชีวิตประจ าวนัเป็นอยา่งมาก โดย
ผลิตภณัฑ์พลาสติกในประเทศไทยท่ีส าคญัไดแ้ก่ ถุงพลาสติก แผ่นฟิลม์ ฟอยล์ เป็นตน้ จากการ
ส ารวจในปี พ.ศ. 2552 พบวา่มีอุตสาหกรรมพลาสติกทัว่ประเทศอยูป่ระมาณ 3,500 โรงงาน (ส านกั
ข่าวอาร์วายทีนาย, 20 ม.ค. 2553)โดยอุตสาหกรรมพลาสติก จดัเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความส าคญัต่อ
ประเทศไทยเป็นอยา่งมาก มีความเก่ียวขอ้งกบัอุตสาหกรรมปิโตรเคมีขั้นปลาย เป็นส่วนประกอบ
ส าคญัในอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมก่อสร้าง เป็นตน้ มีมูลค่าการส่งออกรวมเป็นประมาณ 2,142.9 ลา้น
เหรียญสหรัฐฯ (ส านกัข่าวอาร์วายทีนาย, 20 ม.ค. 2553) ดงันั้นการพฒันาอุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์
พลาสติกจึงจดัไดว้่าเป็นส่ิงท่ีส าคญัต่อการพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ ซ่ึงหากไม่มีการพฒันาเพื่อ
เพิ่มศักยภาพ และเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน ก็จะส่งผลกระทบโดยตรงต่อการพฒันา
อุตสาหกรรมของประเทศ 

โดยท่ีอุตสาหกรรมพลาสติกนั้น จะเป็นส่วนต่อเน่ืองมาจากอุตสาหกรรมปิโตรเคมีขั้น
ปลายซ่ึงเป็นการผลิตเม็ดพลาสติกนัน่เอง ซ่ึงในอุตสาหกรรมพลาสติกจะมีกระบวนการข้ึนรูปท่ี
หลากหลายเพื่อให้ไดผ้ลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีเหมาะสมกบัการใชง้าน เช่น การฉีด (Injection) การรีด
หรือดึง (Extrusion) การเป่า (Blow) เป็นตน้ หลงัจากกระบวนการข้ึนรูปแลว้ พลาสติกจะแข็งตวั
เป็นรูป จากนั้นจะท าการตกแต่งผลิตภณัฑ ์เช่นการตดัแต่ง การพน่สี การพิมพล์าย เป็นตน้  

อย่างไรก็ตาม ในช่วงไม่ ก่ีปีท่ีผ่านมา ผู ้ประกอบการอุตสาหกรรมพลาสติก ได้รับ
ผลกระทบจากปัญหาเศรษฐกิจ โดยท่ีตน้ทุนเม็ดพลาสติก มีค่าสูงข้ึน ส่งผลให้เสียเปรียบดา้นการ
แข่งขนักบัคู่แข่งจากต่างประเทศ อาทิ เช่น จีน เวยีดนาม เป็นตน้ ดงันั้น จึงจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะท าการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทย ให้มีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน
เพื่อท่ีจะไดส้ามารถแข่งขนักบัคู่แข่งประเทศอ่ืนได ้โดยวิธีการลดของเสียในกระบวนการผลิตจึง
เป็นหน่ึงในวิธีท่ีสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได ้เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษา มีปริมาณ
ของเสียอยูใ่นเกณฑ์ท่ีสูง ดงัท่ีแสดงในตารางท่ี 1.1 ซ่ึงเป็นปริมาณของเสียในปี พ.ศ. 2552 การลด
ของเสียจึงเป็นวีธีท่ีช่วยพฒันาความสามารถในการผลิตให้แก่โรงงานกรณีศึกษา ท าให้สามารถ
แข่งขนักบัคู่แข่งทางการคา้อ่ืนไดเ้ป็นอยา่งดี  
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ตารางท่ี 1.1 ปริมาณของเสียแต่ละเดือน ในปี 2552  
เดือน ปริมาณท่ีผลิต (กิโลกรัม) ปริมาณของเสีย(กิโลกรัม) เปอร์เซ็นตข์องเสีย 

มกราคม 26,836.30 5,097.24 18.99 
กุมภาพนัธ์ 32,844.70 5,830.66 17.75 
มีนาคม 30,535.79 5,596.03 18.33 
เมษายน 27,732.70 4,856.43 17.51 
พฤษภาคม 28,896.20 4,941.95 17.10 
มิถุนายน 32,577.70 5,880.26 18.05 
กรกฎาคม 25,468.60 4,961.14 19.48 
สิงหาคม 27,922.30 5,258.89 18.83 
กนัยายน 32,159.50 5,706.11 17.74 
ตุลาคม 35,441.60 6,289.95 17.75 

พฤศจิกายน 27,749.68 5,296.82 19.09 
ธนัวาคม 29,320.80 5,431.14 18.52 
รวม 357,485.87 65,146.62 18.22 

 
  
1.2 ข้อมูลทัว่ไปของโรงงาน 
                   โรงงานกรณีศึกษา ก่อตั้งข้ึนมานบัแต่ปี พ.ศ. 2523 โดยด าเนินธุรกิจผลิต ถุงพลาสติก
ส าหรับยา และ และถุงพลาสติกส าหรับอาหาร  ในขั้นเร่ิมตน้การตลาดและการจดัจ าหน่ายเป็นการ
จ าหน่ายใหแ้ก่ตลาดในประเทศ ซ่ึงลูกคา้เป็นบริษทัต่างชาติ ( ญ่ีปุ่น) และ บริษทัคนไทย เน่ืองจาก
ในอดีตโรงงานเคยท าการผลิตเมล็ดแตงโม ซ่ึงตอ้งใช้ถุงพลาสติกเป็นบรรจุภณัท์จ  านวนมาก ซ่ึง
ในเวลานั้นตอ้งท าการน าเขา้จากต่างประเทศท าให้ตน้ทุนการผลิตสูง     จึงตดัสินใจท าการผลิต
ถุงพลาสติกเพื่อใชเ้ป็นวตัถุดิบ คือ บรรจุภณัท ์  จากนั้นมาเห็นช่องทางและโอกาสทางการตลาดวา่ 
ถุงพลาสติก หรือบรรจุภณัท์พลาสติกนั้นเป็นท่ีต้องการของตลาดจึงเร่ิมปรับเปล่ียน พื้นท่ีใน
โรงงานผลิตเมล็ดแตงโมมาเป็นส่วนการผลิตถุงพลาสติกมากข้ึนเป็นล าดบั จนกระทัง่ปัจจุบนัได้
ท าการผลิต    ถุงพลาสติกส าหรับยาและถุงพลาสติกส าหรับอาหาร  เท่านั้นเป็นเวลากว่า 30 ปี  
จากการเร่ิมธุรกิจการผลิตและจดัจ าหน่าย Plastic for Medical และ Plastic for Food โดยมี
ความสัมพนัธ์ท่ีเหนียวแน่นกบัลูกคา้ ซ่ึงเป็น ลูกคา้มาตั้งแต่สมยัแรกเร่ิม จนกระทัง่ปัจจุบนั ไม่
เพียงเฉพาะลูกคา้ท่ียงัคงอยูต่ ั้งแต่แรกเร่ิมเท่านั้น  
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           ปัจจุบัน บริษัทกรณีศึกษามีทุนจดทะเบียน 53 ล้านบาท ได้รับรองมาตราฐาน ISO 
9001/2008   และก าลงัด าเนินการขอการรับรอง GMP และ HACCP    ดว้ยยอดการจ าหน่ายกวา่หน่ึง
ร้อยลา้นบาทต่อปี   โดยบุคลากรจะประกอบดว้ยระดบับริหาร 3 คน และระดบัปฏิบติัการ 84 คน 
รวมทั้งส้ิน มีบุคลากร 87 คน  

จากรูปท่ี 1.1 จะเป็นลักษณะโครงสร้างองค์กรซ่ึงกรรมการผูจ้ดัการนั้นจะรักษาการ
ต าแหน่งผูจ้ดัการโรงงานดว้ย จะท าการดูแล แผนกจดัซ้ือ  วศิวกรรมเทคนีค ฝ่ายขาย/ผลิต และจะท า
หนา้ท่ีดูแลสายการผลิตท่ีอยู่ล  าดบัล่างสุดอีกดว้ย  ส่วนทางดา้นแผนกจดัซ้ือนั้น จะท าการดูแลงาน
จดัซ้ือและงานซ่อม ในทางส่วนของฝ่ายขาย/ผลิต จะท าการวางแผนขายและวางแผนผลิต  
 ในระดบัการผลิต จะแบ่งแผนกออกเป็น แผนกเป่า แผนกอดัรีดแผ่นฟิล์ม สลิทแผ่นฟิล์ม 
แผนกพิมพ ์ แผนกตดั แผนก QC และบรรจุ  โดยตามโครงสร้างองคก์ร รูปท่ี 1.1 แผนกเหล่าน้ีจะท า
การดูแลโดยกรรมการผูจ้ดัการหรือรักษาการผูจ้ดัการโรงงาน 
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โครงสร้างองค์กร (Organization Chart)

รูปท่ี 1.1 โครงสร้างองคก์ร (Organization Chart) 

กรรมการผูจ้ดัการรักษาการ
ผูจ้ดัการโรงงาน 

ขาย / ผลิต จดัซ้ือ วศิวกรรมเทคนิค 

พิมพ ์

ซ่อม 

อดัรีดแผน่ฟิลม์ ตดัถุง สลิทแผน่ฟิลม์ แผนกเป่า 

คลงัวสัดุ วางแผนขาย วางแผนผลิต 

 

QCและบรรจุ 
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กระบวนการผลติ 
กระบวนการผลิตมีขั้นตอนการผลิตแสดงดงัรูปท่ี 1.2 โดยอธิบายไดด้งัน้ี     
1.จดัเตรียมส่วนผสมของเมด็พลาสติก โดยพนกังานท าการชัง่ตวงเมด็พลาสติกและ

ส่วนผสมอ่ืนๆตามสูตรท่ีไดก้ าหนดไว ้โดยใชเ้คร่ืองชัง่น ้าหนกัท่ีอยูห่นา้งาน 
2. น าวตัถุดิบท่ีเตรียมไว ้เขา้เคร่ืองเป่าฟิลม์ และท าการเป่าฟิลม์ออกมา จากนั้นจึงอดัรีด

แผน่ฟิลม์ 
3.เม่ือไดแ้ผน่ฟิลม์ออกมาจากเคร่ืองเป่าแลว้ เราจะท าการสลิทแผน่ฟิลม์ เพื่อท่ีจะเตรียม

ตวัน าแผน่ฟิลม์ไปผา่นกระบวนการพิมพต่์อไป 
4.น าแผน่ฟิลม์ท่ีไดไ้ปผา่นกระบวนการพิมพ ์พิมพโ์ลโกหรือตวัอกัษรตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

โดยการพิมพจ์ะเป็นการพิมพแ์บบกราววัร์  
6.เม่ือท าการพิมพเ์สร็จแลว้จะน ามาเขา้เคร่ืองตดั โดยจะตดัใหไ้ดข้นาดตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

หากบางช้ินงานลูกคา้ตอ้งการใหมี้รอยบาก ก็จะท าการบากดว้ย  
7.เม่ือเสร็จส้ินขั้นตอนตดัแลว้ จะน าไป QC โดยจะท าการตรวจสอบหมด 100%  เม่ือท า

การตรวจสอบแลว้ผา่นเกณฑ์คุณภาพแลว้ก็จะท าการบรรจุ 
8.เม่ือบรรจุเสร็จเรียบร้อยแลว้ ก็จะท าการส่งใหลู้กคา้ต่อไป 
 

จดัเตรียม
วตัถุดิบ 

แผนกเป่า 

พิมพ ์

ตดั QC และบรรจุ 

 

จดัส่ง 

 

จดัเก็บเป็น WIP 

จดัเก็บเป็น WIP สลิท 

รูปท่ี 1.2 กระบวนการผลิตถุงพลาสติก 
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1.3 สภาพปัญหาทีพ่บในปัจจุบัน  
 ในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา จะเร่ิมตน้ตั้งแต่แผนกเป่า แผนกตดั และแผนก
พิมพ ์มีปริมาณการผลิตต่อปี 357,485.87 กิโลกรัม โดยคิดเป็นจ านวนใบไดป้ระมาณ 80-90 ลา้นใบ เม่ือ
ท าการส ารวจขอ้มูลของเสียจากการผลิตถุงพลาสติกในปี พ.ศ.2552 แลว้พบวา่มีของเสียคิดเป็นน ้ าหนกั
ทั้งหมด          65,146.62 กิโลกรัม หรือคิดเป็น 18.22% ถา้หากคิดเป็นจ านวนใบ จะมีถุงพลาสติกท่ีเสีย
กวา่ 10 ลา้นใบ โดยจะสามารถแบ่งประเภทของของเสียได ้ดงัน้ี 

 ของเสียจากการเป่า 
 ของเสียจากการตดั 
 ของเสียจากการพิมพ ์
 ของเสียจากการตดั หวั-ทา้ย 
 บากเสีย 

 สกปรก 
 ยบั 
 ผดิขนาด 
 ตาปลา 

 เม่ือทดลองน าขอ้มูลของเสียแต่ละเดือนในปี 2552 มาคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์จากนั้นน ามาพลอต
เป็นกราฟดงัรูปท่ี 1.3 โดยเม่ือพล๊อตกราฟแต่ละเดือนจะพบวา่ ของเสียในแต่ละเดือนจะอยูใ่นช่วง 17-
19.50% คือ กล่าวคือเปอร์เซ็นตข์องเสียในแต่ละเดือนค่อนขา้งคงท่ี  
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 จากนั้น เม่ือวเิคราะห์ขอ้มูลของเสียแยกตามประเภทของเสียแลว้จะสามารถแจกแจงปริมาณ
ของเสียไดต้ามตารางท่ี 1.2  
 

ตารางท่ี 1.2 ปริมาณของเสียแยกตามประเภท 
ประเภทของเสีย ปริมาณของเสีย (กิโลกรัม) เปอร์เซ็นตข์องเสีย 

เป่าเสีย 3,427.27 0.96% 
พิมพเ์สีย 41,759.52 11.68% 
ตดัเสีย 2,319.60 0.65% 
บากเสีย 153.09 0.04% 
หวั-ทา้ยเสีย 4,573.33 1.28% 
สกปรก 2,428.38 0.68% 
ผิดขนาด 4,036.88 1.13% 
ยบั 1,528.75 0.43% 
ตาปลา 4,719.80 1.32% 

 
  จากตารางท่ี 1.2 จะพบวา่ ของเสียจากการพิมพมี์ถึง 11.68%  เป็นจ านวน  41,759.52 กิโลกรัม 
หรือประ มาณ 8 ลา้นใบ  มีปริมาณมากท่ีสุดเป็นอนัดบั 1 รองลงมาไดแ้ก่ของเสียประเภทตาปลามี

15.50 

16.00 

16.50 

17.00 

17.50 

18.00 

18.50 

19.00 

19.50 

20.00 

%ของเสีย ปี 2552  

%ของเสีย 

รูปท่ี 1.3 เปอร์เซ็นตข์องเสียในปี 2552 
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ปริมาณ 4,719.80 กิโลกรัม หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียไดเ้ป็น 1.32% โดยจะน าเอาขอ้มูลน้ีมาท าการ
วเิคราะห์โดยกราฟพาเรโตดงัแสดงในรูปท่ี 1.4 
 

 
 

 รูปท่ี 1.4 ปริมาณของเสียแยกตามประเภท 
 

 จากกราฟพาเรโต เราพบวา่ ประเภทของเสียท่ีไดท้  าการลดปริมาณของเสีย คือ ของเสียจากการ
พิมพ์ เน่ืองจากมีปริมาณท่ีสูงท่ีสุด เม่ือเราสามารถลดของเสียประเภทน้ีได้ ท าให้สามารถช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตได้อีกมากข้ึน โดยการลดของเสียน้ี ไดน้ าแนวคิด ซิกซ์ ซิกมา เขา้มาประยุกตใ์ช้
เพื่อท าการลดของเสียประเภทน้ี ซ่ึงแนวคิดซิกซ์ ซิกมา มีขั้นตอนการด าเนินงานอยา่งมีระบบ และยงัมี
การน าเอาวิธีการทางสถิติ เช่น การทดสอบสมมติฐานและการออกแบบการทดลอง (DOE) เขา้มาช่วย
ในการวเิคราะห์ขอ้มูล จึงเห็นวา่แนวคิดซิกซ์ ซิกมา เหมาะสมกบัการน ามาประยกุตใ์ชใ้นการลดของเสีย
จากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 
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1.4. วตัถุประสงค์ของงานวจัิยมีดังนี ้
 เพื่อลดเปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ซ่ึงเป็นขั้นตอนหน่ึงของกระบวนการ
ผลิตถุงพลาสติก 

1.5. ขอบเขตของงานวจัิยมีดังนี้ 

 1. งานวจิยัน้ีท าการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการพิมพถุ์งพลาสติกเท่านั้น 
 2. ตวัช้ีวดัท่ีใชคื้อ เปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 
 3. ใชโ้ปรแกรม MINITAB ในการวเิคราะห์ผลทางสถิติ 

1.6. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับมีดังนี้ 

1. ลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 
2. เป็นแนวทางในการลดของเสียส าหรับการผลิตผลิตภณัฑอ่ื์นๆ ของบริษทั 
3. เป็นแนวทางในการลดของเสียส าหรับกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอ่ืนๆ เพื่อเพิ่มศกัยภาพใน

การแข่งขนั 

1.7. ขั้นตอนในการด าเนินงานวจัิย มีดังนี ้  
1. ศึกษาทฤษฏี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
2. นิยามปัญหา (Define Phase) 

 ศึกษากระบวนการผลิตถุงพลาสติกและรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายใน
กระบวนการผลิต 

 ก าหนดปัญหา วตัถุประสงค ์เป้าหมาย ตวัช้ีวดั และระยะเวลาของโครงการ 
3. ท าการวดัเพื่อหาสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) 

 รวบรวมขอ้มูลจากกระบวนการผลิต 
 วเิคราะห์ความแม่นย  าของระบบการวดั (Gage Repeatability and Reproducibility) 
 3.3 ระดมความคิดเพื่อวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and 

Effect Analysis :FMEA 
4. ท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Analysis Phase)  

 การทดสอบปัจจยัจากการวเิคราะห์ดว้ยเคร่ืองมือทางสถิติ เช่น การวเิคราะห์ความ
แปรปรวน (ANOVA)  

 วเิคราะห์การทดลองเพื่อเลือกปัจจยัท่ีมีนยัส าคญั น าไปทดลองขั้นต่อไป 
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5. ท าการปรับปรุงกระบวนการ (Improvement Phase)  
 ใชว้ธีิการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) 
 ก าหนดตวัแปรของกระบวนการ และพิจารณาขอ้จ ากดัท่ีจะส่งผลต่อการทดลอง 
 พิจารณาเลือกแบบการทดลอง 
 ก าหนดขั้นตอนการทดลองและวธีิการเก็บขอ้มูล 
 ท ากาทดลองตามแผนท่ีวางไว ้
 วเิคราะห์และสรุปผลการทดลอง 

6. ท าการติดตามและควบคุม (Control Phase) 
 พิจารณาเลือกแผนควบคุมท่ีเหมาะสม  
 ก าหนดวธีิการวดั พิจารณากลุ่มตวัอยา่งและความถ่ีในการวดั 
 เก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัปรับปรุง 
 สรุปผลการปรับปรุงท่ีได ้พิจารณาของเสียท่ีลดลง 

7. สรุปผลการวจิยั และขอ้เสนอแนะ 
8. จดัท ารูปเล่มวทิยานิพนธ์ 

 



บทที ่2  

ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

การศึกษาแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกโดยแนวทาง ซิกซ์ ซิกมา  

ผูว้ิจยัไดศึ้กษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งจากหนงัสือ เอกสารการสอน วารสาร และบทความจาก

เวบ็ไซต ์ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

2.1 ซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma)  

2.1.1 ความหมายของซิกซ์ ซิกมา  

 ความหมายของซิกซ์ ซิกมา ไดมี้ผูเ้ช่ียวชาญหลายๆท่าน กล่าวไวด้งัน้ี 

 Cherry และ Seshadri (2000) ซิกซ์ ซิกมา คือวิธีการส าหรับการจดัการคุณภาพโดยมีการท า

วิธีการทางสถิติมาใช้ มีวิธีแกปั้ญหาท่ีเป็นระบบและจะควบคุมกระบวนการดว้ยการวิเคราะห์ทางสถิติ 

โดยมีเป้าหมายในการแก้ไขต้นตอของปัญหาของความแปรปรวน และมีนิยามความหมายส าหรับ

กระบวนการใหม่ในระยะยาว  

 Harry และ Schroeder (2000) กล่าววา่ ซิกซ์ ซิกมา เป็นกลยุทธ์ท่ีมีประสิทธิภาพอยา่งมากใน

การบริหาร ซ่ึงมีเป้าหมายอยูท่ี่ความผิดพลาดหรือของเสียท่ีนอ้ยกวา่ 4 ใน 1 ลา้นคร้ังของการท างาน 

โดยรวมเอาวถีิทางแห่งระบบคุณภาพแบบหลายมิติ ซ่ึงประกอบดว้ย รูปแบบท่ีเป็นมาตรฐาน การจดัการ

ท่ีเหมาะสมและการตอบสนองภารกิจขององค์กร ซ่ึงท าให้ทั้งลูกคา้และผูผ้ลิตไดผ้ลตอบแทนทั้งสอง

ฝ่าย ไม่วา่จะเป็นดา้นอรรถประโยชน์ ทรัพยากร และคุณค่าของผลิตภณัฑ ์

 Breyfogle (2001) ไดใ้ห้ความหมายของซิกซ์ ซิกมา คือส่วนผสมอนักลมกลืนระหว่างความ

ฉลาดหลายๆดา้นในการบริหารองคก์าร โดยการพฒันากลวธีิทางสถิติเพื่อใชเ้ป็นอาวุธขององคก์าร โดย

เป้าหมายสูงสุดของ ซิกซ์ ซิกมาน้ี ได้เน้นไปท่ีการน าเอาซิกซ์ ซิกมา มาใช้เป็นกลยุทธ์ของกิจการ

มากกว่าท่ีจะเป็นวิธีการควบคุมคุณภาพในกระบวนการ หรือกล่าวอีกนัยหน่ึงได้ว่า ซิกซ์ ซิกมา คือ

วธีิการและการประยกุตใ์ชก้ลวธีิทางสถิติในองคก์ารเพื่อท่ีจะช่วยให้องคก์ารสามารถท าก าไรไดเ้พิ่มข้ึน 

ไดผ้ลผลิตมากข้ึน สามารถน ามาใชไ้ดท้ั้งส่วนสินคา้และบริการ 
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 Evans และ Lindsay (2005) กล่าวว่า ซิกซ์ ซิกมา เป็นวิธีการปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจ

เพื่อหาหนทางและก าจดัตน้เหตุของปัญหาในการเกิดของเสียและความผิดพลาด ลดรอบเวลาการผลิต

และตน้ทุนการผลิต ปรับปรุงผลผลิต เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดดี้ข้ึน สามารถเพิ่มการใช้

ประโยชน์ในทรัพยสิ์นและผลตอบแทนในกระบวนการผลิตและการบริการ โดยปรับปรุงบนพื้นฐาน

กระบวนการแกปั้ญหา DMAIC หรือ Define Measure Analyze Improve และ Control ท่ีไดมี้การ

รวบควมเคร่ืองมือทางสถิติและเคร่ืองมือในการปรับปรุงการผลิตไวม้ากมาย 

ในความหมายทางสถิติ  ระดบัของ Sigma ท่ีสูงข้ึนวดัอตัราของเสียท่ีลดลงและประสิทธิภาพ

ของกระบวนการท่ีสูงข้ึน  ภายใตเ้ส้นโคง้ปกติ (Normal Curve) ดงัแสดงในรูป 2.1 

 
 

รูปที ่2.1 เส้นโคง้ปกติ (Normal Curve) (Breyfogel,2001) 

 

 เร่ิมตน้ในทศวรรษท่ี 20 Walter Shawhart  แสดง 3 ซิกมาจากค่าเฉล่ียไปถึงจุดท่ีกระบวนการ

ตอ้งการ  และมีหลายๆมาตรฐานการวดั เช่น Zero Defect ท่ีเป็นวิธีการควบคุมคุณภาพต่อๆมา  โดย

แสดงการควบคุมของกระบวนการในขอบเขต 3 ซิกมาในรูปท่ี 2.2 

 
 

รูปที ่2.2 การควบคุมกระบวนการภายในขอบเขต 3 ซิกมา (Breyfogel,2001) 
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ระดบัของการควบคุมของซิกซ์ ซิกมา เกิดจากการด าเนินกระบวนการจนกระทัง่อยูใ่นสภาพ

เสถียร  ค่าเฉล่ียของกระบวนการจะเล่ือน (Shift) ออกไปทั้ง 2 ฝ่ังของค่าเฉล่ียเดิมของกระบวนการ  เป็น

ระยะทาง 1.5 (Breyfogel,2001) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.3 

 

 
 

รูปที่2.3การกระจายแบบปกติ และการเคล่ือนตวัออกจากค่าเฉล่ีย 1.5 (Breyfogel,2001) 

 

 Breyfogel (2001) ไดก้ล่าววา่ ซิกซ์ ซิกมา ถูกพฒันาและประยุกตใ์ชโ้ดยใชค้วามรู้ทางสถิติ  ตั้ง

ประเด็นในเชิงสถิติ  และปริมาณของซิกซ์ ซิกมา  ในมุมมองทางสถิติ รูปแบบของซิกซ์ ซิกมามาให้ค  า

จ  ากดัความถึงโอกาสความผิดพลาดท่ีนอ้ยกวา่ 3.4 Defect Per Opportunities (DPMO) หรืออตัราของ

ความส าเร็จเท่ากบั 99.9999966% เป้าหมายของซิกซ์ ซิกมาเป็นระดบัคุณภาพท่ีเขม้งวดมากๆและ

น าเสนอจุดมุ่งหมายอย่างเปิดเผยภายในองค์กร (Organizations) เทคโนโลยี (Technology) การ

ปฏิบติัการ (Operation) กระบวนการ (Process) และโครงการ (Project) มากมาย 

2.1.2 ตัววดัระดับคุณภาพ 

 ในการเลือกตัววดัระดับคุณภาพของกระบวนการผลิตเพื่อท่ีจะบ่งบอกถึงคุณภาพของ

กระบวนการ พรเทพ เหลือทรัพยสุ์ข (2549) ไดเ้สนอไวห้ลายทางเลือก เช่น Yield, Rolled Throughput 

Yield, ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ Cp, Cpk  อตัราส่วนของของเสียท่ีเกิดข้ึนต่อลา้นหน่วย 

(Part Per Million:PPM) หรือค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากคุณภาพท่ีไม่ดีของผลิตภณัฑ์ (Cost of  Poor Quality) 

และค่า Sigma Quality Level เป็นตน้ 

 ในแนวคิดซิกซ์ ซิกมาน้ีจะอา้งถึงค่า Sigma Quality Level  เพื่อบ่งบอกถึงระดบัของคุณภาพ

ของกระบวนการ  ซ่ึงต่างจากค าว่า Sigma ท่ีหมายถึงค่า Sigma ท่ีหมายถึงค่าของความเบ่ียงเบน
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มาตรฐานในการกระจายตวัของขอ้มูลในทางสถิติ  กล่าวคือค่าระดบั Sigma Quality Level ยิ่งมีค่าท่ีมาก

ข้ึนจะบ่งบอกถึงโอกาสในการเกิดของของเสียในกระบวนการผลิตเป็นจ านวนเท่ากบั 0.002 ช้ินต่อหน่ึง

ล้านหน่วยผลิตเม่ือคิดท่ีค่าเฉล่ียของกระบวนการอยู่ตรงจุดก่ึงกลาง  และเม่ือคิดท่ีค่าเฉล่ียของ

กระบวนการอยูต่รงจุดก่ึงกลาง  และเม่ือคิดท่ีค่าเฉล่ียของกระบวนการเล่ือนไปจากจุดก่ึงกลางเท่ากบัค่า 

Sigma Quality Level ดงัตารางท่ี 2.1 

 

ตารางที ่2.1 จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ Sigma Quality Level 

 
 

 หรือหากค านวณเป็นค่าดชันีความสามารถของกระบวนการจะได้ค่าดชันีความสามารถของ

กระบวนการท่ี 6 ซิกมา มีค่าเท่ากบั Cp = 2.0 และ Cpk = 1.5  (คิดคาเฉล่ียของขอ้มูลเล่ือนไปจากจุด

ก่ึงกลางของการกระจายเท่ากบั  1.5 ) 
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2.2 การประยุกต์ใช้ซิกซ์ ซิกมา 

 การด าเนินการตามแนวทางของซิกซ์ ซิกมา แบ่งออกเป็น 5 ระยะ โดยเป็นไปตามกระบวนการ 

DMAIC ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิดวงจรคุณภาพ PDCA ของเดมมิง นัน่คือ ระยะนิยามปัญหา (Define 

Phase) ระยะการวดัเพื่อหาสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) ระยะการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

(Analysis Phase) ระยะการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ (Improvement Phase) และระยะการติดตาม

ควบคุม (Control Phase) ซ่ึงในแต่ละระยะมีรายละเอียดและเคร่ืองมือท่ีสามารถน ามาประยุกต์ใช้

ดงัต่อไปน้ี (ไพโรจน์ บาลนั, 2549) 

2.2.1  ระยะนิยามปัญหา (Define Phase) 

 เป็นช่วงท่ีมีความส าคญัท่ีสุดในกระบวนการ DMAIC โดยมีการก าหนดความตอ้งการของ

ลูกค้าและเป้าหมายของกระบวนการ /ผลิตภัณฑ์/บริการ  รวมทั้ งการระบุรายละเอียดปัญหาและ

ผลกระทบต่อธุรกิจ  ซ่ึงระยะนิยามปัญหาน้ี กาญจนา สร้อยระยา้และคณะ(2546) ไดอ้ธิบายรายละเอียด

และเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 

       2.2.1.1  รายละเอยีดเอกสารโครงการ (Project Charter) 

  เอกสารโครงการควรประกอบดว้ยรายการต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 

 กรณีธุรกิจส าหรับการคดัเลือกโครงการ (Business Case for the  Project Selection) 
โดยระบุถึงล าดบัความส าคญัของโครงการ 

 ขอ้ความแสดงถึงปัญหาเบ้ืองตน้ (Preliminary Problem Statement) โดยแสดงความ
แตกต่างระหว่างผลลัพธ์ท่ีเกิดข้ึนกบัเป้าหมายหรือส่ิงท่ีลูกค้าคาดหวงั  ซ่ึงข้อความแสดงถึงปัญหา
จะตอ้งสัมพนัธ์กบักรณีธุรกิจ  และตอ้งสามารถวดัผลได ้

 ก าหนดขอบเขตของโครงการ (Project Scope) ไวอ้ยา่งชดัเจน 
 ก าหนดเป้าหมายและระยะเวลาตามเป้าหมาย  เพื่อใช้ติดตามผลและประเมินความ

คืบหนา้ของโครงการ 
 บทบาทและความรับผดิชอบของคณะท างาน 
2.2.1.2  ปัจจัยหลกัทางคุณภาพส าหรับลูกค้า หรือ Critical to Quality (CTQ) 

โดยมุ่งศึกษาความตอ้งการหรือส่ิงท่ีลูกคา้คาดหวงั  ดงันั้นงานแรกท่ีตอ้งด าเนินการนัน่คือ  

การระบุวา่ใครคือลูกคา้  และปัจจยัท่ีสามารถตอบสนองให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุดหรือท่ีเรียกวา่  

Voice of  the  Customer (VOC) ซ่ึงประกอบดว้ยเคร่ืองมือต่างๆท่ีส าคญั เช่นการกระจายหนา้ท่ีทาง
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คุณภาพ (Quality Function Deployment) หรือ QFD การเทียบเคียง (Benchmarking) การส ารวจ การ

สัมภาษณ์ และขอ้มูลประวิติท่ีผ่านมานอกจากน้ี  ยงัได้มีการใช้แบบจ าลองคาโนส าหรับวอเคราะห์  

เรียกวา่  Kano Analysis  ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือวดัผลทางคุณภาพ (Quality Measurement Tool) เพื่อใช้

ส าหรับจ าแนกและจดัล าดบัความส าคญัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีผลกระทบต่อความพึงพอใจของ

ลูกคา้  นอกจากน้ียงัใชผ้ลลพัธ์จากการวิเคราะห์จ าแนกส่วนของลูกคา้เพื่อเป็นแนวทางก าหนดปัจจยัท่ี

สามารถตอบสนองให้เกิดความพึงพอใจในแต่ละกลุ่มลูกค้า  ตามล าดับความส าคัญ (Segment’s 

Priorities) 

2.2.1.3  แผนภาพ SIPOC (SIPOC Diagram) 

กระบวนการประกอบดว้ยกิจกรรมต่างๆ  ท่ีสร้างมูลค่าเพิ่มดว้ยการแปรรูปจากปัจจยัน าเขา้

เป็นผลิตผลในรูปแบบของสินค้า/บริการและน ามาเขียนเป็นแผนภาพ SIPOC ซ่ึงประกอบด้วย

องคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้ง  นัน่คือ 

 ผูส่้งมอบ (S: Suppliers) คือ  ผูท้  าหนา้ท่ีจดัหาทรัพยากร/วตัถุดิบเพื่อป้อนเขา้สู่กระบวนการ 
 ปัจจยัน าเขา้ (I: Inputs) คือ  ทรัพยากร/วตัถุดิบ  และขอ้มูล  ท่ีจ  าเป็นต่อกระบวนการ 
 กระบวนการ (P: Process) คือ  ขั้นตอนแปรรูปปัจจยัน าเขา้ใหเ้กิดเป็นผลิตผล 
 ผลิตผล (O: Outputs) คือ  ผลลพัธ์จากกระบวนการและแสดงในรูปของผลิตภณัฑ์/บริการ

เพื่อส่งมอบใหลู้กคา้ 
 ลูกคา้ (C: Customer) คือ บุคคล องค์กร หรือกระบวนการถดัไปท่ีรับปัจจยัท่ีออกจาก

กระบวนการก่อนหนา้ 
แผนภาพ SIPOC  เป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับระบุองคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงการปรับปรุง

ก่อนท่ีจะเร่ิมด าเนินการและถูกใชใ้นช่วงวดัผล (Measure phase) ต่อไป  ซ่ึงรายละเอียดแผนภาพ SIPOC 

จะสามารถช่วยให้มองเห็นภาพของกระบวนการธุรกิจไดใ้นมุมมองของกระบวนการ  และให้ทราบว่า

ใครคือผูส่้งมอบปัจจยัน าเขา้สู่กระบวนการ  อะไรคือขอ้ก าหนด/คุณสมบติั (Specification) ส าหรับ

ปัจจยัน าเขา้  ใครบา้งคือลูกคา้ของกระบวนการ  อะไรคือความตอ้งการของลูกคา้  แสดงไวใ้นรูปท่ี 2.4 
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รูปที ่2.4 ตวัอยา่งการประยกุตใ์ชแ้ผนภาพ SIPOC ส าหรับวเิคราะห์ 

(กาญจนา สร้อยระยา้ และคณะ,2546) 

 

2.2.2 ระยะการวดัเพือ่หาสาเหตุของปัญหา (Measure phase) 

การวดั (Measure) เป็นช่วงท่ีมีการเก็บขอ้มูลเพื่อท าการประเมินและวดัผลของการปฏิบติังาน  

ตวัช้ีวดัในรูปแบบต่างๆ เช่น อตัราส่วนของดีท่ีผลิตได้ (Rolled Throughput Yield) โอกาสเกิด

ขอ้บกพร่องในลา้นหน่วย (DPMO)  ความสามารถกระบวนการ (Process Capability) เป็นตน้  และ

ตอ้งการวเิคราะห์ระบบการวดัโดยการท า GR&R จากนั้นศึกษาแหล่งท่ีมาของสาเหตุของปัญหารวมทั้ง

มีการวิเคราะห์และจดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุท่ีเป็นไปไดเ้พื่อเลือกปัญหาท่ีคาดวา่จะมีผลกระทบ

รุนแรงมาท าการแกไ้ข 

 2.2.2.1 การวเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 

 กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2549) ได้ให้ความหมายของการวิเคราะห์ความสามารถ

ของกระบวนการ (Process Capability Study) ไวว้า่ การก าหนดตวัพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ท่ีไดม้าจาก

กระบวนการแลว้ท าการวดัเพื่อการรวบรวมขอ้มูลท่ีแสดงถึงพารามิเตอร์ดงักล่าว  และถา้ขอ้มูลอยู่ใน
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ภายใตก้ารควบคุมก็จะท าการอนุมานทางสถิติส าหรับกระบวนการท่ีศึกษาต่อไปและอาจเรียกการศึกษา

น้ีวา่การก าหนดลกัษณะของผลิตภณัฑ ์(Product Characterization) 

ส่วนการวเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis) หมายถึง  การ

ประเมินความผนัแปรของกระบวนการ  (อาจอยูใ่นรูปของฟังก์ชนัความน่าจะเป็นท่ีระบุทั้งรูปทรง  ค่า

กลาง  และปริมาณการกระจายของการแจกแจง)  และวิเคราะห์ความผนัแปรน้ีกับข้อก าหนดของ

ผลิตภณัฑ ์ ตลอดจนพิจารณาถึงแหล่งความผนัแปรต่างๆเพื่อหาทางลดความผนัแปรท่ีศึกษาต่อไป 

ในการวเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการมีขั้นตอนหลกัๆดงัน้ี 

 การทดสอบขอ้ก าหนดเฉพาะ (Specification) ซ่ึงสามารถด าเนินการไดจ้ากการทวนสอบแบบ 
(Design Output) ของผลิตภณัฑ์และทบทวนขอ้ตกลงกบัลูกคา้ว่ายอมรับขอ้ก าหนดเฉพาะดงักล่าว
หรือไม่ 

 การชกัส่ิงตวัอยา่งจากกระบวนการ  ทั้งแบบระยะสั้นและระยะยาว 
 การทวนสอบสภาวะเสถียรภาพของกระบวนการโดยอาศยัแผนภูมิควบคุมเพื่อพิจารณาว่า

ขอ้มูลท่ีไดจ้ากส่ิงตวัอยา่งอยูภ่ายใตก้ารควบคุมเชิงสถิติส าหรับก าหนดคุณสมบติัในดา้นความสามารถ
ตาดการณ์ไดห้รือไม่ 

 การประเมินค่ามาตรฐานขอ้ก าหนด (Z-Score) 
 การประเมินค่าดชันีความสามารถของกระบวนการ  พร้อมการวเิคราะห์สาเหตุของความผนั

แปรเพื่อด าเนินการแกไ้ขต่อไป 
การประเมินความสามารถของกระบวนการทีม่ีข้อมูลแบบนับ 

 กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2549) ไดก้ล่าววา่ ขอ้มูลแบบนบัเป็นขอ้มูลท่ีไม่มีคุณสมบติัอธิบาย

ความผนัแปรจึงมีความจ าเป็นตอ้งก าหนดขอ้มูลนบัให้อยูใ่นรูปของจ านวนผลิตภณัฑ์บกพร่องเพื่อการ

เปรียบเทียบใหอ้ยูใ่นรูปของสเกลของการแจกแจงแบบปกติมาตรฐาน (Z) ส าหรับการแปลงให้เป็นดชันี

แสดงความสามารถของกระบวนการ 

 ในการก าหนดค่าความสามารถของกระบวนการในกรณีในการก าหนดค่าความสามารถของ

กระบวนการในกรณีขอ้มูลแบบน้ี  จะข้ึนอยู่กบัเกณฑ์การตดัสินใจของผูว้ิเคราะห์เป็นส าคญั  เช่น  ถา้

หากตอ้งการประเมินถึงความสามารถของกระบวนการในรูปแบบของสัดส่วนผลิตภณัฑ์บอกพร่องท่ี

เกิดข้ึนแลว้  ก็สามารถใชค้่าสัดส่วนโดยเฉล่ียของผลิตภณัฑบ์กพร่อง ( )p  ก่อนเสมอโดย 
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                                                                                     (1) 

 

 ดงันั้น ในการประเมินค่า p  จะตอ้งประเมินจากขอ้มูลโดยรวมค่าดชันีท่ีประเมินจากค่า p  จึง

ถือเป็นดชันีความสามารถของกระบวนการแบบระยะยาวเสมอ  โดยความสามารถดา้นศกัยภาพของ

กระบวนการอาจจะประเมินได้ในรูปอตัราส่วนความสามารถ ( )RP หรือดชันีความสามารถ ( )PP

ส าหรับความสามารถดา้นสมรรถนะของกระบวนการจะประเมินไดใ้นรูปดชันีความสามารถ ( )PkP  

                                                     (2) 

 

โดยท่ี BenchZ  จะไดจ้ากกรณีก าหนดสัดส่วนผลิตภณัฑบ์กพร่องมีค่าเท่ากนัทั้งสองดา้น 

 

              (3) 

 

และ                                                               (4) 

 

 โดยท่ี BenchZ ไดจ้ากการก าหนดให้สัดส่วนผลิตภณัฑบ์กพร่องอยูด่า้นใดดา้นหน่ึงของค่ากลาง

เพียงดา้นเดียว 

2.2.2.2  การวเิคราะห์ระบบการวดั (Measurement System Analysis, MSA) 

  กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2549)  การวิเคราะห์ระบบวดั มีจุดประสงค์ในการ

วเิคราะห์ถึงแหล่งท่ีมาของความคลาดเคล่ือนในระบบการวดั  เพื่อยืนยนัความถูกตอ้งและความแม่นย  า

ของขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวดัก่อนท าการทดลอง  โดยทัว่ไปจะทดสอบความแม่นย  าของระบบการวดัโดย

วิธีการ Gage Repeatability and Reproducibility หรือ GR&R  โดยค่าความผนัแปรของระบบการวดัใน

รูปความคลาดเคล่ือนแบบสุ่มของระบบการวดั  สามารถแบ่งเป็น 2 องคป์ระกอบ คือ 

 ความผนัแปรภายใตเ้ง่ือนไขของระบบการวดั (Repeatability) หมายถึงความผนัแปรของค่าวดั

รอบค่าท่ีควรจะเป็น (Expected Value) ของระบบการวดัท่ีท าการวดัโดยการใช้พนกังานวดัคนเดียว  
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อุปกรณ์วดัเดียวกนัในการวดังานช้ินเดียวกนัซ ้ าๆ โดยทัว่ไปจะหมายถึงความผนัแปรของอุปกรณ์  แต่

ในบางคร้ังอาจเกิดมาจากสาเหตุหลกัอ่ืนๆเช่น  ทกัษะของพนกังาน หรือปัจจยัแวดลอ้ม 

  ความผนัแปรระหว่างเง่ือนไขของระบบการวดั (Reproducibility) หมายถึงความผนัแปรท่ี

แสดงถึงค่าเฉล่ียของค่าการวดัจากการใชอุ้ปกรณ์วดัตวัเดียวกนั ในการวดังานช้ินเดียวกนัดว้ยเง่ือนไขท่ี

แตกต่างกนั  โดยทัว่ไปมกัจะหมายถึงความแตกต่างระหว่างพนกังานวดั  จึงอาจเรียกว่าความผนัแปร

ระหวา่งพนกังานวดั (Appraiser Variation; AV) แต่ในบางคร้ังความผนัแปรน้ีอาจมีสาเหตุมาจากปัจจยั

อ่ืนท่ีไม่ใช่พนกังานวดั  เช่น  ความผนัแปรระหวา่งวธีิการวดั  ความผนัแปรระหวา่งส่ิงแวดลอ้ม 

 การวเิคราะห์ระบบการวดัของข้อมูลนับ (MSA for Attribute) 

 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2549)  ได้อธิบายถึง การประเมินผลและวิเคราะห์ระบบการ

ตรวจสอบเม่ือเป็นขอ้มูลนบัซ่ึงเป็นการประเมินผลเม่ือคุณลกัษณะท่ีศึกษาเป็นคุณลกัษณะเชิงคุณภาพ 

(Attribute Characteristics) เช่น  รสชาติ  ความสวยงาม  ความเรียบร้อย  หรือบางคร้ังพารามิเตอร์อาจ

เป็นลกัษณะเชิงผนัแปร (Variable Characteristics) แต่ท าการนบัเม่ือท าการเปรียบเทียบกบัขอ้ก าหนด

เฉพาะ  หรือ  GO/No GO Gauge 

 การศึกษาความสามารถของกระบวนการวดัแบบอาศยัขอ้มูลนบั  จะเป็นการประเมินโดยการ

เปรียบเทียบช้ินงานท่ีท าการตรวจสอบกบัพิกดัของขอ้จ ากดัเฉพาะ  ท าให้สามารถประเมินผลของขอ้มูล

ออกมาเป็น  ยอมรับหรือปฏิเสธ  และผา่นหรือไม่ผา่น  จึงไม่สามารถประเมินผลไดว้า่คุณภาพของงาน

ท่ีตรวจสอบไดน้ั้นดีหรือไม่ดีอยา่งไง 

 การศึกษาความสามารถของกระบวนการวดัสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 วิธี คือ  วิธีการ

ประเมินผลในระยะสั้ น (Short Method) และวิธีการประเมินผลในระยะยาว (Long Method) การ

ประเมินผลระยะยาวนั้นจะอาศยักราฟแสดงสมรรถนะของระบบการวดั (Gauge Performance Curve; 

GPC) ท่ีแสดงถึงโอกาสในการตรวจสอบแลว้ยอมรับคุณภาพของส่ิงตวัอยา่ง  ท่ีแต่ละค่าของส่ิงตวัอยา่ง

มีการก าหนดในรูปค่าอา้งอิงเพื่อพิจารณาค่าไบอสัและค่ารีพีททะบิลิตี  โดยท าการตดัสินใจวา่ค่าไบอสั

มีความแตกต่างจากค่าศูนยอ์ยา่งมีนยัส าคญัหรือไม่  โดยอาศยัตวัสถิติทดสอบ t โดยท่ี 

 

                                                              (5) 
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 ค่ารีพีททะบิลิตีพิจารณาไดจ้ากค่าความแตกต่างของค่าวดัค่าอา้งอิงท่ีสอดคลอ้งกบัความน่าจะ

เป็นในการตรวจสอบแลว้ยอมรับ (Pa) 0.995 กบัค่าวดัค่าอา้งอิงท่ีสอดคลอ้งกบัความน่าจะเป็นในการ

ตรวจสอบแลว้ยอมรับ (Pa) 0.005 หารดว้ยตวัประกอบเพื่อการปรับค่า (Adjustment Factor) (AIAG, 

2002) 

 การประเมินผลระบบการวดัในระยะสั้นนั้นมีวธีิในการประเมินดงัน้ี 

1. เลือกผูช้  านาญการซ่ึงเป็นบุคคลท่ีมีความสามารถเป็นพิเศษในการแยกแยะคุณภาพของ
ผลิตภณัฑท่ี์ดีหรือเสีย  และลูกคา้ใหก้ารยอมรับในผลตรวจสอบดงักล่าว 

2. ก าหนดล็อตมาตรฐาน (Standard Lot) ส าหรับใชใ้นการตรวจสอบ  เพื่อประเมินความสามารถ
ของระบบการวดั  โดยล็อตดงักล่าวควรประกอบดว้ยส่ิงตวัอยา่งท่ีมีคุณภาพดี  ส่ิงตวัอยา่งท่ีมีคุณภาพไม่
ดี  และส่ิงตวัอยา่งคุณภาพก ้าก่ึงอยา่งละ 1 ใน 3 ของส่ิงตวัอยา่งทั้งหมด  โดยงานก ้าก่ึงควรประกอบดว้ย
งานดีแบบก ้าก่ึง  และงานไม่ดีแบบก ้าก่ึงอยา่งละคร่ึง (Faster and Brettner, 1992) 

3. เลือกพนกังานวดัหรือพนกังานตรวจสอบ 2-4 คน โดยพนกังานท่ีเลือกมาตอ้งเป็นพนกังานท่ีมี
หน้าท่ีประจ าในการตรวจสอบคุณภาพและได้ผ่านการฝึกอบรมมาอย่างดีและผ่านการทดสอบ
ประเมินผลแลว้  โดยเฉพาะอยา่งยิง่การตรวจสอบท่ีอาศยัความรู้สึก 

4. ก าหนดจ านวนช้ินตวัอยา่ง  และจ านวนคร้ังในการทดสอบซ ้ า  โดยจ านวนดงักล่าวจะข้ึนอยูก่บั
จ านวนของพนกังานทดสอบดงัตารางท่ี 2.2 
 

ตารางที ่2.2 ขนาดส่ิงตวัอยา่งในการประเมินผลระบบการตรวจสอบขอ้มูลนบั 

(Faster and Brettner, 1992) 
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5. สุ่มพนกังานตรวจสอบข้ึนมาคนหน่ึงแลว้ตรวจสอบตวัอยา่งงานแบบสุ่มเพื่อประเมินคุณภาพ
ของส่ิงตวัอยา่งวา่ผา่น (Good-G) หรือไม่ผา่น (No Good-NG) และท าเช่นน้ีจนครบจ านวนพนกังานท่ีจะ
ท าการทดสอบ 

6. ประเมินดว้ยดชันีต่างๆดงัน้ี 
 

% รีพีททะบิริต้ีของพนกังาน   =  จ  านวนคร้ังท่ีการตรวจสอบเหมือนกนั                    (6) 

                 จ  านวนช้ินงานท่ีตรวจสอบ 

%ความไม่ไบอสัของพนกังาน  =  จ านวนคร้ังท่ีการตรวจสอบไดเ้หมือนกนัและถูกตอ้ง          (7)          

        จ  านวนช้ินงานท่ีตรวจสอบ 

%ประสิทธิผลรีพีททะบิริต้ีของการตรวจสอบ  = จ านวนคร้ังท่ีตรวจสอบไดเ้หมือนกนัและถูกตอ้ง          (8)   

       จ  านวนช้ินงานท่ีตรวจสอบ 

%ประสิทธิผลความไม่ไบอสัของการตรวจสอบ = จ านวนคร้ังท่ีพนกังานทุกคนตรวจไดถ้กูตอ้ง              (9) 

                      จ  านวนช้ินงานท่ีตรวจสอบ 

7. หาค่า % รีพีททะบิลิตีของพนักงานตรวจสอบท่ีไม่ผ่านเกณฑ์ท่ีก าหนดแลว้ให้ท าการอบรม
พนักงานใหม่รวมทั้งประเมินผลของพนักงานใหม่เพื่อปรับปรุงค่ารีพีททะบิลิตีให้ดีข้ึน  แต่หาก % 
ความไบอสัของพนกังานตรวจสอบ (%Attribute Score) ไม่ผา่นเกณฑ์ท่ีก าหนดแลว้จะตอ้งปรับปรุง
วิธีการตรวจสอบใหม่หรือตอ้งก าหนดให้ช้ินงานไดรั้บการตรวจสอบโดยผูช้  านาญการเฉพาะเท่านั้น 
ส าหรับ % ประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตีของการตรวจสอบ (% Screen Effective Score)  และ%ปริทธิ
ผลดา้นไบอสัของการตรวจสอบ (% Attribute Effective Score) ถา้ไม่ผา่นเกณฑ์ก าหนดมีควมจ าเป็นคน้
สาเหตุจากดชันีขา้งตน้ แลว้ปรบปรุงคาใหดี้ข้ึน 

2.2.2.3  การระดมความคิด (Brainstroming) 

 การระดมความคิดเป็นวิธีการรวบรวมความคิดเห็นจากกลุ่มคนให้มากท่ีสุดภายในระยะเวลา

อนัสั้ น  การระดมความคิดเป็นวิธีการประชุมชนิดหน่ึงท่ีให้ประสิทธิภาพมาก  สามารถน าไปใช้

ประโยชน์มากมาย เช่น ใชใ้นการเลือกปัญหา  หาสาเหตุของปัญหา  และวิธีการแกปั้ญหาหรือหาขอ้ยุติ

ในเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง  โดยอาศยัความคิดของกลุ่มบุคคลเป็นเคร่ืองตดัสิน (พรเทพ เหลือทรัพยสุ์ข,2549) 

 หลกัของการระดมความคิด มีดงัน้ี 

 หวัขอ้ท่ีจะใชใ้นการระดมความคิดจะตอ้งมีความชดัเจน 
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 ท าให้ผูร่้วมระดมความคิดไดเ้สนอแนะมีโดยอิสระทางความคิดไม่ตอ้งระวงัหรือกลวั
ท่ีจะถูกวพิากษว์จิารณ์ 

 การเสนอแนะควรรวบรัดเพื่อการระดมความคิดท่ีรวดเร็ว 
 เป้าหมายหลกัของการระดมความคิดคือปริมาณของขอ้เสนอแนะทางความคิด 
 มุ่งไปท่ีการเพิ่มเติมขอ้เสนอแนะของบุคคลอ่ืนรวมทั้งการเสนอแนวคิดใหม่ๆ 
 บรรยากาศในการระดมความคิดควรท าใหเ้กิดการเสนอแนะความคิดท่ีสร้างสรรคแ์ละ

ส่ิงใหม่ๆ 
 

2.2.2.4  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

พรเทพ เหลือทรัพยสุ์ข (2549) ไดก้ล่าวถึง ผงัแสดงเหตุและผลเรียกอีกช่ือหน่ึงว่า  แผนภูมิ

กา้งปลา (Fish Bone Diagram) หรือแผนภาพโอชิกาว่า (Ishikawa Diagram)  เป็นแผนภาพท่ีแสดง

สาเหตุ (Cause) และผล (Effect) แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างลกัษณะของคุณภาพกบัสาเหตุของมนั  

โดยการดึงเอาสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมดออกมาเรียบเรียงสาเหตุท่ีมีผลต่อคุณภาพ  มีประโยชน์ในการ

ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมสมองจากสมาชิกภายในกลุ่ม  ท าให้เห็นปัญหาอยา่งเป็นระบบและทราบ

สาเหตุของเหตุท่ีเกิดข้ึน  ซ่ึงสาเหตุท่ีไดน้ั้นจะละเอียดลึกซ้ึงและมีขั้นตอนตามเหตุตามผล  สะดวกท่ีจะ

น าสาเหตุนั้นๆไปพิจารณาแกไ้ข  อีกทั้งยงัเป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถน าไปประยุกตใ์นการวิเคราะห์ปัญหา

ต่างๆได้มากมาย ช่วยช้ีน าหรือช่วยในการอภิปรายรวบรวมประเด็นในการอภิปรายให้เป็นไปอย่างมี

ประสิทธิภาพ 

การวิเคราะห์ผงักา้งปลา  จะพิจารณาแยกสาเหตุของปัญหาออกเป็นหวัขอ้หลกัทั้งหมด 6 กลุ่ม 

ดงัน้ี 

 สาเหตุท่ีเกิดจากพนกังาน (Man) 
 สาเหตุจากเคร่ืองจกัร (Machine) 
 สาเหตุจากวตัถุดิบ (Material) 
 สาเหตุจากวธีิการท างาน (Method) 
 สาเหตุจากระบบการวดั (Measurement) 
 สาเหตุจากสภาพแวดลอ้มในกระบวนการผลิต (Environment) 
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การใช้แผนภูมิกา้งปลาตอ้งอาศยัการระดมคามคิดจากบุคคลหลายๆฝ่าย  ถือเป็นเทคนิคอย่าง

หน่ึงของการระดมความคิด (Brainstorming) อยา่งไรก็ดีตามการระดมความคิดแบบใชแ้ผนภูมิกา้งปลา

ถึงแมจ้ะให้ผลดี  แต่ก็ท  าไดย้ากเพราะการเขียนกา้งปลาให้ถูกตอ้งและครอบคลุมสาเหตุของปัญหาให้

กวา้งข้ึนนั้น  จ  าเป็นตอ้งอาศยัผูน้ ากลุ่มหรือประธานในการระดมความคิดท่ีดีมีความสามารถและมี

ประสบการณ์มาก 

 

 

 
 

รูปที ่2.5 ตวัอยา่งผงัแสดงเหตุและผลของกระบวนการผลิตเหล็ก (Cause and Effect Diagram) 

(ธีรพร เสนพรม,2550) 

   

 2.2.2.5 ตารางแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุและผล (Cause & Effect Matrix) 

 พรเทพ เหลือทรัพยสุ์ข (2549) ไดก้ล่าวถึง ตารางแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุและผลวา่เป็น

ตารางแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปรตอบสนองท่ีท าการศึกษา (KPOVs) กบัปัจจยัน าเขา้ท่ีส าคญั

ต่างๆท่ีไดจ้ากการระดมสมองโดยใช้ผงัแสดงเหตุและผล  โดยจะวิเคราะห์ถึงระดบัความส าคญัของ

ปัจจยัน าเขา้ท่ีส าคญัน้ีท่ีมีผลกระทบต่อตวัแปรตอบสนองต่างๆท่ีพิจารณาโดยใช้ความรู้ความช านาญ

และประสบการณ์ในการปฏิบติังานของผูร่้วมท าการระดมสมองผลลพัธ์ท่ีส าคญัของการท าตารางแสดง

ความสัมพนัธ์ของสาเหตุและผลจะตอ้งท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อเรียงปัจจยัตามล าดบัผลกระทบท่ีมีต่อ
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ปัญหาท่ีท าการพิจารณาท าให้สามารถพิจารณาเลือกปัจจยัน าเขา้ท่ีส าคญัในระดบัตน้ๆมาท าการแกไ้ข

ก่อน  หรือน าผลท่ีไดม้าใชใ้นการประเมินแผนการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต 

 ตารางแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุและผลจะมีการก าหนดคะแนนตามความส าคญัของต่อ

ลูกคา้และเป้าหมายเชิงกลยทุธ์ทางธุรกิจ  ตวัเลขท่ีสูงจะแสดงถึงความส าคญัท่ีมากในแต่ละแถวจะแสดง

ตวัแปรจากผงักระบวนการหรือสาเหตุจากแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ส่วน

จุดตดัของแต่ละแถวกบัแต่ละคอลมัน์จะใช้ส าหรับป้อนค่าระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งค่าท่ีอยู่ในแถว 

(นอน)  และคอลัมน์  ถ้าหากมีความสัมพันธ์กันมากน ้ าหนักในท่ีน้ีก็จะมีค่าสูงข้ึน  จ  านวนค่า

ความสัมพนัธ์ท่ีป้อนในแต่ละช่องตามแนวนอน  เม่ือน ามาคูณกบัค่าความส าคญัในแถวบนแลว้รวมกบั

ผลคูณท่ีไดไ้วใ้นช่องขวามือสุดก็จะเป็นการบ่งบอกถึงความรุนแรงของผลกระทบท่ีจะมีผลต่อผลผลิต

ค่าท่ีมีระดบัคะแนนอยูใ่นระดบัสูงสุดจะสามารถอนุโลมไดว้า่เป็นตวัแปรหลกัท่ีจะน าไปสู่กระบวนการ

ผลิต (KPIVs) ซ่ึงควรจบัตามองและศึกษาเพิ่มเติมเพื่อปรับปรุงกระบวนการใหดี้ข้ึน 

 

2.2.2.6  การวเิคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: 

FMEA)  

 ASQC (1983, อา้งถึงใน ธนากร เกียรติบรรลือ, 2551) กล่าววา่ เป็นเทคนิคทางวศิวกรรมท่ีใช้

ในการก าหนด การบ่งช้ี และการขจดัปัญหา ความลม้เหลว และความผดิพลาด ต่างๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนหรือ

เกิดข้ึนมาแลว้ในระบบงานของการออกแบบ ของกระบวนการ และการบริการ ก่อนท่ีจะถึงลูกคา้  

ขณะท่ี AIAG (2001, อา้งถึงใน กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2551) ไดใ้หนิ้ยามวา่ เป็นกลุ่มของกิจกรรม

เชิงระบบประการหน่ึง (a systematic group of activities) ท่ีมีจุดมุ่งหมาย 

(1) รับรู้และประเมินถึงแนวโนม้ของขอ้บกพร่อง (Potential Failure) ของผลิตภณัฑ/์
กระบวนการหน่ึงและผลกระทบ (effect) จากขอ้บกพร่องดงักล่าว 

(2) การบ่งช้ีถึงการปฏิบติัการท่ีสามารถก าจดัทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง  
(3) การด าเนินการจดัท ากระบวนการทั้งหมดให้อยูใ่นรูปเอกสาร  
 ประเภทของ FMEA  

โดยทัว่ไปการจ าแนกประเภทของ FMEA จะมีการจ าแนกตามส่ิงท่ีมีการน าเอา FMEA ไป

วเิคราะห์ความลม้เหลว ซ่ึงตามขอ้ก าหนดของ ISO/TS 16949 จะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ  
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1. FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) 
2. FMEA  ในกระบวนการผลิต (Process FMEA) 
 

 

2.2.3  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 

ระยะน้ีเป็นการวเิคราะห์ (Analysis) โดยมุ่งวิเคราะห์จ าแนกสาเหตุปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนโดยใช้

ขอ้มูลท่ีดีรับในช่วงก่อน   เพื่อใชร้ะบุปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุหลกัของความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ  

โดยใช้เคร่ืองมือวิเคราะห์ขอ้มูลทางสถิติ  ดงัเช่นการทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) การ

วเิคราะห์ความผนัแปร (Analysis Of Variance) หรือ ANOVA  รวมทั้งแผนภูมิพาเรโต ้ แผนภูมิกา้งปลา  

การใช้ค  าถาม 5 คร้ัง (5 Whys?) แต่เน่ืองจากงานวิจยัน้ีไดท้  าการออกแบบการทดลอง (Design Of 

Experiment หรือ DOE) ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา  ดงันั้นจึงได้น าเสนอทฤษฎีเก่ียวกบัการ

ออกแบบการทดลองในระยะน้ี (ไพโรจน์ บาลนั,2549) 

 2.2.3.1  การออกแบบทดลองเชิงสถิติ 

  การออกแบบการทดลอง (Design Of Experiment) เป็นกระบวนการวางแผนการ

ทดลองและน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทดลองมาท าการวิเคราะห์หลกัการทางสถิติและหาขอ้สรุปว่าปัจจยั

น าเขา้ (Input  Variable)  ใดมีผลต่อส่ิงท่ีใหค้วามสนใจในผลิตภณัฑ์หรือส่ิงท่ีออกมาจากระบบ (Output 

Response) โดยทัว่ไปการทดลองจะถูกใชเ้พื่อศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการหรือระบบ  โดยส่วน

ใหญ่ลกัษณะของกระบวนการเร่ิมจากการรวมกนั ของปัจจยัน าเขา้ (Input) อนัประกอบดว้ย  เคร่ืองจกัร 

คน วธีิการ วตัถุดิบ  และทรัพยากรอ่ืนๆผา่นเขา้ไปยงักระบวนการและปัจจยัป้อนเขา้เหล่านั้นจะเปล่ียน

รูปออกมาเป็นผลลพัธ์ (Output) ซ่ึงแนวทางออกแบบการทดลองต่างๆ ซ่ึงปารเมศ ชุติมา (2545) ได้

อธิบายไวด้งัน้ี    

 การเลอืกแบบการทดลอง 

 แผนการทดลองแบบสุ่มสมบูรณ์ (Completely Randomized Design)   
เป็นแผนการทดลองท่ีง่ายท่ีสุด  เหมาะกบัการทดลองท่ีแยกไดว้า่หน่วยทดลองท่ีน ามาใช้

นั้นมีลกัษณะแตกต่างกนัอยา่งไรก่อนการทดลอง  การวเิคราะห์ความแปรปรวนส าหรับแผนการทดลอง
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น้ีจะแยกสาตุความผนัแปรผนัของขอ้มูลทั้งหมดวา่  เน่ืองมาจากอิทธิพลของทรีทเมนตแ์ต่เพียงอยา่ง
เดียว  ไม่มีสาเหตุของปัจจยัอ่ืนอีก  จึงเรียกขอ้มูลน้ีวา่ขอ้มูลแจกแจงทางเดียว (One-Way Classification) 

 การทดลองแบบสุ่มสมบูรณ์ (Randomized Complete Block Design)   
ในบางการทดลองอาจเกิดปัญหาเก่ียวกบัหน่วยการทดลองท่ีใชไ้ม่มีความสม ่าเสมอ  ท าให้

แผนการใช้การทดลองแบบสุ่มตลอดไม่มีประสิทธิภาพเท่าท่ีควรจะเป็น  เน่ืองจากความผนัแปรท่ีเกิด
จากหน่วยทดลองรวมขอ้มูลจะไม่ใช่ผลของทรีทเมนตเ์พียงอย่างเดียวแต่อาจมีความผนัแปรท่ีเกิดจาก
หน่วยทดลองรวมอยูด่ว้ยซ่ึงความแปรผนัส่วนหลงัน้ีจะไปรวมอยูก่บัความคลาดเคล่ือนของการทดลอง
ท าใหย้อดรวมของผลบวกก าลงัสองความคลาดเคล่ือนมีค่าสูงข้ึน  มีผลต่อการทดสอบท าให้ผิดพลาดได ้ 
ดงันั้นจึงตอ้งพยายามแยกผลอนัเกิดจากอิทธิพลอ่ืนท่ีไม่ใช่ทริทเมนต์ออกจากความแปรปรวนทั้งหมด  
เพื่อใหแ้น่ใจวา่ผลท่ีน ามาวเิคราะห์เป็นอิทธิพลของทรีทเมนต ์(Treatment Effect) แต่เพียงอยา่งเดียว  

 แผนการทดลองแบบแฟคทอเรียล (Factorial Design)   
การทดลองแบบแฟคทอเรียล  เป็นการศึกษาผลท่ีเกิดข้ึนกบัตวัแปรตอบสนองในทุกๆ

ระดบัของปัจจยัน าเขา้ท่ีส าคญั (Treatment Combination)  ท่ีมีจ  านวน 2 ปัจจยัข้ึนไปทุกๆ Treatment 
Combination  ของปัจจยัน าเขา้ทุกตวั  จะไดรั้บการศึกษาไปพร้อมๆกนั 

ผลกระทบจากปัจจยัน าเขา้จะนิยามด้วยการตรวจสอบค่าการเปล่ียนแปลงของตวัแปร
ตอบสนองท่ีศึกษาท่ีเกิดข้ึนโดยการเปล่ียนระดับของปัจจยัน าเข้าน้ี  เรียกว่า “อิทธิพลหลัก (Main 
Effect)” ส่วนอิทธิพลร่วม (Interaction)  จะหมายถึงค่าการเปล่ียนแปลงของตวัแปรตอบสนองในระดบั
ปัจจยัน าเขา้ตวัหน่ึงจะมีค่าไม่เท่ากนัในระดบัต่างๆของปัจจยัน าเขา้ตวัอ่ืนๆซ่ึงแสดงๆไดโ้ดยพิจารณา
จากแผนภาพความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัน าเขา้และตวัแปรตอบสนอง  ดงัรูป 2.6 

 

 
 

รูปที ่2.6  การออกแบบเชิงแฟคทอเรียลท่ีไม่มีอนัตรกิริยาระหวา่งปัจจยั (A) และการ
ออกแบบเชิงแฟคทอเรียลท่ีมีอนัตรกิริยาระหวา่งปัจจยั (B) (ปารเมศ ชุติมา, 2545) 
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จากรูปท่ี 2.6 จะเห็นไดว้า่ เส้นของ B- และ B+ จะประมาณไดว้า่ขนานกนั  ซ่ึงลกัษณะของ
กราฟเช่นน้ีจะบ่งบอกถึงการไม่มีอนัตรกิริยาซ่ึงกนัและกนัของปัจจยัทั้งสอง  ในท านองเดียวกนัจากรูป
ท่ี 2.6B จะเห็นไดว้า่ เส้นของ B- และ B+ ไม่ขนานกนั  และสามารถกล่าวไดว้า่ปัจจยัทั้งสองมีอนัตร
กิริยากนั  บ่อยคร้ังท่ีกราฟลกัษณะเช่นน้ีไม่ควรน ามาใชแ้ทนเทคนิคการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงสถิติเพราะวา่
การตีความจากกราฟค่อนขา้งท่ีข้ึนอยู่กบัความคิดเห็นส่วนบุคคล  ซ่ึงอาจท าให้เกิดการเขา้ใจผิดหรือ
วเิคราะห์ผดิพลาดได ้ 
2.2.4  ระยะการแก้ไขปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ (Improvement Phase) 

 กาญจนา สร้อยระยา้ และคณะ (2546) ไดก้ล่าวถึง ระยะปรับปรุง (Improve) วา่ เป็นระยะท่ีหา

ระดบัท่ีเหมาะสม  โดยการออกแบบการทดลองดว้ยวธีิการพื้นผวิตอบสนอง (Response Surface 

Methodlogy, RSM) มีรายละเอียดดงัน้ี 

2.2.4.1  การออกแบบการทดลองส าหรับพืน้ผวิผลตอบ 

  ปารเมศ ชุติมา (2545) ได้อธิบายถึง วิธีการพื้นผิวตอบสนอง (Response Surface 

Methodlogy, RSM) เป็นการรวบรวมเอาเทคนิคทั้งทางคณิตศาสตร์และทางสถิติท่ีมีประโยชน์ต่อการ

สร้างแบบจ าลอง และการวเิคราะห์ปัญหา โดยท่ีผลตอบท่ีสนใจ ข้ึนอยู่กับหลายตัวแปร  และมี

วตัถุประสงคท่ี์จะหาค่าท่ีดีท่ีสุดของผลตอบน้ี 

 กราฟฟิตและวเิคราะห์พื้นผวิผลตอบจะท าไดง่้ายถา้เราเลือกการออกแบบการทดลองท่ี

เหมาะสม  ซ่ึงลกัษณะของการของการออกแบบท่ีตอ้งพิจารณาบางประการคือ 

 ท าใหเ้กิดการแจกแจงท่ีเหมาะสมของขอ้มูลตลอดบริเวณท่ีท าการพิจารณา 
 ท าใหส้ามารถตรวจสอบความพอเพียงของแบบจ าลอง และ  Lack of  Fit ได้  

 ท าใหก้ารทดลองสามารถเกิดข้ึนไดใ้นบล็อก 

 ท าใหก้ารออกแบบท่ีมีอนัดบั (Order) สูงข้ึน สามารถสร้างข้ึนไดต้ามล าดบั 

 ใหค้่าประมาณภายในของความผดิพลาด 

 ไม่ตอ้งมีหลายระดบัของตวัแปรอิสระ 

 ค านวณพารามิเตอร์ในแบบจ าลองไดง่้าย 
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2.2.5 ระยะติดตามควบคุม (Control Phase) 

ระยะควบคุม (Control) เป็นช่วงสุดทา้ยของกระบวนการ DMAIC โดยมีการจดัท ามาตรฐาน

ส าหรับปัจจยัน าเขา้  กระบวนการ  และผลลพัธ์  เพื่อรักษามาตรฐานหลงัจากท่ีได้ด าเนินโครงการ

ปรับปรุง  โดยมีการวางแผนควบคุมกระบวนการ  เพื่อมุ่งป้องกนัไม่ใหปั้ญหาต่างๆเกิดข้ึนซ ้ าอีก  ดงัเช่น 

การปรับปรุงวิธีการท างาน  จดัท าคู่มือการปฏิบติังาน  และจดัท าแผนการฝึกอบรมก าหนดตวัช้ีวดั

ส าหรับควบคุม  การตรวจสอบกระบวนการ  การใช้กลไกส าหรับตรวจจบัความบกพร่องและการ

ติดตามควบคุมกระบวนการใช้แผนภูมิควบคุมหรือการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical 

Process Control) รวมทั้งการประเมินและสรุปผลการด าเนินโครงการ (ไพโรจน์ บาลนั,2549) 

 

2.3 ทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้องกบักระบวนการพมิพ์พลาสติก 

 ในการพิมพพ์ลาสติกจะใชร้ะบบการพิมพพ์ื้นลึกเป็นระบบการพิมพท่ี์บริเวณภาพของแม่พิมพ์

อยู่ต  ่ากว่าบริเวณไร้ภาพ โดยมีลักษณะเป็นร่องหรือเป็นบ่อลึกลงไปจากพื้นผิวของแม่พิมพ์ ทั้ งน้ี

หลกัการพิมพพ์ื้นลึกแตกต่างจากระบบการพิมพอ่ื์น คือ เม่ือจ่ายหมึกพิมพใ์ห้กบัแม่พิมพแ์ลว้ ตอ้งปาด

หมึกพิมพส่์วนเกินบริเวณผวหนา้ออกให้หมดก่อนท่ีจะท าการพิมพ ์สามารถแบ่งระบบการพิมพพ์ื้นลึก

ออกไดเ้ป็น 3 ประการใหญ่ๆ คือ การพิมพอิ์นทาลโย การพิมพก์ราววัร์ และการพิมพแ์พด โดยในท่ีน้ีจะ

กล่าวถึงเฉพาะการพิมพ์กราววัร์เพียงแบบเดียว เน่ืองจาก โรงงานกรณีศึกษาใช้การพิมพก์ราววัร์ใน

กระบวนการพิมพ์พลาสติก ซ่ึง ไพจิตร์ นรากรไพจิตร์ และคณะ (2542) ไดอ้ธิบายถึงกระบวนการ

พิมพก์ราววัร์ไวด้งัน้ี  

2.3.1 กระบวนการพมิพ์กราววัร์ 

 การพิมพก์ราววัร์ เป็นระบบการพิมพ์พื้นลึก หมึกพิมพ์ท่ีใช้เป็นหมึกเหลว ซ่ึงบรรจุในเซลล์

หรือบ่อหมึกบนโมแม่พิมพ ์เม่ือท าการพิมพ ์หมึกท่ีอยูใ่นบ่อหมึกน้ีจะถ่ายโอนไปยงัวสัดุใชพ้ิมพ ์ซ่ึงอยู่

ระหวา่งโมแม่พิมพแ์ละลูกกล้ิงกดภายใตแ้รงกด  

 การพิมพก์ราววัร์ในประเทศไทยส่วนใหญ่จะนิยมใช้พิมพส่ิ์งพิมพบ์รรจุภณัฑ์ เน่ืองจากเป็น

ส่ิงพิมพท่ี์มีปริมาณการผลิตสูง โดยเฉพาะส่ิงพิมพส์ าหรับบรรจุภณัฑ์อ่อนตวั (flexible packaging) ใน

ระบบการพิมพก์ราววัร์มีขั้นตอนหลกัเหมือนระบบการพิมพท์ัว่ไป โดยขั้นตอนส าคญัของการพิมพจ์ะ

ไดแ้ก่ การเตรียมพร้อมพิมพแ์ละการควบคุมเคร่ืองพิมพข์ณะพิมพ ์
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การเตรียมพร้อมพมิพ์ 

 การเตรียมพร้อมพิมพ์ เป็นขั้นตอนในการเตรียมเคร่ืองพิมพ์และวสัดุทางการพิมพ์ท่ีใช้บน

เคร่ืองพิมพใ์หพ้ร้อม และมีการปรับตั้งใหพ้ร้อมเพื่อพิมพง์านพิมพจ์ริงท่ีลูกคา้ตอ้งการ การเตรียมพร้อม

พิมพ ์เป็นขั้นตอนท่ีส าคญั และใชเ้วลาแตกต่างกนัไปในแต่ละงานพิมพก์ราววัร์ การเตรียมพร้อมพิมพ์

สามารถแบ่งไดเ้ป็นขั้นตอนต่างๆ ไดแ้ก่ การติดตั้งโมแม่พิมพ ์การป้อนหมึกพิมพแ์ละติดตั้งใบปาดหมึก 

การป้อนวสัดุใชพ้ิมพ ์การปรับตั้งใบปาดหมึก การปรับตั้งแรงกดพิมพ ์การปรับตั้งระบบท าแห้ง และ

การทดลองพิมพ ์

 (1) การติดตั้งโมแม่พิมพ์ เน่ืองจากโมแม่พิมพก์ราววัร์ส่วนใหญ่ท่ีใช้ในประเทศไทยเป็นโม

โลหะท่ีมีน ้ าหนักมาก การใส่โมเขา้เคร่ืองพิมพ์เป็นงานท่ีตอ้งระมดัระวงัและใช้เวลามากโดยเฉพาะ

เคร่ืองพิมพข์นาดใหญ่ โมมีขนาดใหญ่และหนกัตอ้งใช้ก าลงัมากในการเคล่ือนน าโมแม่พิมพติ์ดตั้งใน

เคร่ืองพิมพ์ ท าให้เสียเวลามากจึงมีการใช้อุปกรณ์ช่วยยกโมแม่พิมพ์ หรือในต่างประเทศมีการใช้

หุ่นยนต ์เพื่อช่วยลดเวลาการติดตั้งโมแม่พิมพท่ี์หนกัไดภ้ายในเวลาไม่นาน การติดตั้งโมแม่พิมพใ์นแต่

ละหน่วนพิมพ ์ตอ้งค านึงถึงล าดบัสีท่ีใชใ้นงานพิมพน์ั้นๆดว้ย เช่น ถา้งานพิมพน์ั้นมีการพิมพ ์8 สี โดยมี

สีท่ี 1 เป็นสีท่ีพิมพก่์อนและสีท่ี 8 เป็นสีสุดทา้ยตามล าดบัดงัน้ี สีเขียว สีฟ้า สีด า สีเหลือง สีม่วงแดง สี

น ้าเงินเขียว และสีขาว ในการติดตั้งโมแม่พิมพก์็ควรติดตั้งตามล าดบัดว้ย 

 (2) การป้อนหมึกพิมพ์และติดต้ังใบปาดหมึก หมึกพิมพท่ี์ใชส้ าหรับการพิมพก์ราววัร์ เป็นหมึก

เหลวท่ีมีทั้งหมึกพิมพชุ์ดสอดสี และหมึกผสมท่ีไดเ้ตรียมไวแ้ลว้เป็นสีท่ีมีความหนืดตามตอ้งการ การ

ป้อนหมึกพิมพท์ าโดยการเคล่ือนถงัหมึกพิมพท่ี์ใชไ้ปยงัเคร่ืองพิมพแ์ละติดเขา้กบัส่วนป้อน ถา้ถงัหมึก

เป็นระบบป๊ัมจะป๊ัมหมึกจากถงัหมึกเขา้อ่างหมึก ถา้ไม่มีระบบป๊ัม ช่างพิมพต์อ้งท าการป้อนหมึกในราง

หมึกดว้ยตนเอง จากนั้นท าการติดตั้งใบปาดหมึกของหน่วยพิมพแ์ต่ละหน่วยดว้ย 

 (3) การป้อนวัสดุใช้พิมพ์ วสัดุใชพ้ิมพส่์วนใหญ่อยูใ่นรูปมว้น ช่างพิมพต์อ้งน าวสัดุใชพ้ิมพท่ี์

ถูกตอ้งเฉพาะของงานนั้นๆ ป้อนเขา้เคร่ืองพิมพ ์โดยอาจใชอุ้ปกรณ์รถยกช่วยเน่ืองจากมว้นวสัดุใชพ้ิมพ์

มีขนาดใหญ่ น ้ าหนกัมาก ขณะเดียวกนัในการร้อยผ่านสายของวสัดุใช้พิมพ์ป้อนเขา้เคร่ืองพิมพ ์ตอ้ง

ระมดัระวงัในการป้อน โดยใหว้สัดุใชพ้ิมพด์า้นท่ีเหมาะสมรับหมึกพิมพ ์โดยเฉพาะวสัดุใชพ้ิมพท่ี์มีการ

ปรับสภาพผวิเพียงดา้นเดียว 
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 (4) การปรับตั้งใบปาดหมึก ตอ้งท าการปรับตั้งใบปาดหมึกให้มาสัมผสักบัโมแม่พิมพด์ว้ยแรง

กดท่ีสม ่าเสมอ เพื่อปาดหมึกบริเวณก าแพงออกก่อน โดยมีมุมการปาดท่ีเหมาะสม มุมการปาดเป็นมุมท่ี

เกิดระหวา่งใบปาดหมึกกบัเส้นสัมผสับนโมแม่พิมพ ์โดยปกติมุมปาดหมึกท่ีเหมาะสมอยูท่ี่ประมาณ 60 

องศา ถา้มุมการปาดไม่เหมาะสม มุมใหญ่หรือมุมเล็กเกินไปจะมีผลต่อปริมาณหมึกพิมพท่ี์ถ่ายโอนจาก

บ่อหมึกไปยงัวสัดุใช้พิมพ์ได ้กล่าวคือ ถ้ามุมใหญ่ข้ึน การปาดหมึกมากข้ึน หมึกถ่ายโอนจะน้อยลง 

ขณะเดียวกนั การปรับแรงกดบนใบปาดหมึกไม่ควรมากจนท าให้ใบปาดหมึกโคง้งอ เพราะการโคง้งอ

ของใบปาดหมึกมีผลท าใหมุ้มการปาดเปล่ียนไปจากเดิม 

 (5) การปรับตั้งแรงกดพิมพ์ เป็นการปรับตั้งแรงกดพิมพข์องลูกกล้ิงกดพิมพเ์พื่อกดวสัดุใชพ้ิมพ์

ใหแ้นบสัมผสักบัโมแม่พิมพ ์ช่วยให้วสัดุใชพ้ิมพรั์บการถ่ายโอนหมึกพิมพจ์ากโมแม่พิมพดี์ข้ึน ในการ

ปรับตั้งแรงกดพิมพมี์ปัจจยัท่ีควรค านึง ไดแ้ก่ ลูกกล้ิงกดพิมพแ์ละแรงกดพิมพ ์

  (5.1) ลูกกลิง้กดพิมพ์ เป้นลูกกล้ิงท่ีมีวสัดุแกนกลางส่วนใหญ่เป็นเหล็กแลว้หุ้มดว้ยยาง

ธรรมชาติหรือยางสังเคราะห์ มีความหนาประมาณ 12-20 มิลลิเมตร ความแข็งของยางท่ีใชมี้หน่วยเป็น

องศาชอร์เอ ความแขง็ตั้งแต่ 60-100 องศาชอร์เอ 

  ความแข็งของยางท่ีใชข้ึ้นอยูก่บัวสัดุใชพ้ิมพ ์ถา้เป็นวสัดุท่ีใชพ้ิมพท่ี์แข็งทรงตวั จะใช้

ยางท่ีมีความแข็งมาก และถา้เป็นวสัดุใชพ้ิมพท่ี์อ่อนตวัไดดี้ จะใชย้างท่ีมีความแข็งนอ้ยลง เช่น ถา้วสัดุ

ใชพ้ิมพเ์ป็นกระดาษคราฟต ์ความแข็งของยางประมาณ 90 องศาชอร์เอ ถา้เป็นวสัดุท่ีใช้พิมพป์ระเภท

เซลโลเฟนหรือฟิลม์พลาสติก จะใชย้างอ่อนท่ีมีความแขง็ประมาณ 60 องศาชอร์เอ 

  (5.2) แรงกดพิมพ์ เป็นแรงท่ีกระท าบริเวณสัมผสัหรือนิป (nip) ระหว่างลูกกล้ิงกด

พิมพแ์ละโมแม่พิมพ ์แรงกดพิมพค์วรสม ่าเสมอตลอดความยาวโมแม่พิมพ ์แรงกดพิมพ ์มกัดูท่ีแรงกด

นิป ซ่ึงระบุเป็นหน่วยความกวา้งตลอดแนวยาวหน้าโม และมีช่ือเรียกความกวา้งน้ีว่า ความกว้างนิป 

(Nip Width) เช่น 5/8 น้ิว และ ½ น้ิว เป็นตน้ ความกวา้งนิปมากหรือนอ้ยข้ึนกบัความแข็งของยางหุ้ม

ลูกกล้ิงกดและแรงกด ความกวา้งนิปเป็นส่ิงส าคญัเพราะเป็นบริเวณของกาถ่ายโอนภาพไปยงัวสัดุใช้

พิมพ ์

 (6) การปรับตั้งระบบท าแห้ง เป็นการปรับตั้งระบบท่ีช่วยให้หมึกพิมพแ์ห้งตวั ซ่ึงมีอยูใ่นแต่ละ

หน่วยพิมพ ์การปรับตั้งระบบท าแห้งข้ึนอยู่กบัลกัษณะของเคร่ืองพิมพท่ี์ใช้ซ่ึงตอ้งสัมพนัธ์กบัลกัษณะ
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การแหง้ตวัของหมึกพิมพ ์ส่วนใหญ่ยงัคงเป็นระบบการท าแหง้ดว้ยการระเหย ดงันั้น การปรับตั้งจึงเป็น

การปรับเวลาท าแหง้ อุณหภูมิท าแหง้และความเร็วของลมท่ีใชใ้นการท าแหง้ 

 (7) การทดลองพิมพ์ เม่ือโมแม่พิมพ ์วสัดุใชพ้ิมพ ์หมึกพิมพ ์และอุปกรณอ่ืนๆ ทางการพิมพอ์ยู่

ในสภาพท่ีพร้อมแลว้ ให้ท าการทดลองพิมพ ์ซ่ึงในขณะทดลองพิมพ ์ช่างพิมพ์ ตอ้งท าการปรับหมึก

พิมพใ์บปาดหมึก ต าแหน่งภาพพิมพใ์ห้เหมาะสมจนเป็นท่ีพอใจ และตั้งสภาพการพิมพน์ั้นไว ้แลว้น า

ภาพพิมพ์ท่ีได้ไปตรวจสอบงานพิมพ์ ซ่ึงการตรวจสอบงานพิมพ์โดยปกติตรวจสอบโดยผูค้วบคุม

คุณภาพงานพิมพซ่ึ์งจะบนัทึกสภาพการพิมพน์ั้นไว ้เช่น ความหนืดหมึกพิมพ ์และความเร็วในการพิมพ ์

เป็นตน้ เม่ือภาพพิมพท่ี์ทดลองพิมพผ์า่นการตรวจสอบ ผูค้วบคุมคุณภาพตอ้งหมัน่มาตรวจสอบเพื่อให้

สภาพการพิมพค์งสภาพเดิมตลอดงานพิมพช่์างพิมพก์็ตอ้งพยายามคงสภาพการพิมพน์ั้นไวต้ลอดงาน

พิมพเ์ช่นกนั 

 การควบคุมเคร่ืองพมิพ์ขณะพมิพ์ 

 หลงัจากท่ีเตรียมพร้อมพิมพเ์รียบร้อยแลว้ ขั้นตอนต่อไปตอ้งระมดัระวงัในเร่ืองการควบคุมให้

ไดง้านพิมพเ์หมือนกนัตลอดตั้งแต่ตน้จนจบ ส่ิงท่ีตอ้งควบคุมในขั้นตอนน้ีมีหลายประการ ไดแ้ก่ การ

ควบคุมวสัดุใชพ้ิมพท่ี์ป้น การควบคุมการพิมพเ์หล่ือม และการควบคุมสีและความสะอาด 

 1.การควบคุมวสัดุใช้พิมพ์ท่ีป้อน วสัดุใชพ้ิมพท่ี์ป้อนเขา้ไปยงัหน่วยพิมพต์อ้งไดรั้บการควบคุม

ใหเ้คล่ือนดว้ยความเร็วสม ่าเสมอ มีความตึงของวสัดุใชพ้ิมพส์ม ่าเสมอตลอดแนวหนา้กวา้ง รวมทั้งเม่ือ

มีการป้อนวสัดุใช้พิมพใ์หม่แทนมว้นวสัดุใช้พิมพม์ว้นก่อนหนา้ท่ีก าลงัหมดมว้น การต่อมว้นวสัดุใช้

พิมพต์อ้งกระท าดว้ยความระมดัระวงัและตอ้งควบคุมให้วสัดุใชพ้ิมพย์งัคงเคล่ือนดว้ยความเร็วคงท่ี ไม่

ควรปรับเปล่ียนความเร็วของเคร่ืองพิมพ์ท่ีใช้เม่ือเปล่ียนม้วนวสัดุใช้พิมพ์เพราะการปรับเปล่ียน

ความเร็วขณะพิมพมี์ผลต่อภาพพิมพท่ี์ไดท้  าการเตรียมพร้อมพิมพไ์วแ้ลว้ 

 2.การควบคุมการพิมพ์เหล่ือม หมัน่ตรวจดูไม่ให้ภาพพิมพ ์เหล่ือมไปจากท่ีควรเป็น โดยปกติ

แลว้การพิมพร์ะบบกราววัร์นิยมใช้ระบบการพิมพแ์บบป้อนมว้น ปัญหาการพิมพเ์หล่ือมเกิดข้ึนน้อย

มากหลงัจากท่ีเคร่ืองพิมพไ์ดรั้บการปรับให้เหมาะกบัการพิมพง์านนั้นเรียบร้อยแลว้ การเกิดการพิมพ์

เหล่ือมมกัเกิดไดใ้นบางกรณี เช่น เม่ือมีการเปล่ียนมว้น เม่ือโมแม่พิมพมี์ปัญหาตอ้งเปล่ียนออกเพื่อท า

โมแม่พิมพใ์หม่ มว้นวสัดุใชพ้ิมพไ์ม่เรียนเคล่ือนไม่สม ่าเสมอ การตรวจดูการพิมพเ์หล่ือมอาจดูไดจ้าก

อุปกรณ์ช่วยท่ีเรียกวา่ สโตรโบสโคป หรือติดตั้งเคร่ืองควบคุมการพิมพเ์หล่ือม ซ่ึงท าหนา้ท่ีตรวจสอบ
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เคร่ืองหมายพิมพเ์หล่ือมอตัโนมติัท่ีพิมพบ์นวสัดุใชพ้ิมพ ์ถา้เคร่ืองหมายพิมพเ์หล่ือมอตัโนมติับนภาพ

พิมพข์องหน่วยพิมพแ์ต่ละหน่วยอยูใ่นต าแหน่งท่ีไม่ถูกตอ้งไป ภาพพิมพแ์ละโมแม่พิมพจ์ะไดรั้บการ

ปรับตั้งอตัโนมติั ณ หน่วยพิมพน์ั้นๆ 

 3.การควบคุมสีและความสะอาด การควบคุมสีควรควบคุมหมึกพิมพ์ให้มีปริมาณและความ

หนืดท่ีเหมาะสม ไม่นอ้ยจนแห้งคารางหมึกพิมพเ์พราะหมีกพิมพก์ราววัร์เป็นหมึกพิมพเ์หลวท่ีมีตวัท า

ละลายท่ีระเหยไดผ้สมอยู ่ตวัท าละลายอาจระเหยไปขณะพิมพ ์ตอ้งหมัน่ตรวจความหนืดของหมึกพิมพ์

ใหเ้หมาะสม รวมทั้งความสะอาดของภาพพิมพท่ี์ตอ้งคอยหมัน่ดู เช่น สีกระเด็นเปรอะเป้ือน รอยพิมพท่ี์

ไม่ใช่ภาพท่ีเกิดจากแผลบนโมแม่พิมพ ์เป็นตน้ ถา้มีแผลบนโมแม่พิมพ ์ตอ้งท าการหยุดเคร่ืองและน าโม

แม่พิมพไ์ปท าการปรับปรุงแกไ้ขก่อน ถา้มีเศษหมึกควรน าหมึกพิมพใ์นรางหมึกไปกรองเศษหมึกออก

ก่อน 

 

2.4 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

2.4.1 Yam Hong See (1999) 

 งานวิจยัน้ีท าการลดของเสียของกระบวนการหยอดกาวท่ี Flip-Chip โดยท่ีกระบวนการหยอด

กาวน้ีเป็นกระบวนการท่ีช่วยเพิ่มความแข็งแรงให้กบัรอยต่อระหวา่งช้ินส่วนของ Flip-Chip โดยปัญหา

ท่ีเกิดข้ึนคือ หากท าการหยอดกาวมากเกินไป อาจจะท าใหก้าวไปเลอะพื้นท่ีส าคญับริเวณตวังาน ในทาง

ตรงกนัขา้มถา้หากท าการหยอดกาวนอ้ยเกินไปก็จะท าใหค้วามแขง็แรงของรอยต่อนั้นลดลง ซ่ึงไม่วา่จะ

หยอดกาวเยอะหรือน้อยเกินไป ก็จะท าให้เกิดของเสียข้ึน ผลจากการปรับปรุงกระบวนการหยอดกาว

ดว้ยวิธี ซิกซ์ ซิกมา สามารถลดของเสียจาก 1,800 DPPM เหลือประมาณ 550 DPPM และสามารถลด

ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากของเสียได้ 21,246 ดอลลาร์สหรัฐ ซ่ึงงานวิจยัน้ีจะเป็นการหาปริมาณกาวท่ี

เหมาะสมกบัการหยอดกาวเพื่อใหเ้กิดของเสียในระดบันอ้ยท่ีสุด จากการใชแ้นวทางซิกซ์ ซิกมา จะเห็น

ผลไดว้า่มีการลดลงของเสียในระดบัท่ีน่าพอใจ 

2.4.2 Tin King Ang (1999)  

 ท าการศึกษาเพื่อลดค่าใชจ่้ายในการขนส่งท่ีเกิดจากการใชข้นาดของแพลเลท เป็นคร่ึงหน่ึงจาก

ขนาดเดิมดว้ยวธีิการซิกซ์ ซิกมา 16.15 กิโลกรัม เหลือ 8 กิโลกรัมต่อแพลเลท เน่ืองจากน ้ าหนกัทั้งหมด

มีความผนัแปรโดยตรงกบัค่าใช้จ่ายในการขนส่ง หลงัจากการด าเนินการปรับปรุง สามารถท่ีจะลด
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น ้ าหนกัของแพลเลทเหลือ 7 กิโลกรัม ซ่ึงเม่ือคิดเป็นค่าขนส่งท่ีสามารถประหยดัไดเ้ท่ากบั 124,970 

ดอลลาร์สหรัฐ เป็นมูลค่าสูงมาก จะสรุปได้ว่าวิธีการซิกซ์ ซิกมา ท่ีน ามาประยุกต์ใช้ในงานวิจยัน้ี 

ประสบผลส าเร็จ  

2.4.3 Coronado and Antony (2002)  

 งานวจิยัน้ีท าการศึกษาถึงปัจจยัท่ีน าไปสู่ความส าเร็จในการน าเอา ซิกซ์ ซิกมา มาประยุกตใ์ชใ้น

องค์กรต่างๆ เพื่อใช้ในการปรับปรุงกลยุทธ์ทางธุรกิจโดยการเพิ่มก าไร จากการขจดัความแปรปรวน

และลดของเสียในกระบวนการรวมถึงการลดค่าใช้จ่ายทางคุณภาพ ทราบถึงความตอ้งการและค่า

คาดหวงัของลูกคา้โดยน าเทคนิคและเคร่ืองมือทางสถิติเช่น Motorola ไดใ้ชจ่้ายในการให้ความรู้และ

อบรมพนกังาน 170 ลา้นเหรียญสหรัฐ แต่สามารถท่ีจะประหยดัค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากค่าใชจ่้ายดา้นคุณภาพ

ไดถึ้ง 22 ลา้นเหรียญสหรัฐ จากงานวจิยัน้ี จะพบวา่การลดของเสียนั้นจะท าให้เกิดประโยชน์ต่อ องคก์ร

กรณีศึกษาเป็นอยา่งยิง่ 

 2.4.4  ภัทรา  อายุวฒัน์ (2546)  

 งานวจิยัน้ีไดใ้ชแ้นวทาง ซิกซ์ ซิกมา เพื่อลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบชุดหวัอ่าน

ส าเร็จ อนัเน่ืองมาจากขอ้บกพร่องต่างๆ โดยน าแนวทางซิกซ์ ซิกมา เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อค่า

การรับน ้าหนกักดของชุดหวัอ่านส าเร็จ เป็น ขอ้ก าหนดดา้นผลิตภณัฑ์ของลูกคา้ โดยหน่วยวดัผลระดบั

การปรับปรุงการวจิยัท่ีก าหนด คือปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในหน่วย DPPM  ซ่ึงจะท าให้พบวา่ แนวทาง

ซิกซ์ ซิกมา สามารถน ามาใชใ้นการลดของเสียไดผ้ลเป็นอยา่งดี   

 2.4.5 วรีพจน์  เหล่าโพธิวหิาร (2544) 

 งานวิจยัน้ีจะท าการศึกษาทฤษฎี ปรัชญา และขั้นตอนในการน าระบบ ซิกซ์ ซิกมา มาใช้

ปรับปรุงผลิตภาพ รวมถึงก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุงส าหรับอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ โดย

กระบวนการการจดัการโครงสร้างองค์กร การอบรม และเส้นทางของระบบ ซิกซ์ ซิกมา ซ่ึงสามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพในดา้นตน้ทุนท่ีประหยดัไดป้ระมาณ 353,300 เหรียญสหรัฐ ซ่ึงถือวา่ประหยดั ไดเ้กิน

กวา่เป้าท่ีตั้งไว ้จากงานวจิยัน้ี จะเห็นวา่ระบบ ซิกซ์ ซิกมานั้น ยงัสามารถน ามาใชใ้นการเพิ่มผลิตภาพได้

อยา่งดี 

 

 



35 
 

 2.4.6 นวลพรรณ ใจงาม (2543)  

 งานวจิยัน้ีท าการวจิยัเก่ียวกบัการลดของเสียท่ีเกิดจากการถ่ายกระแสไฟฟ้าสถิตในกระบวนการ

ประกอบหัวอ่านโดยใช้แนวทางซิกซ์ ซิกมา โดยหลงัจากการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

พบว่าอตัราส่วนขอ้บกพร่องจากการถ่ายเทกระแสไฟฟ้าสถิตลดลงจาก 31,600 DPPM เป็น 7,890 

DPPM หรือเทียบในระดบั ซิกซ์ ซิกมา สามารถปรับปรุงจากระดบั 3.36 เป้น 3.91 และสามารถลดค่า

ความเสียหายและไดรั้บผลประโยชน์ตอบแทนจากการปรับปรุงคุณภาพ 163,999 ดอลลาร์สหรัฐ ภายใน

ระยะเวลาสองไตรมาส จะพบวา่งานวจิยัน้ีสามารถใชแ้นวทาง ซิกซ์ ซิกมา มาลดของเสียไดเ้ป็นอยา่งดี 

 2.4.7 ทรงพล  พเิชษฐวฒันา  (2546)  

 งานวิจยัน้ีท าการศึกษาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อแรงดึงระหว่าง Slider และ Flexure ของหัวอ่าน

ขอ้มูลในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟและเสนอเง่ือนไขท่ีเหมาะสมเพื่อเพิ่มคุณภาพของแรงดึงหัวอ่านเขียนขอ้มูล

การศึกษาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งโดยใชแ้ผนภาพและเหตุผล ซ่ึงไดปั้จจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 4 ปัจจยั จากนั้นเม่ือน า

ปัจจยัทั้ง 4 ไปท าการทดลองพบวา่มี 3 ปัจจยัท่ีมีผลต่อแรงดึง ไดแ้ก่ อตัราส่วนผสมของสารยึดเหน่ียว 

อุณหภูมิการอบ และเวลาในการอบ จากนั้นจึงท าการทดลองอีกคร้ังโดยเพิ่มการท าซ ้ า เพื่อหาสภาพการ

ท างานท่ีเหมาะสมท่ีสุดโดยไม่ขดัต่อเง่ือนไขทางไฟฟ้าท่ีเกิดข้ึนกบัหวัอ่านเขียน ผลการทดลองพบว่า 

สภาพการท างานท่ีเหมาะสมท่ีท าให้หวัอ่านมีค่าแรงดึงท่ีสูง คือ อตัราส่วนผสม 4:1 อุณหภูมิ 300 องศา

ฟาเรนไฮต ์และเวลาในการอบ 16 นาที งานวจิยัน้ีจะเป็นการน าวิธีการออกแบบการทดลองมาใชใ้นการ

การศึกษาหาสภาพการท างานท่ีเหมาะสม ซ่ึงจากการทดลองแลว้พบวา่ แนวทางน้ีสามารถหาสภาพการ

ท างานท่ีเหมาะสมท่ีสุดได ้

 2.4.8 ภาณุ  ชุดเจือจีน (2550)  

 งานวจิยัน้ีจะน าแนวคิดซิกซ์ ซิกมา มาประยุกตใ์ชเ้พื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการพ่นสีรองพื้น 

ซ่ึงเป็นส่วนท่ีส าคญัมากในกระบวนการผลิตกล่องนาฬิกา ท่ีมีความตอ้งการดา้นคุณภาพของสินคา้สูง

มาก โดยก่อนการปรับปรุงมีของเสียอยู ่19,615 DPPM  จะใชแ้ผนภาพแสดงเหตุและผล การวิเคราะห์

ผลกระทบของโหมดของเสีย (FMEA) เคร่ืองมือทางสถิติพื้นฐานเพื่อกรองปัจจยัท่ีน่าจะมีผลต่อ

กระบวนการ การประยุกต์การออกแบบการทดลองและหาพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมของกระบวนการ 

และการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อปัองกนัปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน  หลงัการปรับปรุงกระบวนการพบว่า
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ของเสียลดลงเหลือ 3,240 DPPM จะพบวา่แนวคิดซิกซ์ ซิกมา สามารถน ามาใชใ้นการลดของเสียไดเ้ป็น

อยา่งดี 

2.4.9 ธีรพร  เสนพรหม (2550) 

 งานวิจยัน้ีไดใ้ช้แนวคิด ซิกซ์ ซิกมา เขา้มาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตเลนส์พลาสติก 

เพื่อท่ีจะลดของเสียจากขอ้ต าหนิประเภทรอยขีดข่วนของแม่แบบแกว้ท่ีใชใ้นการผลิตเลนส์สายตาชนิด

บางพิเศษ ซ่ึงเป็นแม่แบบท่ีมีราคาสูงและไม่สามารถซ่อมแก้ไขได้เม่ือเกิดรอยต าหนิ จึงกระทบต่อ

ตน้ทุนในการผลิตเลนส์มาก โดยไดด้ าเนินงานตาม 5 ขั้นตอน DMAIC ของ ซิกซ์ ซิกมา พบวา่ผลหลงั

การปรับปรุง สัดส่วนของเสียของแม่แบบเสียลดลงจาก 0.25% หรือ 2,512 PPM เหลือ 0.083% หรือ 

826 PPM ซ่ึงมีค่าลดลง 66.8% เม่ือเปรียบเทียบกบัสัดส่วนของแม่แบบเสียก่อนการปรับปรุง สามารถ

ลดมูลค่าความสูญเสียรวมได้เท่ากบั 2,398,621 บาทต่อปี จะเห็นได้ว่าผลของการด าเนินงานตาม 

DMAIC ของซิกซ์ ซิกมา สามารถลดความสูญเสียไดเ้ป็นอยา่งมาก 

 

2.5 สรุปการศึกษางานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

 จากการศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งแลว้ จะเห็นไดว้า่การน า แนวทางซิกซ์ ซิกมา มาประยกุตใ์ช้

ในการลดของเสียในกระบวนการต่างๆ เม่ือท าการวิเคราะห์ผลแต่ละงานวจิยัแลว้ พบวา่ไดผ้ลออกมา

เป็นท่ีน่าพอใจ สามารถลดของเสียเวลาไดเ้ป็นจ านวนมาก โดยการด าเนินงานตามขั้นตอน DMAIC ของ

แนวทาง ซิกซ์ ซิกมา มีการน าการออกแบบการทดลองมาใชเ้พื่อหาปัจจยัท่ีมีผลต่อกระบวนการรวมไป

ถึงสภาพการท างานท่ีเหมาะสมกบักระบวนการมากท่ีสุด ทั้งน้ีทั้งนั้นยงัไม่พบการน าแนวทางซิกซ์ ซิก

มา มาใชก้บักระบวนการพิมพพ์ลาสติก ผูว้จิยัจึงไดน้ าแนวทางซิกซ์ ซิกมา มาใชใ้นการลดของเสียจาก

กระบวนการพิมพพ์ลาสติก จะท าใหผ้ลของงานวจิยัน้ี แสดงไดว้า่แนวทางซิกซ์ ซิกมา ก็สามารถ

ประยกุตใ์ชก้บักระบวนการพิมพพ์ลาสติกไดเ้ช่นกนั 

 

 

 

 



 
 

บทที ่3 

ระยะนิยามปัญหา (Define Phase) 

 

3.1 บทน า  

ระยะนิยามปัญหา (Define Phase) เป็นขั้นตอนเร่ิมแรกของแนวทางซิกซ์ ซิกมา 

จดัได้ว่าเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัมาก มีวตัถุประสงค์เพื่อก าหนดแนวทางในการด าเนินการวิจยั ใน

ขั้นตอนน้ีจะประกอบไปดว้ยการศึกษากระบวนการผลิต การก าหนดปัญหา ก าหนดเป้าหมายและ

ตวัช้ีวดั โดยจะน าเทคนิคต่างๆมาประกอบการนิยามปัญหา  

3.2 ศึกษากระบวนการผลติ 

กระบวนการผลิตจะแบ่งออกเป็น 4 แผนก ดงัน้ี  

3.2.1 แผนกเป่า  

แผนกเป่าถือวา่เป็นจุดเร่ิมตน้ของกระบวนการผลิตถุงพลาสติกก็วา่ได ้เป็นการน าวตัถุดิบ 

มาแปรสภาพใหก้ลายเป็นถุงพลาสติก โดยจะมีขั้นตอนดงัน้ี 

1. ท าการจดัเตรียมส่วนผสมของเมด็พลาสติก โดยพนกังานท าการชัง่ตวงเมด็ 

พลาสติกและส่วนผสมอ่ืนๆตามสูตรท่ีไดก้ าหนดไว ้โดยใชเ้คร่ืองชัง่น ้าหนกัท่ีอยูห่นา้งาน 

2.  น าวตัถุดิบท่ีเตรียมไว ้เขา้เคร่ืองเป่าฟิลม์ และท าการเป่าฟิลม์ออกมา  

จากนั้นจึงอดัรีดแผน่ฟิลม์ 

3. เม่ือไดแ้ผน่ฟิลม์ออกมาจากเคร่ืองเป่าแลว้ เราจะท าการสลิทแผน่ฟิลม์  

เพื่อท่ีจะเตรียมตวัน าแผน่ฟิลม์ไปผา่นกระบวนการพิมพต่์อไป 
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            รูปท่ี 3.1 เคร่ืองเป่าฟิลม์พลาสติก 

3.2.2 แผนกพิมพ ์

เน่ืองดว้ยลูกคา้ตอ้งการท่ีจะให้ช้ินงาน มีตราสัญลกัษณ์หรือภาพต่างๆบนตวัช้ินงาน ดงันั้น

แผนกพิมพจึ์งจดัไดว้า่เป็นแผนกท่ีส าคญัในการเพิ่มมูลค่าของสินคา้ กระบวนการต่างๆจะมีดงัน้ี 

1. จดัเตรียมบล๊อค สี ในแบบท่ีลูกคา้ตอ้งการ พร้อมทั้งปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัร 

ใหพ้ร้อมส าหรับเร่ิมตน้กระบวนการพิมพพ์ลาสติก  

2. น ามว้นพลาสติกท่ีไดจ้ากแผนกเป่า เตรียมไวท่ี้เคร่ืองพิมพ ์ซ่ึงในโรงงาน 

กรณีศึกษาจะเป็น เคร่ืองพิมพแ์บบกราววัร์ หรือกราเวยีร์ 

 
รูปท่ี 3.2 เคร่ืองพิมพแ์บบ Gravure 
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3.2.3 แผนกตดั 

เม่ือผ่านกระบวนการพิมพ์ ช้ินงานจะมีลักษณะเป็นม้วน ซ่ึงลูกค้าต้องการสินค้าเป็น

ลกัษณะท่ีตดัเรียบร้อยแลว้ แผนกตดัจึงมีหนา้ท่ีในการตดัช้ินงานให้มีขนาดตามท่ีลูกคา้ตอ้งการจะมี

ขั้นตอนดงัน้ี 

1. ปรับตั้งค่าเคร่ืองตดั ใหไ้ดร้ะยะการตดัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

2. น ามว้นช้ินงาน ท่ีไดม้าจากแผนกพิมพเ์ขา้เคร่ืองตดั จากนั้นใหเ้คร่ืองตดั  

ด าเนินการตดัแบบอตัโนมติั  

3. เม่ือตดัเสร็จ ท าการจดัแบ่งปริมาณตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ พร้อมส่งแผนก QC 

 

 
รูปท่ี 3.3 เคร่ืองตดัถุงพลาสติก 

3.2.4 แผนก QC 

เม่ือเสร็จส้ินขั้นตอนตดัแลว้ จะน าไป QC โดยจะท าการตรวจสอบหมด 100%  เม่ือท าการ

ตรวจสอบแลว้ผา่นเกณฑ์คุณภาพแลว้ก็จะท าการบรรจุ เม่ือบรรจุเสร็จเรียบร้อยแลว้ ก็จะท าการส่ง

ใหลู้กคา้ต่อไป 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.4 แสดงกระบวนการผลิต 

 

3.3 การก าหนดปัญหา 

 การก าหนดปัญหาจดัไดว้า่เป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีสุดเพราะจะท าให้เราทราบถึงแนวทางใน

การ แกไ้ข ปัญหาในกระบวนการผลิตถุงพลาสติกนั้น จากการรวบรวมและศึกษาขอ้มูลการผลิตจะ

พบวา่ มีของเสียหลากหลายประเภท ซ่ึงจะสามารถแบ่งประเภทของเสียไดด้งัน้ี  

 ของเสียจากการเป่า 
 ของเสียจากการตดั 
 ของเสียจากการพิมพ ์
 ของเสียจากการตดั หวั-ทา้ย 
 บากเสีย 

จดัเตรียมวตัถุดิบ 

แผนกเป่า 

พิมพ ์

ตดั 

QC และบรรจุ 

 

จดัส่ง 
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 สกปรก 
 ยบั 
 ผดิขนาด 
 ตาปลา 

จากประเภทของเสียขา้งตน้นั้น น ามาศึกษาปริมาณของเสียแยกตามประเภทตั้งแต่เดือน 
มกราคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2552  ของกระบวนการผลิตถุงพลาสติกแลว้ จะสามารถแสดง
ปริมาณของเสียไดด้งัตารางท่ี 3.1 
 

ตารางท่ี 3.1  ปริมาณของเสียแยกตามประเภท 
ประเภทของเสีย ปริมาณของเสีย (กิโลกรัม) เปอร์เซ็นตข์องเสีย 

เป่าเสีย 3,427.27 0.96% 
พิมพเ์สีย 41,759.52 11.68% 
ตดัเสีย 2,319.60 0.65% 
บากเสีย 153.09 0.04% 
หวั-ทา้ยเสีย 4,573.33 1.28% 
สกปรก 2,428.38 0.68% 
ผิดขนาด 4,036.88 1.13% 
ยบั 1,528.75 0.43% 
ตาปลา 4,719.80 1.32% 

  

 
รูปท่ี 3.5 ปริมาณของเสียแยกตามประเภท 

  

                 จากตารางท่ี3.1จะพบว่า ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการพิมพ์มีปริมาณของเสียถึง 

41,759.52  กิโลกรัม คิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียถึง 11.68% ซ่ึงเม่ือเทียบกบัของเสียประเภทอ่ืนๆแลว้ 
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จดัไดว้า่ของเสียจากกระบวนการพิมพน์ั้นอยูใ่นระดบัท่ีสูงมาก เม่ือพิจารณารูปท่ี 3.5 แลว้จะท าให้

เห็นไดว้่าปริมาณของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกมีปริมาณท่ีสูงโดดเด่นมาก หากคิดมูลค่า

ของของเสียจากกระบวนการพิมพแ์ลว้ จะพบว่ามีมูลค่าถึง 278,393 บาทต่อปี มูลค่าดงักล่าวเป็น

จ านวนเงินท่ีตอ้งสูญเสียไปอยา่งสูญเปล่า หากสามารถลดของเสียในส่วนของกระบวนการพิมพไ์ด ้

จะท าให้ประหยดัตน้ทุนของเสียไปไดจ้  านวนมาก  ดงันั้นงานวิจยัน้ีจะมุ่งเน้นไปท่ีการลดของเสีย

จากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ซ่ึงของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกจะสามารถแสดงไดด้งั 

ตารางท่ี 3.2 

 

ตารางท่ี 3.2 ประเภทของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก  

ประเภท รูปภาพ เปอร์เซ็นตข์องเสีย 

1. ตวัอกัษรขาด 

 
 

3.34% 

2. สีจืด 

 
 

1.74% 

3. สีเป็นเส้น 

 
 

3.93% 
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ตารางท่ี 3.2 (ต่อ) 

ประเภท รูปภาพ เปอร์เซ็นตข์องเสีย 

4. พิมพย์ดื 

 
 

1.56% 

5. สีข้ึน 

 
 

1.11% 

 

 

3.4 การ ก าหนดเป้าหมายและตัวช้ีวดั 

 จากการศึกษาสภาพปัญหาของกระบวนการผลิตถุงพลาสติกแล้ว จะก าหนดปัญหาท่ีจะ

ด าเนินการแกไ้ข คือ ของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ซ่ึงมีปริมาณของเสีย 11.68% ดงันั้นจะ

ก าหนดเป้าหมายคือการลดปริมาณของเสียใหเ้หลือ 2% ใหไ้ด ้ 

 โดยท่ีตวัเลขท่ีจะน ามาใช้เป็นตวัช้ีวดั เพื่อแสดงปริมาณของเสียจากกระบวนการพิมพ์

พลาสติก ภายในโรงงานกรณีศึกษา จะใช้เปอร์เซ็นต์ของเสีย ซ่ึงเทียบระหว่างปริมาณของเสียกบั

ปริมาณท่ีผลิตทั้งหมดในการวดัปริมาณของเสีย  

 

  เปอร์เซ็นตข์องเสีย  = ปริมาณของเสีย  x 100 

             ปริมาณท่ีผลิตทั้งหมด  
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3.5 การจัดตั้งคณะท างาน 

 เน่ืองจากกระบวนการผลิตนั้นมีรายเอียดต่างๆเยอะ ทางผูว้ิจยัและโรงงานกรณีศึกษาจึง

ร่วมกนัสร้างทีมงานข้ึนมา เพื่อปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยจะคดัเลือก

ทีมงานโดยพิจารณาตามความเหมาะสม ซ่ึงทีมงานจะประกอบไปดว้ย  

1. ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 

2. วศิวกรฝ่ายผลิต 

3. วศิวกรฝ่ายคุณภาพ 

4. หวัหนา้แผนกพิมพ ์

5. พนกังานแผนกพิมพ ์

6. ผูว้จิยั 

ซ่ึงทีมงานจะมีหนา้ท่ีหลกัคือ น าความรู้และประสบการณ์มาใชใ้นการระดมสมอง เพื่อหา 

ปัจจยัท่ีคาดว่าจะมีอิทธิพลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติก โดยเคร่ืองมือต่างๆ 

ไดแ้ก่ แผนภูมิกา้งปลา, Cause and Effect Matrix และ FMEA  

 

3.6 สรุป ระยะนิยามปัญหา 

 ส าหรับในระยะนิยามปัญหานั้น จะท าการศึกษากระบวนการผลิต จากนั้นจึงรวบรวมขอ้มูล

ของเสียจากกระบวนการผลิตถุงพลาสติกแต่ละประเภทตั้งแต่เดือนมกราคม  ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ.

2552  ซ่ึงใชเ้ปอร์เซ็นตข์องเสียเป็นตวัช้ีวดั จะน าขอ้มูลของเสียเหล่าน้ี มาเรียงล าดบัดว้ยแผนภูมิพา

เรโต จะพบว่าของเสียจากกระบวนการพิมพ์พลาสติกมีปริมาณของเสียมากท่ีสุดและโดดเด่น

มากกว่าของเสียประเภทอ่ืนๆ ดงันั้นในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิต

ถุงพลาสติก จึงมุ่งเนน้ไปท่ีการแกไ้ขปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก  

 



บทที ่4 

ระยะตรวจวดัปัญหา (Measure Phase) 

 

4.1 บทน า 

จากบทท่ีแลว้จะสามารถก าหนดปัญหาท่ีจะด าเนินการปรับปรุงได ้ในบทน้ี จะท าการวดั

เพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีคาดว่าจะส่งผลให้เกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ซ่ึงจะเร่ิม

โดยการตรวจวดัความแม่นย  าถูกตอ้งของระบบการวดัในการตรวจสอบของเสียจากกระบวนการ

พิมพพ์ลาสติกดว้ยสายตา เพื่อให้แน่ใจไดว้า่ ผลการตรวจสอบในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกนั้น มี

ความแม่นย  าถูกตอ้ง  

จากนั้นจะท าการรวบรวมขอ้มูลต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน ามาระดมสมองเพื่อท่ีจะหาปัจจยัท่ี

ก่อให้เกิดของเสียจากกระบวนการพิมพ์พลาสติก โดยเคร่ืองมือและเทคนิคต่าง ได้แก่ แผนภูมิ

กา้งปลา  Cause and Effect Matrix และ การวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบ (FMEA)  

เพื่อใหไ้ดปั้จจยัท่ีคาดวา่จะมีอิทธิพลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 

4.2 ตรวจวดัความแม่นย าและถูกต้องของระบบการวดั 

 เน่ืองจากระบบการวดัในการตรวจสอบของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกกระท าโดย

ใช้สายตาในการตรวสอบ ท าให้อาจจะเกิดขอ้ผิดพลาดหรือคลาดเคล่ือนได ้ซ่ึงการแกไ้ขปรับปรุง

ปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกนั้น ความแม่นย  าและถูกตอ้งของระบบการวดัในการ

ตรวจสอบของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกถือไดว้่าส าคญัมาก หากระบบการวดัไม่มีความ

ถูกตอ้งและแม่นย  าแลว้ จะส่งผลให้เกิดการคลาดเคล่ือนของการทดลองได ้จึงจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะ

ทดสอบความแม่นย  าและถูกตอ้งของพนกังาน ในการตรวจสอบของเสีย เพื่อให้เกิดความมัน่ใจวา่มี

ความแม่นย  าและถูกตอ้งในการวดั 100%   
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4.2.1 การวเิคราะห์ความแม่นย าและถูกต้องของระบบการวดั 

 การออกแบบวิธีวิเคราะห์ความแม่นย  าและถูกตอ้งของระบบการวดัในการตรวจสอบของ

เสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก จะปฏิบติัตามขั้นตอนต่อไปน้ี (กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, การ

วเิคราะห์ระบบการวดั (MSA), 2549) 

1. คดัเลือกทีมงานผูช้  านาญการ ซ่ึงตอ้งเป็นบุคคลท่ีมีความสามารถในการคดักรองของ 

เสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก และเขา้ใจถึงความตอ้งการของลูกคา้ ท าการตรวจสอบช้ินงานท่ี

ถูกคดัเลือกมา 20 ช้ิน 

2. ใหที้มงานผูช้  านาญการท าการคดัเลือกช้ินงานมา 20 ช้ิน ประกอบไปดว้ยช้ินงานท่ีดี 7  

ช้ิน ช้ินงานเสีย 7 ช้ิน และช้ินงานท่ีมีลกัษณะก ้าก่ึงดีและเสียอีก 6 ช้ิน ซ่ึงแบ่งเป็นก ้าก่ึงดีและก ้าก่ึง

เสีย อยา่งละ 3 ช้ิน 

3. คดัเลือกพนกังานท่ีมีประสิทธิภาพในการท างานสูงท่ีสุด มาจ านวน 3 คน และตอ้งเป็น 

บุคคลท่ีมีความสามารถในการตรวจสอบของเสียไดดี้ดว้ย 

4. สุ่มพนกังานหน่ึงคนจากท่ีคดัเลือกมา 3 คน ใหต้รวจสอบช้ินงานตวัอยา่งเพื่อท่ีจะ 

ประเมินวา่ช้ินงานเป็นช้ินงานดีหรือเสีย 

5. ใหพ้นกังานทั้งสามคน ทดลองตรวจสอบช้ินงานทีละคน ซ่ึงการสุ่มตวัอยา่งช้ินงานนั้น 

ตอ้งเป็นแบบสุ่ม จากนั้นให้พนักงานประเมินผลการตรวจสอบช้ินงานว่าเป็นช้ินงานดีหรือเสีย 

พร้อมทั้งบนัทึกผลการประเมินลงไปในแบบฟอร์มของพนกังานแต่ละคน  

6. บนัทึกค่าลงในแบบฟอร์ม เพื่อท่ีจะวเิคราะห์ความแม่นย  าของระบบการวดัแบบขอ้มูล  

ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยดชันีดงัต่อไปน้ี 
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 % รีพีททะบิริต้ีของพนกังาน   =  จ  านวนคร้ังท่ีการตรวจสอบเหมือนกนั 

                จ  านวนช้ินงานท่ีตรวจสอบ 

%ความไม่ไบอสัของพนกังาน  =  จ านวนคร้ังท่ีการตรวจสอบไดเ้หมือนกนัและถูกตอ้ง 

        จ  านวนช้ินงานท่ีตรวจสอบ 

%ประสิทธิผลรีพีททะบิริต้ีของการตรวจสอบ= จ านวนคร้ังท่ีตรวจสอบไดเ้หมือนกนัและถูกตอ้ง 

         จ  านวนช้ินงานท่ีตรวจสอบ 

%ประสิทธิผลความไม่ไบอสัของการตรวจสอบ= จ านวนคร้ังท่ีพนกังานทุกคนตรวจไดถ้กูตอ้ง 

         จ  านวนช้ินงานท่ีตรวจสอบ 

 

เกณฑก์ารยอมรับของระบบการวดั 

เกณฑก์ารยอมรับของระบบการวดัดว้ยวธีิตรวจสอบดว้ยตาเปล่า โรงงานกรณีศึกษาจะใช ้

เกณฑด์งัตารางท่ี 4.1 

 

ตารางท่ี 4.1 เกณฑย์อมรับของระบบการวดั 

 

 

 

 

 

 

 

 

ดชันี เกณฑก์ารยอมรับ 
% รีพีททะบิริต้ีของพนกังาน 100% 
%ความไม่ไบอสัของพนกังาน 100% 
%ประสิทธิผลรีพีททะบิริต้ีของการตรวจสอบ 100% 
%ประสิทธิผลความไม่ไบอสัของการตรวจสอบ 100% 
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ตารางท่ี 4.2  ผลลพัธ์ของระบบการวดั 

ตวัอยา่ง
ท่ี 

คุณภาพ
งานท่ี
แทจ้ริง 

พนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 3 พนกังานตรวจได้
เหมือนกนัทุกคร้ัง

และทุกคน 

พนกังานตรวจได้
เหมือนกนัอยา่ง

ถูกตอ้ง 
1 2 1 2 1 2 

1 NG NG NG NG NG NG NG Y Y 

2 NG NG NG NG NG NG NG Y Y 

3 G G G G G G G Y Y 

4 G G G G G G G Y Y 

5 G G G G G G G Y Y 

6 NG NG NG NG  NG NG NG Y Y 

7 G G G G G G G Y Y 

8 NG NG NG NG NG NG NG Y Y 

9 NG NG NG NG NG NG NG Y Y 

10 G G G G G G G Y Y 

11 G G G G G G G Y Y 

12 NG NG NG NG NG NG NG Y Y 

13 NG NG NG NG NG NG NG Y Y 

14 G G G G G G G Y Y 

15 NG NG NG NG NG NG NG Y Y 

16 G G G G G G G Y Y 

17 G G G G G G G Y Y 

18 NG NG NG NG NG NG NG Y Y 

19 NG NG NG NG NG NG NG Y Y 

20 G G G G G G G Y Y 

NG = ช้ินงานเสีย 

G    = ช้ินงานดี 
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 ตารางท่ี 4.3 ผลการวเิคราะห์ระบบการวดั 

 

 จากผลการทดสอบความแม่นย  าและถูกต้องของระบบการวดัของพนักงานในการ

ตรวจสอบของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก  ดงัตารางท่ี 4.3 จะพบวา่มีค่า เปอร์เซ็นตรี์พีททะ

บิริต้ีของพนกังาน เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังาน เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลรีพีททะบิริต้ีของ

การตรวจสอบ และเปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลความไม่ไบอสัของการตรวจสอบ มีค่าเท่ากบั 100% ทุกๆ

ค่า ซ่ึงจะผา่นเกณฑ์การยอมรับของระบบการวดัตามตารางท่ี 4.1 ท าให้สามารถสรุปไดว้่า ความ

แม่นย  าและความถูกตอ้งของระบบการวดัอยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับได ้  

 

4.3 การระดมสมองเพือ่หาปัจจัยน าเข้า  

 การระดมสมองจะด าเนินการโดยทีมงานท่ีไดค้ดัเลือกผูท่ี้มีความช านาญและเก่ียวขอ้งกบั

กระบวนการพิมพพ์ลาสติกโดยตรง ซ่ึงไดก้ าหนดไวใ้นระยะนิยามปัญหาแลว้ จะประกอบไปดว้ย 

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต วศิวกรฝ่ายผลิต วศิวกรฝ่ายคุณภาพ หวัหนา้แผนกพิมพ ์พนกังานแผนกพิมพ ์และ

ผูว้จิยั ซ่ึงจะมีขั้นตอนด าเนินการระดมความคิดเพื่อหาปัจจยัดงัน้ี  

- ใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) ในการเร่ิมตน้ระดมสมองเพื่อหา 

ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก เน่ืองจากแผนภูมิกา้งปลานั้นจะช่วยให้การ

หาปัจจยันั้นง่ายข้ึน และยงัสามารถแยกแยะปัจจยัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

- จากนั้นน าปัจจยัท่ีไดม้าจากแผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) มาคดักรอง 

ดว้ย Cause and Effect Matrix เพื่อให้ไดปั้จจยัท่ีอาจจะมีผลต่อของเสียจากกระบวนการพิมพ์

พลาสติกโดยวธีิการเรียงล าดบัคะแนน 

ดชันี พนกังานคน
ท่ี 1 

พนกังานคน
ท่ี 2 

พนกังานคน
ท่ี 3 

พนกังาน
ทั้ง 3 คน 

% รีพีททะบิริต้ีของพนกังาน 100% 100% 100%  
%ความไม่ไบอสัของพนกังาน 100% 100% 100%  
%ประสิทธิผลรีพีททะบิริต้ีของ
การตรวจสอบ 

   100% 

%ประสิทธิผลความไม่ไบอสั
ของการตรวจสอบ 

   100% 
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- น าปัจจยัท่ีไดค้ดักรองจาก Cause and Effect Matrix มาวเิคราะห์ต่อดว้ยการวิเคราะห์ 

ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) โดยการระดมสมองจากทีมงานท่ีไดท้  าการคดัเลือกมา 

 

4.3.1 การหาปัจจัยโดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Cause and Effect Diagram) 

 ขั้นตอนน้ีจะเร่ิมตน้โดยการระดมสมอง รวบรวมความคิด จากทีมงานท่ีไดค้ดัเลือกมา ซ่ึง

ทีมงานมีความรู้และประสบการณ์เก่ียวกับกระบวนการพิมพ์พลาสติกของโรงงานกรณีศึกษา

โดยตรง ในการแยกแยะปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกนั้น จะสามารถแบ่งออกได้

เป็น 4 กลุ่ม ดงัน้ี 

1. คน 

2. เคร่ืองจกัร 

3. วธีิการ 

4. วตัถุดิบ 

 

 จากผลของการใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) ดงัรูปท่ี4.1 จะท าใหพ้บวา่ 

สาเหตุของปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก สามารถเกิดไดจ้ากตวัพนกังานเอง จาก

ปัญหาของเคร่ืองจกัรหรือวธีิการท างานไม่เหมาะสมไม่ถูกตอ้ง รวมไปถึงปัญหาคุณภาพของ

วตัถุดิบ



 
5

1 

 

รูปท่ี 4.1 แผนภูมิกา้งปลา
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4.3.2 ตารางแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุและผล (Cause and Effect Matrix) 

 จากการระดมสมองโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา(Cause and Effect Diagram) จะไดปั้จจยัท่ีจะ

ก่อให้เกิดของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกจ านวน 20 ปัจจยั  จากนั้นจึงน าปัจจยัเหล่านั้นมา

วเิคราะห์หาความสัมพนัธ์สาเหตุและผล โดยใชต้ารางแสดงความสัมพนัธ์สาเหตุและผล (Cause & 

Effect Matrix) ดงัแสดงในตารางท่ี 4.4 โดยมีการก าหนดคะแนนความสัมพนัธ์มีค่า 0-10 โดยนิยาม

คะแนนความสัมพนัธ์ ดงัน้ี 

           10 = มีผลต่อการเกิดของเสียอยา่งมากท่ีสุด 

             1   = มีผลต่อการเกิดของเสียอยา่งนอ้ยท่ีสุด 

ตารางท่ี 4.4 ตาราง Cause and Effect Matrix 

Cause and Effect Matrix 

ล าดบัท่ี กลุ่มท่ีจ าแนก ปัจจยั 
คะแนน
ความสัมพนัธ์ 

1 คน ขาดการฝึกอบรม 12 

2 
 

พนกังานประมาทเลินเล่อ 11 

3 เคร่ืองจกัร บล๊อคไม่ไดคุ้ณภาพท่ีเหมาะสม 8 

4 
 

ตวัวดัระยะการพิมพ์ไม่ได้มาตรฐาน
คุณภาพ 

15 

5 
 

การตั้งค่าของมุมการปาดหมึก 44 

6 
 

ตาชั่งตวงน ้ าหนกัสีไม่ไดม้าตรฐาน มี
ค่าคลาดเคล่ือน 

39 

7 
 

ขาดแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 35 

8 
 

ขาดการปรับปรุงคุณภาพของบล๊อค 10 
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 ตารางท่ี 4.4 (ต่อ) 

Cause and Effect Matrix 

ล าดบัท่ี กลุ่มท่ีจ าแนก ปัจจยั 
คะแนน
ความสัมพนัธ์ 

9 วธีิการ 
ไม่มีเกณฑ์มาตรฐานควบคุมแรงลมท่ี
เป่าบล๊อค 

35 

10 
 

ขาดการทดสอบความหนืด 38 

11 
 

ค่าความหนืดไม่เหมาะสม 47 

12 
 

รูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค 45 

13 
 

ขาดการควบคุมลูกกล้ิง 13 

14 
 

เติมน ้ามนัหรือทินเนอร์เยอะเกิน 8 

15 
 

สูตรผสมสีไม่ถูกตอ้ง 35 

16 
 

การปรับระยะพิมพไ์ม่ดี 29 

17 
 

บล๊อคตวัพิมพบ์าง 15 

18 วตัถุดิบ วตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 31 

19 
 

วตัถุดิบเส่ือมคุณภาพเพราะถูกเก็บไว้
นาน 

12 

20 
 

เก็บรักษาวตัถุดิบไม่ดี 11 
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รูปท่ี 4.2 แผนภูมิพาเรโตเรียงตามคะแนนความสัมพนัธ์ (Cause & Effect Matrix) 

 จากแผนภูมิพาเรโต รูปท่ี 4.2 จะเห็นไดว้า่ มีปัจจยัจ านวน 10 ปัจจยัท่ีมีค่าคะแนน

ความสัมพนัธ์สูงกวา่ปัจจยัอ่ืนๆ อยา่งโดดเด่น จึงน า 10 ปัจจยัน้ี ไปวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่อง

และผลกระทบ (FMEA) ในขั้นตอนต่อไป 

    

    ตารางท่ี 4.5 แสดงล าดบัปัจจยั 10 อนัดบัแรก  

ล าดบัท่ี ปัจจยั 
คะแนน

ความสัมพนัธ์ 

1 ค่าความหนืดไม่เหมาะสม 47 

2 ขาดการท าความสะอาดบล๊อค 45 

3 การตั้งค่าของมุมการปาดหมึก 44 

4 
ตาชัง่ตวงน ้าหนกัสีไม่ไดม้าตรฐาน มี
ค่าคลาดเคล่ือน 39 

5 ขาดการทดสอบความหนืด 38 
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     ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) 

ล าดบัท่ี ปัจจยั 
คะแนน

ความสัมพนัธ์ 

6 สูตรผสมสีไม่ถูกตอ้ง 35 

7 
ไม่มีเกณฑม์าตรฐานควบคุมแรงลมท่ี
เป่าบล๊อค 35 

8 ขาดแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 35 
9 วตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 31 

10 การปรับระยะพิมพไ์ม่ดี 29 
 

 จากตาราง 4.5  คือปัจจยั 10 ปัจจยัท่ีเกิดจากการเรียงล าดบัคะแนนความสัมพนัธ์ท่ีจะเกิด

ของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ซ่ึงแต่ละปัจจยัจะมีรายละเอียด ดงัน้ี 

 ค่าความหนืดของสี จะมีหน่วยเป็นเวลา โดยวธีิการวดัจะใชว้ธีิการปล่อยสีซ่ึงเป็น 

ของเหลวให้ไหลลง โดยใช้นาฬิกาจบัเวลา เป็นตวัวดัเวลาท่ีสีใช้ทั้งหมดในการไหล ซ่ึงค่าความ

หนืดของสีท่ีมากหรือน้อยเกินไป จะส่งท าให้การกระจายตวัของสีบนช้ินงาน ไม่ไดคุ้ณภาพตามท่ี

ลูกคา้ตอ้งการ  

 ความสะอาดของบล๊อคก่อนท่ีจะเร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติก จดัไดว้า่เป็นส่ิงท่ี 

ส าคญัในการป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก เพราะวา่การท่ีไม่ไดท้  าความ

สะอาดบล๊อคหรือท าความสะอาดไม่ถูกวิธี ท าให้อาจจะมีสีหรือส่ิงสกปรกตกคา้ง ส่งผลให้งาน

พิมพไ์ม่ไดคุ้ณภาพตามท่ีตอ้งการ  

 มุมของการปาดหมึก คือ มุมระหวา่งใบปาดหมึกกบัเส้นสัมผสับนบล๊อค ซ่ึงหากมี 

มุมการปาดท่ีมีมุมใหญ่หรือเล็กเกินไป จะท าให้ปริมาณหมึกพิมพท่ี์ถ่ายโอนไปยงัช้ินงานน้อยลง 

และจะส่งผลต่อคุณภาพของการพิมพ์เป็นอย่างมาก อีกทั้งยงัอาจจะท าให้ใบปาดหมึกเกิดการ

เสียหายได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 4.3  

 ตาชัง่ตวงน ้าหนกัสี ก่อนท่ีจะน าสีมาผสมนั้น มีความส าคญัมาก เพราะวา่หาก 



56 

 

ตาชัง่เกิดมีความคลาดเคล่ือนเกิดข้ึน จะส่งผลให้ไม่ไดป้ริมาณของสีท่ีถูกตอ้ง ท าให้สีท่ีไดม้านั้น

คลาดเคล่ือนจากท่ีตอ้งการ จนท าใหสี้ท่ีพิมพล์งช้ินงานไม่ตรงตามความตอ้งการ 

 การทดสอบความหนืดก่อนกระบวนการ นบัไดว้า่เป็นขั้นตอนท่ีส าคญัอีกขั้นตอน 

หน่ึง หากไม่มีการทดสอบค่าความหนืดแลว้ จะท าใหไ้ม่สามารถทราบไดว้า่ ค่าความหนืดท่ีใชข้ณะ

ผลิตอยู่นั้น เป็นค่าท่ีถูกตอ้งเหมาะสมหรือเปล่า เพราะว่าระหว่างกระบวนการพิมพ์นั้น อาจจะมี

ปัจจยัภายนอกมาแทรกแซง ท าใหค้่าความหนืดคลาดเคล่ือนได ้

 สูตรผสมสี จะเป็นส่ิงท่ีตอ้งมีมาตรฐานท่ีแน่นอน เพราะหากไม่มีสูตรผสมสีท่ี 

แน่นอนหรือสูตรผสมสีท่ีไม่ถูกตอ้งแลว้ ยอ่มท าให้ช้ินงานท่ีไดอ้อกมามีสีไม่ตรงตามความตอ้งการ

ของลูกคา้ 

 แรงลมท่ีใชใ้นการเป่าบล๊อคนั้น มีหลายระดบั ซ่ึงแต่ละระดบัก็จะส่งผลต่อ 

 คุณภาพของบล๊อคในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกแตกต่างกนัไป 

 การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีดีนั้น จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีแผนไม่วา่จะเป็น แผน 

รายสัปดาห์ รายเดือน หรือรายปี เพราะว่าหากไม่มีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอย่างดีแล้ว อาจจะ

ส่งผลใหเ้คร่ืองจกัรเกิดปัญหาขดัขอ้งข้ึน โดยท่ีพนกังานท่ีปฏิบติัการไม่ทราบ ส่งผลให้ช้ินงานท่ีได้

ออกมา ไม่มีคุณภาพตามท่ีตอ้งการ 

 มาตรฐานคุณภาพของวตัถุดิบ ส าคญัต่อการผลิตเป็นอยา่งมาก  ซึงวตัถุดิบในท่ีน้ี 

จะหมายถึงผงสี หากผงสีไม่มีคุณภาพจะส่งผลใหง้านพิมพอ์อกมาไม่ตรงตามคุณภาพท่ีตอ้งการ 

 การปรับระยะพิมพจ์ะอยูใ่นขั้นตอนการตั้งค่าเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมกระบวนการพิมพ ์

พลาสติก ซ่ึงการปรับระยะพิมพ์ดีไม่ดี จะส่งผลให้งานพิมพ์บนช้ินงาน มีการคลาดเคล่ือนจากท่ี

ตอ้งการ  

 



57 

 

 
รูปท่ี 4.3 มุมของการปาดหมึก 

 

4.3.3 การวเิคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

 จากปัจจยัท่ีไดท้  าการคดัเลือกและพิจารณามาจาก Cause and Effect Matrix จ  านวนทั้งส้ิน 

10 ปัจจยัแล้ว ในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) จะน าทั้ง 10 ปัจจยัมา

ท าการศึกษาลกัษณะขอ้บกพร่องของปัจจยัต่างๆรวมถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึน เพื่อคดักรองปัจจยัให้ได้

ปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกท่ีแทจ้ริง เพื่อน าไปปรับปรุงแกไ้ข

กระบวนการต่อไป ซ่ึงขั้นตอนการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) มีดงัน้ี 

1. จดัตั้งทีมงาน เพื่อระดมสมองในการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA)  

ซ่ึงจะเป็นทีมเดียวกนักบัทีมงานท่ีไดก้ าหนดไวแ้ลว้ จะประกอบไปดว้ย ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต วิศวกร

ฝ่ายผลิต วศิวกรฝ่ายคุณภาพ หวัหนา้แผนกพิมพ ์พนกังานแผนกพิมพ ์และผูว้จิยั  

2. น าปัจจยัท่ีไดท้  าการคดักรองมาจาก Cause and Effect Matrix ทั้ง 10 ปัจจยั มาท าการ 

วเิคราะห์ขอ้บกพร่องและท าการบนัทึก  

3. ประเมินความร้ายแรงของผลกระทบของปัจจยัท่ีศึกษา ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย 

 SEV = Severity คือ ระดบัความรุนแรงของผลกระทบ 

 OCC = Occurrence คือ ระดบัโอกาสในการเกิดปัญหา 

 DET = Detection คือ ระดบัความสามารถในการตรวจจบัปัญหา 

4. ท าการศึกษาวธีิการควบคุม เพื่อป้องกนัและแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆ ไม่ให ้

ขอ้บกพร่องต่างๆเหล่าน้ี ถึงลูกคา้ 
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5. ค านวณค่า RPN (Risk Priority Number) ซ่ึงเป็นการน าค่า SEV OCC และ DET มา 

คูณกนั  และบนัทึกในตาราง FMEA 
 



 
5

9 

ตารางท่ี 4.6 ผลการวเิคราะห์  FMEA 

Item Key  Process 

Input 

Potential 

Failure 

Mode 

SEV Potential Cause OCC Current Control DET RPN Action 

Recommended 

SEV OCC DET RPN 

1 ค่าความหนืด

ของสี 

ความหนืด

ของสีไม่

เหมาะสม 

9 ไม่มีค่าความหนืดของสีท่ี

เหมาะสมและเป็น

มาตรฐาน 

8 ไม่มีการทดสอบ

ความหนืด 

9 648 ท าการทดลอง

หาค่าความหนืด

ท่ีเหมาะสมและ

จดัท าคู่มือ

ปฏิบติังาน 

    

2 การท าความ

สะอาดบลอ๊ค 

บลอ๊คไม่

สะอาด 

8 ไม่มีมาตรฐานในการท า

ความสะอาดบลอ๊ค 

8 ไม่มีคู่มือการท า

ความสะอาดบลอ๊ค 

9 576 จดัท าคู่มือการ

ลา้งบลอ๊คท่ี

ถูกตอ้งพร้อม

ทดลอง 

    

3 มุมของการ

ปาดหมึก 

มุมไม่

เหมาะสม 

8 ไม่มีค่ามุมของการปาด

หมึกท่ีเหมาะสมและเป็น

มาตรฐาน 

8 ไม่มีการตรวจค่ามุม

ของการปาดหมึก 

7 448 ท าการทดสอบหา

ค่ามุมของการปาด

หมึกท่ีเหมาะสม 

    



 
6

0 

ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) 

Item Key  Process 

Input 

Potential 

Failure 

Mode 

SEV Potential Cause OCC Current Control DET RPN Action 

Recommended 

SEV OCC DET RPN 

4 ตาชัง่น ้ าหนกัสี ไม่มี

มาตรฐาน 

6 ขาดการสอบเทียบ

มาตรฐานของตาชัง่เป็น 

5 มีคู่มือการสอบ

เทียบตาชัง่ 

3 90 ท าการสอบ

เทียบตาชัง่เป็น

ประจ า 

    

5 การทดสอบ

ความหนืด 

ไม่มีการ

มาตรฐาน

การทดสอบ 

7 ไม่มีคู่มือในการทดสอบ

ความหนืด 

3 ไม่มีคู่มือการ

ปฏิบติังาน 

6 126 จดัท าคู่มือ

ปฏิบติังาน 

    

6 สูตรผสมสี ไม่ได้

มาตรฐาน 

6 ไม่มีสูตรผสมสีท่ีแน่นอน

และเหมาะสม 

4 มีคู่มือการ

ปฏิบติังาน 

2 48 ท าการทดลอง

เพื่อหาสูตรผสม

สีท่ีเหมาะสม 

    

7 การควบคุม

แรงลม 

ขาดการ

ควบคุม 

5 ไม่มีการก าหนดใหเ้ป็น

มาตรฐาน 

5 มีคู่มือการ

ปฏิบติังาน 

3 75 หามาตรฐาน

แรงลมท่ี

เหมาะสม 

    



 
6

1 

ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) 

Item Key  Process 

Input 

Potential 

Failure 

Mode 

SEV Potential Cause OCC Current Control DET RPN Action 

Recommended 

SEV OCC DET RPN 

8 แผนการ

บ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัร 

ขาดแผนการ

บ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัร 

6 ไม่มีขอ้ก าหนดในการ

วางแผนบ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัร 

3 ขาดคู่มือการ

ปฏิบติังาน 

5 90 จดัท าแผนการ

บ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัร 

    

9 คุณภาพ

วตัถุดิบ 

ขาดการ

ควบคุม

คุณภาพ

วตัถุดิบ 

7 ขาดมาตรการตรวจสอบ

คุณภาพวตัถุดิบ 

5 มีคู่มือมาตรฐาน

คุณภาพวตัถุดิบ 

2 70 จดัท าเอกสาร

ควบคุมการ

ตรวจสอบ

วตัถุดิบ 

    

10 การปรับระยะ

พิมพ ์

ไม่มี

มาตรฐาน 

6 ขาดการก าหนดมาตรฐาน

ระยะพิมพ ์

3 มีคู่มือปฏิบติังาน

การปรับระยะ 

2 36 หาระยะพิมพท่ี์

เหมาะสม 
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ตารางท่ี 4.7 ปัจจยัโดยเรียงล าดบัตามค่า RPN  

Item Key  Process Input RPN 

1 ค่าความหนืดของสี 648 

2 การท าความสะอาดบล๊อค 576 

3 มุมของการปาดหมึก 448 

4 การทดสอบความหนืด 126 

5 ตาชัง่น ้าหนกัสี 90 

6 แผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 90 

7 การควบคุมแรงลม 75 

8 คุณภาพวตัถุดิบ 70 

9 สูตรผสมสี 48 

10 การปรับระยะพิมพ ์ 36 

 

 

รูปท่ี 4.4 แผนภาพพาเรโตเรียงล าดบัปัจจยัตามค่า RPN 
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จากการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) ตารางท่ี xx จะไดค้่า RPN ของแต่ละ

ปัจจยั ซ่ึงจะมีผลรวมของค่า RPN เท่ากบั 2,207 คะแนน จากนั้นจะน าปัจจยัทั้งหมดมาเรียงล าดบัจาก

มากไปหานอ้ยตามค่า RPN  ไดด้งัตารางท่ี 4.7  เม่ือน าผลคะแนน RPN ท่ีผา่นการเรียงล าดบัแลว้มาสร้าง

เป็นแผนภาพพาเรโต ดงัรูปท่ี 4.4  จะเห็นไดว้า่ มีปัจจยัอยูจ่  านวน 3 ปัจจยัท่ีมีผลคะแนน RPN โดดเด่น

กวา่ปัจจยัอ่ืนๆ จึงคดัเลือกปัจจยัดงักล่าวเพื่อมาท าการวเิคราะห์ในขั้นตอนต่อไปดงัตารางท่ี 4.8 

     ตารางท่ี 4.8 ปัจจยัท่ีท าการคดัเลือกมา 3 ล าดบัแรก 

Item Key  Process Input RPN 
1 ค่าความหนืดของสี 648 
2 การท าความสะอาดบล๊อค 576 
3 มุมของการปาดหมึก 448 

 

 จากตารางท่ี 4.8 จะแสดงถึง ปัจจยัท่ีถูกคดัเลือกมา โดยการพิจารณาผลคะแนน RPN  3 ล าดบั

แรก  โดยท่ีปัจจยัทั้ง 3 น้ี ไดแ้ก่ ค่าความหนืดของสี การท าความสะอาดบล๊อค และมุมของการปาดหมึก 

จะมีผลรวมคะแนน RPN เท่ากบั 1,672 คะแนน เม่ือเทียบกบัคะแนนรวมของทุกปัจจยัซ่ึงเท่ากบั 2,207 

คะแนน จะสามารถคิดเป็นเปอร์เซ็นตไ์ดถึ้ง 75% ของคะแนนรวมทั้งหมด  

 

4.4 สรุประยะตรวจวดัปัญหา 

 ในขั้นตอนน้ี จะเร่ิมต้นด้วยการตรวจสอบความสามารถของระดับพนักงาน โดยคดัเลือก

ตัวแทนพนักงานมา จะมีดัชนีในการว ัดพนักงาน ได้แก่ เปอร์เซ็นต์รีพีททะบิริต้ีของพนักงาน 

เปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอสัของพนักงาน เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลรีพีททะบิริต้ีของการตรวจสอบ และ

เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลความไม่ไบอสัของการตรวจสอบ ซ่ึงจะมีเกณฑ์ท่ียอมรับได้คือ 100% การ

ตรวจสอบน้ีท าเพื่อให้เกิดความมัน่ใจในระบบการตรวจสอบของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก
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โดยพนกังาน จากการตรวจสอบความสามารถพนกังานจะไดผ้ลการตรวจสอบของพนกังานมีค่า 100% 

ในทุกๆดชันี จึงสามารถสรุปไดว้า่ ความสามารถของระบบการวดัของพนกังานอยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้ 

 จากนั้นจะท าการวดัเพื่อหาสาเหตุของปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพ์พลาสติก ซ่ึงจะ

ด าเนินการด้วยการระดมสมองจากทีมงานท่ีได้ท าการคดัเลือกมา โดยจะใช้แผนภูมิก้างปลาในการ

เร่ิมตน้หาสาเหตุของปัญหา จากการใชแ้ผนภูมิกา้งปลาจะท าใหไ้ดปั้จจยัท่ีคาดวา่จะส่งผลให้เกิดของเสีย

จากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกมาทั้งส้ิน 20 ปัจจยั จากนั้นน า 20 ปัจจยัมาท าการคดักรองโดยใช ้Cause 

and Effect Matrix จากการเรียงล าดบัคะแนนความส าคญั จะท าให้เหลือปัจจยัอยู ่10 ปัจจยั จึงน าปัจจยั

เหล่าน้ีไปวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ เรียงล าดบัความส าคญัจากคะแนน RPN จะท า

ใหพ้บวา่มีปัจจยัท่ีคาดวา่จะมีผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกทั้งส้ิน 3 ปัจจยั คือ ค่า

ความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และรูปแบบวิธีการลา้งบล๊อค แลว้จึงท าปัจจยัท่ีไดผ้่านการคดั

กรองเหล่าน้ีไปวิเคราะห์ในบทต่อไปเพื่อเป็นการยืนยนัว่าปัจจยัเหล่าน้ี มีผลต่อคุณภาพการผลิตอย่าง

แทจ้ริง 



บทที ่5 

ระยะวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 

 

5.1 บทน า 

 ในบทน้ี จะเป็นการน าปัจจยัท่ีผา่นการคดัเลือกมาจากบทท่ี 4 มาวเิคราะห์โดยใชว้ธีิการทาง

สถิติ จะประกอบไปดว้ยการตั้งสมมติฐาน ทดสอบสมมติฐาน และสรุปผลการทดลอง เพื่อท่ีจะน าผล

ของการวิเคราะห์แต่ละปัจจยัมายนืยนั ปัจจยัทั้ง 3  ปัจจยั ท่ีผา่นการระดมและรวบรวมความคิดจาก

ทีมงาน การใชแ้ผนภูมิกา้งปลา การใช ้Cause and Effect Matrix รวมไปถึงการวเิคราะห์ลกัษณะ

ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA)  วา่ปัจจยัเหล่าน้ี มีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพ์

พลาสติก  

 ซ่ึงปัจจยัท่ีไดผ้า่นการคดักรองจากเคร่ืองมือต่างๆนั้น เกิดจากการรวบรวมความคิดจากทีมงาน 

ดงันั้น จึงจ าเป็นอยา่งยิง่ในการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา เพื่อใหส้ามารถสรุปไดอ้ยา่งแน่ชดัวา่ ปัจจยั

เหล่าน้ี ไดแ้ก่ ค่าความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และขั้นตอนการลา้งบล๊อค มีผลต่อการเกิดของ

เสียจากกระบวนการพิมพอ์ยา่งแทจ้ริง  

5.2 ปัจจัยทีจ่ะน ามาวเิคราะห์ 

 จากบทท่ีแลว้ ในระยะการวดัเพื่อหาสาเหตุของปัญหา เม่ือไดว้เิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและ

ผลกระทบแลว้ จะสามารถสรุปไดว้า่มีปัจจยัท่ีอาจจะก่อใหเ้กิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก

จ านวน 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ 

1. ความหนืดของสี 

2. มุมของการปาดหมึก 

3. ขั้นตอนวธีิการลา้งบล๊อค 

จะน าปัจจยัทั้ง 3 ปัจจยัไปทดสอบสมมติฐานเพื่อสรุปผลวา่แต่ละปัจจยันั้นมีผลต่อการเกิดของ 

เสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติก โดยจะท าการทดสอบโดยแบ่งกลุ่มตวัอยา่งเป็น 2 กลุ่ม พร้อมก าหนด

ค่าท่ีต่างกนั เพื่อจะท าการทดสอบเพื่อเปรียบเทียบ จากนั้นท าการวเิคราะห์และสรุปผลของการทดสอบ

สมมติฐาน 
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5.3 การทดสอบสมมติฐาน 

 ในท่ีน้ีการทดสอบสมมติฐาน จะท าเพื่อยนืยนัวา่ ปัจจยัท่ีผา่นการคดักรองโดยเคร่ืองมือต่างๆ

นั้น มีอิทธิพลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกจริงๆ เน่ืองจากตวัลกัษณะช้ินงานไม่ได้

มีหน่วยนบัเป็นช้ิน แต่จะนบัเป็นกิโลกรัม วตัถุดิบท่ีใชใ้นการพิมพน์ั้นจะมีลกัษณะเป็นมว้น ดงันั้นการ

ก าหนดจ านวนตวัอยา่งท่ีจะใชใ้นการทดลองจะก าหนดให้เท่ากบั 100 กิโลกรัม เพื่อความสะดวกในการ

จดัหาช้ินงานมาท าการทดลอง 

5.3.1 ความหนืดของสี 

 ในท่ีน้ีหมายถึงสีท่ีใชใ้นกระบวนการพิมพ ์ซ่ึงการเตรียมสีเพื่อใชใ้นกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 

จะใชผ้งสีท่ีไดมี้การเตรียมไวแ้ลว้ผสมกบัทินเนอร์ท่ีจะท าหนา้ท่ีเป็นตวัท าละลาย ซ่ึงปริมาณของทิน

เนอร์ท่ีผสมนั้นจะมีผลต่อความหนืดของสี หากผสมทินเนอร์ในปริมาณนอ้ย สีก็จะมีความหนืดสูง แต่

ถา้ผสมทินเนอร์ในปริมาณมากจะส่งผลใหสี้มีความหนืดต ่า  

 โดยวธีิการวดัความหนืดของสี จะใชอุ้ปกรณ์มีลกัษณะเป็นถว้ยพร้อมรูใหข้องเหลวไหลผา่นได ้

โดยก าหนดใหสี้ไหลแลว้เทียบกบัเวลา โดยใชน้าฬิกาจบัเวลา ดงันั้นการทดสอบสมมติฐาน จะท าการ

ทดสอบไดโ้ดยการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตข์องเสีย ระหวา่งความหนืด 20 และ 60 วนิาที 

 

 
รูปท่ี 5.1 อุปกรณ์ท่ีใชว้ดัความหนืดของสี 
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 ขั้นตอนการทดลองกระบวนการพิมพพ์ลาสติก เพื่อทดสอบปัจจยัค่าความหนืดของสีมีดงัน้ี 

 1.ท าการเตรียมช้ินงานเพื่อน ามาใชใ้นการทดลอง ซ่ึงจะแบ่งการทดลองออกเป็น 2 กลุ่ม แต่ละ

กลุ่มจะมีปริมาณช้ินงานประมาณ กลุ่มละ 100 กิโลกรัม 

 2. ก าหนดสภาวะปัจจยัต่างๆ ของทั้ง 2 กลุ่มใหเ้หมือนกนั รวมไปถึงช้ินงานเป็นชนิดเดียวกนั 

เคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียวกนั และพนกังานคนเดียวกนั  

 3. ท าการเตรียมสีไวเ้ป็น 2 กลุ่ม ซ่ึงแต่ละกลุ่มจะมีค่าความหนืดของสีแตกต่างกนั กลุ่มท่ี 1 จะมี

ค่าความหนืดของสีเท่ากบั 20 วนิาที และ กลุ่มท่ี 2 จะมีค่าความหนืดเท่ากบั 60 วนิาที 

 4. เร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติกท่ีค่าความหนืดทั้ง 2 ค่า ทีละกลุ่ม 

 5. ท าการตรวจสอบช้ินงานวา่ดีหรือเสีย พร้อมทั้งบนัทึกผล 
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รูปท่ี 5.2 แผนภาพการทดลองในกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 

เพื่อทดสอบปัจจยัค่าความหนืดของสี 
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สมมติฐานท่ีใชใ้นการทดสอบ 

Ho: P1 = P2  ; ไม่มีความแตกต่างกนัของเปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก

ในแต่ละ ค่าความหนืด 

H1: P1 ≠ P2 ; มีความแตกต่างกนัของเปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกใน

แต่ละความหนืด 

 P1 = เปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกท่ีค่าความหนืด 20 วนิาที 

 P2 = เปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกท่ีค่าความหนืด 60 วนิาที 

 

  ผลการทดลอง 

 ตารางท่ี 5.1 ผลการทดลองเน่ืองจากค่าความหนืดสี 

ระดบัความหนืดของสี จ านวนทั้งหมด จ านวนของเสีย เปอร์เซ็นตข์องเสีย 
20 วนิาที 100 กิโลกรัม 3.37 กิโลกรัม 3.37 % 
60 วนิาที 100 กิโลกรัม 14.73 กิโลกรัม 14.73% 

 

 ผลการวเิคราะห์ทางสถิติ 

 ตารางท่ี 5.2 ผลการวเิคราะห์ทางสถิติเน่ืองจากค่าความหนืดสี 
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เม่ือท าการทดลองเสร็จแลว้ น าผลการทดลองจากตารางท่ี 5.1 มาท าการวเิคราะห์ทางสถิติโดย

โปรแกรม MINITAB จะท าใหไ้ดผ้ลดงัตารางท่ี 5.2 ซ่ึงจะพบวา่ ผลการวเิคราะห์ทางสถิติมีค่า P-Value 

= 0.000 ท าใหป้ฏิเสธสมมติฐาน H0 และสรุปไดว้า่ค่าความหนืดของสีมีผลต่อการเกิดของเสียจาก

กระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งมีนยัส าคญั ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 

5.3.2 มุมของการปาดหมึก 

 มุมของการปาดหมึกในท่ีนีคื้อ มุมระหวา่งใบปาดหมึกกบัเส้นสัมผสับนบล๊อค ซ่ึงใบปาดหมึก

จะมีหนา้ท่ีถ่ายโอนสีลงสู่บลอ๊ค  โดยมุมของการปาดหมึกนั้น จดัไดว้า่เป็นปัจจยัส าคญัท่ีมีผลต่อการเกิด

ของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ซ่ึงหากมีมุมการปาดท่ีมีมุมใหญ่หรือเล็กเกินไป จะท าให้

ปริมาณหมึกพิมพท่ี์ถ่ายโอนไปยงัฟิลม์นอ้ยลง อีกทั้งอาจจะส่งผลใหใ้บปาดหมึกเส่ือมสภาพก่อน

ก าหนดได ้พร้อมส่งผลต่อคุณภาพของการพิมพเ์ป็นอยา่งมาก  

วธีิการทดสอบสมมติฐานปัจจยัมุมของการปาดหมึก จะเร่ิมตน้โดยการก าหนดมุมของการปาด

หมึกท่ีมีค่าต ่าและสูงจ านวน 2 ค่า คือ 60 องศา และ 75 องศา จากนั้นท าการทดสอบ วเิคราะห์

ผลเปรียบเทียบระหวา่ง มุมของการปาดหมึกท่ี 60 และ 75 องศา  

 ขั้นตอนการทดลองกระบวนการพิมพพ์ลาสติก เพื่อทดสอบปัจจยัมุมของการปาดหมึกมีดงัน้ี 

 1.ท าการเตรียมช้ินงานเพื่อน ามาใชใ้นการทดลอง ซ่ึงจะแบ่งการทดลองออกเป็น 2 กลุ่ม แต่ละ

กลุ่มจะมีปริมาณช้ินงานประมาณ กลุ่มละ 100 กิโลกรัม 

 2. ก าหนดสภาวะปัจจยัต่างๆ ของทั้ง 2 กลุ่มใหเ้หมือนกนั รวมไปถึงช้ินงานเป็นชนิดเดียวกนั 

เคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียวกนั และพนกังานคนเดียวกนั  

 3. ท าการปรับตั้งค่ามุมของการปาดหมึก ของแต่ละกลุ่มการทดลองให้เป็นค่าท่ีแตกต่างกนั 

ดงัน้ี  

  - กลุ่มท่ี 1  มุมของการปาดหมึกเท่ากบั 60 องศา 

  - กลุ่มที 2  มุมของการปาดหมึกเท่ากบั 75 องศา 

 4. เร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ทั้งหมด 2 คร้ัง ท่ีค่ามุมของการปาดหมึกทั้ง 2 ค่า 

 5. ท าการตรวจสอบช้ินงานวา่ดีหรือเสีย พร้อมทั้งบนัทึกผล 
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รูปท่ี 5.3 แผนภาพการทดลองในกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 

เพื่อทดสอบปัจจยัมุมของการปาดหมึก 
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 รูปท่ี 5.4 ใบมีดปาดหมึก 

 

สมมติฐานท่ีใชใ้นการทดสอบ 

Ho: P1 = P2  ; ไม่มีความแตกต่างกนัของเปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก

ในแต่ล ค่ามุมของการปาดหมึก 

H1: P1 ≠ P2 ; มีความแตกต่างกนัของเปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกใน

แต่ละค่ามุมของการปาดหมึก 

 P1 = เปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกท่ีมุมของการปาดหมึก 60 องศา 

 P2 = เปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกท่ีมุมของการปาดหมึก 75 องศา 

 

 ผลการทดลอง 

 ตารางท่ี 5.3 ผลการทดลองเน่ืองจากค่ามุมของการปาดหมึก 

ค่ามุมของการปาดหมึก จ านวนทั้งหมด จ านวนของเสีย เปอร์เซ็นตข์องเสีย 
60 องศา 100 กิโลกรัม 1.45  กิโลกรัม 1.45% 
75 องศา 100 กิโลกรัม 9.78 กิโลกรัม 9.78% 
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ตารางท่ี 5.4 ผลการวเิคราะห์ทางสถิติเน่ืองจากมุมของการปาดหมึก 

 
 

เม่ือท าการทดลองเสร็จแลว้ น าผลการทดลองจากตารางท่ี 5.3 มาท าการวเิคราะห์ทางสถิติโดย

โปรแกรม MINITAB จะท าใหไ้ดผ้ลดงัตารางท่ี 5.4 ซ่ึงจะพบวา่ ผลการวเิคราะห์ทางสถิติมีค่า P-Value 

= 0.000 ท าใหป้ฏิเสธสมมติฐาน H0 และสรุปไดว้า่มุมของการปาดหมึกมีผลต่อการเกิดของเสียจาก

กระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งมีนยัส าคญั ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 

 

5.3.3 ขั้นตอนการล้างบล๊อค 

 ความสะอาดของบล๊อคนั้นเป็นส่ิงจ าเป็นในกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ส่ิงเจือปนต่างๆ ท่ี

ตกคา้งอยูท่ี่บล๊อค จะส่งผลใหก้ระบวนการพิมพพ์ลาสติก ไม่ไดคุ้ณภาพตามตอ้งการ ท าใหข้องเสียจาก

กระบวนการพิมพพ์ลาสติกเกิดข้ึน เน่ืองจากบล๊อคนั้น มีลกัษณะเป็นร่องหากท าการลา้งโดยวธีิธรรมดา 

เช่น ใชน้ ้าเปล่าชะลา้งนั้น อาจจะท าใหไ้ม่ไดผ้ลเท่าท่ีควร  

 ในท่ีน้ี จึงท าการทดสอบปัจจยัขั้นตอนการลา้งบล๊อค โดยแบ่งกลุ่มออกเป็น 2 กลุ่มการทดลอง 

ไดแ้ก่ กลุ่มท่ีใชว้ธีิการลา้งบลอ๊คแบบง่าย โดยใชว้ธีิผา้เช็ด และกลุ่มท่ีใชว้ธีิการลา้งแบบมีขั้นตอนท่ี

เหมาะสม ท าการทดสอบ และน าผลมาวเิคราะห์เปรียบเทียบระหวา่ง 2 กลุ่มน้ี 
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ขั้นตอนการลา้งบล๊อคแบบมีขั้นตอนท่ีเหมาะสมมีดงัน้ี 

1.ยกใบปาดหมึกข้ึนมา ใหอ้ยูใ่นระยะท่ีสามารถท าความสะอาดบล๊อคไดส้ะดวกดงัรูปท่ี 5.6 

2. ใชน้ ้ามนัท่ีเตรียมไว ้เทลงบนบล๊อคใหท้ัว่ จากนั้นใชผ้า้สะอาดแหง้ท าการเช็ดใหท้ัว่บล๊อค 

จนกวา่สีท่ีติดอยูจ่ะหายไป หากเช็ดจนแหง้แลว้สีท่ีตกคา้งยงัไม่หมดไป ใหท้  าการเทน ้ามนัเพิ่ม และเช็ด

จนกวา่สีจะหายไปหมด ดงัรูปท่ี 5.7 

3. ท าการขดับล๊อค โดยใชผ้า้ชุบน ้ายาบลซัโซ่ จากนั้นค่อยๆขดับนบล๊อค ดงัรูปท่ี 5.8 

4. จากนั้นใชน้ ้ามนัเทลงบนบล๊อค และใชผ้า้สะอาดแหง้เช็ดอีกคร้ัง จนไม่มีน ้ายาบลซัโซ่ 

ตกคา้งบนบล๊อค 
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          รูปท่ี 5.5 แผนภาพขั้นตอนวธีิการลา้งบล๊อคแบบท่ีเหมาะสม 
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 ขั้นตอนการทดลองกระบวนการพิมพพ์ลาสติก เพื่อทดสอบปัจจยัขั้นตอนการลา้งบล๊อคมีดงัน้ี 

 1.ท าการเตรียมช้ินงานเพื่อน ามาใชใ้นการทดลอง ซ่ึงจะแบ่งการทดลองออกเป็น 2 กลุ่ม แต่ละ

กลุ่มจะมีปริมาณช้ินงานประมาณ กลุ่มละ 100 กิโลกรัม 

 2. ก าหนดสภาวะปัจจยัต่างๆ ของทั้ง 2 กลุ่มใหเ้หมือนกนั รวมไปถึงช้ินงานเป็นชนิดเดียวกนั 

เคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียวกนั และพนกังานคนเดียวกนั  

 3. ในแต่ละกลุ่มการทดลอง ก่อนเร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติก จะใชว้ธีิการลา้งบล๊อคท่ีมี

ขั้นตอนแตกต่างกนั ดงัน้ี  

  - กลุ่มท่ี 1  ใชก้ารลา้งบล๊อคแบบง่าย 

  - กลุ่มที 2  ใชก้ารลา้งบล๊อคแบบมีขั้นตอนท่ีเหมาะสม 

 4. เร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ทั้งหมด 2 การทดลอง ท่ีมีขั้นตอนการลา้งบล๊อคท่ีแตกต่าง

กนั 

 5. ท าการตรวจสอบช้ินงานวา่ดีหรือเสีย พร้อมทั้งบนัทึกผล 

 

 

 
รูปท่ี 5.6 การยกใบมีดปาดหมึกข้ึน 
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รูปท่ี 5.7 การใชผ้า้เช็ดบล๊อค  

 

 
รูปท่ี 5.8 บล๊อคขณะป้ายบลซัโซ ลงบนบล๊อค 
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สมมติฐานท่ีใชใ้นการทดสอบ 

Ho: P1 = P2  ; ไม่มีความแตกต่างกนัของเปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก

ในแต่ละ แบบของขั้นตอนการลา้งบล๊อค 

H1: P1 ≠ P2 ; มีความแตกต่างกนัของเปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกใน

แต่ละ แบบของขั้นตอนการลา้งบล๊อค 

 P1 = เปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกท่ีการลา้งบล๊อคแบบง่าย 

 P2 = เปอร์เซ็นตข์องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกท่ีการลา้งบล๊อคแบบมีขั้นตอนท่ี

เหมาะสม 
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รูปท่ี 5.9 แผนภาพการทดลองในกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 

เพื่อทดสอบปัจจยัรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อ 
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ผลการทดลอง  

ตารางท่ี 5.5 ผลการทดลองเน่ืองจากรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค 

รูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค จ านวนทั้งหมด จ านวนของเสีย เปอร์เซ็นตข์องเสีย 
แบบง่าย 100 กิโลกรัม 10.84 กิโลกรัม 10.84% 

แบบมีขั้นตอนท่ี
เหมาะสม 

100 กิโลกรัม 3.62 กิโลกรัม 3.62% 

 

 ผลการวเิคราะห์ทางสถิติ 

ตารางท่ี 5.6 ผลการวเิคราะห์ทางสถิติเน่ืองจากรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค 

 
 

เม่ือท าการทดลองเสร็จแลว้ น าผลการทดลองจากตารางท่ี 5.3 มาท าการวเิคราะห์ทางสถิติโดย

โปรแกรม MINITAB จะท าใหไ้ดผ้ลดงัตารางท่ี 5.4 ซ่ึงจะพบวา่ ผลการวเิคราะห์ทางสถิติมีค่า P-Value 

= 0.000 ท าใหป้ฏิเสธสมมติฐาน H0 และสรุปไดว้า่รูปแบบวธีิการลา้งบล๊อคมีผลต่อการเกิดของเสียจาก

กระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งมีนยัส าคญั ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 
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5.4 สรุประยะการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 ระยะการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา เป็นการน าปัจจยัท่ีไดผ้า่นการคดักรองจากเคร่ืองมือทาง

สถิติต่างๆ ในระยะตรวจวดัปัญหา โดยมีปัจจยัท่ีน ามาวิเคราะห์ทั้งหมด 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ ค่าความหนืด

ของสี  มุมของการปาดหมึก และรูปแบบขั้นตอนวธีิการลา้งบล๊อค  ซ่ึงจะน าปัจจยัเหล่าน้ีมาทดสอบเพื่อ

ยนืยนัวา่ ปัจจยัเหล่าน้ีมีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งแทจ้ริง  

 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา จะกระท าโดยน าปัจจยัมาท าการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ

ดว้ยวธีิ Two Proportions โดยใชโ้ปรแกรม MINITAB ในการวเิคราะห์ผลการทดลอง โดยในแต่ละ

ปัจจยัท่ีน ามาวเิคราะห์ จะตอ้งก าหนดค่าความแตกต่างเพื่อน ามาวเิคราะห์และเปรียบเทียบ ซ่ึงจากการ

ทดสอบสมมติฐาน จะท าใหส้รุปไดว้า่ ปัจจยั 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ ค่าความหนืดของสี  มุมของการปาดหมึก 

และรูปแบบขั้นตอนวธีิการลา้งบล๊อค  มีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งมี

นยัส าคญั ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05  



บทที ่6 

ระยะปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 

 

6.1 บทน า 

 เม่ือไดท้  าการวเิคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาแลว้จนท าใหส้ามารถทราบไดอ้ยา่งแน่ชดัแลว้วา่ 

ปัจจยัทั้ง 3 ปัจจยัมีผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งแทจ้ริง จากนั้นในระยะน้ีจะ

เป็นขั้นตอนของการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ จะท าการปรับปรุงปัจจยัท่ีไดท้  าการคดัเลือกและ

วเิคราะห์มาแลว้ ทั้ง 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ ความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และ ขั้นตอนการลา้งบล๊อค 

เพื่อใหปั้จจยัเหล่าน้ีส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกในระดบัท่ีต ่าท่ีสุด ซ่ึงจะ

เร่ิมตน้โดยใชว้ธีีการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล แลว้จึงทดสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลอง 

ท าการทดลอง วิเคราะห์ผลการทดลอง และหาค่าท่ีเหมาะสมจากการทดลอง  

 

6.2 ปัจจัยน าเข้าทีส่ าคัญ 

 ปัจจยัน าเขา้ท่ีส าคญัจะหมายถึงปัจจยัท่ีไดผ้า่นการคดัเลือกและทดสอบมาแลว้ วา่มีผลต่อการ

ปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการเพื่อลดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ประกอบไปดว้ย 3 ปัจจยั คือ 

ค่าความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค การก าหนดระดบัของปัจจยัของ

ทั้ง 3 ปัจจยั จะก าหนดจากสภาพการผลิตจริงในปัจจุบนัท่ีสามารถท าไดจ้ริง ตามตารางท่ี 6.1  

 

ตารางท่ี 6.1 ระดบัของปัจจยัน าเขา้ 

ล าดบั ปัจจยั ระดบั หน่วย 
1 2 3 4 

1 ค่าความหนืดสี 20 30 40 50 วนิาที 
2 มุมของการปาดหมึก 55 60 65 - องศา 
3 ขั้นตอนวธีิการลา้งบล๊อค ง่าย ขั้นตอนท่ี

เหมาะสม 
- - - 
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6.3 ตัวแปรตอบสนอง 

 ส าหรับการทดลองน้ี ผูว้ิจยัจะสนใจพิจารณาของเสียจากกระบวนการผลิตถุงพลาสติก โดย

มุ่งเนน้ไปท่ีของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก โดยท่ีตวัแปรตอบสนองจะเป็นค่าเปอร์เซ็นตข์อง

เสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ท่ีวดัจากจ านวนของเสียโดยพนกังานท่ีถูกคดัเลือก 

 

6.4 การออกแบบการทดลอง 

 ส าหรับการทดลองในงานวจิยัน้ี จะใชก้ารออกแบบการทดลองแบบเชิงแฟคทอเรียล จะปัจจยั

ทั้งหมด 3 ปัจจยั มีระดบัปัจจยัทั้งหมด 9 ระดบั ซ่ึงขั้นตอนการด าเนินการออกแบบการทดลองจะเป็นมี

ขั้นตอนดงัน้ี 

6.4.1 การทดลองซ ้ า (Replication) 

 การทดลองซ ้ าคือ การน าการทดลองมาด าเนินการซ ้ าอีกคร้ังหน่ึง ซ่ึงการทดลองซ ้ าจะตอ้งมี

ระดบัของปัจจยัทุกๆอยา่งเหมือนกนั โดยการทดลองซ ้ าจะช่วยในการประมาณค่าความผดิพลาดของ

การทดลองได ้อีกทั้งยงัสามารถท าใหผ้ลการทดลองมีความแม่นย  าถูกตอ้งมากข้ึน   

6.4.2 การสุ่ม (Randomization) 

สุ่มการทดลองจะหมายถึง ล าดบัของการทดลองในแต่ละการทดลองเป็นแบบสุ่ม ซ่ึงการสุ่มจะ

สามารถช่วยลดผลของปัจจยัภายนอกท่ีอาจจะเกิดข้ึนกบัการทดลองได ้ซ่ึงในการออกแบบการทดลองน้ี

จะใชโ้ปรแกรม MINITAB ในการสุ่ม 

6.4.3 จ านวนการทดลอง 

 จากจ านวนปัจจยัทั้ง 3 ปัจจยั และ ระดบัปัจจยัทั้งหมด 9 ระดบั และมีการท าซ ้ า 2 คร้ัง จะสรุป

ไดว้า่การทดลองคร้ังน้ีจะมีจ านวนการทดลองทั้งหมด 48 การทดลอง 
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6.5 ขั้นตอนการทดลอง 

 ในการทดลองทั้งหมด 48 การทดลอง ในแต่ละการทดลองนั้น จะตอ้งมีการก าหนดปัจจยั

ภายนอกอ่ืนๆ ท่ีไม่ใช่ปัจจยั 3 ปัจจยัท่ีเราตอ้งการศึกษา ใหอ้ยูใ่นลกัษณะท่ีเหมือนกนั เพื่อเป็นการ

ป้องกนัไม่ใหเ้กิดความคลาดเคล่ือนในการทดลอง ซ่ึงส่ิงต่างๆท่ีตอ้งท าการควบคุมจะมีดงัน้ี  

- ใชพ้นกังานคนเดียวกนัปฏิบติังานทุกๆการทดลอง 

- ใชเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ เหมือนกนัในทุกๆการทดลอง 

- ช้ินงานท่ีใชใ้นการทดลองเป็นชนิดเดียวกนัในทุกๆการทดลอง 

- ในแต่ละการทดลองนั้น จะใชช้ิ้นงานในการทดลองปริมาณ 100 กิโลกรัม ทุกๆการทดลอง 

ซ่ึงในท่ีน้ี ไม่สามารถใชว้ธีิการค านวณตวัอยา่งได ้เน่ืองจากไม่ไดมี้ลกัษณะการนบัเป็น

จ านวนช้ิน จากการปรึกษากบัทางโรงงานกรณีศึกษาแลว้ ทางโรงงานกรณีศึกษา จะ

สามารถยอมรับให ้ปริมาณตวัอยา่งในการทดลอง 1 คร้ัง มีปริมาณไดม้ากท่ีสุด 100 

กิโลกรัม  

- พนกังานท่ีใชต้รวจสอบช้ินงาน จะใชพ้นกังานท่ีไดผ้า่นการตรวจสอบระบบการวดัของ

เสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกมาแลว้ในบทท่ี 4 

ซ่ึงในแต่ละการทดลองนั้น จะก าหนดระดบัของแต่ละปัจจยัตาม ตารางท่ี 6.2 ท่ีท  าการสุ่มโดย 

ใชโ้ปรแกรม MINITAB โดยการด าเนินการทดลองจะด าเนินการตามล าดบัท่ีเรียงไว ้ในช่อง “Run 

Order”  เม่ือท าการทดลองเสร็จส้ินในแต่ละคร้ัง จะใชพ้นกังานตรวจสอบท่ีไดท้  าการคดัเลือกและ

ทดสอบมาแลว้ท าการตรวจสอบ พร้อมท าการบนัทึกผล  

 

6.6 ผลการทดลอง 

 จากการด าเนินการทดลองตามการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล ทั้งส้ิน 48 การทดลอง 

เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก อนัไดแ้ก่ ค่าความหนืดของสี 

มุมของการปาดหมึก และรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค ซ่ึงจะไดผ้ลการทดลองตามท่ีปรากฏในช่อง “ Yij”  

ตามตารางท่ี 6.2 
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ตารางท่ี 6.2 ผลการทดลองเรียงตาม Design Matrix จากโปรแกรม MINITAB  

StdOrder RunOrder PtType Blocks ความหนืด มุมปาดหมึก รูปแบบ 
วธีิการลา้งบล๊อค 

 Yij 

42 1 1 1 40 65 ง่าย 13.54 
7 2 1 1 30 55 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 7.35 
5 3 1 1 20 65 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 6.94 
2 4 1 1 20 55 ง่าย 12.42 

45 5 1 1 50 60 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 4.83 
36 6 1 1 30 65 ง่าย 9.72 
17 7 1 1 40 65 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 4.63 
13 8 1 1 40 55 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 5.83 
18 9 1 1 40 65 ง่าย 10.33 
10 10 1 1 30 60 ง่าย 8.24 
24 11 1 1 50 65 ง่าย 8.89 
37 12 1 1 40 55 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 7.14 
35 13 1 1 30 65 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 2.94 
43 14 1 1 50 55 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 6.92 
39 15 1 1 40 60 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 3.15 
5 16 1 1 30 60 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 1.06 

20 17 1 1 50 55 ง่าย 12.53 
15 18 1 1 40 60 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 3.53 
40 19 1 1 40 60 ง่าย 6.40 
48 20 1 1 50 65 ง่าย 10.38 
21 21 1 1 50 60 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 4.53 
23 22 1 1 50 65 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 7.32 
3 23 1 1 20 60 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 4.21 

19 24 1 1 50 55 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 8.34 
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ตารางท่ี 6.2 (ต่อ) 

StdOrder RunOrder PtType Blocks ความหนืด มุมปาดหมึก รูปแบบ 
วธีิการลา้งบล๊อค 

 Yij 

27 25 1 1 20 60 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 2.53 
11 26 1 1 30 65 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 3.23 
6 27 1 1 20 65 ง่าย 9.21 

47 28 1 1 50 65 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 11.93 
8 29 1 1 30 55 ง่าย 9.63 

46 30 1 1 50 60 ง่าย 9.55 
30 31 1 1 20 65 ง่าย 11.09 
34 32 1 1 30 60 ง่าย 5.32 
1 33 1 1 20 55 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 7.98 

26 34 1 1 20 55 ง่าย 13.06 
4 35 1 1 20 60 ง่าย 9.45 

41 36 1 1 40 65 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 8.54 
29 37 1 1 20 65 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 7.36 
32 38 1 1 30 55 ง่าย 8.44 
31 39 1 1 30 55 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 8.10 
16 40 1 1 40 60 ง่าย 6.84 
14 41 1 1 40 55 ง่าย 8.72 
33 42 1 1 30 60 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 1.21 
22 43 1 1 50 60 ง่าย 8.25 
44 44 1 1 50 55 ง่าย 9.87 
12 45 1 1 30 65 ง่าย 8.35 
28 46 1 1 20 60 ง่าย 9.76 
25 47 1 1 20 55 ขั้นตอนท่ีเหมาะสม 6.34 
38 48 1 1 40 55 ง่าย 8.12 
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6.7 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง 

 ก่อนท่ีจะท าวเิคราะห์ผลการทดลองนั้น จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีการตรวจสอบความถูกตอ้ง

ของตวัแบบจ าลอง (Model Adequacy Checking) เพื่อเป็นการตรวจสอบความถูกตอ้งและความ

น่าเช่ือถือของขอ้มูลท่ีไดม้าจากการทดลอง ซ่ึงการตรวจสอบความผดิพลาดนั้น จะตรวจสอบขอ้มูลจาก

การทดลองวา่เป็นไปตามหลกัการ ε~ NID (0, σ2)  หรือเปล่า ซ่ึงการทดสอบวา่ขอ้มูลมีความ

คลาดเคล่ือน จะมีสมมติฐานในการทดสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลอยู ่3 ขอ้ คือ สมมติฐานของการแจก

แจงปกติ สมมติฐานของความเป็นอิสระ และสมมติฐานของความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวน 

โดยการทดสอบจะด าเนินการดว้ยโปรแกรม MINITAB      

 

6.7.1 การทดสอบสมมติฐานของการแจกแจงปกติ  

 การทดสอบน้ี จะท าโดยน าค่าส่วนตกคา้ง (Residual)ของค่าตวัแปรตอบสนองมาพิจารณาวา่มี

การแจกแจงลกัษณะใด โดยการพล็อตกราฟ หากกราฟท่ีมีการแจกแจงปกติควรจะมีการกระจายตวัตาม

แนวเส้นตรง และท าการทดสอบความเป็นปกติ แลว้มีค่า P-Value มากกวา่ 0.05   

 จากการทดสอบขอ้มูลดว้ยโปรแกรม MINITAB จะไดก้ราฟดงัรูปท่ี 6.1 จะเห็นไดว้า่ มีการ

กระจายตวัในลกัษณะเป็นเส้นตรง และมีค่า P-Value เท่ากบั 0.385 ซ่ึงมากกวา่ 0.05 จึงสรุปไดว้า่ขอ้มูล

จากผลการทดลองเป็นไปตามสมมติฐานของการแจกแจงปกติ 
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รูปท่ี 6.1 ผลลพัธ์ของการทดสอบสมมติฐานของการแจกแจงปกติ 

 

6.7.2  การทดสอบสมมติฐานของความเป็นอิสระ 

 การทดสอบสมมติฐานของความเป็นอิสระนั้น จะพิจารณาจากความสัมพนัธ์แผนภาพการ

กระจายตวัระหวา่งค่าส่วนตกคา้ง (Residual) กบัล าดบัของการเก็บขอ้มูล(Observation Order) ซ่ึงการ

พิจารณาความเป็นอิสระนั้น ขอ้มูลไม่ควรมีลกัษณะท่ีเป็นแนวโนม้ หรือมีรูปแบบท่ีชดัเจน ควรจะเป็น

การกระจายตวัท่ีไม่มีรูปแบบ ซ่ึงเป็นการแสดงวา่ขอ้มูลเป็นอิสระต่อกนั 

 จากรูปท่ี 6.2 เม่ิอพิจารณาแผนภาพความสัมพนัธ์ระหวา่งค่าส่วนตกคา้งและล าดบัของการเก็บ

ขอ้มูลแลว้ จะแสดงใหเ้ห็นวา่มีลกัษณะการกระจายตวัท่ีเป็นอิสระต่อกนั ไม่มีแนวโนม้และรูปแบบท่ี

แน่นอน จะสรุปไดว้า่ขอ้มูลเป็นอิสระต่อกนั 
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 รูปท่ี 6.2 กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งค่าส่วนตกคา้งและล าดบัของการเก็บขอ้มูล 

 

6.7.3 การทดสอบสมมติฐานของความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวน 

 วธีิการทดสอบสมมติฐานของความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวน จะสามารถท าไดโ้ดย

การสร้างแผนภาพการกระจายท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งค่าส่วนตกคา้งกบัค่าตวัแปรตอบสนองท่ีได้

จากตวัแบบถดถอย ซ่ึงหากขอ้มูลมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวนแลว้ ในแผนภาพการกระจาย 

ขอ้มูลท่ีเป็นแนวโนม้ตอ้งไม่มีการกระจายตวัเป็นรูปแบบท่ีแน่ชดั  

 จากรูปท่ี 6.3 จะเห็นวา่ การกระจายตวัของค่าส่วนตกคา้งนั้น มีลกัษณะการกระจายตวัไม่เป็น

รูปแบบท่ีแน่ชดั จะสรุปไดว้า่ขอ้มูลมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวน 
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รูปท่ี 6.3 กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งค่าส่วนตกคา้งและค่าท่ีถูกฟิต 

 

 จากผลการตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลองตามขอ้ก าหนดทั้ง 3 ขอ้แลว้ จะสรุปไดว้า่

ขอ้มูลมีสมมติฐานท่ีถูกตอ้งตามขอ้ก าหนด ไดแ้ก่ ขอ้มูลมีการกระจายเป็นแบบปกติ  ขอ้มูลมีความเป็น

อิสระต่อกนั และขอ้มูลมีความเสถียรภาพของค่าความแปรปรวน  
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6.8 การวเิคราะห์ผลการทดลอง 

 ส าหรับการวิเคราะห์ผลการทดลอง จะท าโดยน าผลการทดลองตามตารางท่ี 6.2 มาวเิคราะห์

โดยใชโ้ปรแกรม MINITAB ซ่ึงจะสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 6.3 

 

 ตารางท่ี 6.3 ผลการวเิคราะห์การออกแบบการทดลอง 

 
 

 จากตารางท่ี 6.3 จะเป็นผลการวเิคราะห์ของการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล ซ่ึงท า

การทดลองซ ้ า 2 คร้ัง โดยโปรแกรม MINITAB  การวเิคราะห์นั้นจะท าโดยการพิจารณาค่า P-Value จะ

เร่ิมจากการพิจารณาปัจจยัหลกัท่ีคาดวา่จะส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 

ไดแ้ก่ ความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และ รูปแบบวธีีการลา้งบล๊อค ซ่ึงการพิจารณาค่า P-Value 

นั้น หากค่า P-Value มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 จะท าใหส้รุปไดว้า่ปัจจยันั้นมีผลต่อการเกิดของเสียจาก

กระบวนการพิมพพ์ลาสติก 

 เม่ือสังเกตในช่อง “P” ในตารางท่ี 6.3 ซ่ึงเป็นช่องท่ีแสดงถึงค่า P-Value จะพบวา่ ค่า P-Value 

ของปัจจยั ค่าความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 จะ
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สามารถสรุปไดว้า่ ปัจจยัหลกัเหล่าน้ีมีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งมี

นยัส าคญั ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95%  

 จากนั้นจะพิจารณาในส่วนของอนัตรกิริยาระหวา่งปัจจยั 2 ปัจจยั ทุกๆคู่แลว้ จะพบวา่ ค่า P-

Value มากกวา่ 0.05 ท าใหส้รุปไดว้า่ อนัตรกิริยาระหวา่งปัจจยั 2 ปัจจยัไม่มีผลต่อการเกิดของเสียจาก

กระบวนการพิมพพ์ลาสติก และเม่ือพิจารณาส่วนของอนัตรกิริยาระหวา่งปัจจยั 3 ปัจจยั จะพบวา่มีค่า 

P-Value นอ้ยกวา่ 0.05 นั้นหมายความวา่ อนัตรกิริยาระหวา่งปัจจยั 3 ปัจจยันั้นมีผลต่อการเกิดของเสีย

จากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6.4 ภาพผลหลกัของปัจจยัท่ีมีผลต่อตวัแปรตอบสนอง 

 

จากรูปท่ี 6.4 ซ่ึงเป็นภาพท่ีแสดงผลหลกัของปัจจยัท่ีมีผลต่อตวัแปรตอบสนอง ดว้ยโปรแกรม 

MINITAB จะเป็นการยนืยนัผลการทดลองวา่ปัจจยัเหล่าน้ีมีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพ์

พลาสติก โดยท่ีระดบัความหนืดของสี 20 วนิาที ถึง 50 วนิาที จะเห็นไดว้า่ เปอร์เซ็นตข์องเสียมีค่า

เพิ่มข้ึนมีค่าความหนืดเพิ่มข้ึน แต่จะพบวา่ท่ีค่าวามหนืดของสี 30 วนิาทีจะท าใหเ้ปอร์เซ็นตข์องเสีย

ลดลง ในส่วนมุมของการปาดหมึกนั้น ซ่ึงไดท้  าการทดสอบท่ีค่า 55 องศา ถึง 65 องศา จะพบวา่ท่ีมุม
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ของการปาดหมึก 60 องศา จะมีเปอร์เซ็นตข์องเสียนอ้ยท่ีสุด ขณะท่ีรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อคนั้นจะเห็น

ไดว้า่การลา้งบล๊อคแบบมีขั้นตอนท่ีเหมาะสมมีเปอร์เซ็นตข์องเสียนอ้ยกวา่การลา้งบล๊อคแบบง่ายๆ

หรือไม่มีขั้นตอนการลา้ง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6.5 ภาพผลอนัตรกิริยาของปัจจยัท่ีมีผลต่อตวัแปรตอบสนอง 

 

 จากการพิจารณารูปท่ี 6.5 ซ่ึงจะแสดงผลของอนัตรกิริยาของปัจจยัท่ีมีผลต่อตวัแปรตอบสนอง 

จะเห็นไดว้า่ ระหวา่งปัจจยั 2 ปัจจยั จะไม่ส่งผลอนัตรกิริยาต่อกนัเลย แต่จะพบอนัตรกิริยาระหวา่ง 3 

ปัจจยั  
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 ตารางท่ี 6.4 ปัจจยัและระดบัท่ีเหมาะสม  

ล าดบั ปัจจยั ระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสม หน่วย 
1 ค่าความหนืดของสี 30 วนิาที 
2 มุมของการปาดหมึก 60 องศา 
3 รูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค แบบมีขั้นตอนท่ีเหมาะสม - 

 

 เม่ือพิจารณาผลการวิเคราะห์ปัจจยัทั้ง 3 ปัจจยั จะสามารถสรุปไดว้า่ค่าของระดบัปัจจยัท่ี

เหมาะสมท่ีสุด และมีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกนอ้ยท่ีสุด คือ ค่าความหนืด

ของสี 30 วนิาที มุมของการปาดหมึก 60 องศา และรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อคเป็นแบบมีขั้นตอนท่ี

เหมาะสม 

6.9 สรุประยะการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 

 จากท่ีเราไดท้  าการวเิคราะห์ปัจจยัทั้ง 3 ปัจจยั คือ ค่าความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และ

รูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค วา่มีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งแทจ้ริงแลว้ ใน

ขั้นตอนน้ีจะน าปัจจยัเหล่าน้ีมาท าการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล ท่ีมีการทดลองซ ้ า 2 คร้ัง มี

จ  านวนการทดลองทั้งส้ิน 48 การทดลอง เพื่อหาระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสม ซ่ึงจากการทดลองพบวา่ 

ปัจจยัทั้งหมดมีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งมีนยัส าคญั โดยจะมีระดบั

ปัจจยัท่ีเหมาะสมคือ ค่าความหนืดของสี  30 วนิาที มุมของการปาดหมึก 60 องศา และ รูปแบบวธีิการ

ลา้งบล๊อคแบบมีขั้นตอนท่ีเหมาะสม 



บทที ่7 

ระยะการควบคุมการผลติ 

 

7.1 บทน า 

 จากขั้นตอนต่างๆท่ีไดด้ าเนินการมานั้น ท าใหท้ราบถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา จนถึงค่าท่ี

เหมาะสมท่ีจะใชใ้นการแกไ้ขปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ดงันั้นขั้นตอนต่อไป ซ่ึง

เป็นขั้นตอนสุดทา้ยของแนวทาง ซิกซ์ ซิกมา คือ ระยะการควบคุมการผลิต (Control Phase) จะเป็นการ

น าแนวทางท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหา ไปปฏิบติัจริงในกระบวนการผลิต พร้อมทั้งมีแนวทางในการ

ควบคุมใหก้ระบวนการผลิตสามารถเป็นไปตามแนวทางท่ีไดก้  าหนดไว ้ เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหา

ของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกข้ึนมาอีก  

 

7.2 แนวทางการควบคุม 

 ในท่ีน้ีจะกล่าวถึงการควบคุมการผลิต เพื่อใหก้ระบวนการผลิตเป็นไปตามขอ้ก าหนดต่างๆ 

ตามท่ีไดศึ้กษามาแลว้นั้น ซ่ึงปัจจยัท่ีจะตอ้งมีแนวทางการควบคุม ไดแ้ก่ ค่าความหนืดของสี มุมของการ

ปาดหมึก และ ขั้นตอนวธีิการท าความสะอาดบล๊อค  

7.2.1 ค่าความหนืดของสี 

 ค่าความหนืดของสี เป็นปัจจยัท่ีสามารถท าการเพิ่มหรือลดได ้โดยวธีิการปรับเพิ่มทินเนอร์ ซ่ึง

มีหนา้ท่ีเป็นตวัท าละลาย อีกทั้งการตรวจสอบสามารถท าไดอ้ยา่งง่ายๆ ดว้ยเคร่ืองมือตรวจสอบค่าความ

หนืด ซ่ึงใชป้ริมาณในการตรวจสอบไม่มาก ทั้งน้ีในการตรวจสอบค่าความหนืดทุกคร้ัง จะตอ้งท าการ

บนัทึกค่าความหนืดลงใบบนัทึกทุกคร้ัง 

 จากการทดลองหาค่าความหนืดท่ีจะท าใหข้องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยูใ่นระดบั

ต ่า จะไดค้่าความหนืดท่ีเหมาะสมกบักระบวนการผลิต เท่ากบั 30 วนิาที ดงันั้นในแนวทางการควบคุม

ค่าความหนืดของสี จะมีหนา้ท่ีในการควบคุมค่าความหนืดของสีใหมี้ค่าเท่ากบั 30 วนิาที ตลอด

กระบวนการพิมพพ์ลาสติก ซ่ึงจะมีแนวทางดงัน้ี  

1. จดัท าคู่มือการตรวจวดัความหนืดของสีก่อนจะเร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 
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2. ท าการบนัทึกค่าความหนืดของสีทุกคร้ังท่ีมีการวดั โดย หวัหนา้แผนกพิมพจ์ะตอ้งท าการ

ตรวจสอบอยูต่ลอดเวลา 

3. จดัการฝึกอบรมพนกังานเป็นประจ า 

 

7.2.2 มุมของการปาดหมึก  

 มุมของการปาดหมึก เป็นปัจจยัท่ีสามารถปรับตั้งค่าไดท่ี้เคร่ืองจกัร การปรับตั้งค่ามุมของการ

ปาดหมึกจะตอ้งด าเนินการในช่วงการปรับตั้งเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติก เม่ือผา่น

กระบวนการพิมพพ์ลาสติกแลว้ มีความเป็นไปไดท่ี้ค่ามุมของการปาดหมึกอาจจะมีการคลาดเคล่ือน 

ดงันั้นก่อนเร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติกทุกคร้ัง จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะมีการตั้งค่ามุมของการปาดหมึกทุก

คร้ัง 

 จากการทดลองในบทก่อน จะท าใหท้ราบวา่ค่ามุมของการปาดหมึกท่ีจะส่งผลใหเ้กิดของเสีย

จากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกนอ้ยท่ีสุด คือ 60 องศา ดงันั้นแนวทางการควบคุมการผลิตในส่วนของ

ปัจจยัมุมของการปาดหมึกจะตอ้งควบคุมใหค้่ามุมของการปาดหมึกคงท่ี เท่ากบั 60 องศา ซ่ึงจะมี

แนวทางดงัน้ี 

1. จดัท าคู่มือการปรับตั้งค่ามุมของการปาดหมึกก่อนจะเร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 

2. ท าการเทียบวดัค่ามุมของการปาดหมึกทุกคร้ังก่อนเร่ิมกระบวนการพิมพพ์ลาสติก โดย 

หวัหนา้แผนกพิมพจ์ะตอ้งท าการตรวจสอบอยูต่ลอดเวลา 

3. จดัการฝึกอบรมพนกังานเป็นประจ า 

 

7.2.3 รูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค  

 จากระยะการวดัเพื่อหาสาเหตุของปัญหา ท าใหพ้บวา่ความสะอาดของบล๊อค จะมีผลต่อของ

เสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ทางทีมงานจึงไดก้ าหนดขั้นตอนการลา้งบล๊อคท่ีเหมาะสมข้ึนมา 

โดยการรวบรวมความรู้และประสบการณ์ของทีมงาน เน่ืองจากการท าความสะอาดบล๊อคแบบเดิม

ด าเนินการแบบง่ายๆ เพียงใชผ้า้เช็ดบล๊อค  
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 จากผลการทดลอง จะช่วยยนืยนัไดว้า่ รูปแบบวธีิการลา้งบล๊อคท่ีไดก้  าหนดข้ึนมานั้น มีผลท า

ใหข้องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกต ่าลง การรักษาระดบัของเสียใหอ้ยูใ่นระดบัต ่า จะตอ้ง

ก าหนดแนวทางในการควบคุมกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ดงัน้ี 

1. จดัท าคู่มือปฏิบติังาน รูปแบบวธีิการลา้งบล๊อคแบบมีขั้นตอนท่ีเหมาะสม 

2. จดัการฝึกอบรมพนกังานเป็นประจ า 

 

7.3 ข้อมูลหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลติ 

 จากการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก โดยใช้

แนวทาง ซิกซ์ ซิกมา ทั้ง 5 ขั้นตอน ไดแ้ก่ ระยะนิยามปัญหา (Define Phase) ระยะตรวจวดัปัญหา 

(Measure Phase) ระยะวเิคราะห์ปัญหา (Analysis Phase) ระยะปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ 

(Improvement Phase) และระยะควบคุมกระบวนการ (Control Phase)  เม่ือเสร็จส้ินการด าเนินการแลว้ 

กระบวนการพิมพพ์ลาสติกจะปฏิบติังานภายใตแ้ผนการควบคุมกระบวนการท่ีไดก้ าหนดข้ึนมาเพื่อ

ควบคุมและป้องกนัไม่ใหข้องเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกมีค่าเพิ่มข้ึน โดยจะเก็บขอ้มูลของเสีย

จากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกเป็นระยะเวลา 30 วนั ซ่ึงจะน าขอ้มูลเปอร์เซ็นตข์องเสียในแต่ละวนัมา

พล๊อตใน Control Chart ดงัรูปท่ี 7.1  จะพบวา่ ค่าเปอร์เซ็นตข์องแต่ละวนัจะไม่สูงเกินกวา่ UCL (Upper 

Center Line) และไม่ต ่ากวา่ LCL (Lower Center Line) อีกทั้งมีค่าเฉล่ียต่อเดือนเพียง 1.53% จากนั้นจะ

น ามาเปรียบเทียบกบัเปอร์เซ็นตข์องเสียก่อนการปรับปรุงกระบวนการ ดงัตารางท่ี 7.1  
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 รูปท่ี 7.1 แผนภูมิควบคุมเปอร์เซ็นตข์องเสีย ระยะเวลา 30 วนั 

 

 ตารางท่ี 7.1 ผลเปรียบเทียบระหวา่งก่อนและหลงัปรับปรุง 

ประเภท ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ความหนืดของสี

(วนิาที) 
ไม่ระบุ 30 

มุมการปาดหมึก 
(องศา) 

ไม่ระบุ 60 

ขั้นตอนการลา้งบล๊อค วธีิการแบบง่าย มีวธีิการแบบขั้นตอนท่ีเหมาะสม 
เปอร์เซ็นตข์องเสีย(%) 11.68 1.53 

มูลค่าของเสีย 
(ต่อเดือน)(บาท) 

278,000 36,500 

 

จากตารางท่ี 7.1 พบวา่ มีเปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีลดลงจาก 11.68% เหลือเพียง 1.53% หมายความ
วา่มีปริมาณของเสียลดลงถึง 86.9%  อีกทั้งยงัสามารถลดมูลค่าของเสียไดจ้าก 278,000 บาทต่อเดือน
เหลือเพียง 36,500 บาทต่อเดือน สามารถลดตน้ทุนของเสียไดเ้ป็นจ านวน 241,500 บาทต่อเดือน  
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7.4 สรุประยะการควบคุมกระบวนการผลติ 
 จากการด าเนินการเพื่อปรับปรุงกระบวนการจากขั้นตอนก่อนๆ จะท าให้ได ้ค่าท่ีเหมาะสมใน
การควบคุมให้ปริมาณของเสียจากกระบวนการพิมพ์พลาสติกอยู่ในระดบัต ่า ดงันั้นในระยะควบคุม
กระบวนการผลิตจะมีหน้าท่ีในการควบคุมให้ปริมาณของเสียอยู่ในระดบัต ่าต่อไป และป้องกนัไม่ให้
ปริมาณของเสียเพิ่มข้ึน โดยการออกมาตรการต่างๆ ในการควบคุมปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดของเสียจาก
กระบวนการพิมพ์พลาสติก ได้แก่ ค่าความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และรูปแบบวิธีการล้าง
บล๊อค 
 แนวทางในการควบคุมปัจจัย จะสามารถท าได้โดยการสร้างคู่มือการปฏิบัติงาน การให้
พนกังานบนัทึกค่าของปัจจยัต่างๆลงในแบบฟอร์ม รวมไปถึงการจดัอบรมพนกังานเพื่อให้พนกังาน 
ตระหนกัและเขา้ใจในแนวทางการควบคุมปัจจยัต่างๆ ซ่ึงจากการทดลองเก็บขอ้มูลเปอร์เซ็นตข์องเสีย
เป็นระยะเวลา 1 เดือน ภายใตม้าตรการการควบคุมกระบวนการผลิตแลว้ จะพบวา่เปอร์เซ็นตข์องเสียมี
ปริมาณถึง 86.9%  



บทที ่8 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

  

8.1 บทน า 

 งานวจิยัน้ีไดน้ าเสนอการน าแนวทาง ซิกซ์ ซิกมา ซ่ึงประกอบไปดว้ย 5 ระยะนัน่คือ ระยะนิยาม

ปัญหา (Define Phase) ระยะการตรวจวดัปัญหา (Measure Phase) ระยะการวเิคราะห์ปัญหา (Analysis 

Phase) ระยะการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ (Improvement Phase) และ ระยะการควบคุมกระบวนการ

ผลิต (Control Phase) มาประยกุตใ์ชใ้นการแกไ้ขปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก  

 จากการด าเนินการตามขั้นตอนของ ซิกซ์ ซิกมา จะท าใหท้ราบวา่ปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดของ

เสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก คือ ค่าความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และรูปแบบวธีิการลา้ง

บล๊อค ซ่ึงจากการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล จะพบวา่ ระดบัปัจจยัของค่าความหนืดของสี 

เท่ากบั 30 วนิาที ระดบัปัจจยัมุมของการปาดหมึก เท่ากบั 60 องศา และรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อคเป็น

แบบท่ีมีขั้นตอนท่ีเหมาะสม จากการเก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุงแลว้พบวา่ มีเปอร์เซ็นตข์องเสียลดลง

จาก 11.68% เหลือ 1.53% โดยบทสรุปรายละเอียดแต่ละขั้นตอนจะมีดงัน้ี 

 

8.2 บทสรุประยะนิยามปัญหา 

 ส าหรับในระยะนิยามปัญหานั้น จะท าการศึกษากระบวนการผลิต จากนั้นจึงรวบรวมขอ้มูล

ของเสียจากกระบวนการผลิตถุงพลาสติกแต่ละประเภทตั้งแต่เดือนมกราคม  ถึงเดือนธนัวาคม พ .ศ.

2552  ซ่ึงใชเ้ปอร์เซ็นตข์องเสียเป็นตวัช้ีวดั จะน าขอ้มูลของเสียเหล่าน้ี มาเรียงล าดบัดว้ยแผนภูมิพาเรโต 

จะพบวา่ของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกมีปริมาณของเสียมากท่ีสุดและโดดเด่นมากกวา่ของเสีย

ประเภทอ่ืนๆ ดงันั้นในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิตถุงพลาสติก จึงมุ่งเนน้ไป

ท่ีการแกไ้ขปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก 
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8.3 บทสรุประยะตรวจวดัปัญหา 

 ในขั้นตอนน้ี จะเร่ิมตน้ดว้ยการตรวจสอบความสามารถของระดบัพนกังาน โดยคดัเลือก

ตวัแทนพนกังานมา จะมีดชันีในการวดัพนกังาน ไดแ้ก่ เปอร์เซ็นตรี์พีททะบิริต้ีของพนกังาน 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังาน เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลรีพีททะบิริต้ีของการตรวจสอบ และ

เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลความไม่ไบอสัของการตรวจสอบ ซ่ึงจะมีเกณฑท่ี์ยอมรับไดคื้อ 100% การ

ตรวจสอบน้ีท าเพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจในระบบการตรวจสอบของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก

โดยพนกังาน จากการตรวจสอบความสามารถพนกังานจะไดผ้ลการตรวจสอบของพนกังานมีค่า 100% 

ในทุกๆดชันี จึงสามารถสรุปไดว้า่ ความสามารถของระบบการวดัของพนกังานอยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้ 

 จากนั้นจะท าการวดัเพื่อหาสาเหตุของปัญหาของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติก ซ่ึงจะ

ด าเนินการดว้ยการระดมสมองจากทีมงานท่ีไดท้  าการคดัเลือกมา โดยจะใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการ

เร่ิมตน้หาสาเหตุของปัญหา จากการใชแ้ผนภูมิกา้งปลาจะท าใหไ้ดปั้จจยัท่ีค าดวา่จะส่งผลใหเ้กิดของเสีย

จากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกมาทั้งส้ิน 20 ปัจจยั จากนั้นน า 20 ปัจจยัมาท าการคดักรองโดยใช ้Cause 

and Effect Matrix จากการเรียงล าดบัคะแนนความส าคญั จะท าใหเ้หลือปัจจยัอยู ่10 ปัจจยั จึงน าปัจจยั

เหล่าน้ีไปวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ เรียงล าดบัความส าคญัจากคะแนน RPN จะท า

ใหพ้บวา่มีปัจจยัท่ีคาดวา่จะมีผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกทั้งส้ิน 3 ปัจจยั คือ ค่า

ความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และรูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค แลว้จึงท าปัจจยัท่ีไดผ้า่นการคดั

กรองเหล่าน้ีไปวเิคราะห์ในบทต่อไปเพื่อเป็นการยนืยนัวา่ปัจจยัเหล่าน้ี มีผลต่อคุณภาพการผลิตอยา่ง

แทจ้ริง  

 

8.4 บทสรุประยะวเิคราะห์ปัญหา  

 ระยะการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา เป็นการน าปัจจยัท่ีไดผ้า่นการคดักรองจากเคร่ืองมือทาง

สถิติต่างๆ ในระยะตรวจวดัปัญหา โดยมีปัจจยัท่ีน ามาวิเคราะห์ทั้งหมด 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ ค่าความหนืด

ของสี  มุมของการปาดหมึก และรูปแบบขั้นตอนวธีิการลา้งบล๊อค  ซ่ึงจะน าปัจจยัเหล่าน้ีมาทดสอบเพื่อ

ยนืยนัวา่ ปัจจยัเหล่าน้ีมีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งแทจ้ริง  

 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา จะกระท าโดยน าปัจจยัมาท าการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ

ดว้ยวธีิ Two Proportions โดยใชโ้ปรแกรม MINITAB ในการวเิคราะห์ผลการทดลอง โดยในแต่ละ
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ปัจจยัท่ีน ามาวเิคราะห์ จะตอ้งก าหนดค่าความแตกต่างเพื่อน ามาวเิคราะห์และเปรียบเทียบ ซ่ึงจากการ

ทดสอบสมมติฐาน จะท าใหส้รุปไดว้า่ ปัจจยั 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ ค่าความหนืดของสี  มุมของการปาดหมึก 

และรูปแบบขั้นตอนวธีิการลา้งบล๊อค  มีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งมี

นยัส าคญั ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05  

 

8.5 บทสรุประยะปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 

 จากท่ีเราไดท้  าการวเิคราะห์ปัจจยัทั้ง 3 ปัจจยั คือ ค่าความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และ

รูปแบบวธีิการลา้งบล๊อค วา่มีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งแทจ้ริงแลว้ ใน

ขั้นตอนน้ีจะน าปัจจยัเหล่าน้ีมาท าการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล ท่ีมีการทดลองซ ้ า 2 คร้ัง มี

จ  านวนการทดลองทั้งส้ิน 48 การทดลอง เพื่อหาระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสม ซ่ึงจากการทดลองพบวา่ 

ปัจจยัทั้งหมดมีผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพพ์ลาสติกอยา่งมีนยัส าคญั โดยจะมีระดบั

ปัจจยัท่ีเหมาะสมคือ ค่าความหนืดของสี  30 วนิาที มุมของการปาดหมึก 60 องศา และ รูปแบบวธีิการ

ลา้งบล๊อคแบบมีขั้นตอนท่ีเหมาะสม 

 

8.6 บทสรุประยะควบคุมกระบวนการผลติ 

 จากการด าเนินการเพื่อปรับปรุงกระบวนการจากขั้นตอนก่อนๆ จะท าให้ได ้ค่าท่ีเหมาะสมใน
การควบคุมให้ปริมาณของเสียจากกระบวนการพิมพ์พลาสติกอยู่ในระดบัต ่า ดงันั้นในระยะควบคุม
กระบวนการผลิตจะมีหน้าท่ีในการควบคุมให้ปริมาณของเสียอยู่ในระดบัต ่าต่อไป และป้องกนัไม่ให้
ปริมาณของเสียเพิ่มข้ึน โดยการออกมาตรการต่างๆ ในการควบคุมปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดของเสียจาก
กระบวนการพิมพ์พลาสติก ได้แก่ ค่าความหนืดของสี มุมของการปาดหมึก และรูปแบบวิธีการล้าง
บล๊อค 
 แนวทางในการควบคุมปัจจัย จะสามารถท าได้โดยการสร้างคู่มือการปฏิบัติงาน การให้
พนกังานบนัทึกค่าของปัจจยัต่างๆลงในแบบฟอร์ม รวมไปถึงการจดัอบรมพนกังานเพื่อให้พนกังาน 
ตระหนกัและเขา้ใจในแนวทางการควบคุมปัจจยัต่างๆ ซ่ึงจากการทดลองเก็บขอ้มูลเปอร์เซ็นตข์องเสีย
เป็นระยะเวลา 1 เดือน ภายใตม้าตรการการควบคุมกระบวนการผลิตแลว้ จะพบวา่เปอร์เซ็นตข์องเสียมี
ปริมาณถึง 86.9% 
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 หลงัจากระยะควบคุมกระบวนการผลิตเสร็จส้ินแลว้ เปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีวดัไดใ้นแต่ละวนั จะ
มีปริมาณไม่เกิน 2.08 % ซ่ึงเป็นค่า UCL จากรูปท่ี 7.1 ซ่ึงเป็นการยนืยนัวา่การน าแนวทางซิกซ์ ซิกมา มา
ประยกุตใ์ชใ้นการลดของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกประสบผลส าเร็จ 
 
8.7 อุปสรรคในการด าเนินงานวจัิย 

 1. เน่ืองดว้ยการซ้ือขายของสินคา้ชนิดน้ี จะใชห้น่วยเป็นกิโลกรัม อีกทั้งในกระบวนการพิมพ์

พลาสติก ไม่ไดมี้ลกัษณะการผลิตเป็นช้ินๆ ดงันั้นท าใหไ้ม่สามารถค านวณหากลุ่มตวัอยา่งได ้จึง

จ าเป็นตอ้งก าหนดกลุ่มตวัอยา่งตามความสะดวกในการจดัหาช้ินงาน  

 2. โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานขนาดเล็ก มีพนกังานไม่เยอะมาก ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดความ

ยากล าบากและล่าชา้ ในการประชุมทีมงานท่ีไดค้ดัเลือกมาท าการวจิยั  

 3. อุปกรณ์ในการตรวจวดับางชนิด ไม่อยูใ่นสภาพใชก้ารได ้บางชนิดก็หาย ขาดการบ ารุงรักษา

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่างๆ ส่งผลใหเ้ม่ือถึงเวลาจะใชเ้คร่ืองมือเหล่าน้ี ก็ไม่สามารถใชง้านได ้

 

8.8 ข้อเสนอแนะ 

 เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานขนาดเล็ก ท าใหข้าดความพร้อมในหลายๆดา้น เช่น 

บุคลากร อุปกรณ์เคร่ืองมือ เป็นตน้ จึงมีขอ้เสนอแนะดงัน้ี 

1. ควรมีการจดัอบรบเพื่อพฒันาบุคลากร ใหมี้ทศันคติในการท างานเชิงบวก ไม่ปล่อยปะ 

ละเลย ในเร่ืองท่ีจ าเป็น เช่น การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ การเก็บรักษาอุปกรณ์ไม่ใหห้ายไป 

2. ท าการจา้งพนกังานเพิ่ม เพื่อใหมี้การทดแทนกนัได ้จะท าใหมี้เวลาในการพฒันาศกัยภาพ 

ของพนกังานเดิมท่ีท างานอยูแ่ลว้ 

3. ควรมีการจดัซ้ืออุปกรณ์และเคร่ืองมือต่างๆ ใหมี้ความทนัสมยัมากข้ึน เพื่อใหก้ารท างานมี 

ความสะดวกสบาย พร้อมทั้งมีประสิทธิภาพในการท างานท่ีสูงข้ึน 
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ภาคผนวก ก 
ค่าเปอร์เซ็นต์ของเสียของการผลติถุงพลาสติก 

 
ตาราง ก.1  ขอ้มูลของเสียแยกตามประเภทของเสียของการผลิตถุงพลาสติก 

 
 



 
 

1
09

 

  ตาราง ก.1 ขอ้มูลของเสียแยกตามประเภทของเสียของการผลิตถุงพลาสติก 
ประเภทของเสีย มกราคม กุมภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน 

KGS % KGS % KGS % KGS % 

เป่าเสีย  165.50 
 

0.62 259.26 
 

0.79 
 

261.67 
 

0.86 
 

165.96 
 

0.60 
 

พิมพเ์สีย 3,731.95 13.91 4,171.93 12.70 3,653.97 11.97 2970.70 10.71 

ตดัเสีย 158.80 0.59 179.86 0.55 194.26 0.64 180.90 0.65 

บากเสีย 6.71 0.03 1.73 0.01 7.11 0.02 51.22 0.18 
หวั-ทา้ย เสีย 326.24 1.22 367.58 1.12 342.27 1.12 391.40 1.41 

สกปรก 161.15 0.60 185.63 0.57 208.27 0.68 187.21 0.68 

ผดิขนาด 234.62 0.87 305.81 0.93 317.44 1.04 349.22 1.26 

ยบั 74.9 0.28 29.69 0.09 138.82 0.45 95.82 0.35 

ตาปลา 337.37 1.26 329.17 1.00 372.22 1.22 464.00 1.67 

จ านวนของเสีย
ทั้งหมด 

26,836.30 100 32,844.7 100 30535.79 100 27732.7 100 
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ตาราง ก.1 (ต่อ) 
ประเภทของเสีย พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

KGS % KGS % KGS % KGS % 

เป่าเสีย 266.43 
 

0.92 359.28 
 

1.10 
 

254.23 
 

1.00 
 

429.10 
 

1.54 
 

พิมพเ์สีย 3,228.90 11.17 3,853.56 11.83 2,573.98 10.11 3,151.56 11.29 

ตดัเสีย 197.98 0.69 199.00 0.61 189.63 0.74 193.64 0.69 

บากเสีย 3.15 0.01 8.59 0.03 5.41 0.02 4.43 0.02 
หวั-ทา้ย เสีย 326.37 1.13 409.26 1.26 323.18 1.27 396.05 1.42 

สกปรก 161.82 0.56 199.28 0.61 254.61 1.00 144.88 0.52 

ผดิขนาด 351.10 1.22 383.94 1.18 344.23 1.35 385.81 1.38 

ยบั 127.43 0.44 147.14 0.45 196.65 0.77 135.05 0.48 

ตาปลา 278.77 0.96 320.21 0.98 619.22 2.43 418.37 1.50 

จ านวนของเสีย
ทั้งหมด 

28,896.20 100 32,577.7 100 25468.6 100 27,922.3 100 
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ตาราง ก.1 (ต่อ) 
ประเภทของเสีย กนัยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม 

KGS % KGS % KGS % KGS % 

เป่าเสีย 286.97 
 

0.89 372.74 
 

1.05 
 

235.98 
 

0.85 
 

370.15 
 

1.26 
 

พิมพเ์สีย 3,568.64 11.10 4,044.87 11.41 3,381.10 12.18 3,428.36 11.69 

ตดัเสีย 219.00 0.68 216.13 0.61 200.92 0.72 189.48 0.65 

บากเสีย 7.39 0.02 3.02 0.01 52.09 0.19 2.24 0.01 
หวั-ทา้ย เสีย 380.07 1.18 522.40 1.47 402.52 1.45 385.99 1.32 

สกปรก 268.22 0.83 210.16 0.59 243.53 0.88 203.62 0.69 

ผดิขนาด 333.26 1.04 352.33 0.99 372.89 1.34 306.23 1.04 

ยบั 163.13 0.51 143.78 0.41 120.65 0.43 155.69 0.53 

ตาปลา 479.43 1.49 424.52 1.20 287.14 1.03 389.38 1.33 

จ านวนของเสีย
ทั้งหมด 

32,159.50 100 35,441.60 100 27,749.68 100 29,320.8 100 
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ภาคผนวก ข 
ค่าการวดัเพือ่หาสาเหตุของปัญหา 

 
ตาราง ข.1 แบบฟอร์มการใหค้ะแนนปัจจยัท่ีมีผลต่อค่าอตัราความส าคญัต่อผลกระทบ  
ตาราง ข.2 ผลการใหค้ะแนนปัจจยัท่ีมีผลต่อค่าอตัราความส าคญัต่อผลกระทบ 
ตาราง ข.3  เกณฑก์ารใหค้ะแนนตามระดบัความรุนแรงของปัญหา (Severity : S) 
ตาราง ข.4 เกณฑก์ารใหค้ะแนนตามความถ่ีของสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา (Occurrence:O) 
ตาราง ข.5 เกณฑก์ารใหค้ะแนนระดบัความสามารถในการตรวจจบัปัญหา (Detective:D)  
ตาราง ข.6 ตารางแสดงผลการวเิคราะห์ FMEA 
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ตาราง ข.1 แบบฟอร์มการให้คะแนนปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดของเสีย 
ล าดบั ปัจจยั คะแนนความสัมพนัธ์ 

1 ขาดการฝึกอบรม 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

2 ประมาทเลินเล่อ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

3 บล๊อคไม่ไดคุ้ณภาพท่ีเหมาะสม 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

4 ตวัวดัระยะพิมพไ์ม่ไดม้าตรฐาน
คุณภาพ 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

5 การตั้งค่าของมุมของการปาดหมึก 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

6 ตาชัง่ตวงน ้าหนกัสีไม่ไดม้าตรฐาน มี
ค่าคลาดเคล่ือน 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

7 ขาดแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

8 ขาดการปรับปรุงคุณภาพบล๊อค 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

9 ไม่มีเกณฑม์าตรฐานในการควบคุม
แรงลมท่ีเป่าบล๊อค 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

10 ขาดการทดสอบความหนืด 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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ตาราง ข.1 (ต่อ) 

ล าดบั ปัจจยั คะแนนความสัมพนัธ์ 

11 ค่าความหนืดไม่เหมาะสม 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

12 รูปแบบวธีิการท าความสะอาดบล๊อค 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

13 ขาดการควบคุมลูกกล้ิง 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

14 เติมทินเนอร์เยอะเกิน 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

15 สูตรผสมสีไม่ถูกตอ้ง 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

16 การปรับระยะพิมพไ์ม่ดี 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

17 บล๊อคตวัพิมพบ์าง 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

18 วตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

19 วตัถุดิบเส่ือมคุณภาพเพราะเก็บไว้
นาน 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

20 เก็บรักษาวตัถุดิบไม่ดี 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
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ตาราง ข.2 ผลการใหค้ะแนนปัจจยัท่ีมีผลต่อค่าอตัราความส าคญัต่อผลกระทบ 

ล าดบั ปัจจยั 
คะแนนความสัมพนัธ์ 

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต วศิวกรฝ่ายผลิต วศิวกรฝ่าย
คุณภาพ 

หวัหนา้แผนก
พิมพ ์

พนกังานแผนก
พิมพ ์

รวม 

1 ขาดการฝึกอบรม 3 4 3 2 0 12 
2 ประมาทเลินเล่อ 4 3 3 1 0 11 
3 บล๊อคไม่ไดคุ้ณภาพท่ีเหมาะสม 1 0 2 2 3 8 
4 ตวัวดัระยะพิมพไ์ม่ไดม้าตรฐาน

คุณภาพ 4 2 3 1 5 
15 

5 การตั้งค่าของมุมของการปาด
หมึก 

8 10 9 9 8 
44 

6 ตาชัง่ตวงน ้าหนกัสีไม่ได้
มาตรฐาน มีค่าคลาดเคล่ือน 9 8 9 7 6 

39 
7 ขาดแผนการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัร 
7 7 6 7 8 

35 
8 ขาดการปรับปรุงคุณภาพบล๊อค 1 3 1 3 2 10 
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ตาราง ข.2 (ต่อ) 

ล าดบั ปัจจยั 

คะแนนความสัมพนัธ์ 
ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต วศิวกรฝ่ายผลิต วศิวกรฝ่าย

คุณภาพ 
หวัหนา้แผนก

พิมพ ์
พนกังานแผนก

พิมพ ์
รวม 

9 ไม่มีเกณฑม์าตรฐานในการ
ควบคุมแรงลมท่ีเป่าบล๊อค 

6 7 8 8 9 
35 

10 ขาดการทดสอบความหนืด 8 7 9 7 7 38 
11 ค่าความหนืดไม่เหมาะสม 10 10 9 10 8 47 
12 รูปแบบวธีิการท าความสะอาด

บล๊อค 
10 9 9 8 9 

45 
13 ขาดการควบคุมลูกกล้ิง 4 3 1 2 3 13 
14 เติมทินเนอร์เยอะเกิน 3 2 2 1 0 8 
15 สูตรผสมสีไม่ถูกตอ้ง 8 6 8 7 6 35 
16 การปรับระยะพิมพไ์ม่ดี 5 7 7 4 6 29 
17 บล๊อคตวัพิมพบ์าง 3 1 5 2 4 15 
18 วตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน 8 6 5 7 5 31 
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ตาราง ข.2 (ต่อ) 

ล าดบั ปัจจยั 

คะแนนความสัมพนัธ์ 
ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต วศิวกรฝ่ายผลิต วศิวกรฝ่าย

คุณภาพ 
หวัหนา้แผนก

พิมพ ์
พนกังานแผนก

พิมพ ์
รวม 

19 วตัถุดิบเส่ือมคุณภาพเพราะเก็บ
ไวน้าน 

2 2 1 3 4 
12 

20 เก็บรักษาวตัถุดิบไม่ดี 4 1 3 1 2 11 
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ตาราง ข.3  เกณฑก์ารใหค้ะแนนตามระดบัความรุนแรงของปัญหา (Severity : S) 

ผลกระทบ เกณฑ ์:ความร้ายแรงของผลกระทบ ระดบั 

ความเสียหายร้ายแรงในการผลิต
โดยปราศจากสัญญาณเตือน 

มีระดบัความร้ายแรงของปัญหาสูง มีความผดิพลาดท่ีมีผลกระทบ 100% ผลิตภณัฑเ์สียหายตอ้ง
ทิ้งหมด โดยไม่มีสัญญาณเตือนก่อน 

10 

ความเสียหายร้ายแรงในการผลิต 
โดยมีสัญญาณเตือนก่อน 

มีระดบัความร้ายแรงของปัญหาสูง มีความผดิพลาดท่ีมีผลกระทบ 100% ผลิตภณัฑเ์สียหายตอ้ง
ทิ้งหมด โดยมีสัญญาณเตือนแลว้ 

9 

สูงมาก เกิดผลกระทบกบัผลิตภณัฑ์ทั้ง 100%  มีการคดัทิ้งทั้งหมด ในกรณีท่ีลูกคา้ไม่พอใจมาก 8 
สูง เกิดผลกระทบกบัผลิตภณัฑ ์มีการคดัทิ้ง นอ้ยกวา่ 80% ในกรณีท่ีลูกคา้ไม่พอใจ 7 
พอสมควร เกิดผลกระทบกบัผลิตภณัฑ ์มีการคดัทิ้งนอ้ยกวา่ 50% ในกรณีท่ีลูกคา้ไม่พอใจ 6 
ต ่า เกิดผลกระทบกบัผลิตภณัฑ ์มีการคดัทิ้งนอ้ยกวา่ 20% ในกรณีท่ีลูกคา้ไม่พอใจ 5 
ต ่ามาก เกิดผลกระทบกบัผลิตภณัฑ ์มีการคดัทิ้งนอ้ยกวา่ 5% ในกรณีท่ีลูกคา้ไม่พอใจ 4 
นอ้ย เกิดการร้องเรียนจากลูกคา้  3 
นอ้ยมาก เกิดการร้องเรียนจากลูกคา้ ท่ีมีความละเอียดในงานสูง 2 
ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบ 1 
 
 
 



 
 

1
19

 

ตาราง ข.4  เกณฑก์ารใหค้ะแนนตามความถ่ีของสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหา (Occurrence :O) 
 

ความน่าจะเป็นของความผิดพลาด ระดบัความเป็นไปไดข้องความผดิพลาด ระดบั 

สูงมาก : ความผดิพลาดไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้
1 ใน 2 (มากกวา่ 50%) 10 
1 ใน 3 ( 33.33%) 9 

สูง : โดยทัว่ไปมีส่วนเก่ียวเน่ืองกบักระบวนการท่ีคลา้ยกนัจนถึง
กระบวนการต่อหนา้ท่ี ซ่ึงเกิดข้ึนบ่อย 

1 ใน 8 ( 12.5%) 8 
1 ใน 20 ( 5%) 7 

พอสมควร : โดยทัว่ไปมีส่วนเก่ียวเน่ืองกบักระบวนการท่ีคลา้ยกนั
จนถึงกระบวนการก่อนหนา้น้ี ซ่ึงมีการเกิดข้ึนของความผิดพลาดแต่
ไม่ใช่ในสัดส่วนท่ีมาก 

1 ใน 80 ( 1.25%) 6 
1 ใน 400 ( 0.25%) 5 
1 ใน 2000 ( 0.05%) 4 

ต ่า : ความผดิพลาดอยา่งเดียวท่ีมีความเก่ียวเน่ืองกบักระบวนการท่ี
คลา้ยกนั 

1 ใน 15,000 ( 0.0067%) 3 

ต ่ามาก ความผดิพลาดเพียงหน่ึงเดียวท่ีเก่ียวเน่ืองกบักระบวนการท่ี
เหมือนกนั 

1 ใน 150,000 ( 0.00067%) 2 

นอ้ยมาก ความผดิพลาดท่ีไม่น่าจะเป็นไปได ้ 1 ใน 1,500,000 ( 0.00067%) 1 
 
 
 



 
 

1
20

 

ตาราง ข.5 เกณฑก์ารใหค้ะแนนระดบัความสามารถในการตรวจจบัปัญหา (Detective: D)  
 

การตรวจจบั แนวโนม้ในการตรวจพบสาเหตุของความเสียหาย ระดบั 

เกือบจะเป็นไปไม่ได ้ ไม่ทราบวา่จะหาการควบคุมใดมาป้องกนัความเสียหาย 10 
ห่างไกลมาก การควบคุมท่ีใชใ้นเวลาน้ี ยงัห่างไกลมากท่ีจะป้องกนัความผดิพลาด 9 
ห่างไกล การควบคุมท่ีใชใ้นเวลาน้ี ยงัห่างไกลท่ีจะป้องกนัความผดิพลาด 8 
ต ่ามาก การควบคุมท่ีใชใ้นเวลาน้ี ยงัอีกต ่ามากท่ีจะป้องกนัความผิดพลาด 7 
ต ่า การควบคุมท่ีใชใ้นเวลาน้ี ยงัอีกต ่าท่ีจะป้องกนัความผดิพลาด 6 
ปานกลาง การควบคุมในตอนน้ี พอสมควรท่ีจะป้องกนัความผดิพลาด 5 
ค่อนขา้งสูง การควบคุมในตอนน้ี ค่อนขา้งสูงท่ีจะป้องกนัความผดิพลาด 4 
สูง การควบคุมในตอนน้ี สูงพอท่ีจะป้องกนัความผดิพลาด 3 
สูงมาก การควบคุมในตอนน้ี สูงมากพอท่ีจะป้องกนัความผดิพลาด 2 
เกือบแน่นอน การควบคุมน้ีเกือบแน่นอนแลว้ ท่ีจะป้องกนัความผดิพลาด 1 
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ตารางท่ี ข.6 ผลการวเิคราะห์  FMEA 
Item Key  Process 

Input 
Potential 
Failure 
Mode 

SEV Potential Cause OCC Current Control DET RPN Action 
Recommended 

SEV OCC DET RPN 

1 ค่าความหนืด
ของสี 

ความหนืด
ของสีไม่
เหมาะสม 

9 ไม่มีค่าความหนืดของ
สีท่ีเหมาะสมและเป็น
มาตรฐาน 

8 ไม่มีการทดสอบ
ความหนืด 

9 648 ท าการทดลอง
หาค่าความ
หนืดท่ี

เหมาะสมและ
จดัท าคู่มือ
ปฏิบติังาน 

    

2 การท าความ
สะอาดบล๊อค 

บล๊อคไม่
สะอาด 

8 ไม่มีมาตรฐานในการ
ท าความสะอาดบล๊อค 

8 ไม่มีคู่มือการท า
ความสะอาด
บล๊อค 

9 576 จดัท าคู่มือการ
ลา้งบล๊อคท่ี
ถูกตอ้งพร้อม

ทดลอง 

    

3 มุมของการ
ปาดหมึก 

มุมไม่
เหมาะสม 

8 ไม่มีค่ามุมของการปาด
หมึกท่ีเหมาะสมและ
เป็นมาตรฐาน 

8 ไม่มีการตรวจค่า
มุมของการปาด
หมึก 

7 448 ท าการ
ทดสอบหาค่า
มุมของการ
ปาดหมึกท่ี
เหมาะสม 
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ตารางท่ี ข.6 (ต่อ) 
Item Key  Process 

Input 
Potential 
Failure 
Mode 

SEV Potential Cause OCC Current Control DET RPN Action 
Recommended 

SEV OCC DET RPN 

4 ตาชัง่น ้าหนกั
สี 

ไม่มี
มาตรฐาน 

6 ขาดการสอบเทียบ
มาตรฐานของตาชัง่
เป็น 

5 มีคู่มือการสอบ
เทียบตาชัง่ 

3 90 ท าการสอบ
เทียบตาชัง่
เป็นประจ า 

    

5 การทดสอบ
ความหนืด 

ไม่มีการ
มาตรฐาน
การ
ทดสอบ 

7 ไม่มีคู่มือในการ
ทดสอบความหนืด 

3 ไม่มีคู่มือการ
ปฏิบติังาน 

6 126 จดัท าคู่มือ
ปฏิบติังาน 

    

6 สูตรผสมสี ไม่ได้
มาตรฐาน 

6 ไม่มีสูตรผสมสีท่ี
แน่นอนและเหมาะสม 

4 มีคู่มือการ
ปฏิบติังาน 

2 48 ท าการทดลอง
เพื่อหาสูตร
ผสมสีท่ี
เหมาะสม 

    

7 การควบคุม
แรงลม 

ขาดการ
ควบคุม 

5 ไม่มีการก าหนดใหเ้ป็น
มาตรฐาน 

5 มีคู่มือการ
ปฏิบติังาน 

3 75 หามาตรฐาน
แรงลมท่ี
เหมาะสม 
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ตารางท่ี ข.6 (ต่อ) 
Item Key  Process 

Input 
Potential 
Failure 
Mode 

SEV Potential Cause OCC Current Control DET RPN Action 
Recommended 

SEV OCC DET RPN 

8 แผนการ
บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

ขาด
แผนการ
บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

6 ไม่มีขอ้ก าหนดในการ
วางแผนบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

3 ขาดคู่มือการ
ปฏิบติังาน 

5 90 จดัท าแผนการ
บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร 

    

9 คุณภาพ
วตัถุดิบ 

ขาดการ
ควบคุม
คุณภาพ
วตัถุดิบ 

7 ขาดมาตรการ
ตรวจสอบคุณภาพ
วตัถุดิบ 

5 มีคู่มือมาตรฐาน
คุณภาพวตัถุดิบ 

2 70 จดัท าเอกสาร
ควบคุมการ
ตรวจสอบ
วตัถุดิบ 

    

10 การปรับ
ระยะพิมพ ์

ไม่มี
มาตรฐาน 

6 ขาดการก าหนด
มาตรฐานระยะพิมพ ์

3 มีคู่มือปฏิบติังาน
การปรับระยะ 

2 36 หาระยะพิมพ์
ท่ีเหมาะสม 
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ภาคผนวก ค 
การควบคุมการผลติ 

 
ตาราง ค.1 แบบฟอร์ม บนัทึกควบคุมการท างาน 
ตาราง ค.2 คู่มือการปฏิบติังาน (Work Instruction) 
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ตาราง ค.1  แบบฟอร์ม บนัทึกควบคุมการท างาน 

แบบฟอร์มบนัทึก เพื่อควบคุมคุณภาพ 

Date Order.No. 
 ปริมาณ
(Kg)  

ค่าความหนืด
ของสี 

 มุมของการ
ปาดหมึก พนกังาน หวัหนา้งาน 
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ตาราง ค.2 คู่มือการปฏิบติังาน (Work Instruction) 
                    

  Work Instruction   

  Doc No. WI001   Page  Effective Date:       

  เร่ือง :  คู่มือการควบคุมค่าความหนืด           

  
        

  

  
 

1. วตัถุประสงค ์
     

  

  
 

เพ่ือเป็นคู่มือประกอบการท างาน ในขั้นตอนการควบคุมค่าความหนืดสี 
 

  

  
 

ใหมี้ค่าเท่ากบั 30 วนิาที เพ่ือใหข้องเสียอยูใ่นระดบัต ่า 
   

  

  
        

  

  
 

2.หนา้ท่ีความรับผดิชอบ 
    

  

  
 

พนกังานแผนกพิมพ ์ 
    

  

  
        

  

  
 

3.อุปกรณ์การท างาน 
    

  

  
  

3.1 ถว้ยส าหรับวดัความหนืดของสี 
   

  

  
  

3.2 นาฬิกาจบัเวลา 
    

  

  
  

3.3 แบบฟอร์มบนัทึกค่าความหนืด 
   

  

  
        

  

  
 

4.ขั้นตอนการท างาน 
    

  

  
  

4.1 ผสมสีตามสดัส่วนท่ีไดก้ าหนดไว ้ 
   

  

  
  

4.2 เตรียมถว้ยส าหรับวดัความหนืดของสี 
   

  

  
  

4.3 เตรียมนาฬิกาส าหรับจบัเวลา  
   

  

  
  

4.4 เทสีท่ีเตรียมไวใ้ส่ถว้ยวดัความหนืด 
   

  

  
  

4.5 ใชน้าฬิกาจบัเวลา จนกวา่สีจะไหลจากถว้ยหมด 
  

  

  
  

4.6 ท าการทดลองซ ้ าอีก
คร้ัง  

    
  

  
  

4.7 ท าการบนัทึกผล 
    

  

  
        

  

  
 

Remark: หากพบปริมาณของเสียเพ่ิมมากข้ึน ใหรี้บแจง้หวัหนา้แผนก 
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ตาราง ค.2 (ต่อ) 
                    

  Work Instruction   

  Doc No. WI002   Page  Effective Date:       

  เร่ือง :  คู่มือการควบคุมมุมของการปาดหมึก           

  
        

  

  
 

1. วตัถุประสงค ์
     

  

  
 

เพ่ือเป็นคู่มือประกอบการท างาน ในขั้นตอนการควบคุมมุมของการปาดหมึก 
 

  

  
 

ใหมี้ค่าเท่ากบั 60 องศา เพ่ือควบคุมปริมาณของเสียอยูใ่นระดบัต ่า 
   

  

  
        

  

  
 

2.หนา้ท่ีความรับผดิชอบ 
    

  

  
 

พนกังานแผนกพิมพ ์ 
    

  

  
        

  

  
 

3.อุปกรณ์การท างาน 
    

  

  
  

3.1 ไมฉ้ากส าหรับวดัมุม 60 องศา 
   

  

  
        

  

  
 

4.ขั้นตอนการท างาน 
    

  

  
  

4.1 หมุนวงลอ้ดา้นขา้งของเคร่ืองพิมพ ์ 
   

  

  
  

4.2 ยกใบมีดปาดหมึกข้ึนมา 
   

  

  
  

4.3 ใชไ้มฉ้ากเทียบมุมระหวา่งใบมีดปาดหมึกกบัเสน้ 
   

  

  
  

สมัผสัของบลอ๊ค ใหไ้ดมุ้ม 60 องศา  
   

  

  
  

4.4 ท าการบนัทึกยนืยนัวา่ มุมของการปาดหมึกเท่ากบั  
  

  

  
  

60 องศา  
    

  

  
       

  

  
        

  

  
 

Remark: หากพบปริมาณของเสียเพ่ิมมากข้ึน ใหรี้บแจง้หวัหนา้แผนก 
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ตาราง ค.2 (ต่อ) 
                    

  Work Instruction   

  Doc No. WI003   Page  Effective Date:       

  เร่ือง :  คู่มือการปฏิบติังานลา้งบล๊อค           

  
        

  

  
 

1. วตัถุประสงค ์
     

  

  
 

เพ่ือเป็นคู่มือประกอบการท างาน ในขั้นตอนการลา้งบลอ๊คอยา่งถูกตอ้ง 
 

  

  
 

ใหบ้ลอ๊คอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน และไม่ก่อใหเ้กิดของเสีย 
   

  

  
        

  

  
 

2.หนา้ท่ีความรับผดิชอบ 
    

  

  
 

พนกังานแผนกพิมพ ์ 
    

  

  
        

  

  
 

3.อุปกรณ์การท างาน 
    

  

  
  

3.1 ผา้แหง้ 
   

  

  
  

3.2 น ้ามนัก๊าดส าหรับเทบนบลอ๊ค 
   

  

  
  

3.3 น ้ายาบลสัโซ 
    

  

  
        

  

  
 

4.ขั้นตอนการท างาน 
    

  

  
  

4.1 ยกใบมีดปาดหมึกข้ึนมา  
   

  

  
  

4.2 เทน ้ ามนัลงบนบลอ๊ค แลว้ใชผ้า้แหง้เช็ดให้
สะอาด 

   
  

  
  

4.3 ใชน้ ้ ายาบลสัโซป้ายลงบนบลอ๊ค แลว้ใชผ้า้แหง้
เช็ดใหส้ะอาด 

   
  

  
  

4.4 ท าตามขอ้ 4.2 อีกคร้ังหน่ึง 
  

  

  
  

4.5 ยกใบมีดปาดหมึกลง 
    

  

  
        

  

  
 

Remark: หากพบปริมาณของเสียเพ่ิมมากข้ึน ใหรี้บแจง้หวัหนา้แผนก 
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ประวตัิผู้เขยีนวทิยานิพนธ์ 
 

นายวทิยา เจนจิวฒันกุล ส าเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบณัฑิต สาขาวิศวกรรม
โลหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปี พ.ศ. 2550  และเขา้ศึกษาต่อใน
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์มหาบณัฑิต  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั ในปีการศึกษา พ.ศ. 2551  
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