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ผลกระทบ 
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งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการเคลือบฟิลม์พลาสติก

แบบดรายลามิเนตของโรงงานกรณีศึกษาดว้ยการประยกุตห์ลกัการการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและ

ผลกระทบ (FMEA) การวิจยัเร่ิมตน้จากการศึกษากระบวนการผลิตและเก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณ

ของเสียท่ีเกิดขึ้น ซ่ึงพบวา่ของเสียท่ีเกิดขึ้นสูงสุดคือ การเกิดฟองอากาศขึ้นบนซองผลิตภณัฑ ์ต่อมา

ใชแ้ผนผงักา้งปลาวิเคราะห์หาสาเหตุจ านวน 16 ขอ้      จากนั้นไดป้ระยกุตห์ลกัการ FMEA   เพื่อ

ประเมินค่าดชันีความเส่ียงของขอ้บกพร่องซ่ึงพบวา่ขอ้บกพร่อง 3 ขอ้ มีคะแนน RPN สูงสุดมีค่า 

320 เท่ากนั ไดแ้ก่ 1. ตั้ง Tension ไม่เหมาะสม  2. อุณหภูมิในการอบไม่เหมาะสม และ 3. ความเร็ว

ในการเดินงานไม่เหมาะสม จากนั้นไดก้ าหนดมาตรการการแกไ้ข ไดแ้ก่ มาตรฐานการเดินเคร่ือง 

การตรวคุณภาพดว้ยเคร่ืองวดัน ้าหนกักาว และการตรวจสอบคุณภาพดว้ยกลอ้งตรวจจบัของ

เสีย  ผลการปรับปรุงพบวา่ก่อนการปรับปรุง ในปี พ.ศ. 2563 มีของเสียจ านวน 380,692 เมตร 

ภายหลงัการปรับปรุง ในปี พ.ศ. 2564 ของเสียลดลงเหลือ 76,090 เมตร คิดเป็นปริมาณของเสีย

ลดลง 80.01% นอกจากนั้นการปรับปรุงยงัส่งผลใหจ้ านวนการส่งคืนผลิตภณัฑท่ี์ไม่ไดคุ้ณภาพจาก

ลูกคา้ลดลงจากเดิมเฉล่ีย 43 คร้ังต่อปี เหลือ 8 คร้ังต่อปี ลดลง 81% 
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บทคัดย่อภาษาอังกฤษ  
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PROCESS OF PLASTIC FILM USING FMEA TECHNIQUE. ADVISORY COMMITTEE: 
RUEPHUWAN CHANTRASA, Ph.D. 2025. 

  
The objective of this research is to reduce defects generated in plastic film dry 

laminating process of the case study company applying the principle of Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA). The research begins with studying the production process and collecting data 

on the number of defects that occurred. It was found that the highest number of defects was air 

bubbles that occurred on the packaging. Next, the Fishbone Diagram was used to identify 16 root 

causes of the defects. After that, FMEA was applied to evaluate the Risk Priority Number (RPN) 

of the failures. It was found that 3 failures had the same highest RPN score of 320, namely 1.) 

improper tension setting, 2.) inappropriate drying temperature, and 3.) inappropriate of machine 

running speed. Then, corrective actions were determined and implemented. including the 

establishment of machine operation standards, coating weight measurement machine, and web 

inspection  cameras. The results of the improvement showed that before the improvement in 

2020, there were 380,692 meters of defects. After the improvement in 2021, the defects decreased 

to 76,090 meters, representing an 80.01% reduction in the number of defects. Additionally, the 

improvement has resulted in the number of product claims from customers decreasing from an 

average of 43 times per year to 8 times per year, representing a 81% reduction. 
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บทที่1 
บทน า 

 
ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

ในปัจจุบนัผลิตภณัฑพ์ลาสติกไดเ้ขา้มามีส่วนส าคญัในชีวิตประจ าวนัเป็นอยา่งมาก โดย
ผลิตภณัฑพ์ลาสติกในประเทศไทยท่ีส าคญัไดแ้ก่ ถุงพลาสติก แผน่ฟิลม์ ซองบรรจุภณัฑ ์เป็นตน้ 
จากการส ารวจในปี พ.ศ. 2562 พบวา่มีอุตสาหกรรมพลาสติกทัว่ประเทศอยูป่ระมาณ  2,800 
โรงงาน (ส านกัข่าววิจยักรุงศรี, 2564) อุตสาหกรรมการผลิตพลาสติกในปัจจุบนัมีการแข่งขนัท่ี
สูงขึ้น บริษทัผูผ้ลิตต่างผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพเพื่อสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ ดว้ยตน้ทุนการ
ผลิตท่ีเหมาะสม อยา่งไรก็ตามการผลิตผลิตภณัฑพ์ลาสติกยงัเกิดของเสียขึ้นในกระบวนการผลิต 
และของเสียเหล่าน้ีไดห้ลุดรอดไปถึงลูกคา้ การคืนสินคา้จากลูกคา้จึงเป็นปัญหาท่ีส าคญัปัญหาหน่ึง 
เน่ืองจากส่งผลกระทบดา้นตน้ทุนการผลิตและเกิดความเสียหายต่อภาพลกัษณ์ในสินคา้ของบริษทั  

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผูผ้ลิตผลิตภณัฑพ์ลาสติก มีผลิตภณัฑห์ลกั คือบรรจุภณัฑ์
พลาสติกชนิดอ่อน (Flexible Packaging) โดยในปี พ.ศ. 2562-2563 โรงงานกรณีศึกษามีปริมาณ
ของเสียอยใูนระดบัท่ีสูง รวมกนัประมาณ 22,079,588 เมตร  และเม่ือศึกษาขอ้มูลพบวา่ของเสียท่ี
เกิดกระบวนในแผนกเคลือบดรายลามิเนต มีแนวโนม้ท่ีเพิ่มขึ้น 90% เม่ือเทียบกบัปี พ.ศ.2562  
แสดงดงัตารางท่ี 1 ซ่ึงนบัเป็นปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้นเป็นส่วนใหญ่ ดงันั้นการวิเคราะห์สาเหตุและ
ด าเนินการเพื่อการลดของเสียท่ีเกิดขึ้นจึงเป็นวธีิหน่ึงท่ีช่วยจะพฒันาความสามารถในการผลิตได ้
ตารางท่ี 1 ปริมาณของเสียของโรงงานกรณีศึกษาปี พ.ศ. 2562-2563 
 

งานเสียทั้งหมด (เมตร) 

แผนก ปี พ.ศ.2562 ปี พ.ศ. 2563 รวม เปอร์เซ็นต ์ ผลต่าง 

เป่า 22,450 11,040 33,490 0.15% ลดลง 51% 

พิมพ ์ 4,201,663 4,206,052 8,407,715 38.08% เพิ่มขึ้น 1% 

ดรายลามิเนต  2,863,334 5,447,951 8,311,285 37.64% เพิ่มขึ้น 90% 

สลิท 1,240,696 712,372 1,953,068 8.85% ลดลง 43% 

ท าซอง 1,595,955 1,778,045 3,374,000 15.28% เพิ่มขึ้น 11% 

รวม 9,924,098 12,155,460 22,079,558 100.00% เพิ่มขึ้น 22% 
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เม่ือท าการแยกขอ้มูลของเสียจากกระบวนการเคลือบดรายลามิเนตแลว้ พบวา่เกิดปัญหาขอ้
ร้องเรียนส่งคืนสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจากลูกคา้ในปี พ.ศ. 2562–2563 ดงัตารางท่ี 2 เป็นปัญหาท่ีตอ้ง
รีบแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน สาเหตุเน่ืองจากปัญหาน้ีในขั้นตอนกระบวนการผลิตแบบปกติจะไม่ทราบ
ตน้ตอปัญหา และขาดการวิเคราะห์สาเหตุ ท าใหผู้ว้ิจยัสนใจท่ีจะด าเนินแกปั้ญหาน้ี โดยถา้สามารถ
ลดปัญหาน้ีได ้ก็จะสามารถเพิ่มผลผลิตใหก้บับริษทั ลดการเคลมสินคา้หรือการส่งสินคา้คืน 
ตลอดจนสร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัลูกคา้  ในการลดของเสียน้ีไดด้ าเนินการวิเคราะห์อย่างเป็นระบบ 
มีขั้นตอน และการประยกุตเ์ทคนิค FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) มาใชใ้นการ
วิเคราะห์ลกัษณะความบกพร่องและผลกระทบท่ีเกิดขึ้นเพื่อป้องกนัการเกิดของเสีย 

 
ตารางท่ี 2 จ านวนการร้องเรียนส่งคืนสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจากกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต ปี 
พ.ศ. 2562-2563 
 

แผนก 
ปี พ.ศ.2562 ปี พ.ศ.2563 ผลรวม 

เปอร์เซ็นต ์
จ านวน(คร้ัง) จ านวน(คร้ัง) จ านวน(คร้ัง) 

เป่า 3 2 5 4% 

พิมพ ์ 22 19 41 30% 

ดรายลามิเนต 18 25 43 32% 

สลิท 5 7 12 9% 

ท าซอง 13 22 35 26% 

รวม 61 75 136 100% 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 เพื่อลดปริมาณของเสียและการส่งคืนสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจากลูกคา้ท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการเคลือบฟิลม์แบบดรายเนต 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
การวิจยัน้ีดว้ยการประยกุตเ์คร่ืองมือวิศวกรรมคุณภาพ และเทคนิคการวิเคราะห์

ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
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ขั้นตอนการวิจัย 
 

1. ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
2. วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาการเกิดปัญหา 
3. น าเสนอแนวทางการปรับปรุงแกไ้ข 
4. ประเมินผลแนวทางการปรับปรุงและเปรียบเทียบผลระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงั 

ปรับปรุง 
5. สรุปผลการด าเนินงานวิจยัและจดัท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 

 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 

1. ปัญหาฟองอากาศ ในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนตมีปริมาณลดลง 
2. ช่วยลดตน้ทุนในส่วนของกระบวนการเคลือบ ไดแ้ก่ กาวท่ีใชเ้คลือบ พลงังานไฟฟ้า

ส าหรับการใหค้วามร้อนเพื่ออบฟิลม์พลาสติก 
3. เป็นแนวทางการลดของเสีย (Defect loss) ส าหรับผลิตภณัฑอ่ื์นในบริษทั    
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บทที่2 
เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
งานวิจยัน้ีมุ่งเนน้การศึกษาแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต

พลาสติก โดยใชเ้คร่ืองมือคุณภาพและสถิติเพื่อหาสาเหตุของปัญหา ตลอดจนการหามาตรการและ
แนวทางเพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา โดยผูว้ิจยัไดศึ้กษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งจากเอกสารทาง
วิชาการและบทความจากเวบ็ไซต ์ซ่ีงมีรายละเอียดดงัน้ี 

บรรจุภัณฑ์ 
บรรจุภณัฑมี์ความเก่ียวขอ้งกบัสังคมมนุษยม์าอยา่งชา้นาน ค าวา่ ‘ภาชนะบรรจุ’ หรือ 

‘บรรจุภณัฑ’์ในภาษาองักฤษใชค้  าวา่ ‘Package’ หรือ ‘Packaging’ ซ่ึงหมายถึงวิธีในการจดัส่ง
สินคา้หรือผลิตภณัฑไ์ปยงัจุดหมายปลายทางอยา่งปลอดภยัและ ท าใหเ้กิดจุดคุม้ทุนสูงสุด โดย
หนา้ท่ีของการบรรจุขยายขอบเขต ตามความตอ้งการของมนุษยท่ี์มีมากขึ้นทุกปีซ่ึงจะท าหนา้ท่ีใน
การรองรับและป้องกนัผลิตภณัฑจ์ากสภาวะอนัตรายต่าง ๆ รวมไปถึงการเป็นส่วนหน่ึงของการ
แปรรูปซ่ึงเป็นหนา้ท่ีท่ีส าคญัอีกประการ บรรจุภณัฑมี์ส่วนในการช่วยรักษาคุณภาพของอาหารและ
มีความ เก่ียวขอ้งกบัอายกุารเก็บรักษาของอาหารประการแรกคือชนิดของวสัดุบรรจุท่ีใชท้ าเป็น
บรรจุภณัฑท่ี์ส าคญัคือ แกว้ ,กระดาษ โลหะและพลาสติก ซ่ึงวสัดุแต่ละชนิดมีขอ้ดีขอ้ดอ้ย แตกต่าง
กนัดงัท่ีไดก้ล่าวมาในขา้งตน้ ในปัจจุบนัไดมี้การน าพลาสติกมาใชแ้ทนวสัดุบรรจุประเภทอ่ืนๆมาก 
มายเน่ืองจากพลาสติก มีจุดเด่นคือมีสมบติัท่ีหลากหลาย สามารถเลือกใชไ้ดต้ามวตัถุประสงคท่ี์
ตอ้งการไดอ้ยา่งกวา้งขวาง ซ่ึงอาหารแต่ละชนิดลว้นแลว้ มีความตอ้งการแตกต่างกนันอกจากนั้นยงั
มีน ้าหนกัเบา มีพลงังานในการผลิตต ่าเม่ือเทียบกบัการผลิตแกว้และโลหะ  
ท่ีมา : (Plastics Interlligence Update, 2553) 

การเคลือบดรายลามิเนต 
ลามิเนต (Laminate) ความหมายในพจนานุกรม หมายความวา่ การท าใหเ้ป็นแผน่บางๆ 

ประกอบดว้ยชั้นบางๆเช่นเดียวกบัฟิลม์พลาสติกลามิเนต ซ่ึงหมายถึง แผน่ฟิลม์พลาสติกท่ีผา่น
กระบวนการเคลือบดรายลามิเนตโดยการน าฟิลม์พลาสติกหลายชั้นมาเคลือบติดเขา้ดว้ยกนัเป็น
ฟิลม์แผน่เดียว หรือการเคลือบฟิลม์พลาสติกเขา้กบัวสัดุอ่ืนๆ เช่น กระดาษหรือฟลอ์ยโลหะ โดยท า
การยดึติดระหวา่งชั้นฟิลม์ดว้ยการใชค้วามร้อน หรือกาว (Adhesive) ฟิลม์ลามิเนตจะมีจ านวนชั้น
ฟิลม์มากหรือนอ้ยนั้นขึ้นอยู่กบัตามความตอ้งการของผูผ้ลิต ดว้ยวตัถุประสงคข์องการผลิตฟิลม์ลา
มิเนตเพื่อใหล้วดลายหรือ ตวัอกัษรท่ีพิมพล์งบนฟิลม์นั้น สามารถติดอยูบ่นฟิลม์ไดน้านขึ้นโดยการ
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น าแผน่ฟิลม์มาเคลือบติดบนฟิลม์อีกแผน่หน่ึงทีผา่นกระบวนการพิมพล์วดลายหรือตวัอกัษรลงไป 
เพื่อป้องกนัลวดลายของฟิลม์ไม่ใหล้บเลือน ซ่ึงมีสาเหตุมาจากปัจจยัภายนอกเช่น การขีดข่วน ,น ้า
และความช้ืน ซ่ึงการลามิเนตจะช่วยใหล้วดลายท่ีพิมพบ์นฟิลม์ติดทนนาน ท าใหสิ้นคา้มีความ
สวยงาม น่าใช ้และช่วยยดือายขุองสินคา้(Shelf Life) ใหน้านขึ้นอีกดว้ย 
ท่ีมา : (Plastics Interlligence Update, 2553) 

กระบวนการเคลือบดรายลามิเนตโดยใชก้าว (Adhesive) ร่วมกบัเตาอบ (Dryer)กระบวน
เคลือบดรายการลามิเนตฟิลม์ดงัภาพท่ี 1  เร่ิมตน้โดยเคร่ืองปล่อยมว้นน าฟิลม์พลาสติกชนิดท่ี1 ผา่น
เคร่ืองโคด้กาวลงบนผิวผา่นเขา้ไปในส่วนตูอ้บเพื่ออบให้ความร้อนกบัฟิลม์เพื่อเป่าไล่น าตวัท า
ละลายอ่ืนๆ (Solvent)  ใหเ้หลือแค่เน้ือของกาวหรือสารเคลือบประสานฟิลม์(Adhesive) ผา่น
เคร่ืองรีดประกบช้ินงาน(Nip roll) เพื่อน าฟิลม์ทั้ง2 ชนิดมาประกบติดกนั แลว้ผา่นเขา้ส่วนสุดทา้ย
เขา้เก็บมว้นงาน  
 

 
 

ภาพท่ี 1 กระบวนการเคลือบดรายลามิเนตโดยใชก้าว (Adhesive) ร่วมกบั Dryer 
 

ประเภทของฟิล์มส าหรับการลามิเนต 
ประเภทของฟิลม์ท่ีน ามาเขา้กระบวนการลามิเนตจะขึ้นอยูก่บัวตัถุประสงคก์ารน าไปใชว้า่

เป็นบรรจุภณัฑห์รือ ส่วนประกอบส าหรับสินคา้ประเภทอะไร และบรรจุภณัฑ ์หรือสินคา้ประเภท
ดงักล่าวตอ้งการมีคุณสมบติัในดา้นใดบา้ง เม่ือทราบความตอ้งการดงักล่าวแลว้จึงจะสามารถเลือก
ประเภทของฟิลม์ใหเ้หมาะสมและมีคุณสมบติัตรงตามความตอ้งการ เพื่อท าการลามิเนตต่อไป
ประเภทของฟิลม์และวสัดุท่ีนิยมน ามาผลิตฟิลม์ลามิเนตส าหรับบรรจุภณัฑมี์ดงัน้ี (เจริญ นาคะ
สรรค,์ 2546) 
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PET (Polyethylene terephthalate) 
ฟิลม์ PETเป็นโพลิเอสเตอร์เชิงเส้นตรงท่ีอ่ิมตวัถูกน ามาใชง้านในรูปของเส้นใยสังเคราะห์

ส่วนใหญ่ มกัใชใ้นงานท่ีเก่ียวกบัอาหารและยาในรูปของขวดเพท็ โดยวิธีเป่ายดื ( Stretch Blow 
Molding ) ขวดเพท็น้ีจะใสเหนียว ไม่แตกง่ายๆ ทนต่อความดนัก๊าซสูง ใชบ้รรจุน ้าอดัลม บรรจุ
อาหาร สุรา ยา และ เคร่ืองส าอาง เป็นตน้ 

BOPP (Biaxially Oriented Polypropylene)  
ฟิล์ม OPP แผ่นฟิล์ม BOPP ผลิตจาก PPฟิล์ม BOPP เหมาะส าหรับงานลามิเนต และ

งานพิมพน์ ามาใชห่้อซองบุหร่ี บรรจุอาหารบรรจุผงซักฟอก ยา แชมพู น ้ ายาสารเคมี สบู่เหลว และ
น ามาใชง้านแทนแผน่กระดาษแกว้ 

Nylon(Polyamide) 
ฟิล์มPA Nylonมีสมบัติท่ีดีในด้านความเหนียวและมีผิวล่ืน ผสมกับสีได้เป็นอย่างดี 

สามารถยดืและหดตวัไดมี้สีขาวขุ่น โปร่งแสง และสามารถใชท้ าถุงสุญญากาศไดดี้ 
Polypropylene: PP  
ฟิลม์ PP ท่ีนิยมใชใ้นกระบวนการลามิเนตคือ ฟิลม์ CPP (Cast Polypropylene Film) 

และ ฟิลม์ BOPP (Biaxially Oriented Polypropylene Film)ซ่ึงฟิลม์ทั้งสองชนิดมีคุณสมบติั
โดดเด่นมาก ในเร่ืองความใส ผิวมนัวาว เหนียว ทนต่อแรงดึง ไม่มีไฟฟ้าสถิต กนัน ้าไดดี้ฟิลม์ CPP 
และ BOPP มกั ถูกใชค้วบคูก่นัโดย CPP โดยท าหนา้ท่ีเป็นชั้นเคลือบ เพื่อให้อาหารหรือสินคา้ท่ี
บรรจุปลอดภยัจาก ผลกระทบของสีท่ีพิมพล์งบน BOPP เช่น ฟิลม์หุม้ซองบุหร่ีเป็นตน้ 

Aluminum Foil 

ฟิลม์อลูมิเนียมฟอยล ์มีคุณสมบติัเป็นบรรจุภณัฑที์ดีทีสุดถา้เทียบกบัฟิลม์พลาสติกชนิด
อ่ืนๆ ตามทีกล่าวมาขา้งตน้ แต่ก็มีราคาแพงท่ีสุดเช่นกนั โดยฟอยลอ์ลูมิเนียมมีคุณสมบติัในการ
ป้องกนัก๊าซต่างๆ น ้า กล่ินน ้ามนั และแสง ไดอ้ยา่งดีเยีย่ม จึงสามารถ ปกป้องและถนอมผลิตภณัฑ์
ท่ีไดย้าวนานกวา่ ฟิลม์ชนิดอ่ืนๆโดยอลูมิเนียมฟอยลใ์ชไ้ด ้กบับรรจุภณัฑอ์าหาร และ ยา ฯลฯ ทั้งท่ี
เป็นของแขง็และ ของเหลว ถา้หากผลิตภณัฑก์ดักร่อนก็ยงัสามารถ เคลือบฟอยลอ์ลูมิเนียมดว้ยสาร
อ่ืนๆท่ีทนต่อการกดักร่อนไดผ้ิวของฟอยลอ์ลูมิเนียมมีความมนัวาวสวยงามเช่นเดียวกบัฟิลม์ 
Metalized อีกดว้ย 

Metalized 
ฟิลม์Metalized เป็นฟิลม์พลาสติกท่ีผา่นกระบวนการฉาบดว้ยโลหะอลูมิเนียม 

(Aluminum) ท าใหซ้องบรรจุภณัฑ ์มีสีสันแวววาว กนัการซึมผา่นของก๊าซไดดี้ ช่วยยดือายขุอง
สินคา้ภายในไดดี้กวา่แผน่ฟิลม์ชนิดธรรมดา ฉะนั้นฟิลม์ Metalized จึงเหมาะกบัการใชง้าน ใน
ดา้นบรรจุภณัฑเ์ป็นอยา่งมาก โดยฟิลม์ Metalized ท่ีนิยมใชใ้นการลามิเนตไดแ้ก่ M-BOPA 
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(Metalized Nylon Film), M-CPP (Metalized Cast Polypropylene Film) M-PET 

(Metalized Polyester Film) เป็นตน้ 
LLDPE (Linear Low Density Polyethylene) 
ฟิลม์LLDPE ใชเ้ป็นตวัเคลือบกบัวสัดุบรรจุภณัฑช์นิดอ่ืนๆ เพื่อช่วยในการปิดผนึก

ป้องกนัไอน ้าเพื่อเพิ่มความแขง็แรง และ เหมาะสมส าหรับการใชง้านซ่ึงตอ้งการรองรับสินคา้ท่ีมี
ลกัษณะพิเศษ เช่น ถุงใส่งานอุตสาหกรรม เคร่ืองโลหะ ถุงขา้วสาร และ ถุงน ้าแขง็เป็นตน้ ขอ้ดีทน
ต่อแรงกระแทก ยดืหยุน่ หรือ การฉีกขาดไดดี้ แปรรูปเปล่ียนแปลงลกัษณะ คืนสภาพเดิมไดดี้ 
รองรับการซิลแบบคุณภาพ และยงัป้องกนัการร่ัวไหลของสินคา้ได ้สามารถทนสภาพการปรับ
สภาพพื้นผิววสัดุไดส้ามารถบรรจุน ้ามนัและเคมีภณัฑท่ี์มีแรงเหน่ียวพื้นผิววสัดุไดดี้จึงเป็นวตัถุดิบ
หน่ึงในการลามิเนตชั้นภายในฟิลม์ไม่ค่อยใส เวลาท่ีพลาสติกเหลวเยน็ตวัลงมนัก็เกิดการตกผลึกใน
เน้ือของมนั เม่ือมนัมีผลึกเยอะมนัก็เลยขุ่น ไม่เหมาะส าหรับบรรจุของเหลวท่ีมีส่วนผสมของตวัท า
ละลาย สินคา้ ใหส้ามารถมองเห็นสินคา้ภายในได ้และยงัทนกรด,ด่างป้องกนักรดสนิม และ 
ความช้ืน 

 

เคร่ืองมือท่ีเกีย่วข้องในการวิเคราะห์กระบวนการและข้อมูลทางสถิติ 
เคร่ืองมือส าหรับการวิเคราะห์กระบวนการและขอ้มูลทางสถิติมีอยูห่ลายเคร่ืองมือขึ้นอยู่

กบัความเหมาะสมของปัญหา หรืองานท่ีตอ้งการปรับปรุง ดงันนั้นตอ้งเลือกใชใ้หเ้หมาะสมกบั
ลกัษณะของปัญหา หรือการปรับปรุงท่ีตอ้งการ ในงานวิจยัน้ีผูวิ้จยัไดศึ้กษา และคดัเลือกเคร่ืองมือท่ี
จะน ามาใชด้งัน้ี 

1. แผนภาพพาเรโต  
เป็นเคร่ืองมือส าหรับการตรวจสอบปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดขึ้นในองคก์รโดยการน าเอาปัญหา 

เหล่านั้นมาแบ่งแยกประเภท แลว้เรียงล าดบัความส าคญัของขอ้มูลจากมากสุดไปนอ้ยสุดโดย
แผนภูมิพาเรโตเป็นการรวมกราฟพื้นฐาน 2 ชนิด คือกราฟคอลมัน์หรือกราฟแท่งและกราฟเส้น 
โดยกราฟแท่งมีการจดัการล าดบัความสูงของแต่ละแท่งใหเ้รียงลดหลัน่ จากซา้ยไปขวาส่วน กราฟ
เส้นมีไวเ้พื่อแสดงค่าสะสมของความสูงของคอลมัน์ต่างๆ จากซา้ยไปขวาแลว้อาศยัหลกั 80:20 ของ
แผนภูมิพาเรโตมาใชเ้ป็นประโยชน์ ส าหรับแนวทางในการตดัสินใจแกปั้ญหาเร่งด่วน ปัญหารอง
ท าใหเ้ขา้ใจถึงล าดบัความส าคญัของปัญหา ก่อนน าไปพิจารณาแกไ้ข ปรับปรุงต่อไปซ่ึงการ
แกปั้ญหาท่ีสาเหตุหลกัจะช่วยใหปั้ญหาลดลง จนถึงขั้นท่ีอาจจะไม่ตอ้งแกไ้ขปัญหารองท่ีเหลืออีก
เลยแผนภาพพาเรโตนิยมใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากใบตรวจสอบโดยการน าเสนอแผนภาพ
พาเรโตจะอยูใ่นรูปกราฟแท่งเช่นเดียวกบัฮีสโตแกรม โดยแผนภาพพาเรโตจะมีล าดบั ขอ้มูลจาก
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กลุ่มท่ีมีความถี่สูงสุด (ปริมาณมากสุด) ไปยงัขอ้มูลกลุ่มท่ีมีจ านวนนอ้ยท่ีสุด และในแผนภาพพา
เรโตจะมีกราฟเส้นแสดงค่าคะแนนสะสม (Cumulative) ของแต่ละกลุ่ม  (อดิศร มาลา, 2558) 

แผนภูมิพาเรโตนิยมใชใ้นการเลือกปัญหาส าคญัท่ีตอ้งการแกไ้ขหรือปรับปรุง เน่ืองจาก
ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในเร่ืองคุณภาพอาจมีจ านวนนอ้ย แต่ส่งผลกระทบดา้นคุณภาพไดอ้ยา่งรุนแรง หรือ
ปัญหาปลีกยอ่ยมีอยูจ่  านวนมากแต่จะไม่ส่งผลกระทบดา้นคุณภาพมากนกั ดงันั้นในการแกปั้ญหา
จึงควรเลือกแกไ้ขปัญหาท่ีส าคญัเป็นล าดบัแรกก่อน แผนภาพพาเรโต แสดงดงัภาพท่ี 2 

 

 

ภาพท่ี 2 แผนภาพพาเรโต 
  

2. ผังแสดงเหตุและผลหรืออชิิกาว่าไดอะแกรม 
  แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) หรือ แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-

Effect Diagram) บางคร้ังเรียกวา่ Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Dr.Kaoru Ishikawa 
ผูซ่ึ้งเร่ิมน าผงัน้ีมาใชใ้นปี ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะ ทางคุณภาพ
กบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เป็นแผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง (Effect) กบัสาเหตุ 
(Causes) ท่ีท าใหเ้กิดผลลพัธ์นั้นๆ ปัญหาเป็นผลลพัธ์ท่ีเกิดจากสาเหตุต่างๆ อาจมีหลายสาเหตุ จึง
ตอ้งมีการแจกแจงสาเหตุต่างๆ ออกมาใหช้ดัเจนทั้งน้ีเพื่อการศึกษาวิเคราะห์ ท าความเขา้ใจและการ
หาแนวทางแกปั้ญหาให้ตรงประเด็น แผนผงัแสดงเหตุและผลเรียกอีกช่ือวา่ ผงักา้งปลา (Fish 
Bone Diagram) หรือแผนผงังอิชิกาวา (Ishigawa Diagram) วิธีการด าเนินงานแผนผงัแสดงเหตุ
และผล แสดงดงัภาพท่ี 3 
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 1. ระบุผลลพัธ์ท่ีไม่ตอ้งการขององคก์าร  หรือผลลพัธ์ท่ีตอ้งการใหบ้รรลุอยูป่ลายสุด
ของลูกศร 
 2. ระบุสาเหตุหรือองคป์ระกอบท่ีท าใหเ้กิดผลลพัธ์นั้นๆ องคป์ระกอบหลกัหรือสาเหตุ
หลกัท่ีนิยมใชใ้นผงัแสดงเหตุและผล คือ 4M 
   2.1 Man  คน 
  2.2 Machine  เคร่ืองจกัร เคร่ืองมืออุปกรณ์ 
  2.3 Material  วตัถุดิบ หรือวสัดุ 
  2.4 Method  วิธีการท างาน 
 3. ระบุสาเหตุยอ่ยลงในก่ึงสาเหตุหลกั ก าหนดความส าคญัของสาเหตุหลกัต่างๆ และ
หามาตรการแกไ้ข แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) มกัใชใ้นการแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งผลท่ีเกิดเป็นปัญหา (Problem) กบัสาเหตุท่ีก่อให้เกิดปัญหา (Cause) การใช้
แผนภูมิรูปคลา้ยกา้งปลา ใชค้น้หาสาเหตุแห่งปัญหาและท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ ท าความรู้จกั
กบักระบวนการและใชใ้นการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้กคนสนใจใน ผลท่ีเกิดในรูปของปัญหาท่ี
มีซ่ึงจะแสดงไวท่ี้หวัปลา วิธีการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา ส่ิงส าคญัในการสร้าง
แผนภูมิคือ ควรตอ้งท าเป็นคณะทีมงานเป็นกลุ่ม ผา่นการระดมความคิดร่วมกนั โดยมี 6 ขั้นตอน
ประกอบดว้ย 
  3.1   ก าหนดปัญหาท่ีสนใจไวท่ี้ต าแหน่งของหัวปลา 
  3.2  ก าหนดสาเหตุจะท าใหเ้กิดปัญหาไวต้ามต าแหน่งของตวัปลา 
  3.3  ก าหนดปัจจยัหลกัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหาไวต้ามต าแหน่งของกา้งปลาหาสาเหตุ
ในแต่ละปัจจยั 
  3.4  ก าหนดสาเหตุของปัจจยัหลกัท่ีพบไวต้ามต าแหน่งแยกยอ่ยในแต่ละกา้งปลา
ระบุสาเหตุปัจจยัหลกัของปัญหาใหม้ากท่ีสุด 
  3.5  จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุของปัจจยัท่ีมีเพื่อจดักลุ่มการแกไ้ขปัญหา 
  3.6 คดัเลือกแนวทางและเคร่ืองมือท่ีมีใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาตามท่ีจ าเป็น 
 4. การก าหนดปัจจยัหลกับนกา้งปลา 
 การก าหนดปัจจยัหลกับนกา้งปลานั้น สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ไดต้าม
ความส าคญัและความสนใจท่ีมี แยกกลุ่มตามจุดประสงคเ์ป้าหมายของงาน กลุ่มท่ีก าหนดไวเ้ป็น
ปัจจยัหลกันั้นควรจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุท่ีมีไดอ้ยา่งเป็นระบบ ในงาน
อุตสาหกรรมการผลิตเราอาจใชห้ลกัการ 4M-1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การ
แยกแยะสาเหตุประกอบดว้ย            
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 M-Man คนงาน พนกังาน หรือบุคลากร 
 M-Machine เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M-Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
 M-Method ขั้นตอนงานท่ีมี กระบวนการท างาน  
 E-Environment ส่ิงแวดลอ้มท่ีมี ลกัษณะของสถานท่ี และบรรยากาศในการท างาน 
 

 
 

ภาพท่ี 3 แสดงตวัอยา่งของผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
 

การวิเคราะห์คุณลกัษณะของความเสียหายและผลกระทบท่ีตามมา  
(กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2547)การวิเคราะห์คุณลกัษณะของความเสียหายและ

ผลกระทบท่ีตามมา (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) เป็นการปรับปรุงวิธีการ
ท างานตั้งแต่ การออกแบบ การผลิต และการบริการ โดย FMEA จะเป็นการแสดงถึงคุณลกัษณะ
ของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะน าไปสู่ความเสียหายท่ีอาจจะเกิดขึ้น (Potential Failure Mode) 
เน่ืองจากการออกแบบ การผลิต หรือการบริการ จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์ผลกระทบของความ
เสียหายท่ีคาดวา่จะเกิดขึ้น (Effects Analysis) และสุดทา้ยก็เพื่อน าไปสู่การหาวิธีป้องกนัการเกิด
ความเสียหายท่ีคาดวา่จะเกิดขึ้น (Problems Prevention) 

FMEA สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ประเภทดงัน้ี 
1. Design FMEA (DFMEA) คือ การปรับปรุงการออกแบบโดยวิธีการ FMEA 
2. Process FMEA (PFMEA) คือ การปรับปรุงการผลิตโดยวิธีการ FMEA 
3. Service FMEA (SFMEA) คือ การปรับปรุงการบริการโดยวิธีการ FMEA 
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 คุณลกัษณะของความเสียหาย (Failure Mode) หมายถึง สภาวการณ์ หรืออาการท่ีอาจจะ
ก่อใหเ้กิดความเสียหายท่ีตามมา (Failure) ซ่ึงอาการผิดปกติส่วนใหญ่แลว้จะเป็นคุณลกัษณะทาง
กายภาพ (Physical characteristics) ไดแ้ก่ การแตก ความร้อน กล่ินไหม ้การบิดเบ้ียว การร่ัว สี
เพี้ยน รอยร้าว เป็นตน้ และสามารถสังเกตไดโ้ดยการใชป้ระสาทสัมผสั เช่น สายตา (ร่ัว สีเพี้ยน 
รอยร้าว) หู (การสั่น) การสัมผสั (ความร้อน) และการไดก้ล่ินท่ีผิดปกติ (กล่ินไหม)้ ถา้หากวา่อาการ
เหล่าน้ี (Symptoms) ไม่ไดรั้บการแกไ้ข จะส่งผลกระทบต่อช้ินส่วน หรือ ระบบอ่ืนๆ ท าใหเ้กิด
การขดัขอ้ง หรือเสียหายไดใ้นท่ีสุด (สมภพ ตลบัแกว้, 2551) 

ผลกระทบจากความเสียหาย (Effect) หมายถึง ผลท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากความเสียหาย และ
ส่งผลโดยตรงต่อ ผลิตภณัฑ ์กระบวนการผลิต และ การบริการในท่ีสุด โดยทัว่ไปแลว้มกัจะยดึจาก 
“ผลกระทบท่ีเกิดกบัลูกคา้เป็นหลกั” ซ่ึงอาจจะหมายถึงหน่วยงานท่ีรับผิดชอบถดัไป เช่น ฝ่ายผลิต 
ฝ่ายประกอบ หรือฝ่ายบริการ การวิเคราะห์ (Analysis) หมายถึง การวิเคราะห์อยา่งเป็นระบบเพื่อ
หาทางป้องกนัการเกิดความเสียหายขึ้นในอนาคตอธิบายวา่การวิเคราะห์ลกัษณะขอบกพร่องและผล
ของ ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) ท่ีใชใ้นการนิยามบ่งช้ีสาเหตุของขอบกพร่องท่ีเกิดขึ้น
แลว้ (Activate Cause) และมีแนวโนม้วา่จะเกิดขึ้น(Potential Cause) โดยขอบกพร่องดงักล่าว
อาจจะอยูใ่นรูปของปัญหา การวิเคราะห์ลกัษณะขอบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) ท่ีดีช้ีบ่งถึง
ขอบกพร่องท่ีเกิดขึ้นและมีแนวโนม้วา่จะเกิดขึ้นช้ีบ่งถึงสาเหตุและผลของแต่ละขอบกพร่อง
จดัล าดบัความส าคญั และช้ีบ่งถึงขอ้บกพร่องตามตวัเลขก าหนดก่อนหลงัความเส่ียง (Risk 

Priority Number-RPN) ซ่ึง พิจารณาจากความถี่ในการเกิดความรุนแรงและแนวโนม้ท่ี
ขอ้บกพร่องจะเกิดกบัลูกคา้ก าหนดถึงปัญหาท่ีจะเกิดขึ้นตามมาและการแกไ้ข ลกัษณะส าคญั 3 
ประการของการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่อง และผลกระทบ (กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 

1.จะตอ้งมีการแสดงใหเ้ห็นถึงรูปแบบของความลม้เหลวปัญหาและความผิดพลาดตา่ง ๆ ท่ี
อาจเกิดขึ้น หรือเกิดขึ้นแลว้ จากระบบงาน การออกแบบ การผลิตและการบริการอยางชดัเจนและ มี
การประเมินผล  

2. จะตอ้งมีการบ่งช้ีการกระท า ส าหรับการลด หรือขจดัโอกาสของความลม้เหลวของ
ปัญหา และความผิดพลาดนั้นๆ ท่ีจะเกิดขึ้นมาอีก  

3. จะตอ้งมีการบนัทึกกลงในแบบฟอร์มมาตรฐาน 
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ขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์โดยหลกัการ FMEA โดยหลกัมีทั้งหมด 11 
ขั้นตอน ดงัแสดงในภาพท่ี 4 

1. การก าหนดแผนผงัการด าเนินงาน (Process Flow) เช่น การออกแบบ การผลิต การ
บริการ 

2. ก าหนดหนา้ท่ีหลกัของผลิตภณัฑ ์
3. วิเคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย (Failure Mode) ท่ีอาจจะเกิดขึ้นกบัผลิตภณัฑ ์
4. หาสาเหตุของการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย (Cause of Failure Mode) 
5. พิจารณาวา่จะรู้ไดอ้ยา่งไรถา้เกิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑ ์(Effect) 
6. ก าหนดระดบัของความรุนแรงของความเสียหายท่ีเกิดขึ้น (S = Severity) 
7. พิจารณาถึงความถ่ีของสาเหตุของการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย (O = Occurrence 

of Cause of Failure Mode) 
8. พิจารณาวิธีการในปัจจุบันท่ีท าการตรวจสอบการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย (D = 

Detectability of Cause of Failure Mode) 
9. ค านวณค่า Risk Priority Number (RPN) = S  × O × D  
10. จดัอนัดบัปัญหา 
11. แกไ้ขและปรับปรุง 
 

 

 
ภาพท่ี 4 ขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ ์โดย FMEA  
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 งานวิจยัที่เกีย่วข้อง 
(นาตยา เอ้ือพิทกัษส์กุล, 2539)ไดท้ าการศึกษาฟิลม์ท่ีใชใ้นการบรรจุภณัฑช์นิดอ่อน ซ่ึง

อุณหภูมิมีผลต่อการเช่ือมติด ประกอบดว้ยฟิลม์พอลิโพรพิลีนเป็นหลกั จ านวน5 ประเภท จาก
โรงงานอุตสาหกรรมคือ OPP/PE/LLDPE OPP/PE OPP/PP OPP/CPP และ OPP/MCPP มา
ปิดผนึกดว้ยความร้อน เพื่อใช ้ศึกษาปัจจยัท่ีมีต่อความสมบูรณ์ของรอยผนึกโดยพิจารณาทั้งเคร่ือง
ปิดผนึกและฟิลม์ท่ีใชโ้ดยการ วดัค่าความแขง็แรงของรอยผนึกและดูรูปแบบของการขาดหลงั
จากนั้นจะศึกษาหาวิธีการปิดผนึก ดว้ยความร้อนท่ีสอดคลอ้งต่อรอยผนึกโดยการวดัค่าความ
แขง็แรงรอยผนึก ความทนต่อการลอก และความแขง็แรงของรอยผนึกขณะร้อนการปิดผนึกดว้ย
ความร้อนจะใชเ้คร่ืองปิดผนึกดว้ยความร้อนแบบเทอร์ท่ีมีการใหค้วามร้อนอยา่งต่อเน่ือง และน า
รอยปิดผนึกออกในขณะท่ียงัร้อนอยูก่ารเพิ่มอุณหภูมิแท่งปิดผนึกและ เวลาในการปิดผนึกจะมีผล
ท าใหค้วามแขง็แรงของรอยผนึกสูงขึ้นในระยะหน่ึงจนกระทัง่ถึง อุณหภูมิและเวลาท่ีเหมาะสมต่อ
การปิดผนึกหรือถึงจุดท่ีมีการเปล่ียนรูปแบบของการขาดแลว้จึง จะท าใหค้่าความแขง็แรงของรอย
ผนึกเร่ิมคงท่ี ส่วนความดนัในการปิดผนึกจะมีผลต่อความ แขง็แรงของรอยผนึกนอ้ยมาก หากฟิลม์
ท่ีมีสารปิดผนึกหนาจะใหค้วามแขง็แรงของรอยผนึกสูง กวา่ฟิลม์ท่ีมีสารปิดผนึกบางแต่ฟิลม์จาก
วสัดุหลกัท่ีหนาจะใหค้่าความแขง็แรงของรอยผนึกต ่ากว่า ฟิลม์จากวสัดุหลกัท่ีบางวิธีการปิดผนึก
ดว้ยความร้อนท่ีเหมาะสมควรใชอุ้ณหภูมิแท่งปิดผนึกท่ีสูงกวา่จุดหลอมเหลวของสารปิดผนึก
เลก็นอ้ยโดยใหมี้ความร้อนเพียงพอเฉพาะต่อการหลอมสารปิดผนึกเท่านั้นโดยมีเวลาในการปิด
ผนึกท่ีเพียงพอท่ีจะใหส้ารปิดผนึกมีอุณหภูมิถึงจุดหลอมเหลว และเกิดพนัธะท่ีผิวสัมผสัไดส่้วน
ความดนัในการปิดผนึกควรใชค้่าความดนัต ่าเพื่อป้องกนัการบิดเบ้ียวของรอยผนึก 

(ภูมินทร์ แจ่มเช้ือ, 2554)งานวิจยัฉบบัน้ีไดศึ้กษากระบวนการเคลือบ(ดราย)ใน
กระบวนการผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกแบบอ่อน การศึกษาความสัมพนัธ์ของของเสียฟองอากาศใน
พลาสติกไนลอนพอลีเอทิลีนชนิดความหนา กบัเง่ือนไขของกระบวนการเคลือบ(ดรายซ่ึง)ไดแ้ก่ 
ความเร็วของลูกกลิ้ง ,อุณหภูมิของเตาอบและแรงดึงพลาสติก โดยใชวิ้ธีการพื้นผิวตอบสนอง 
(Respond Surface Analysis) ดว้ยการออกแบบการทดลองแบบ Box-Behnken design ซ่ึง
สมการแสดงความสัมพนัธ์ของเง่ือนไขกระบวนการเคลือบดรายกบัของการเกิดฟองอากาศจะแสดง
ดว้ยฟังกช์นัก าลงัสองโดยพบวา่เง่ือนไขในกระบวนการเคลือบ(ดราย) ท่ีเหมาะสมจะส่งผลให้
ปริมาณของเสียฟองอากาศมีปริมาณนอ้ยท่ีสุดท่ีระดบัความเช่ือมัน่95%จากการศึกษาพบวา่เม่ือ
ความเร็วลูกกลิ้งมากขึ้นจะท าใหเ้กิดของเสียฟองอากาศลดลงเน่ืองพลาสติกมีความตึงฟองอากาศท่ี
เกิดขึ้นจะไม่ถูกเก็บไวบ้นผลิตภณัฑแ์ต่เม่ือพลาสติกตึงเกินไปเน่ืองแรงดึงพลาติกท่ีมากจะส่งผลให้
พลาสติกเกิดการขยายและหดตวัท าใหเ้กิดของเสียฟองอากาศท่ีมากและในขณะท่ีเม่ืออุณหภูมิของ
เตาอบมากขึ้นจะท าใหป้ริมาณของเสียฟองอากาศมีปริมาณมาก เน่ืองจากเม่ืออุณหภูมิสูงขึ้นตวัท า

1
2

7
9

5
6

6
5

9



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
3
9
2
0
3
6
3
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
2
4
0
2
2
5
6
8
 
1
4
:
3
3
:
4
2
 
/
 
s
e
q
:
 
8
2

 26 

ละลายสามารถระเหยไดดี้แผ่นพลาสติกมีการเช่ือมติดกนัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและค่าท่ีเหมาะสม
ท่ีท าใหเ้กิดของเสียฟองอากาศนอ้ยสุดคือความเร็วลูกกลิ้ง150รอบ ต่อนาที แรงดึงพลาสติก 400 นิว
ตนัและอุณหภูมิเตาอบ 85 องศาเซลเซียส 

(อดิศร มาลา, 2558) จากการระดมสมองของทีมงานโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลาและสร้างตาราง
เมตริกซ์สาเหตุและผล พบ 4 สาเหตุท่ีเป็นไปไดต่้อค่า และของเสียประเภทความลึกของร่องหกัแบ่ง
งานไดแ้ก่ สาเหตุจากขั้นตอนและสัดส่วนการผสมวตัถุดิบ สาเหตุจากอายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร 
สาเหตุจากอายกุารใชง้านของแม่พิมพแ์ละสาเหตุจากเง่ือนไขมาตรฐานในการปรับตั้งเคร่ืองก่อน
เร่ิมด าเนินงาน จากนั้นท าการวิเคราะห์หาสาเหตุหลกัโดยการทดลองเปรียบเทียบเง่ือนไขท่ีแตกต่าง
ของแต่ละสาเหตุท่ีเป็นไปได ้โดยวิธีการทดสอบสมมุติฐาน พบว่าสาเหตุหลกัท่ีส่งผลกระทบต่อค่า
และของเสียประเภทความลึก ของร่องหกัแบ่งงาน คือเง่ือนไขมาตรฐานในการปรับตั้งเคร่ืองก่อน
เร่ิมด าเนินงาน จึงไดท้ าการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลเชิงเศษส่วนแบบ 2โดยมีปัจจยั
ควบคุมไดท้ั้งหมด 5 ปัจจยั ไดแ้ก่อตัราความเร็วช่วงชกั เวลาหน่วงกดทบังาน แรงกดป๊ัมงาน ชนิด
ของสปริง และระยะห่าง ระหวา่งงานกบัแม่พิมพห์ลงัการปรับปรุงแกไ้ขพบวา่สามารถปรับปรุงค่า
ความลึกของร่องหกัแบ่งงานใหใ้กลเ้คียงค่าเป้าหมาย ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานปรับปรุงจาก 9.0 
ไมโครเมตร เป็น 5.9 ไมโครเมตร และค่า ความสามารถในกระบวนการผลิตปรับปรุงขึ้นจาก0.49 
เป็น 1.08 และลดสัดส่วนของเสียประเภท ความลึกของร่องหกัแบ่งงานลงได ้79.65% เม่ือเทียบกบั
ขอ้มูลก่อนการปรับปรุง สามารถลดตน้ทุน ของบริษทัอนัเน่ืองมาจากการลดลงของของเสียได้
มากกวา่ 50% ของมูลค่าความเสียหายอนั เน่ืองมาจากตน้ทุนในการผลิตท่ีเสียไป และสร้างความ
เช่ือมัน่ในผลิตภณัฑข์องลูกคา้ท่ีมีต่อบริษทัได ้

(สุกานดา พรมเทพ, 2554); (ด ารงค ์ทวีแสงสกุลไทย, 2554) งานวิจยัน้ีไดป้ระยกุตแ์นว
ทางการด าเนินงานของซิกซ์ซิกมาตาม DMAIC (Define-Measure-Analysis-Improve-

Control) เพื่อการลดของเสียในกระบวนการผลิตฟิลม์พลาสติกบรรจุภณัฑช์นิดอ่อนตวัซ่ึงเกิดจาก
กระบวนการผลิตฟิลม์โพลีพอพิลีน (Biaxial oriented Polypropylene film ; BOPP )ในปี 
2553ปริมาณของเสียจากการคืนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง 122,340.58 กิโลกรัมเป็นมูลค่า 
8,563,840.6 ลา้นบาทส่วนใหญ่เกิดจาก 6 ขอ้บกพร่องหลกัซ่ึงไดแ้ก่ขอ้บกพร่องฟิลม์หย่อน(SG) 

2.58%โดยน ้าหนกัขอ้บกพร่องความหนาผิดปกติ(BT)1.91%โดยน ้าหนกัขอ้บกพร่องคราบ(ST)  
2.3%โดยน ้าหนกัขอ้บกพร่องฟิลม์สไลด ์(LW)  5.29%โดยน ้าหนกัขอ้บกพร่องฟิลม์ยบั (WR) 
1.72%โดยน ้าหนกัและขอ้บกพร่องฟิลม์เป็นร่อง(CO) 5.23% หลงัปรับปรุงกระบวนการผลิตท า
การประเมิน FMEAตามหลกัการSOD ตั้งเป้าหมายเพื่อลดปริมาณของเสียลงประมาณ 50% จาก
ปริมาณของเสียในปี 2553ซ่ึงเป็นมูลค่า 4,281,920.3 ลา้นบาท 
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(ศิวชั แกว้วงศา, 2555); (เพญ็สุดา พนัฤทธ์ิด า, 2555) งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
ท าการศึกษาการลดขอ้ผิดพลาด(Errors) ในการท่ีจะน าไปสู่การลดการแกไ้ขงาน(Rework)ของ
การออกแบบทางวิศวกรรม (Engineering Design) ของการบริหารโครงการขนาดใหญ่ โดยใช้
เทคนิคการวิเคราะห์คุณลกัษณะความเสียหายและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis: 

FMEA) เป็นเคร่ืองมือหลกั กรณีศึกษาในงานวิจยัน้ีไดเ้ลือกกระบวนการการออกแบบทาง
วิศวกรรมงานท่อ(Piping Engineering) เป็นกระบวนการหลกั ในการศึกษาเร่ิมดว้ยการรวบรวม
ปัญหา และขอ้ผิดพลาดต่างๆ ท่ีก่อใหเ้กิดความไม่พอใจในคุณภาพการออกแบบจากลูกคา้ โดย
อาศยัการระดมความคิด การศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา หรือขอ้ผิดพลาด และการศึกษา
ความเก่ียวขอ้งระหวา่งปัญหาต่างๆ กบัผูรั้บผิดชอบ จากนั้นจะใชก้ารวิเคราะห์คุณลกัษณะความ
เสียหายและผลกระทบในการวิเคราะห์ขอ้ผิดพลาดต่างๆ รวมถึงความครอบคลุมในการรวบรวม
ขอ้ผิดพลาด ในการปรับปรุงแกไ้ขและควบคุมปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพการออกแบบ
ทางวิศวกรรม ในการวิเคราะห์คุณลกัษณะความเสียหายและผลกระทบมการประเมินค่าดชันีความ
เส่ียงของแต่ละขอ้ผิดพลาดโดยวิศวกรท่ีมีความเช่ียวชาญ ซ่ึงค านึงถึงความรุนแรงของขอ้ผิดพลาด 
โอกาสการเกิดขึ้นของขอ้ผิดพลาด และการตรวจจบัไดข้องขอ้ผิดพลาด ในกรณีท่ีขอ้ผิดพลาดท่ีมี
คะแนนดชันีความเส่ียงสูง แสดงถึงมีความเส่ียงท่ีจะเกิดขอ้ผิดพลาดนั้น คะแนนดชันีความเส่ียงมีค่า
อยูร่ะหวา่ง 1 ถึง 1000คะแนน ในงานวิจยัน้ีไดเ้นน้แกไ้ขขอ้ผิดพลาดประเภทวิกฤต ประเภทส าคญัท่ี
มีระดบัความรุนแรง 9-10 และค่าดชันีความเส่ียงเกินกวา่ 100 คะแนนเป็นหลกั ในการแกไ้ข
ขอ้ผิดพลาดเหล่านั้นมีทั้งการก าหนดมาตรฐานการท างาน การจดัระบบรวบรวมขอ้มูล การจดัท า
เช็คลิสตป้์องกนัขอ้ผิดพลาด การก าหนดแบบฟอร์มส าหรับตรวจสอบฯลฯ หลงัจากทางวิศวกรท่ีมี
ความเช่ียวชาญท า การพิจารณาใหค้่าดชันีความเส่ียงหลงัจากการปฏิบติัการแกไ้ข พบวา่คะแนน
ดชันีความเส่ียงของขอ้ผิดพลาดต่างๆ ลดลงมาก โดยลว้นมีค่าดชันีความเส่ียงต ่ากวา่ 100 คะแนน
ทั้งส้ิน ผลการศึกษายงัพบวา่ อตัราขอ้ผิดพลาดในการออกแบบทางวิศวกรรมหลงัการแกไ้ขลดลง
จากเดิม 4.73% เหลือเพียง 1.25% 
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บทที ่3 
วธีิการด าเนินงานวจิัย 

 

งานวิจยัน้ีมุ่งเนน้การลดปริมาณของเสียในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนตหรือการ
ประกบแผน่ฟิลม์พลาสติกกบัวสัดุเคลือบผิวของบริษทักรณีศึกษา โดยรายละเอียดขั้นตอนการ
ด าเนินการวิจยั แสดงดงัภาพท่ี 5 

 

ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 

เก็บรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูล 

 

วิเคราะห์สาเหตุและประเมินค่าดชันีความเส่ียงของปัญหา 

➢ การวิเคราะห์สาเหตุดวัยแผนผงักา้งปลา 

➢ การประเมินดชันีความเส่ียง (RPN) ดว้ย FMEA 

 

การด าเนินการแกไ้ขปัญหา 

 

ประเมินและเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการแกไ้ข 

 

สรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ 

 

ภาพท่ี 5  ขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 
 

ศึกษากระบวนการและระบบการผลติ 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นผูผ้ลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติก  โดยผลิตภณัฑห์ลกัของบริษทัคือ บรรจุ
ภณัฑพ์ลาสติกชนิดอ่อน  
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วัตถุดิบพลาสติก  
พลาสติกท่ีใชเ้ป็นวตัถุดิบ แบ่งออกเป็นชนิดต่างๆ ไดด้งัน้ี(เจริญ นาคะสรรค,์ 2546) 

เทอร์โมพลาสติก (Thermoplastic) หรือเรซิน เป็นพลาสติกท่ีใชก้นัแพร่หลายท่ีสุดในโลก ไดรั้บ
ความร้อนจะอ่อนตวั และเม่ือเยน็ลงจะแขง็ตวั สามารถเปล่ียนรูปไดพ้ลาสติกประเภทน้ีโครงสร้าง
โมเลกุลเป็นโซ่ตรงยาว มีการเช่ือมต่อระหวา่งโซ่พอลิเมอร์นอ้ยมาก จึงสามารถหลอมเหลวหรือเม่ือ
ผา่นการอดัแรงมากจะไม่ท าลายโครงสร้างเดิม ตวัอยา่งเช่น พอลิเอทิลีน พอลิโพรพิลีน พอลิสไตรีน 
มีสมบติัพิเศษคือเม่ือหลอมแลว้สามารถน ามาขึ้นรูปกลบัมาใชใ้หม่ได ้ชนิดของพลาสติกใน ตระกูล
เทอร์โมพลาสติก ไดแ้ก่ 

1.พอลิเอทิลีน (Polyethylene: PE) เป็นพลาสติกท่ีไอน ้าซึมผา่นไดเ้ลก็นอ้ย แต่อากาศ
ผา่นเขา้ออกได ้มีลกัษณะขุ่นและทนความร้อนไดพ้อควร เป็นพลาสติกท่ีน ามาใชม้ากท่ีสุดใน
อุตสาหกรรม เช่น ท่อน ้า ถงั ถุง ขวด แท่นรองรับสินคา้ เป็นตน้ 

2. พอลิโพรพิลีน (Polypropylene: PP) เป็นพลาสติกท่ีไอน ้าซึมผา่นไดเ้ลก็นอ้ย แขง็กวา่
พอลิเอทิลีนทนต่อสารไขมนัและความร้อนสูงใชท้ าแผ่นพลาสติถุงพลาสติกบรรจุอาหารท่ีทนร้อน 
หลอดดูดพลาสติก เป็นตน้ 

3. ไนลอน (Nylon) เป็นพลาสติกท่ีมีความเหนียวมาก คงทนต่อการเพิ่มอุณหภูมิท า
แผน่ฟิลม์ลามิเนตส าหรับท าถุงพลาสติกบรรจุอาหารแบบสุญญากาศ 

4. พอลิเอทิลีนเทเรฟทาเลต (Polyethylene terephthalate: PET) เป็นพลาสติกท่ีมีความ
เหนียวมากโปร่งใส ราคาแพง ใชท้ าแผน่ฟิลม์บาง ๆ บรรจุอาหาร 
 ฟิล์มบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ฟิลม์พลาสติก (Plastic film) เป็นวสัดุบรรจุภณัฑ ์ท่ีใชส้ าหรับบรรจุภณัฑอ์าหาร เพื่อ
รักษาคุณภาพของอาหารและเพื่อความสวยงามของผลิตภณัฑ์ ฟิลม์พลาสติกส าหรับบรรจุภณัฑ์
อาหารนั้นสามารถจ าแนกตามวตัถุดิบท่ีใชแ้ละวตัถุประสงคใ์นการใชง้านดงัน้ี (นาตยา เอ้ือพิทกัษ์
สกุล, 2539) 

1. ฟิลม์พลาสติกเด่ียว (Single plastic film) มกัใชท้ าถุงทัว่ไป โดยมีราคาไม่สูงมาก เช่น 
ถุง LDPE หรือถุงเยน็ และ ถุง PP หรือถุงร้อน นอกจากน้ียงันิยมท าเป็นถุงชั้นใน ในกล่องกระดาษ
แขง็บรรจุอาหารส าเร็จรูปเพื่อการขายปลีก 

2. ฟิลม์พลาสติกประกบ (Laminated plastic film) หมายถึงฟิลม์ต่างชนิดกนัท่ีประกบ
เขา้ดว้ยกนั หรือฟิลม์พลาสติกท่ีใชป้ระกบกบัวสัดุอ่ืนๆ เช่น กระดาษแผน่เปลวอลูมิเนียม รวมทั้ง
พลาสติกท่ีผา่นการเคลือบดว้ยไออลูมิเนียม แลว้น ามาประกบกบัฟิลม์พลาสติกอ่ืนๆ โดยโครงสร้าง
ของฟิลม์พลาสติกประเภทน้ีตอ้งประกอบดว้ยวสัดุตั้งแต่ 2 ชั้นขึ้นไป โดยอาหารท่ีใชบ้รรจุส าหรับ
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ฟิลม์พลาสติกประเภทน้ีคือ อาหารแหง้ เคร่ืองด่ืมผงส าเร็จรูป อาหารท่ีตอ้งฆ่าเช้ือดว้ยความร้อน 
(Retort pouch) บะหม่ีส าเร็จรูป อาหารขบเคี้ยว อาหารท่ีใชไ้ขมนัสูง อาหารแช่เยอืกแขง็  ซ่ึงบรรจุ
ดว้ยระบบสุญญากาศ (Vacuum) อาหารวา่ง และผกัดอง (ตม้ฆ่าเช้ือได)้ เป็นตน้ 

3. ฟิลม์พลาสติกรีดร่วม (Coextruded plastic film) เป็นฟิลม์หลายชั้นซ่ึงประกบดว้ย
พลาสติกชนิดเดียวกนัหรือต่างชนิดกนั โดยการประกบใชว้ิธีรีดใหติ้ดกนั โดยอาหารท่ีใชบ้รรจุ
ส าหรับฟิลม์พลาสติกประเภทน้ีไดแ้ก่ เน้ือ ไส้กรอก แฮม ปลา เนยแขง็  นมผง น ้าสลดั และอาหารท่ี
มีไขมนัสูง เป็นตน้ (Plastics Interlligence Update, 2553) 
 กระบวนการผลติ  

ในการผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกนั้นจะแตกต่างกนัขึ้นกบัความตอ้งการในการใชง้านของ
ผลิตภณัฑ ์เช่น ความหนา ความยดืหยุน่ ความใส รูปทรงสีสีน การออกแบบ เป็นตน้ กระบวนการ
ผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกชนิดอ่อนมีทั้งหมด 6 ขั้นตอน ดงัภาพท่ี 6 

 
ภาพท่ี 6 ขั้นตอนการการผลิตบรรจุภณัฑช์นิดอ่อน 

 
1. กระบวนการเป่าฟิลม์ 

เป็นกระบวนการส าหรับการผลิตถุงพลาสติก โดยการเป่าพลาสติกเหลวหนืดให้พองตวัใน
อากาศและรีดให้ออกมาเป็นถุงพลาสติก หรือเป็นแผ่นพลาสติกบาง (ฟิลม์) โดยการตดัขอบทั้งสอง
ขา้งของถุงพลาสติกออก เคร่ืองเป่าฟิลม์ ดงัภาพท่ี 7 มีส่วนประกอบและหลกัการดงัต่อไปน้ี 
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1.1 เคร่ือง Extruder ท าหนา้ท่ีป้อนและหลอมเม็ดพลาสติกใหเ้ป็นเน้ือเดียวกนัโดยใช้
เกลียวหนอนหมุนอดัพลาสติกใหเ้คล่ือนท่ีไปตามเรือนเกลียวหนอน 

1.2 หวัเป่า Die ท าหนา้ท่ีท าใหเ้กิดรูปร่างของท่อพลาสติกบาง ในการเป่าถุงพลาสติกและ
พลาสติกแผน่บาง โดยปกติพลาสติกจากแม่แบบเป่าถุงจะถูกหกัมุม 90 องศา เน่ืองจากเหตุผลทาง
เทคนิคและการไหลออกทางดา้นล่าง หรือดา้นบนในรูปของท่อพลาสติกบาง โดยท่อพลาสติกบางน้ี
จะถูกเป่าใหข้ยายออกและบางลงเป็นท่อบางๆท่ียาวตลอดท่ีจะน ามาท าเป็นถุงพลาสติกหรือฟิลม์
ต่อไป 

1.3 วงแหวนหล่อเยน็ท าหนา้ท่ีหล่อเยน็ท่อพลาสติกบางใหเ้ยน็ตวัลงอยา่งรวดเร็ว พลาสติก
เหลวท่ีออกมาจากหวัเป่าจะตอ้งท าใหเ้ยน็ลงอยา่งรวดเร็ว เน่ืองจากความคงรูปของตวัพลาสติกเองมี
นอ้ย ในการหล่อเยน็น้ีอาศยัลมหรือน ้า 

1.4  แผน่น าฟิลม์เขา้ลูกกลิ้ง ท าหนา้ท่ีประคองถุงท่ีเป่าให้ค่อยๆรีดตวัเขา้สู่ลูกกลิ้งรีดท าจาก
โลหะผิวเรียบมนัวาว 

1.5  ลูกกลิ้งรีดมีหนา้ท่ีรีดท่อพลาสติกบางใหแ้บน โดยท่อพลาสติกบางท่ีพองตวัในอากาศ
จะถูกบีบใหลู้่เขา้หากนัดว้ยแผน่น าถุงเขา้ลูกรีด และถูกรีดใหแ้บนอีกคร้ังเพื่อส่งแผน่พลาสติกเขา้
ลูกกลิ้งมว้น 

1.6  ลูกกลิ้งมว้น ท าหนา้ท่ีมว้นและดึงท่อพลาสติกบางเขา้เก็บดว้ยความเร็วคงท่ี หลงัจาก
พลาสติกบางถูกบีบใหแ้บนแลว้ น าพลาสติกบางจะผา่นลูกกลิ้งยอ้นลงมาเพื่อมว้นแผ่นพลาสติกใน
ลกัษณะท่ีเป็นท่อบางยาวตลอดหรือตดัของทั้งสองใหเ้ป็นแผน่พลาสติกบางในการตดัแบ่ง
ถุงพลาสติก โดยการตดัท่ีรอบพบัหรือขอบของถุงนั้นจ าเป็นตอ้งมีต าแหน่งในการมว้นอยูส่อง
ต าแหน่ง  (Plastics Interlligence Update, 2553) 

 

 
 

ภาพท่ี 7 เคร่ืองเป่าฟิลม์ 
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2. กระบวนการพิมพฟิ์ลม์ 

เคร่ืองพิมพ ์ดงัภาพท่ี 8 เป็นการพิมพท่ี์ใชแ้ม่พิมพใ์นการผลิต ท าใหง้านพิมพมี์คุณภาพ
ความละเอียดสูง ทั้งตวัหนงัสือ ภาพลายเส้น ภาพลายสกรีน กระบวนการพิมพล์งบนเน้ือฟิลม์ ท่ี
โรงงานกรณีศึกษาเป็นการพิมพแ์บบการระบบกราเวียร์ เป็นกรรมวิธีการพิมพแ์บบแม่พิมพร่์องลึก  
( Intaglio ) ซ่ึงส่วนท่ีเป็นภาพ หรือลายเส้นท่ีพิมพ ์จะถูกกดัเจาะ เป็นร่องเลก็ๆ จ านวนนบัลา้นร่อง 
เรียกวา่ เซลล ์ซ่ึงมีหนา้ท่ีขงัหมึก ส าหรับท่ีจะพิมพล์งบนวสัดุบรรจุภณัฑต์่างๆ ส่วนบริเวณท่ีไม่ใช่
ภาพ จะเป็นผิวเรียบ และอยูสู่งกวา่ร่องหมึก ร่องหมึกแต่ละร่อง จะแยกออกจากกนัโดยผนงั ท่ี
เรียกวา่ ผนงัเซลล ์( Cell wall ) ร่องเลก็ๆ น้ีขงัหมึกไวใ้นปริมาณท่ีไม่เท่ากนัแลว้แต่ขนาดของร่อง
ปริมาณหมึก ถา้มากก็จะท าใหสี้เขม้มากกวา่บ่อท่ีมีหมึกนอ้ยกวา่ ท าใหส้ามารถพิมพภ์าพท่ีมีโทน
ต่อเน่ืองไดอ้ยา่งมีคุณภาพ และรวดเร็ว แม่พิมพก์ราเวียร์ น้ีท ามาจากเหลก็รูปทรงกระบอก ซ่ึงผิว
ของเหลก็จะชุบดว้ยทองแดง และร่องหมึกเลก็ๆ ก็จะถูกกดัลงในชั้นของทองแดงน้ี หรือแม่พิมพ์
อาจน ามาเป็นแผ่น แลว้น ามาหุม้รอบลูกกลิ้งเหลก็อีกชั้นหน่ึง (Rainbow Trading, 2562) 

 

 
 

ภาพท่ี 8 เคร่ืองพิมพ ์
 
หลกัการพิมพก์ราเวียร์ แม่พิมพท่ี์ถูกกดัเจาะจนเป็นภาพแลว้ จะหมุนอยูใ่นอ่างหมึกเหลว 

หมึกจะเกาะอยูใ่นร่องท่ีกดัไว ้และจะมีมีดปาดหมึก ( Doctor blade ) เป็นเหลก็สปริงยาว ๆ กด
แนบ สนิทอยูก่บัผิว ของแม่พิมพท์ าหนา้ท่ีปาดหมึกออกจากผิว ส่งผลใหน้ ้าหมึกก็จะติดอยูก่บั
เฉพาะในบ่อหมึกทัว่นั้น เม่ือผา่นวสัดุแผน่เรียบเขา้ไปจะมีลูกกลิ้งเหลก็ท าหนา้ท่ีกด (Impression ) 
วสัดุติดกบัแม่พิมพ ์หมึกเหลวเม่ือรับแรงอดัก็จะถ่ายทอดหมึก ( Transfer ) จากแม่พิมพล์งบนผิว
ของวตัถุเป็นลายเส้นทางกราฟฟิกออกมา ดงัภาพท่ี 9   

1
2

7
9

5
6

6
5

9



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
3
9
2
0
3
6
3
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
2
4
0
2
2
5
6
8
 
1
4
:
3
3
:
4
2
 
/
 
s
e
q
:
 
8
2

 33 

 
 

ภาพท่ี 9 หลกัการพิมพก์ราเวียร์ 
 

3. กระบวนการเคลือบดรายลามิเนต 
 

 เป็นกระบวนกำรเคลือบพลำสติกท่ีเคร่ืองโคด้กำวลงบนผิวฟิลม์พลำสติกเพื่อประกบให้
ฟิลม์พลำสติก 2 ช้ินมำประกบติดกนั มีหลกักำรคือน ำมว้นฟิลม์พลำสติกท่ีไม่พิมพสี์หรือพิมพสี์ ขึ้น
เคร่ืองในส่วนชุดปล่อยมว้นดำ้นหนำ้ก่อนกำรเคลือบดว้ยกำว แลว้ปล่อยมว้นเขำ้ในส่วนกำรเคลือบ
กำว ผำ่นเขำ้ไปในส่วนตูอ้บเพื่ออบใหค้วำมร้อนกบัฟิลม์ แลว้ผำ่นเขำ้ส่วนรีดประกบช้ินงำน สุดทำ้ย
เขำ้เก็บมว้นงำนในส่วนของกำรเก็บมว้นหลงัประกบ ดงัภำพท่ี 10 

 
ภาพท่ี 10 เคร่ืองเคลือบดรายลามิเนต 
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4. กระบวนการเคลือบเอ๊กทรูดชัน่  
เป็นกระบวนการเคลือบพลาสติกท่ีใชก้าวหลอมเมด็พลาสติกดว้ยความร้อนใหเ้ป็นเน้ือ

เดียวกนัโดยใชเ้กลียวสกรูหมุนอดัพลาสติกท่ีหลอมให้เคล่ือนท่ีไปตามกระบอกก่อนท่ีพลาสติกท่ี
หลอมจะตกลงบนผิวฟิลม์พลาสติกเพื่อประกบใหฟิ้ลม์พลาสติก 2 ชนิดมาประกบติดกนัดว้ยลูกกลิ้ง
รีดฟิลม์ใหเ้รียบเป็นเน้ือเดียวกนั ดงัภำพท่ี 11 

 

 

 
 

ภาพท่ี 11  เคร่ืองเคลือบแบบ Extrusion 
 

5. กระบวนกำรสลิท (ผำ่มว้น) 
เป็นกำรน ำมว้นฟิลม์พลำสติกท่ีผำ่นกระบวกำรเคลือบมำตดัขอบดำ้นขำ้งออก โดยขอบ

ดงักล่ำวเกิดจำกกระบวนกำรเป่ำฟิลม์ท่ีท ำเผื่อใหแ้ผนกพิมพต์รวจสอบคุณภำพของสีและกำร
ควบคุมภำพเหล่ือมในกระบวนกำรพิมพ ์ วิธีกำรสลิทคือน ำมว้นฟิลม์ว่ิงผำ่นใบมีดตดัขอบดำ้นขำ้ง
ท่ีสำมำรถปรับตั้งระยะตำมตอ้งกำร ก่อนท่ีจะน ำมว้นฟิลม์ท่ีสลิทขอบดำ้นขำ้ง มำตดัท ำซองซ่ึงเป็น
กระบวนกำรสุดทำ้ย ดงัภำพท่ี 12 
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ภาพท่ี 12 เคร่ืองสลิท(ผา่มว้น) 
 

6. กระบวนการท าซอง 
กระบวนกำรตดัท ำซอง คือ เม่ือผำ่นกระบวนกำรตดัขอบดำ้นขำ้งออกจำกกระบวนกำร 

สลิทแลว้ก็จะไดม้ว้นฟิลม์และเขำ้มำในเคร่ืองท ำซองขั้นตอนน้ีท ำโดยเคร่ืองตดัและท ำซอง ซ่ึงท ำ
กำรตดัและท ำซองเสร็จภำยในกระบวนกำรเดียวกนั มว้นพลำสติกจะถูกส่งผำ่นเขำ้แผน่ซีลดว้ย
ควำมร้อนรีด จำกนั้นจะผำ่นไปเขำ้ขั้นตอนกำร ตดัเพื่อให้ไดข้นำดและควำมยำวตำมท่ีตอ้งกำร  เป็น
ขั้นตอนท่ีใชเ้วลำนอ้ยและใชค้นงำนไม่มำก  โดยจะมีกำรแบ่งประเภทกำรท ำซองไดด้งัน้ี 

6.1  ซองพบัขำ้ง มีหลำกหลำยลกัษณะใหเ้ลือกใชต้ำมควำมตอ้งกำร ไดแ้ก่ ซองพบัขำ้งแบบ
มำตรฐำน จะนิยมบรรจุกำแฟ ถัว่ อำหำรแหง้ ซ่ึงซองพบัขำ้งแบบมีรอยซีลขอบดำ้นขำ้งทั้ง 4 ขำ้ง 
ประเภทซีล 4 ดำ้นน้ี ลกัษณะของซองจะท ำใหสิ้นคำ้ดูพรีเม่ียมมำกขึ้น ทั้งน้ีซองพบัขำ้ง ยงัสำมำรถ
ติดซิปลอ็คไดอี้กดว้ย 

6.2  ซองกน้ตั้ง เป็นซองท่ีนิยมมำกท่ีสุด ส่วนใหญ่ใชบ้รรจุอำหำร สินคำ้อุปโภคบริโภค ซ่ึง
ซองกน้ตั้ง สำมำรถเลือกวสัดุไดห้ลำกหลำยในกำรผลิต เพื่อใหเ้หมำะสมกบักำรใชง้ำน ทั้งน้ีซองกน้
ตั้ง เวลำวำงโชวสิ์นคำ้จะมีรูปทรงท่ีสวยงำม แขง็แรง ไม่โอนเอน หรือห่อตวัไดง้่ำย เหมำะกบักำรตั้ง
โชวสิ์นคำ้ โดยซองประเภทน้ี สำมำรถเลือกเป็นแบบซองกน้ตั้งปกติ หรือซองกน้ตั้งติดซิปได ้

6.3  ซองซีล 3 ดำ้น เหมำะส ำหรับกำรบรรจุสินคำ้ชนิดผง หรือสินคำ้ท่ีบรรจุจ ำนวนไม่มำก 
ซ่ึงจะนิยมบรรจุจ ำพวกเคร่ืองใช ้หรืออุปกรณ์ต่ำง ๆ และยงัสำมำรถท ำหูเจำะส ำหรับแขวนได ้
ส ำหรับกำรบรรจุเคร่ืองส ำอำง ครีม โลชัน่ นิยมท ำเป็นซองตวัอยำ่ง ซ่ึงสำมำรถออกแบบใหดู้
สวยงำม น่ำรัก น่ำใช ้มุมซองยงัสำมำรถเลือกท่ีจะท ำดำยคทัเป็นทรงมน หรือไม่ท ำก็ได ้
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6.4  ซองซีลกลำง หรือซองซีลกลำงดำ้นหลงั จะนิยมเรียกอีกช่ือวำ่ ซองทรงหมอน จะนิยม
บรรจุสินคำ้จ ำพวกขนมขบเคี้ยว ลูกอม อีกทั้งยงัสำมำรถใชบ้รรจุสินคำ้อุปโภคบริโภคไดเ้ช่นกนั 
เช่น บรรจุสบู่กอ้น ผงชำ กำแฟ อำหำรเสริม เป็นตน้ ทั้งน้ีซองซีลกลำง ยงัไมส่ำมำรถติดซิปลอ็คได ้
ตอ้งใชเ้ป็นกำรซีลปิดธรรมดำเท่ำนั้น เคร่ืองท ำซอง แสดงดงัภำพท่ี 13 

 

 
 

 
 
ภาพท่ี 13 เคร่ืองท ำซอง 

 
7. กระบวนการควบคุมคุณภาพดว้ยเคร่ืองตรวจสอบน ้าหนกักาว  
เคร่ืองตรวจสอบน ้าหนกักาว ดงัภาพท่ี 14 เป็นเคร่ืองท่ีช่วยใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถตั้ง

ค่าพารามิเตอร์น ้าหนกัของกาวท่ีตอ้งการใหต้รวจสอบ โดยท่ีเคร่ืองจะมีหวัอ่านแบบเซนเซอร์โดย
ใชเ้ทคโนโลยอิีนฟาเรด ตรวจจบัน ้าหนกักาวกบัตวัท าละลายบนฟิลม์ใสพิมพห์รือโลหะ โดยไม่มี
ผลกระทบกบัความหนาท่ีแตกต่างกนัของสารละลายหรือหมึกพิมพ ์การวดัจะตรวจสอบในระนาบ
ดา้นกวา้งทั้งผืนผิวของฟิลม์ และสามารถดูค่าแบบเรียวไทมว์า่การเปล่ียนแปลงน ้าหนกัเคลือบผิว
อยา่งไร ซ่ึงจะมีสัญญาณเตือนให้ผูป้ฏิบติังานรับทราบวา่ค่าน ้าหนกักาวมีความผิดปกติกบัค่า
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มาตรฐานท่ีตอ้งการ เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานหยดุเคร่ืองแกไ้ข และลดความเสียหายต่อผลิตภณัฑท่ี์จะส่ง
มอบผลิตภณัฑใ์หลู้กคา้ 
 

 

 
 

           
 

ภาพท่ี 14  เคร่ืองตรวจสอบน ้ าหนกักาว 
 

8. กระบวนการควบคุมคุณภาพดว้ยกลอ้งตรวจจบัของเสียผลิตภณัฑฟิ์ลม์ 
กลอ้งตรวจจบัของเสียฟิลม์ผลิตภณัฑฟิ์ลม์ ดงัภาพท่ี 15   เป็นระบบท่ีสามารถใชแ้ทนการ

ตรวจสอบสินคา้ดว้ยสายตาคน ซ่ึงสายตาคนมีขอ้จ ากดัในเร่ืองของความเร็วและความถูกตอ้ง  โดย 
จะมีประโยชน์กบัการท างานเพื่อตรวจสอบวตัถุหรือส่ิงของ ซ่ึงสามารถท าไดไ้ดแ้ก่ การวดัสภาพ
พื้นผิวฟิลม์ท่ีเรียบและนูนจากปัญหาฟองอากาศ  การวดัค่าสี  การวดัค่าความสวา่ง การอ่านบาร์โคด้ 
 การอ่านตวัอกัษร เป็นตน้ ส่วนประกอบของระบบมาชีนวิชัน่หรือกลอ้งตรวจสอบผลิตภณัฑ ์  
ไดแ้ก่  

8.1 ไฟแสงสวา่ง (Lighting) เป็นส่ิงจ าเป็นท่ีท าใหก้ลอ้งสามารถเห็นส่ิงท่ีตอ้งการจะเห็น
อยา่งชดัเจน ซ่ึงปัจจุบนันิยมการใชห้ลอด LED เพราะแสงจะมีความเสถียรและไม่กระพริบ ท าให้
ซอฟตแ์วร์สามารถประมวลผลไดถู้กตอ้งและแม่นย  าขึ้น โดยในแต่ละงานเทคนิคในการใชแ้สงจะ
แตกต่างกนัออกไปตามลกัษณะงาน เช่น สีของแสง (Color) รูปร่างของแสง (Shape) เป็นตน้  
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8.2 เลนส์ (Lens) มีผลต่อความละเอียดของภาพท่ีถ่าย เน่ืองจากเลนส์แต่ละอนัจะมีค่าท่ี
แตกต่างกนั ซ่ึงสามารถแบ่งไดค้ือ เลนส์แบบค่า Focal length คงท่ี เช่น 8 mm, 12 mm, 16 mm, 

25 mm, 35 mm,  50 mm เป็นตน้ และเลนส์แบบปรับค่า Focal length ได ้เช่น เลนส์ซูม ต่างๆ 
เป็นตน้ 

 8.3. กลอ้ง (Camera) นิยมใชก้ลอ้งแบบดิจิตอล ซ่ึงการใชง้านกบัระบบมาชีนวิชัน่จะใช้
กบัการถ่ายภาพแบบพื้นท่ี เป็นหลกั โดยกลอ้งจะมีการเช่ือมต่อกบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์หลายแบบให้
เลือกใช ้ 

8.4 Frame Grabber คือ การ์ดท่ีออกแบบมาเพื่อรองรับการเช่ือมต่อกบักลอ้งโดยเฉพาะ 
โดยมีทั้งส าหรับกลอ้ง Camera link  เป็นตน้ 

8.5 การ์ดรับขอ้มูลเขา้และขอ้มูลออก (I/O card) จะเป็นการใชง้านการ์ด DAQ หรือการ์ด
ส าหรับส่ือสารกบัอุปกรณ์ต่างๆ ซ่ึงในการใชง้านจริง อาจตอ้งมีการอ่านค่าจากเซ็นเซอร์ (Sensor) 

รวมถึงการสั่งงานรีเลยห์รือมอเตอร์ตามผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผลภาพ 
8.6  ซอฟตแ์วร์ (Software) ซ่ึงในระบบมาชีนวิชัน่ จะแบ่งการใชง้านซอฟตแ์วร์

เป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่  ไดร์ฟเวอร์ (Driver) เพื่อใชใ้นการสั่งงานกลอ้งใหดึ้งภาพและแสดงภาพ โดยจะ
ใชโ้ปรแกรม  และแอปฟลิเคชัน่ (Application) ใชส้ าหรับจดัการและประมวลผลขอ้มูล 

 

 
 
ภาพท่ี 15 กลอ้งตรวจจบัของเสียผลิตภณัฑฟิ์ลม์ 
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เกบ็รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูล 
ผูวิ้จยัไดเ้ก็บขอ้มูลงานเสียท่ีเกิดขึ้นแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ระหวา่งปี พ.ศ. 

2562 และ พ.ศ. 2563 ดงัตารางท่ี 3  จากขอ้มูลท่ีเกิดขึ้น จะเห็นไดว้า่แผนกพิมพจ์ะมีงานเสียมากเป็น
อนัดบัหน่ึง แต่เม่ือคิดเป็นตน้ทุนยงัถือวา่นอ้ยกวา่แผนกดรายลามิเนต เน่ืองจากตน้ทุนของการ
เคลือบดรายลามิเนตจะสูงกวา่ทุกแผนกทั้งหมด ความเสียหายท่ีเกิดขึ้นบางคร้ังลูกคา้น าซองไป
บรรจุผลิตภณัฑแ์ลว้ ท าให้เวลาเกิดการเคลมสินคา้จะมีมูลค่าท่ีสูงมากและส่งผลต่อความเช่ือมัน่ของ
คุณภาพของผูผ้ลิตลดลง ดงันั้นแผนกดรายลามิเนตจะเป็นแผนกท่ีสนใจท าการศึกษาเน่ืองจากใน
โรงงานมีกระบวนการท่ีหลากหลายจึงเลือกศึกษาเฉพาะแผนกดรายลามิเนต 
 
ตารางท่ี 3 ปริมาณของเสียปีแยกเป็นแผนก ปีพ.ศ.2562-2563 
 

งานเสียทั้งหมด(เมตร ) 

แผนก ปี พ.ศ.2562 ปี พ.ศ. 2563 รวม เปอร์เซ็นต ์ ผลต่าง 

เป่า 22,450 11,040 33,490 0.15% ลดลง 51% 

พิมพ ์ 4,201,663 4,206,052 8,407,715 38.08% เพิ่มขึ้น 1% 

ดรายลามิเนต  2,863,334 5,447,951 8,311,285 37.64% เพิ่มขึ้น 90% 

สลิท 1,240,696 712,372 1,953,068 8.85% ลดลง 43% 

ท าซอง 1,595,955 1,778,045 3,374,000 15.28% เพิ่มขึ้น 11% 

รวม 9,924,098 12,155,460 22,079,558 100.00% เพิ่มขึ้น 22% 
 

การวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาปัญหาของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ ซ่ึงหากพบปัญหาในแต่
ละแผนกก็จะท าการผลิตใหม่ทนัทีเพื่อใหท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยในการคน้หาสาเหตุ
นั้นมกัจะใหฝ่้ายผลิตเป็นระบุสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นโดยทั้งน้ีจะมีการประชุมเพื่อหาขอ้สรุป
ร่วมกนัจากหลายฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง โดยในการระบุสาเหตุดงักล่าวจะท าทนัทีท่ีมีการตรวจพบเพื่อให้
สามารถแกไ้ขไดท้นัท่วงที และเม่ือท าการแยกแผนกท่ีพบของเสียมากท่ีสุด แต่สาเหตุท่ีผูว้ิจยัเลือก
หวัขอ้ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต เพราะมูลค่าความเสียหายถา้ค านวณ
กลบัมาเป็นเงินจะมีมูลค่ามาก เน่ืองจากลูกคา้ไดบ้รรจุสินคา้ลงไปในบรรจุภณัฑ ์เม่ือเกิดปัญหา
คุณภาพจากกระบวนการเคลือบดรายลามิเนตลูกคา้จะเคลมมูลค่าสินคา้ ดงัตารางท่ี 4 จ านวนคร้ัง
การส่งคืนสินคา้จากลูกคา้แยกเป็นแผนกในปี.ศ.2562-2563 

1
2

7
9

5
6

6
5

9



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
3
9
2
0
3
6
3
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
2
4
0
2
2
5
6
8
 
1
4
:
3
3
:
4
2
 
/
 
s
e
q
:
 
8
2

 40 

ตารางท่ี 4  จ านวนคร้ังการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้แยกเป็นแผนกในปี พ.ศ. 2562-2563 
 

แผนก 
ปี พ.ศ.2562 ปี พ.ศ.2563 ผลรวม 

เปอร์เซ็นต ์ ผลต่าง 
จ านวน(คร้ัง) จ านวน(คร้ัง) จ านวน(คร้ัง) 

เป่า 3 2 5 4% ลดลง 33% 
พิมพ ์ 22 19 41 30% ลดลง 14% 
ดรายลามิเนต 18 25 43 32% เพิ่มขึ้น 39% 
สลิท 5 7 12 9% เพิ่มขึ้น 33% 
ท าซอง 13 22 35 26% เพิ่มขึ้น 69% 
รวม 61 75 136 100% เพิ่มขึ้น 23% 

 
ภาพท่ี16 กราฟแท่งแสดงขอ้มูล ปีพ.ศ.2562 และพ.ศ. 2563  แผนกเคลือบดรายลามิเนตจะมี

จ านวนคร้ังการส่งคืนสินคา้มากท่ีสุด คือ 43 คร้ัง เม่ือพบวา่ปัญหาดงักล่าวมีการเกิดขึ้นบ่อยคร้ังและ
มีปริมาณความเสียหายเกิดขึ้นมากก็จะท าการแกไ้ขเป็นล าดบัแรกเพื่อลดของเสียโดยรวมทั้งหมดใน
กระบวนการ ดงัเห็นวา่แผนกดรายลามิเนตเป็นอนัดบัหน่ึง ท าใหผู้ว้ิจยัพบวา่สรุปแลว้สามารถเลือก
ปัญหาท่ีเกิดจาก กระบวนการเคลือบดรายลามิเนตมาแกปั้ญหาน้ี   
 

 
 
ภาพท่ี 16  กราฟแท่งจ านวนคร้ังการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้แยกเป็นแผนกในปีพ.ศ.2562-2563 

1
2

7
9

5
6

6
5

9



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
3
9
2
0
3
6
3
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
2
4
0
2
2
5
6
8
 
1
4
:
3
3
:
4
2
 
/
 
s
e
q
:
 
8
2

 41 

ตารางท่ี 5 ปริมาณของเสียปี พ.ศ. 2563 จากกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต 
 

เดือน 
Input 

(เมตร) 
 Output 
(เมตร)  

 จ านวนของเสีย 
(เมตร)  

 จ านวนงานเสีย 
(เปอร์เซ็นต)์  

มกราคม 15,886,590 15,408,854 477,736 3.10% 

กุมภาพนัธ์ 16,785,776 16,351,611 434,165 2.66% 

มีนาคม 20,187,430 19,750,635 436,795 2.21% 

เมษายน 13,921,641 13,548,247 373,394 2.76% 

พฤษภาคม 19,488,040 19,005,423 482,617 2.54% 

มิถุนายน 20,453,300 19,843,637 609,663 3.07% 

กรกฎาคม 18,054,740 17,524,449 530,291 3.03% 

สิงหาคม 16,816,010 16,317,150 498,860 3.06% 

กนัยายน 13,665,500 13,169,607 495,893 3.77% 

ตุลาคม 9,584,800 9,249,521 335,279 3.62% 

พฤศจิกายน 14,295,670 13,886,301 409,369 2.95% 

ธนัวาคม 12,988,055 12,624,165 363,890 2.88% 
 192,127,552 186,679,601 5,447,951 2.84% 

 
 
จากตารางท่ี 5 พบวา่ในปีพ.ศ. 2563  พบของสีย จากกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต คือ 

5,447,951 เมตร มีจ านวนของเสียเฉล่ียเท่ากบั 2.84 เปอร์เซ็นต ์พบวา่ปัญหาดงักล่าวมีการเกิดขึ้น
บ่อยคร้ังและมีปริมาณความเสียหายเกิดขึ้นมาก โดยจะท าการแกไ้ขเป็นล าดบัแรกเพื่อลดงานเสีย
โดยรวมทั้งหมดในกระบวนการ ท าใหผู้วิ้จยัพบวา่สรุปแลว้สามารถเลือกปัญหาท่ีเกิดจาก 
กระบวนการเคลือบดรายลามิเนตมาแกปั้ญหา 
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ตารางท่ี 6  ปริมาณของเสียปี พ.ศ.2563 ปัญหาฟองอากาศจากกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต 
 

เดือน 
ปริมาณงานเสีย 

ดรายลามิเนต (เมตร) 
ปริมาณงานเสียมี
ฟองอากาศ (เมตร) 

งานเสีย 
เปอร์เซ็นต ์ 

มกราคม 477,736 56,943 11.92% 

กุมภาพนัธ์ 434,165 25,729 5.93% 

มีนาคม 436,795 24,821 5.68% 

เมษายน 373,394 28,215 7.56% 

พฤษภาคม 482,617 45,880 9.51% 

มิถุนายน 609,663 21,870 3.59% 

กรกฎาคม 530,291 38,976 7.35% 

สิงหาคม 498,860 21,181 4.25% 

กนัยายน 495,893 70,199 14.16% 

ตุลาคม 335,279 7,405 2.21% 

พฤศจิกายน 409,369 17,338 4.24% 

ธนัวาคม 363,890 22,136 6.08% 
 5,447,951 380,692 6.87% 

 
 
จากตารางท่ี 6 พบของเสียโดยลกัษณะความเสียหายปัญหาฟองอากาศในซองพลาสติก จาก

กระบวนการเคลือบดรายลามิเนตคือ 380,692 เมตร หรือ 6.87 เปอร์เซ็นต ์ก่อใหเ้กิดความเสียหาย
กบัผลิตภณัฑแ์ละท าใหเ้กิดการคืนสินคา้เป็นจ านวนเงินท่ีมีมูลค่าสูง ส่งผลต่อภาพลกัษณ์ของ
ผลิตภณัฑบ์ริษทัของลูกคา้และของโรงงานท าใหข้าดความเช่ือมัน่จากผูบ้ริโภคท่ีซ้ือผลิตภณัฑ ์เป็น
ปัญหาท่ีตอ้งรีบแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน เน่ืองจากปัญหาน้ีในขั้นตอนกระบวนการผลิตแบบปกติจะไม่
ทราบตน้ตอปัญหา และขาดการวิเคราะห์สาเหตุ ท าใหผู้ว้ิจยัสนใจท่ีจะท าการแกปั้ญหาน้ี 
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 ปัญหาของเสียท่ีมีฟองอากาศในซองพลาสติก เน่ืองจากลกัษณะผลิตภณัฑจ์ะเป็นการ
ประกบพลาสติกสองชนิดเขา้ดว้ยกนั การเกิดฟองอากาศมกัจะเกิดระหวา่งพลาสติกทั้งสองชนิดท่ี
ประกบกนั ท าใหเ้กิดเป็นลกัษณะปุ่ มอากาศเลก็ๆบนซองผลิตภณัฑ ์ดา้นนอกมีขนาดประมาณ 1-3  
เซนติเมตรโดยส่วนใหญ่มกัเกิดบริเวณดา้นขา้งซองผลิตภณัฑ์ ดงัภาพท่ี17 เน่ืองจากเป็นต าแหน่งท่ี
พลาสติกถูกบีบอดัใหป้ล่อยออกทางดา้นขา้งของซองผลิตภณัฑ์  และเม่ือน าซองไปขยายภาพพบวา่
มีอากาศแทรกในระหวา่งชั้นฟิลม์และกาว ดงัภาพท่ี 18 
 

    
 

ภาพท่ี 17 ภาพฟองอากาศท่ีเกิดบนซองผลิตภณัฑ์ 
 

 
 

ภาพท่ี 18 ภาพขยายการแยกชั้นกาวและฟิลม์พลาสติกท่ีสาเหตุมีอากาศเขา้ไปแทรก 
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การศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุและผล 
ผูว้ิจยัไดท้ าการวิเคราะห์ปัญหาและพบวา่การเกิดของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบ 

ดรายลามิเนต เป็นปัญหาท่ีน่าสนใจในการศึกษาคร้ังน้ีเน่ืองจากมีปริมาณงานเสียท่ีมาก จึงส่งผล
เช่นเดียวกบัจ านวนการส่งสินคา้คืนจากลูกคา้เพิ่มขึ้น หลงัจากนั้นมาท าการเลือกปัจจยัท่ีใชศึ้กษา
พบวา่ ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อความเสียหายของผลิตภณัฑ ์สามารถจ าแนกออกไดเ้ป็น 4 ปัจจยั
หลกัๆ ซ่ึงไดแ้ก่ 

1. ปัจจยัเน่ืองจากคน (Man) 
2. ปัจจยัเน่ืองจากเคร่ืองจกัร (Machine) 
3. ปัจจยัเน่ืองจากวตัถุดิบ (Material) 
4. ปัจจยัเน่ืองจากวิธีการ (Method) 

แผนภาพแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือแผนภาพกา้งปลา 
(Fish Bone Diagram) ปัญหาฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต โดยวิเคราะห์ตาม
กระบวนการผลิต 4M คือ  Man, Material, Method, Machine ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุ
เบ้ืองตน้ของปัญหาฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต มีการจดัตั้งทีมงานท่ีเก่ียวขอ้ง
และมีประสบการณ์ท าการประชุม การระดมสมอง (Brainstorming) เพื่อใหไ้ดซ่ึ้งสาเหตุหลกั ๆ 
เกิดจากวตัถุดิบ วิธีการ เคร่ืองจกัรและคน(ผูป้ฏิบติังาน) ท าใหก้ารแกไ้ขปัญหามีแนวทางเป้าหมายท่ี
ชดัเจน  

สรุปจากขอ้มูลขา้งตน้แสดงใหเ้ห็นวา่แผนกเคลือบดรายลามิเนตเป็นแผนกท่ีสนใจท่ีจะ
ท าการศึกษาเน่ืองจากก่อใหเ้กิดของเสียมากท่ีสุดและของเสียท่ีท าการศึกษาคือการเกิดของเสีย
ฟองอากาศเน่ืองจากมีจ านวนสูงท่ีสุดเช่นกนัโดยเม่ือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช ้แผนภาพ
กา้งปลามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาของเสียฟองอากาศ มีสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด 16 สาเหตุ 
ดงัภาพท่ี  19 
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ภาพท่ี 19  แผนภาพกา้งปลาแสดงการวิเคราะห์หาสาเหตุของเสียฟองอากาศ
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โดยเม่ือพิจารณาจากแผนภาพกา้งปลาแลว้พบวา่สาเหตุของการเกิดของเสียในแผนก
เคลือบดรายลามิเนต สามารถอธิบายไดด้งัน้ี 

Material หรือวตัถุดิบท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการผลิตในกระบวนการ  
1. กาวหมดอาย ุคือ กาวท่ีน ามาเคลือบหมดอายกุารใชง้าน  
2. ฟิลม์เป็นร้ิวและยบั คือ พื้นผิวของฟิลม์มีสภาพยบั  

 3. ฟิลม์หยอ่นขา้ง คือ ความตึงผิวของฟิลม์  
Man หรือ สาเหตุท่ีเกิดจากคน พนกังานฝ่ายผลิต  
4. คนลืมผสมกาว ท าหนา้ท่ีเบิกวตัถุดิบ เช่น กาว 2 ชนิดน ามาผสม  
5. คนลืมชัง่ส่วนผสมตามท่ีก าหนดในมาตรฐาน  
6. คนไม่ไดป้รับระยะห่างลูกกลิ้งกาว   
Method หรือ วิธีการ หมายถึงวิธีการท่ีใชใ้นการผลิตซ่ึงจากปัญหาของการเกิดฟองอากาศ

นั้น พบวา่สาเหตุท่ีน าจะเกิดจากวิธีการท างาน มีดงัน้ี 
7.ใชแ้รงดึงฟิลม์ (Tension) ท่ีไม่เหมาะสม 
8. อุณหภูมิอบ (Temperature) ท่ีใชไ้ม่เหมาะสม 
9. มีการปรับความเร็ว (Speed)  ท่ีไม่เหมาะสม 
10. การตรวจสอบคุณภาพระหวา่งท างาน  

 Machine หรือ เคร่ืองจกัรรวมถึงอุปกรณ์ท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการผลิตในกระบวนการ  
 11. ไฟกระพริบ คือไฟท่ีจ่ายเขา้เคร่ืองจกัร  

12. ตวัจบัรอบ คือ อุปกรณ์จบัความเร็วรอบของเคร่ืองจกัร  
13. ลูกยางหนีบฟิลม์ คือ ลูกยางผิวไม่เรียบ  
14. ลูกยางความแขง็ไม่สม ่าเสมอ คือ การตรวจสอบความแขง็ของลูกยาง  

 15. ลมตก คือ แรงดนัลมท่ีจ่ายเขา้เคร่ืองจกัร  
 16. กระบอกลมกดลูกยาง คือ จงัหวะเขา้ออกไม่เท่ากนั  
 

การวิเคราะห์หาแนวโน้มสาเหตุลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ FMEA 
การวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ (Failure Mode and Effect 

Analysis หรือ FMEA) เป็นการปรับปรุงวิธีการท างานตั้งแต่ การออกแบบ การผลิต และการ
บริการ โดยใช ้เทคนิค FMEA จะเป็นการแสดงถึงคุณลกัษณะของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะ
น าไปสู่ความเสียหายท่ีอาจจะเกิดขึ้น (Potential Failure Mode) เน่ืองจากการออกแบบ การผลิต 
หรือการบริการ จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์ผลกระทบของความเสียหายท่ีคาดวา่จะเกิดขึ้น (Effects 
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Analysis)และสุดทา้ยก็เพื่อน าไปสู่การหาวิธีป้องกนัการเกิดความเสียหายท่ีคาดวา่จะเกิดขึ้น 
(Problems Prevention)ไดใ้ชข้อ้มูลและผลจากการวิเคราะห์แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and 

Effect Diagram) ดว้ยการน ากระบวนการหลกัจาก วตัถุดิบ วิธีการ เคร่ืองจกัรและคน
(ผูป้ฏิบติังาน) ท่ีท าให้เกิดปัญหาของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดรายและมีขอ้บกพร่อง
อะไรบา้งท่ีอาจเกิดขึ้น ดงัตารางท่ี 7-9  
 
ตารางท่ี 7 แสดงผลการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ 
 

 

ตวัแปรป้อนเขา้ 
(Key Process in put) 

ขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้น 
(Potential Failure Mode) 

ผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้น 
(Potential Effect of Mode) 

1. อายกุารใชง้านของ
กาว 

กาวหมดอายกุารใชง้าน ท าใหก้ารผสมตวัของเน้ือกาวเหนียวเป็น
ฟองหรือเมือก เม่ือน าไปใชง้านท าใหก้าร
เกาะติดของชั้นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิด
ปัญหาเคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศ 

2. ฟิลม์เป็นร้ิว คุณภาพของฟิลม์ไม่ไดต้าม
มาตรฐานท่ีก าหนด 

เม่ือน าฟิลม์มาใชใ้นกระบวนการเคลือบ
การประกบของฟิลม์ทั้งสองชั้นเกิดปัญหา
การเกาะติดของชั้นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิด
ปัญหาเคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศ
แนวทแยง 

3. ฟิลม์หยอ่นขา้ง คุณภาพของฟิลม์ไม่ไดต้าม
มาตรฐานท่ีก าหนด 

เม่ือน าฟิลม์มาใชใ้กระบวนการเคลือบ
การ ประกบของฟิลม์ทั้งสองชั้นเกิด
ปัญหาการเกาะติด  ของชั้นฟิลม์ไม่
สม ่าเสมอเกิดปัญหาเคลือบไม่ติดและเกิด
ฟองอากาศแนวขอบขา้งซา้ยและขวา 

4. ไม่ไดผ้สมกาว B 
 
 
 

ไม่มีความรู้ตอ้งผสมกาวA
และB เขา้ดว้ยกนั 

เกิดกาวไม่ละลายและผสมเป็นเน้ือเดียวกนั
เกิดปัญหาเกิดปัญหาเคลือบไม่ติดเกิด
ฟองอากาศและกาวไม่แหง้หลงัการอบ 
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ตารางท่ี 8 แสดงผลการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ(ต่อ) 
 

ตวัแปรป้อนเขา้ 
(Key Process in put) 

ขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้น 
(Potential Failure Mode) 

ผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้น 
(Potential Effect of Mode) 

5.ผสมสูตรกาวไม่ตรง

ตามสเปก 

ไม่มีความรู้ในการชัง่ตวง
กาวในแต่ละสูตร 

ท าใหเ้กิดกาวไม่ละลายและผสมเป็นเน้ือ
เดียวกนัเกิดปัญหาเกิดปัญหาเคลือบไม่
ติดและเกิดฟองอากาศและกาวไม่แหง้
หลงัการอบ 

6. ปรับตั้งลูกกล้ิงทากาว
ไม่เท่ากนั 

ไม่มีความรู้ในการปรับตั้ง
ลูกกล้ิงทากาว 

ท าใหก้าวติดกบัฟิลม์ฝ่ังเดียวเกิดปัญหา
เคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศ 

7. ตั้ง Tension ไม่
เหมาะสม 

ไม่มีความรู้ในการปรับตั้ง
Tension 

ปรับตั้งTension ใชแ้รงดึงท่ีไม่เหมาะสม
ท าใหก้ารเกาะติดของกาวบนแผน่ฟิลม์
ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหาเคลือบไม่ติดมี
ฟองอากาสเขา้ไปแทรกในฟิลม์เคลือบ 

8. อุณหภูมิในการอบไม่
เหมาะสม 

ไม่มีความรู้ในการปรับตั้ง
อุณหภูมิ 

ปรับตั้งอุณภูมิความร้อนในการอบท่ีไม่
เหมาะสมท าให้การเกาะติดของกาวบน
แผน่ฟิลม์ไม่แห้งสม ่าเสมอ ท าใหเ้กิด
ปัญหามีฟองอากาศเขา้ไปแทรกในฟิลม์
เคลือบ 

9. ความเร็วในการเดิน
งานไม่เหมาะสม 

ใชค้วามเร็วในการ
เดินเคร่ืองท่ีมากเกินไป 

ท าใหก้ารทากาวท่ีฟิลม์แห้งระเหยไม่ทนั
เกิดปัญหามีฟองอากาศเขา้ไปแทรกใน
ฟิลม์เคลือบ 

10. การตรวจสอบ
คุณภาพการเคลือบใน
ระหวา่งการเดินงาน 

ไม่มีการตรวจสอบ เกิดปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพฟองอากาศ
เขา้ไปแทรกในฟิลม์เคลือบไม่สามารถ
ตรวจสอบจนปัญหาหลุดไปถึงลูกคา้ 

11.ไฟฟ้ากระพริบ เคร่ืองจกัรหยดุการท างาน ในช่วงไฟกระพริบเกิดปัญหาเก่ียวกบั
คุณภาพฟองอากาศเขา้ไปแทรกในฟิลม์
เคลือบไม่สามารถตรวจสอบจนปัญหา
หลุดไปถึงลูกคา้ 
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ตารางท่ี 9 แสดงผลการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ(ต่อ) 
 

ตวัแปรป้อนเขา้ 
(Key Process in put) 

ขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้น 
(Potential Failure Mode) 

ผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้น 
(Potential Effect of Mode) 

12. ตวัจบัรอบDiameter 
ไม่ท างาน 

ความเร็วรอบอาจว่ิงชา้หรือ
เร็วมากว่ามาตรฐาน 

ท าให้กาวท่ีฟิลม์แห้งระเหยไม่ทนัเกิด
ปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพฟองอากาศเขา้ไป
แทรกในฟิลม์เคลือบ 

13. ลูกยางNip roll ผิวไม่
เรียบ 

ลูกยางเคลือบกาวติดสัมผสั
กบัฟิลม์ไม่สม ่าเสมอ 

เม่ือน าฟิลม์มาใชใ้นกระบวนการเคลือบ
การประกบของฟิลม์ทั้งสองชั้นเกิดปัญหา
การเกาะติดของชั้นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิด
ปัญหาเคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศ 

14. ลูกยางNip laminate 
ความแขง็ไม่สม ่าเสมอ 

ลูกยางเคลือบกาวติดสัมผสั
กบัฟิลม์ไม่สม ่าเสมอ 

กระบวนการเคลือบการประกบของฟิลม์ทั้ง
สองชั้นเกิดปัญหาการเกาะติดของชั้นฟิลม์
ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหาเคลือบไมติ่ดและ
เกิดฟองอากาศ 

15. ลมตกแรงดนัไม่ได้
ตามมาตรฐาน 

การหนีบฟิลม์ของลูกยางโดย
ใชแ้รงดนักระบอกลมฟิลม์
เคลือบติดกนัไม่สม ่าเสมอ 

กระบวนการเคลือบการประกบของฟิลม์ทั้ง
สองชั้นเกิดปัญหาการเกาะติดของชั้นฟิลม์
ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหาเคลือบไมติ่ดและ
เกิดฟองอากาศ 

16. กระบอกลมกดลูกยาง 
Nip laminate กดลงไม่
เท่ากนั 

การหนีบฟิลม์ของลูกยางโดย
ใชแ้รงดนักระบอกลมฟิลม์
เคลือบติดกนัไม่สม ่าเสมอ 

กระบวนการเคลือบการประกบของฟิลม์ทั้ง
สองชั้นเกิดปัญหาการเกาะติดของชั้นฟิลม์
ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหาเคลือบไมติ่ดและ
เกิดฟองอากาศ 

 

เกณฑ์ในการปฏิบัติการแก้ไข RPN 
ความรุนแรงของผลกระทบ (S : Severity)ในช่องน้ีของแบบฟอร์มการวิเคราะห์จะ

ก าหนดถึงล าดบัของความรุนแรงของผลกระทบ โดยล าดบัของความรุนแรงจะอยูภ่ายใตข้อบเขต
ของ FMEA แต่ละกรณีท่ีวิเคราะห์ และการลดความรุนแรงน้ีจะกระท าไดด้ว้ยการเปล่ียนแปลง
หรือเปล่ียนเง่ือนไขในการใชง้านอยา่งใดอยา่งหน่ึงหรือทั้งสองอยา่งน้ีเท่านั้น โดยมีเกณฑก์ารให้
คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ ดงัตารางท่ี 10 
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ตารางท่ี 10 เกณฑก์ารประเมินหวัขอ้ ความรุนแรงจากขอ้บกพร่อง (S : Severity ) 
 

ผลกระทบ ความรุนแรงของผลกระทบ คะแนน 

ผลกระทบท่ีเกิดขึ้ นโดย
ไม่มีการเตือน 

มีขอ้บกพร่องท่ีเกิดผลกระทบกบัความปลอดภยั
พนกังานและคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยไม่มีการ
เตือน 

10 

อันตรายท่ี เกิดขึ้ นโดยมี
การเตือน 

ขอ้บกพร่องท่ีเกิดผลกระทบกบัความปลอดภยั
พนกังานและคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยมีการ
เตือน 

9 

สูงมาก 
เคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได ้ 
ผลิตภณัฑท์ั้งหมด (100%) อาจตอ้งถูกท าลาย 

8 

สูง 
เคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรท างานได:้ผลิตภณัฑป์ระมาณ 
(70%) อาจตอ้งถูกท าลาย 

7 

ปานกลาง 
เคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรท างานได:้ผลิตภณัฑป์ระมาณ 
(50%) อาจตอ้งถูกท าลาย 

6 

ต ่า 
เคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรท างานได:้ผลิตภณัฑป์ระมาณ 
(30%) อาจตอ้งถูกท าลาย 

5 

ต ่ามาก 
เคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรท างานได:้ผลิตภณัฑป์ระมาณ 
(10%) อาจตอ้งถูกท าลาย 

4 

กระทบทางออ้ม 
เคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรท างานได:้แต่ส่วนมากพบ
ปัญหาท่ีลูกคา้ปานกลางสามาถเจรจากบัลูกคา้ได ้

3 

กระทบทางออ้มมาก ๆ 
เคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรท างานไม่พบปัญหาท่ีลูกคา้
ร้องเรียน 

2 

ไม่มีผลกระทบ เกือบไม่มีผลกระทบ 1 
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โอกาสเกิดขึ้น (O : Occurrence of Cause of Failure Mode) โอกาสการเกิดขั้น 
หมายถึง ความเป็นไปไดข้องสาเหตุหรือกลไกหน่ึง ๆ โดยความเป็นไปไดใ้นการเกิดขึ้นของ
ขอ้บกพร่องน้ีจะมีคะแนนแสดงอนัดบัในเชิงสัมพนัธ์มากกวา่เชิงสมบูรณ์ เชิงการป้องกนัหรือการ
ควบคุมสาเหตุ กลไก ของลกัษะขอ้บกพร่องผา่นการเปล่ียนแปลงกระบวนการออกแบบ ค าแนะน า
ในการออกแบบ จะเป็นแนวทางเดียวเท่านั้นการลดคะแนนของโอกาสการเกิดขึ้นน้ี ดงัตารางท่ี 11 

 
ตารางท่ี 11 เกณฑก์ารประเมินหวัขอ้ความถี่ของการเกิดขอ้บกพร่อง (O : Occurrence) 
 

โอกาสในการ 
เกิดขอ้บกพร่อง 

อตัราขอ้บกพร่องท่ี
เป็นไปได ้

คะแนน 

สูงมาก : ขอ้บกพร่องเกิดขึ้นแน่นอน 
> 10.1% ขึ้นไป 10 

ตั้งแต่ 5.1% -10.0% 9 

สูง : ขอ้บกพร่องเกิดขึ้นถ่ีซ ้า ๆ 
ตั้งแต่ 2.1% - 5.0% 8 
ตั้งแต่ 1.1% - 2.0% 7 

ปานกลาง : ขอ้บกพร่องเกิดขึ้นบางคร้ัง 
ตั้งแต่ 0.6% -1.0% 6 
ตั้งแต่ 0.2% -0.50% 5 
ตั้งแต่ 0.1% -0.20% 4 

ต ่า : ขอ้บกพร่องเกิดขึ้นนอ้ยมาก 
 

ตั้งแต่ 0.05% -0.10% 3 
ตั้งแต่ 0.01% -0.05% 2 

ต ่ามาก :  แทบไม่เกิด >0.01% ลงไป 1 
 

การตรวจจบั (D : Detection) ในช่องน้ีจะใส่คะแนนตามล าดบัของการควบคุมโดยการ 
ตรวจจบัท่ีดีท่ีสุดท่ีสรุปไวใ้นช่วงการควบการออกแบบท่ีไดว้างแผนไว ้เช่น กิจกรรมการทวนสอบ
หรือกิจกรรมการตรวจสอบความถูกตอ้งฯลฯ นอกจากน้ีแลว้จะถือวา่เป็นส่ิงท่ีดีท่ีสุดท่ีจะมีการ
ควบคุมโดยการตรวจจบัในช่วงแรก ๆ ของกระบวนการพฒันาการออกแบบและภายหลงัจากการ
ใหค้ะแนนการตรวจจบัในช่วงแรก ๆ ของกระบวนการพฒันาการออกแบบและภายหลงัจากการให้ 
คะแนนการตรวจจบัแลว้คณะทีมงานควรจะมีการทบทวนคะแนนของโอกาสการเกิดขึ้นอีกคร้ัง
เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่คะแนนส าหรับโอกาสการเกิดขึ้นน้ียงัมีความเหมาะสมอยู ่สามารถใช ้
เกณฑก์ารใหค้ะแนนการตรวจจบั ดงัตารางท่ี 12 
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ตารางท่ี 12 เกณฑก์ารประเมินหวัขอ้ความสามารถในการตรวจจบัขอ้บกพร่อง(D:Detection:) 

 

ความสามารถในการ
ตรวจจบั 

วิธีการตรวจจบั คะแนน 

แทบจะเป็นไปไม่ไดเ้ลย ไม่มีการตรวจจบั 10 
เป็นไปไดย้ากมาก การควบคุมเป็นการสุ่มตรวจสอบ 9 
เป็นไปไดย้าก การควบคุมเป็นการตรวจสอบดว้ยสายตาเท่านั้น 8 

ต ่ามาก การควบคุมเป็นการตรวจสอบดว้ยสายตาแบบ 
Double Check 

7 

ต ่า 
การควบคุมเป็นการตรวจสอบดว้ยสายตาท่ี 
สามารถตรวจสอบไดง้่าย เห็นไดช้ดั 

6 

ปานกลาง 
ปานกลาง การควบคุมเป็นการตรวจสอบดว้ยการ
วดัค่า ใชต้วัอยา่ง(Sample) 

5 

ค่อนขา้งสูง 
มีการตรวจสอบภายในกระบวนการและมีการ 
ตรวจสอบฟิลม์ช่วงแรกของการผลิต 

4 

สูง 
มีการตรวจสอบฟิลม์ภายในกระบวนการและหลงั 
กระบวนการผลิต 

3 

สูงมาก 
มีการตรวจจบัไดร้ะหวา่งกระบวนการโดยการ 
วดัค่าหรือการชัง่ตวง 

2 

ไม่มีการผลิตของเสียเลย 1 
 

การประเมินความรุนแรง ค านวณความเส่ียงชี้น า และแนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
ผลการประเมินความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดขอ้บกพร่องและคะแนนตรวจจบัเม่ือ 

คณะทีมงานระบุตวัเลขแสดงล าดบัความส าคญัของความเส่ียง RPN คือ ผลลพัธ์ของความรุนแรงท่ี
มีผลต่อการใชง้าน โอกาสในการเกิดบ่อย ๆ และการตรวจจบัไดง้่ายหรือไม่ เพื่อใชใ้นการจดัล าดบั
ความส าคญัในการแกไ้ขปัญหาและในไปใส่ในช่อง S O และ D แลว้ท าการค านวณค่า RPNใน
สมการท่ี ตวัเลขล าดบัความเส่ียง (RPN) = ล าดบัขั้นความรุนแรง × ล าดบัโอกาสเกิดความผิดพลาด  
× ล าดบัโอกาสท่ีจะตรวจจบั (ดงันั้นค่าตวัเลขสูงสุดจะไดรั้บคือ 1,000) ดงัสมการท่ี 4-1 
 

                                               RPN = Severity  × Occurrence × Detection                              (4-1) 

1
2

7
9

5
6

6
5

9



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
3
9
2
0
3
6
3
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
2
4
0
2
2
5
6
8
 
1
4
:
3
3
:
4
2
 
/
 
s
e
q
:
 
8
2

53 
 

 S = Severity หมายถึง การก าหนดระดบัของความรุนแรงของความเสียหายท่ีเกิดขึ้น 
  O = Occurrence of Cause of Failure Mode หมายถึง โอกาสในการเกิดความผิดพลาด  
  D = Detection หมายถึง โอกาสในการตรวจจบัพบเจอสาเหตุหรือขอ้ผิดพลาด 

Risk Priority Number (RPN) = S × O × D หมายถึง เลขแสดงความส าคญั ท่ีแสดงถึง
ความรุนแรงต่อความลม้เหลว โอกาสท่ีเกิด ความลม้เหลว และความสามารถในการตรวจพบ 
ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงมีค่าระหวา่ง 1-1000 ส าหรับการลด RPN ใหป้ฏิบติัดงัน้ี 

1. ใหค้วามสนใจค่า D ท่ีสูงๆ ก่อน แลว้จึงพิจารณาค่า O และ S ตามล าดบั 
2. พิจารณาลงมือแกไ้ข ถา้ RPN ≥ 100 
3. ถา้ค่า RPN เท่ากนั และค่าของ S เท่ากนั ใหเ้ลือกค่าของ O ท่ีมากกวา่มาท าการแกไ้ข

ก่อน เช่น RPN1 = 7  × 3 ×  2 = 42 ตอ้งแกไ้ขก่อน RPN2 = 7 × 2 × 3 = 42 จากตวัอย่าง RPN1   มี 
 O = 3 และ D = 2 ซ่ึง RPN2 มี O = 2 และ D = 3 ดงันั้น ควรลงมือแกไ้ข RPN1 ก่อน RPN2 ลด 
ค่า S โดยการปรับปรุงการออกแบบ และ/หรือ กระบวนการผลิต และลดค่า D โดยใชว้ิธีการ
ป้องกนัความผิดพลาด เช่น การควบคุมกระบวนการ และปรับปรุงกระบวนการผลิตมากกวา่เพิ่ม
ความถี่ใน ตวัอยา่งกฎเกณฑก์ารประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ ทางผูว้ิจยัและทีมงานของ
โรงงานตวัอยา่งไดใ้ชแ้นวทางของ การวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (Failure Mode and 

Effect Analysis)  และระดมสมองในการปรับปรุงแกไ้ขใหเ้หมาะสมกบัอุตสาหกรรมของบริษทั 
 (กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 

การให้คะแนนในการประเมิน FMEA 
ระดบัความรุนแรงของผลจากขอ้บกพร่อง (Severity) จะใหค้ะแนนจากตารางแสดงเกณฑ ์

การประเมินระดบัความรุนแรงของผลจากขอ้บกพร่อง โดยทีม FMEA วิเคราะห์ร่วมกนัในท่ี
ประชุม ซ่ึงระดบัความรุนแรงของผลกระทบในแต่ละหวัขอ้จะชดัเจนวา่ความรุนแรงในระดบัไหน
จะส่งผลกระทบอยา่งไร ซ่ึงโดยปกติคะแนนการประเมินของผูป้ระเมินจะเท่ากนั ในกรณีท่ีคะแนน
การประเมินของผูป้ระเมินต่างกนั คะแนนการประเมินจะถูกน ามาหาค่าเฉล่ียหากตวัเลขท่ีหา
ค่าเฉล่ียไม่ลงตวัใหปั้ดเศษขึ้นเป็นจ านวนเตม็และใชค้ะแนนนั้นค านวณค่า RPN ต่อไป โดยอา้งอิง
จากเกณฑก์ารประเมินเดียวกนัซ่ึงระดบัความรุนแรงท่ีประเมินตอ้งชดัเจนระดบัความถี่หรือโอกาส
ของการเกิดขอ้บกพร่อง (Occurrence) จะใหค้ะแนนจากตารางแสดง เกณฑก์ารประเมินระดบั
ความถี่หรือโอกาสของการเกิดขอ้บกพร่องโดยวิศวกรฝ่ายผลิตเป็นฝ่ายใหค้ะแนน เน่ืองจากเป็นผูมี้
ประสบการณ์และใกลชิ้ดกบังานดา้นการผลิตมากท่ีสุดระดบัความสามารถในการตรวจจบั
ขอ้บกพร่อง (Detection) จะใหค้ะแนนจากตารางแสดงเกณฑก์ารประเมินระดบัความสามารถใน
การตรวจจบัขอ้บกพร่องโดยคณะทีมงานวิเคราะห์ร่วมกนัในท่ีประชุม ซ่ึงระดบัความรุนแรงของ
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ผลกระทบจะไดผ้ลการประเมินเท่ากนัทุกคนเพราะอา้งอิงจากเกณฑก์ารประเมินเดียวกนั ดงัตาราง
ท่ี 13-14 ผลการประเมินใหค้ะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดขอ้บกพร่องและคะแนน
ตรวจจบัของปัญหา โดยมีการวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีเป็นไปไดแ้ละสาเหตุท่ีเป็นไปไดใ้นปัจจุบนัมีการ
จดัการหรือควบคุมดูแลไดร้ะดบัดีแค่ไหน และท าการบนัทึกพร้อมค านวณผลคะแนนในช่อง RPN 
 
ตารางท่ี 13 ผลการประเมินคะแนนความรุนแรง โอกาสการเกิดขอ้บกพร่องและการตรวจจบัของ
ปัญหา 
 

  

ตวัแปรป้อนเขา้ 
(Key Process  

input) 

ขอ้บกพร่องท่ี
เกิดขึ้น ผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้น 

(Potential Effect of Mode) 
S O D RPN 

(Potential 
Failure Mode) 

วตั
ถุดิ

บ 

1. อายกุารใชง้าน
ของกาว 

กาวหมดอายกุารใช้
งาน 

ท าให้การผสมตวัของเน้ือกาวเหนียวเป็นฟอง
หรือเมือก เม่ือน าไปใชง้านท าให้การเกาะติด
ของชั้นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหาเคลือบไม่
ติดและเกิดฟองอากาศ 

10 3 3 90 

2. ฟิลม์เป็นร้ิว คุณภาพของฟิลม์
ไม่ไดต้ามมาตรฐาน
ท่ีก าหนด 

เม่ือน าฟิลม์มาใชใ้นกระบวนการเคลือบการ
ประกบของฟิลม์ทั้งสองชั้นเกิดปัญหาการ
เกาะติดของชั้นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหา
เคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศแนวทแยง 

10 3 3 90 

3. ฟิลม์หยอ่นขา้ง คุณภาพของฟิลม์
ไม่ไดต้ามมาตรฐาน
ท่ีก าหนด 

เม่ือน าฟิลม์มาใชใ้นกระบวนการเคลือบการ
ประกบของฟิลม์ทั้งสองชั้นเกิดปัญหาการ
เกาะติดของชั้นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหา
เคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศแนวขอบขา้ง
ซา้ยและขวา 

10 3 3 90 

คน
 

4. ไม่ไดผ้สมกาว B ไม่มีความรู้ตอ้งผสม
กาว Aและ B เขา้
ดว้ยกนั 

ท าให้เกิดกาวไม่ละลายและผสมเป็นเน้ือ
เดียวกนัเกิดปัญหาคลือบไม่ติดเกิดฟองอากาศ
และกาวไม่แห้งหลงัการอบ 

10 3 3 90 

5. ผสมสูตรกาวไม่
ตรงตามสเปก 

ไม่มีความรู้ในการชัง่
ตวงกาวในแต่ละ
สูตร 

ท าให้เกิดกาวไม่ละลายและผสมเป็นเน้ือ
เดียวกนัเกิดปัญหาเกิดปัญหาเคลือบไม่ติดและ
เกิดฟองอากาศและกาวไม่แห้งหลงัการอบ 

10 3 3 90 

6. ปรับตั้งลูกกลิ้ง
ทากาวไม่เท่ากนั 

ไม่มีความรู้ในการ
ปรับตั้งลูกกลิ้งทา
กาว 

กาวติดกบัฟิลม์ฝ่ังเดียวเกิดปัญหาเคลือบไม่ติด
และเกิดฟองอากาศ 10 3 3 90 
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ตารางท่ี 14 ผลการประเมินคะแนนความรุนแรง โอกาสการเกิดขอ้บกพร่องและการตรวจจบัของ
ปัญหา(ต่อ) 
 

วิธี
กา
ร 

7. ตั้ง Tension ไม่
เหมาะสม 

ไม่มคีวามรู้ในการ
ปรับตั้งTension 

ปรับตั้งTension ใชแ้รงดึงท่ีไม่เหมาะสมท าให้การ
เกาะติดของกาวบนแผ่นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหา
เคลือบไม่ติดมีฟองอากาสเขา้ไปแทรกในฟิลม์เคลือบ 

10 8 4 320 

8. อุณหภูมิใน
การอบไม่
เหมาะสม 

ไม่มคีวามรู้ในการ
ปรับตั้งอุณหภูมิ 

ปรับตั้งอุณภูมิความร้อนในการอบท่ีไม่เหมาะสมท าให้
การเกาะติดของกาวบนแผ่นฟิลม์ไม่แห้งสม ่าเสมอ ท าให้
เกิดปัญหามีฟองอากาศเขา้ไปแทรกในฟิลม์เคลือบ 

10 8 4 320 

9. ความเร็วใน
การเดินงานไม่
เหมาะสม 

ใชค้วามเร็วใน
การเดินเคร่ือง
ท่ีมากเกินไป 

ท าให้กาวที่ฟิลม์แห้งระเหยไม่ทนัเกิดปัญหามีฟองอากาศ
เขา้ไปแทรกในฟิลม์เคลือบ 10 8 4 320 

10. การตรวจ 
สอบคุณภาพการ
เคลือบในระ 
หว่างการเดินงาน 

ไม่มีการ
ตรวจสอบ 

เกิดปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพฟองอากาศเขา้ไปแทรกใน
ฟิลม์เคลือบไม่สามารถตรวจสอบจนปัญหาหลุดไปถึง
ลูกคา้ 10 3 3 90 

เครื่
อง
จกั

ร 

11.ไฟฟ้า
กระพริบ 

เคร่ืองจกัรหยดุ
การท างาน 

ในช่วงไฟกระพริบเกิดปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพฟองอากาศ
เขา้ไปแทรกในฟิลม์เคลือบไม่สามารถตรวจสอบจน
ปัญหาหลุดไปถึงลูกคา้ 

10 3 3 90 

12. ตวัจบัรอบ
Diameter ไม่
ท างาน 

ความเร็วรอบอาจ
วิ่งชา้หรือเร็วมาก
ว่ามาตรฐาน 

ท าให้ทากาวที่ฟิลม์แห้งระเหยไม่ทนัเกิดปัญหาเก่ียวกบั
คุณภาพฟองอากาศเขา้ไปแทรกในฟิลม์เคลือบ 10 2 4 80 

13. ลูกยางNip 
roll ผิวไม่เรียบ 

ลูกยางเคลือบกาว
ติดสัมผสักบัฟิลม์
ไม่สม ่าเสมอ 

เมื่อน าฟิลม์มาใชใ้นกระบวนการเคลือบการประกบของ
ฟิลม์ทั้งสองชั้นเกิดปัญหาการเกาะติดของชั้นฟิลม์ไม่
สม ่าเสมอเกิดปัญหาเคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศ 

10 2 4 80 

14. ลูกยาง Nip 
laminate ความ
แขง็ไม่สม ่าเสมอ 

ลูกยางเคลือบกาว
ติดสัมผสักบัฟิลม์
ไม่สม ่าเสมอ 

กระบวนการเคลือบการประกบของฟิลม์ทั้งสองชั้นเกิด
ปัญหาการเกาะติดของชั้นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหา
เคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศ 

10 2 4 80 

15. ลมตกแรงดนั
ไม่ไดต้าม
มาตรฐาน 

การหนีบฟิลม์ของ
ลูกยางโดยใช้
แรงดนักระบอก
ลมฟิลม์เคลือบ
ติดกนัไม่
สม ่าเสมอ 

กระบวนการเคลือบการประกบของฟิลม์ทั้งสองชั้นเกิด
ปัญหาการเกาะติดของชั้นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหา
เคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศ 

10 2 4 80 

16. กระบอกลม
กดลูกยาง Nip 
laminate กดลง
ไม่เท่ากนั 

การหนีบฟิลม์ของ
ลูกยางโดยใช้
แรงดนักระบอก
ลมฟิลม์เคลือบ
ติดกนัไม่
สม ่าเสมอ 

กระบวนการเคลือบการประกบของฟิลม์ทั้งสองชั้นเกิด
ปัญหาการเกาะติดของชั้นฟิลม์ไม่สม ่าเสมอเกิดปัญหา
เคลือบไม่ติดและเกิดฟองอากาศ 

10 2 4 80 
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ผลการค านวณความเส่ียง RPN = Risk Priority Number  
 กราฟแท่งแสดงผลการค านวณ RPN จากปัญหาทั้งหมด 16 ขอ้ การประเมินความรุนแรง 

คะแนนโอกาศท่ีเกิดปัญหา และคะแนนการตรวจจบัมาคูณเขา้ดว้ยกนัเพื่อหา RPN ของแต่ละตวั

ของปัญหา  พบวา่ RPN มีค่าคะแนนสูงสุดเท่า 320 คะแนนและ RPN มีค่าคะแนนต ่าสุดเท่ากบั 80 

คะแนน ดงัภาพท่ี 20   

 

 
 

ภาพท่ี 20 กราฟเท่งแสดงคะแนน RPN จากปัญหาทั้งหมด 16 ขอ้ 
 
เม่ือไดผ้ลการคะแนน RPN น ามาเรียงล าดบัจากมากไปหาดว้ยกราฟแท่ง ดงัภาพท่ี 21 พบวา่สาเหตุ
ของปัญหาท่ีตอ้งปรับปรุงแกไ้ขอยา่งเร่งด่วนมี 3 ขอ้ จากจ านวนสาเหตุของปัญหา 16 ขอ้  
มีดงัน้ี   

ขอ้ท่ี 7 ตั้ง Tension ไม่เหมาะสม  RPN เท่ากบั 320 คะแนน 
ขอ้ท่ี 8 อุณหภูมิในการอบไม่เหมาะสม RPN เท่ากบั 320 คะแนน 
ขอ้ท่ี 9 ความเร็วในการเดินงานไม่เหมาะสม RPN เท่ากบั 320 คะแนน 
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ภาพท่ี 21 กราฟเท่งแสดงการจดัเรียงล าดบัค าแนน RPN จากมากไปหานอ้ย 
 

โดยไดข้อ้สรุปในท่ีประชุมจากคณะทีมงานจะจดัตั้งทีมในแต่ละฝ่ายเพื่อแกไ้ขปัญหาใหเ้ร็ว
ท่ีสุด คือ ล าดบัท่ี 1-3 ในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนตจากผลการค านวณค่า RPN และสาเหตุท่ี
เป็นไปได ้ดงัตารางท่ี 15  ไดพ้ิจารณาเลือกปัญหาทั้ง 3 ขอ้น ามาแกไ้ข  
 
ตารางท่ี 15 สาเหตุท่ีเป็นปัญหาของเสียฟองอากาศ 
 

ล าดบั RPN ขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้น สาเหตุท่ีเป็นไปได ้

1 320 
ตั้ง Tension ไม่
เหมาะสม 

การ Balance ระหวา่งแรงดึงของเก็บมว้นและ
ตวัปล่อยมว้นฟิลม์ท าใหฟิ้ลม์ว่ิงไม่สม ่าเสมอท า
ใหมี้อากาศเขา้มาแทรกในจงัหวะเคลือบ 

2 320 
อุณหภูมิในการอบไม่
เหมาะสม 

การอบท่ีใหค้วามร้อนเพื่อท าใหก้าวระเหยไม่
ทนัก่อนเขา้ไปเคลือบท าใหมี้อากาศเขา้มาแทรก
ในจงัหวะเคลือบ 

3 320 
ความเร็วในการเดินงาน
ไม่เหมาะสม 

การปรับความเร็วเคร่ืองท่ีไม่สัมพนัธ์กบัการอบ
และการเคลือบท าใหมี้อากาศเขา้มาแทรกใน
จงัหวะเคลือบ 
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บทที่4 
ผลการวจิัย 

 

การแก้ไขสาเหตุของปัญหา 
จากขั้นตอนการด าเนินงานวิจยัท่ีไดก้ล่าวมาในบทท่ี 3 แสดงใหเ้ห็นถึงรายละเอียดเก่ียวกบั 

ขั้นตอนต่างๆในการด าเนินงานวิจยั ส าหรับในบทท่ี 4 จะเป็นการแสดงผลการวิจยั โดยคณะทีมงาน
ไดส้รุปแนวทางปรับปรุงแกไ้ขทั้ง 3 สาเหตุ  ดงัตารางท่ี 16-17  
 
ตารางท่ี 16  สรุปแนวทางการแกไ้ขปัญหาของเสียฟองอากาศทั้ง 3 สาเหตุ 
 

ล าดบั 
ขอ้บกพร่องท่ี

เกิดขึ้น 
สาเหตุท่ีเป็นไปได ้ แนวทางการปรับปรุงแกไ้ข 

1 ตั้ง Tension ไม่
เหมาะสม 

การ Balance ระหว่าง
แรงดึงของเกบ็มว้น
และตวัปล่อยมว้น
ฟิลม์ท าให้ฟิลม์ว่ิงไม่
สม ่าเสมอท าให้มี
อากาศเขา้มาแทรกใน
จงัหวะเคลือบ 

     1. จดัท าคู่มือมาตรฐานเพื่อก าหนดค่า Tension ท่ี
ต  าแหน่งจุดปล่อยมว้น (Unwind Unit) ในการเคลือบ
ตามแต่ละประเภทของฟิลม์ 
    2.จดัท าตารางมาตรฐานเพื่อก าหนดค่า Tensionท่ี
ต  าแหน่งจุดเกบ็มว้น (Unwind Unit)  ในการเคลือบ
ตามแต่ละประเภทของฟิลม์ 
    3. ท าการCalibrate Loadcell และตวั Tension ทุก 3 
เดือน 
    4. เม่ือมีงานท่ีมีประเภทฟิลม์ใหม่หริอไม่เคย
ทดลองเขา้มาท่ีนอกเหนือจากมาตรฐานใหท้ าการ
เคลือบแลว้น าไปผา่นกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
ดว้ยเคร่ืองทดสอบน ้าหนกักาวและกลอ้งตรวจจบัของ
เสีย 

2 อุณหภูมิในการ
อบไม่เหมาะสม 

การอบท่ีใหค้วามร้อน
เพื่อท าให้กาวระเหย
ไม่ทนัก่อนเขา้ไป
เคลือบท าให้มีอากาศ
เขา้มาแทรกในจงัหวะ
เคลือบ 

    5 . จดัท าตารางมาตรฐานเพื่อก าหนดค่าอุณภูมิ
ความร้อน(องศาเซลเซียส: C)ในการอบในการเคลือบ  
ตามแต่ละประเภทของฟิลม์ 
    6. ท าการCalibrate อุณหภูมิตูอ้บทุก 3 เดือน 
    7. ใชม้าตรการเดียวกนักบัขอ้ท่ี 4 
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ตารางท่ี 17 สรุปแนวทางการแกไ้ขปัญหาของเสียฟองอากาศทั้ง 3 สาเหตุ (ต่อ) 
 

ล าดบั 
ขอ้บกพร่องท่ี

เกิดขึ้น 
สาเหตุท่ีเป็นไปได ้ แนวทางการปรับปรุงแกไ้ข 

3 ความเร็วในการ
เดินงานไม่
เหมาะสม 

การปรับความเร็วท่ีไม่
สัมพนัธ์กบัการอบ
และการเคลือบท าให้
มีอากาศเขา้มาแทรก
ในจงัหวะเคลือบ 

    8. จดัท าตารางมาตรฐานเพื่อก าหนดค่าความเร็ว  
(เมตร/นาที)ในการเคลือบตามแตล่ะประเภทของ
ฟิลม์ 
   9. ท าการ Calibrate ชุดวดัความเร็วรอบ ทุก 3 
เดือน 
   10. ใชม้าตรการเดียวกนักบัขอ้ท่ี 4 

 
จากขอ้บกพร่อง 1.การตั้ง Tension ไม่เหมาะสม 2.อุณหภูมิในการอบไม่เหมาะสม และ   

3.ความเร็วในการเดินงานไม่เหมาะสม   มีแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขทั้งหมด  10 ขอ้โดยขอ้ท่ี 1
และ2 เป็นการปรับปรุงดา้นขอ้ก าหนดและเอกสารควบคุม คือใหพ้นกังานท่ีเดินเคร่ืองจกัรท าตาม
ขอ้ก าหนดอยา่งเคร่งครัด ขอ้ท่ี 3  เป็นการก าหนดมาตรการท่ีใหฝ่้ายวิศวกรรมทบทวนรอบเวลาการ
สอบเทียบ (Calibrate) อุปกรณ์ในเคร่ืองจกัรอยา่งเคร่งครัด ขอ้ท่ี 4 เป็นการก าหนดมาตรการขึ้นมา
ใหม่และเขียนลงในคู่มือปฏิบติั โดยก าหนดมาตรการเม่ือมีงานประเภทฟิลม์ใหม่เขา้มาท่ี
นอกเหนือจากมาตรฐานหรือยงัไม่เคยทดลอง ใหท้ าการเคลือบแลว้น าไปผา่นกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพดว้ยเคร่ืองทดสอบน ้าหนกักาวและกลอ้งตรวจจบัของเสีย ขอ้ท่ี 5 และ 8 เป็นการ
ปรับปรุงดา้นขอ้ก าหนดและเอกสารควบคุม ใหพ้นกังานท่ีเดินเคร่ืองจกัรปฏิบติัตามอยา่งเคร่งครัด  
ขอ้ท่ี 6 และ 9 เป็นการก าหนดมาตรการท่ีใหฝ่้ายวิศวกรรมทบทวนรอบระยะเวลาการสอบเทียบ 
(Calibrate) อุปกรณ์ในเคร่ืองจกัรอยา่งเคร่งครัด แนวทางขอ้ท่ี 7 และ 10 เป็นการก าหนดมาตรการ
ขึ้นมาใหม่และเขียนลงในคู่มือปฏิบติังาน โดยก าหนดใหมี้แนวทางเดียวกบัขอ้ท่ี 4   

ทีมงานในแต่ละฝ่ายไดเ้ขา้ไปปรับปรุงตามแนวทางท่ีไดรั้บมอบหมายจากคณะทีมงาน ตาม
มาตรการแกไ้ขและมีผลลพัธท่ี์ออกมาคือแลว้เสร็จตามกรอบเวลาท่ีวางไวท้ั้งหมด 8 ขอ้ซ่ึง
ครอบคลุมทั้งหมด ส าหรับการแกไ้ขปัญหาของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต   
ดงัตารางท่ี 18 
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ตารางท่ี 18 มาตรการป้องกนัและแกไ้ขของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต 
 

 

 

การปรับตั้ง Tension ไม่เหมาะสม 
1. จดัท าตารางมาตรฐาน SOP เพื่อส่ือสารใหก้บัผูป้ฏิบติังานทราบถึงการปรับ Tension ท่ี

สอดคลอ้งกบัฟิลม์ท่ีน ามาเคลือบในแต่ละประเภท ติดดั้งท่ีจุดปล่อยมว้น (Unwind Unit) , จุดเก็บ

มว้น (Rewind Unit) และตูค้วบคุมกลางของเคร่ืองจกัร  ปรับปรุงคู่มือปฏิบติังาน WI  และท าการ

ฝึกอบรม On the job training ใหก้บัผูป้ฏิบติังาน 

หวัขอ้ท่ี ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน แนวทางการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

1 ตั้ง Tension ไม่เหมาะสม
จดัท า SOP และ PS เพ่ือใหพ้นกังานรับทราบใน
การผลิตอยา่งถูกตอ้ง

2 ตั้ง Tension ไม่เหมาะสม
ท าการCalibrate Loadcell ตวั Tension                   
ทุก 3 เดือน

3 อุณหภูมิในการอบไม่หมาะสม
จดัท า SOP และ PS เพ่ือใหพ้นกังานรับราบในการ
ผลิตอยา่งถูกตอ้ง

จดัท าSOPและPSคลา้ย
ในหวัขอ้ท่ี1

4 อุณหภูมิในการอบไม่หมาะสม ท าการCalibrate อุณหภูมิตูอ้บ ทุก 3 เดือน

5
ความเร็วในการเดินงานไม่
เหมาะสม

จดัท า SOP และ PS เพ่ือใหพ้นกังานรับทราบใน
การผลิตอยา่งถูกตอ้ง

จดัท าSOPและPSคลา้ย
ในหวัขอ้ท่ี1

6
ความเร็วในการเดินงานไม่
เหมาะสม

ท าการCalibrate ชุดวดัความเร็วรอบ  ทุก 3 เดือน

7
ความเร็วในการเดินงานไม่
เหมาะสม

การผลิตทุกOrder ใหน้ าไปผ่านกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยเคร่ืองทดสอบน ้าหนกักาวตาม
ขั้นตอนใน PS

8
ความเร็วในการเดินงานไม่
เหมาะสม

การผลิตทุกOrder ใหน้ าไปผ่านกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยกลอ้งตรวจจบัของเสียตามขั้นตอน
ใน PS
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2.  จดัท ามาตรการใหฝ่้ายวิศวกรรมสอบเทียบอุปกรณ์ Tension Control และ Load Cell  
ทุกๆ 3 เดือน จากเดิมท่ีท าการสอบเทียบทุกๆ 6 เดือน ตามเอกสารWI 

3.  สั่งซ้ือและติดตั้งเคร่ืองวดัน ้าหนกักาว โดยท าการติดตั้งท่ีเคร่ืองเคลือบดรายลามิเนต เพื่อ
น ามาตรวจสอบน ้าหนกักาวท่ีเคลือบ เพื่อใหพ้นกังานคุมเคร่ืองจกัรไดค้ดัแยกฟิลม์ท่ีเป็นฟองอากาศ
หรือน ้าหนกักาวไม่ไดคุ้ณภาพการผลิตก่อนน าส่งไปลูกคา้ โดยระบุตามเอกสารควบคุม
กระบวนการผลิต PS 

4.  สั่งซ้ือและติดตั้งกลอ้งตรวจจบัของเสียท่ีเคร่ืองกรอฟิลม์ เพื่อตรวจสอบคุณภาพฟิลม์ท่ี
ผา่นการเคลือบ  เม่ือพบของเสียสามารถแยกออกก่อนน าส่งลูกคา้ โดยระบุตามเอกสารควบคุม
กระบวนการผลิต PS 

อุณหภูมิในการอบไม่เหมาะสม 

5.  จดัท าตารางมาตรฐาน SOP และปรับปรุงคู่มือปฏิบติังาน WI เพื่อส่ือสารและ
ก าหนดการตั้งค่าอุณหภูมิในการอบฟิลม์  (Oven  Temperature Control) และท าการฝึกอบรม 
On the job training ใหก้บัผูป้ฏิบติังาน 

6.  จดัท ามาตรการ กรณีงานท่ีมีชนิดฟิลม์ท่ีจะน ามาเคลือบอยูน่อกเหนือมาตรฐานท่ีมีอยูไ่ม่
ทราบค่าการปรับปรับตั้งอุณหภูมิการอบ ก าหนดใหท้างแผนกวิจยัและพฒันาเป็นหน่วยงาน
รับผิดชอบเพื่อนดัประชุมหารือกบัทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งก่อนเร่ิมตน้ทดลองการผลิต 

7.  จดัท ามาตรการ ใหฝ่้ายวิศวกรรมสอบเทียบอุณหภูมิตูอ้บ ทุกๆ 3 เดือน จากเดิมท่ีท าการ
สอบเทียบทุกๆ 6 เดือน ตามเอกสารคู่มือปฏิบติังานWI 

8.   การตรวจสอบคุณภาพงานจากอุณหภูมิอบฟิลม์วา่เหมาะสมหรือไม่  โดยใชม้าตรการ
เดียวกบัขอ้ท่ี 3 และ 4 ตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิต PS 

ความเร็วในการเดินงานไม่เหมาะสม 

9.  จดัท าตารางมาตรฐาน SOP เพื่อส่ือสารใหก้บัผูป้ฏิบติังานทราบการปรับความเร็ว
เคร่ืองจกัรในการเดินงาน ท่ีต าแหน่งตูค้วบคุมกลาง (Control Panel )  และด าเนินการจดัท าคู่มือ
ปฏิบติังาน WI  และท าการฝึกอบรม On the job training ใหก้บัผูป้ฏิบติังาน 

10.  จดัท ามาตรการใหฝ่้ายวิศวกรรมสอบเทียบชุดจบัความเร็วรอบของเคร่ืองจกัร ทุกๆ 3 
เดือน จากเดิมท่ีท าการสอบเทียบทุกๆ 1 ปี ตามเอกสารWI 

11.  จดัท ามาตรการ กรณีงานท่ีมีชนิดฟิลม์ท่ีจะน ามาเคลือบอยูน่อกเหนือมาตรฐานท่ีมีอยู่
ไม่ทราบค่าการปรับปรับตั้งความเร็วเคร่ืองจกัร โดยก าหนดใหท้างแผนกวิจยัและพฒันาเป็น
หน่วยงานรับผิดชอบเพื่อนดัประชุมหารือกบัทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งก่อนเร่ิมตน้ทดลองการผลิต 

1
2

7
9

5
6

6
5

9



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
3
9
2
0
3
6
3
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
2
4
0
2
2
5
6
8
 
1
4
:
3
3
:
4
2
 
/
 
s
e
q
:
 
8
2

62 
 

12.  การตรวจสอบคุณภาพงานจากความเร็วท่ีเหมาะสมหรือไม่ โดยใชม้าตรการเดียวกบั
ขอ้ท่ี 3 และ 4 ตามเอกสารการควบคุมกระบวนการผลิต PS 

การทบทวนและการประเมินให้คะแนนความรุนแรง  
คะแนนโอกาสการเกิดขอ้บกพร่องและคะแนนตรวจจบัของปัญหา (RPN) ใหม่หลงั

ด าเนินการแกไ้ข ดงัตารางท่ี 19-21 
 
ตารางท่ี 19 ตารางคะแนน (RPN) ใหม่หลงัด าเนินการแกไ้ข 
 

ขอ้บกพร่อง
ท่ีเกิดขึ้น 

RP
N 

= S
 x 

O 
x D

 (ก
่ อน

ปรั
บป

รุง
) 

แนวทางการปรับปรุง 
หน่วยงานท่ี
รับผิดชอบ ส่ิงท่ีปรับปรุง 

ผลการ
ปรับปรุง  

RP
N 

= S
 x 

O 
x D

 (ห
ลงั
ปรั

บป
รุง
) 

    S O D 
     

ตั้ง Tension 
ไม่เหมาะสม 

320 

1. จดัท าคู่มือมาตรฐาน
เพื่อก าหนดค่าTension 
ท่ีต าแหน่งจุดปล่อย
มว้น (Unwind Unit) ใน
การเคลือบตามแต่ละ
ประเภทของฟิลม์ 

ฝ่ายวิจยัและ
พฒันา ฝ่ายผลิต  
ฝ่ายวิศวกรรม 

จดัท าคู่มือ
มาตรฐาน 
(SOP) และ
ปรับตั้งค่าท่ี
ก าหนดใน PS 

10 2 3 60 

ตั้ง Tension 
ไม่เหมาะสม 

320 

2.จดัท าตารางมาตรฐาน
เพื่อก าหนดค่า Tension
ท่ีต าแหน่งจุดเก็บมว้น 
(Unwind Unit) ในการ
เคลือบตามแต่ละ
ประเภทของฟิลม์ 

ฝ่ายวิจยัและ
พฒันา ฝ่ายผลิต  
ฝ่ายวิศวกรรม 

จดัท าคู่มือ
มาตรฐาน 
(SOP) และ
ปรับตั้งค่าท่ี
ก าหนดใน PS 

10 2 3 60 

ตั้ง Tension 
ไม่เหมาะสม  

320 

3. ท าการCalibrate 
Loadcell ตวั Tension 
ทุก 3 เดือน  

ฝ่ายวิศวกรรม ท าการCalibrate 
Loadcell 
 และ Tension 
Control  
ทุก 3 เดือน 

10 2 3 60 
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ตารางท่ี 20 ตารางคะแนน (RPN) ใหม่หลงัด าเนินการแกไ้ข(ต่อ) 

 

ตั้ง Tension 
ไม่
เหมาะสม 

320 

4. เม่ือมีงานท่ีมี
ประเภทฟิลม์ใหม่เขา้
มาทีนอกเหนือจาก
มาตรฐานให้ท าการ
ทดลองเคลือบแลว้
น าไปผา่กระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยเคร่ือง
ทดสอบน ้าหนกักาว
และกลอ้งตรวจจบั
ของเสีย 

ฝ่ายวิจยัและพฒันา
ฝ่ายผลิต                 
ฝ่ายวิศวกรรม 

 

ปรับปรุง WI 

เก่ียวกบังาน New 

Project  และ WI 

เก่ียวกบั Quality 

Inspection 

 
10 2 3 60 

อุณหภูมิใน
การอบ
ไม่หมาะสม 

320 

1 . จดัท าตาราง
มาตรฐานเพ่ือ
ก าหนดค่าอุณภูมิความ
ร้อน(องศาเซลเซียส: 
C)      ในการอบใน
การเคลือบตามแต่ละ
ประเภทของฟิลม์ 

ฝ่ายวิจยัและพฒันา              

ฝ่ายผลิต                 
ฝ่ายวิศวกรรม 

จดัท าคู่มือ

มาตรฐาน (SOP) 
และปรับตั้งค่าท่ี

ก าหนดใน PS 10 2 3 60 

อุณหภูมิใน
การอบ
ไม่หมาะสม 

320 

2. ท าการ Calibrate 
อุณหภูมิตูอ้บ 
ทุก 3 เดือน 

ฝ่ายวิศวกรรม ท าการCalibrate 
ชุดวดัอุณหภูมิ
ตูอ้บ ทุก 3 เดือน 

10 2 3 60 

อุณหภูมิใน
การอบ
ไม่หมาะสม 

320 

3. เม่ือมีงานท่ีมี
ประเภทฟิลม์ใหม่เขา้
มาท่ีนอกเหนือจาก
มาตรฐานให้ท าการ
ทดลองเคลือบแลว้
น าไปผา่นกระบวน
ตรวจสอบดว้ยเคร่ือง
ทดสอบน ้าหนกักาว
และกลอ้งตรวจจบั
ของเสีย 

ฝ่ายวิจยัและพฒันา             

ฝ่ายผลิต                  

ฝ่ายวิศวกรรม 

ปรับปรุง WI 

เก่ียวกบังาน New 

Project  และ WI 
เก่ียวกบั Quality 

Inspection 
10 2 3 60 
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ตารางท่ี 21 ตารางคะแนน (RPN) ใหม่หลงัด าเนินการแกไ้ข(ต่อ) 
 

ความเร็วใน
การเดินงาน
ไม่เหมาะสม 

320 

1 . จดัท าตาราง
มาตรฐานเพ่ือ
ก าหนดค่าความเร็ว 
(เมตร/นาที)ในการ
เคลือบตามแต่ละ
ประเภทของฟิลม์ 

ฝ่ายวิจยัและพฒันา 

ฝ่ายผลิต               

ฝ่ายวิศวกรรม 

จดัท าคู่มือ

มาตรฐาน (SOP) 

และปรับตั้งค่าท่ี

ก าหนดใน PS 10 2 3 60 

ความเร็วใน
การเดินงาน
ไม่เหมาะสม 

320 

2. ท าการ Calibrate 
ชุดวดัความเร็วรอบ 
ทุก 3 เดือน 

ฝ่ายวิศวกรรม ท าการ Calibrate 

ชุดจบัความเร็ว

รอบเคร่ืองจกัร ทุก 
3 เดือน 

10 2 3 60 

ความเร็วใน
การเดินงาน
ไม่เหมาะสม 

320 

3. เม่ือมีงานท่ีมี
ประเภทฟิลม์ใหม่เขา้
มาท่ีนอกเหนือจาก
มาตรฐานให้ท าการ
ทดลองเคลือบแลว้น า 
ไปผา่นกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยเคร่ือง
ทดสอบน ้าหนกักาว
และกลอ้งตรวจจบั
ของเสีย 

ฝ่ายวิจยัและพฒันา 
ฝ่ายผลิต               
ฝ่ายวิศวกรรม 

ปรับปรุง WI 

เก่ียวกบังาน New 

Project  และ WI 

เก่ียวกบั Quality 
Inspection 

10 2 3 60 

 

การแกไ้ขปัญหาของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดราย พบวา่การประเมินค่า

คะแนนและการค านวนค่า RPN ท าเป็นกราฟแท่งแสดงดงัภาพท่ี 21 ไดค้ะแนนจากเดิมRPN เท่ากบั 

320 คะแนน ลดลงมาท่ี 60 คะแนน  ทุกขอ้บกพร่องและปัญหา ดงันั้นมาตรการและขอ้ก าหนดท่ีท า

มา สามารถน าไปปฏิบติัใชง้านไดจ้ริง 
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ภาพท่ี 22 กราฟแท่งผลการประเมินคะแนนค่า RPN ใหม่หลงัมีมาตรการปรับปรุง 
 

การวัดผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการด าเนินการแก้ไขปัญหา 
 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงานแกไ้ขปัญหาของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบ 
ดรายลามิเนต โดยหลงัจากน าเทคนิค (Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA) มาใช้
เสร็จส้ินแลว้ ไดมี้การรวบรวมขอ้มูลของการผลิตในกระบวนเคลือบแบบดราย ท าการเปรียบเทียบ
ขอ้มูลก่อนปรับปรุงในเดือน มกราคม - ธนัวาคม พ.ศ. 2563 ดงัแสดงใน ตารางท่ี 22  โดยมีผลลพัธ ์
ขอ้มูลหลงัปรับปรุงเปรียบเทียบเดือน มกราคม - ธนัวาคม พ.ศ. 2564 ดงัแสดงใน ตารางท่ี 23-24 
 
ตารางท่ี 22 ขอ้มูลของเสียก่อนการปรับปรุง ปีพ.ศ. 2563 
 

ขอ้มูลก่อนการปรับปรุง ปีพ.ศ. 2563 

เดือน ปี 
จ านวนผลิต
(เมตร) 

จ านวนของเสีย
จากเคลือบ 
ดราย(เมตร) 

 จ านวนของเสีย
ท่ีเกิดฟองอากาศ 

(เมตร)  

 สัดส่วน 
ของเสีย 

(เปอร์เซ็นต)์  

มกราคม - ธนัวาคม 2563 186,679,601 5,447,951 380,692 6.87% 
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ตารางท่ี 23 ขอ้มูลของเสียก่อนการปรับปรุง ปีพ.ศ. 2564 
 

ขอ้มูลก่อนการปรับปรุง ปีพ.ศ. 2564 

 เดือน  ปี 
จ านวนผลิต
(เมตร)  

จ านวนของเสีย
จากเคลือบ 
ดราย(เมตร)  

จ านวนของเสียท่ี
เกิดฟองอากาศ 

(เมตร) 

สัดส่วน 
ของเสีย 

(เปอร์เซ็นต)์  

มกราคม - มิถุนายน 2564 78,398,111 998,574 73,819 7.95% 

 
ตารางท่ี 24 ขอ้มูลของเสียหลงัการปรับปรุง ปีพ.ศ. 2564 
 

ขอ้มูลก่อนหลงัปรับปรุง ปีพ.ศ. 2564 

 เดือน  ปี 
จ านวนผลิต
(เมตร)  

จ านวนของเสีย
จากเคลือบ 
ดราย(เมตร)  

จ านวนของเสียท่ี
เกิดฟองอากาศ 

(เมตร) 

สัดส่วน 
ของเสีย 

(เปอร์เซ็นต)์  

กรกฎาคม - ธนัวาคม 2564 89,189,185 1,152,950 2,271 0.22% 

  
จากตารางจะเห็นผลการเก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง  โดยใช้
ขอ้มูลจากการบนัทึกฝ่ายผลิต ก่อนการปรับปรุงมีขอ้มูลดงัน้ี 

เดือน มกราคม – ธนัวาคม พ.ศ. 2563 ของเสียท่ีเกิดปัญหาฟองอากาศ เกิดขึ้นทั้งหมด คือ  
380,692 เมตร หรือ  6.87 เปอร์เซ็นต ์ จากจ านวนผลิต 186,679,601 เมตร ดงัตารางท่ี  22 

เดือน มกราคม – มิถุนายนพ.ศ. 2564 ของเสียท่ีเกิดปัญหาฟองอากาศ เกิดขึ้นทั้งหมด คือ  
73,819 เมตร หรือ 7.95 เปอร์เซ็นต ์ จากจ านวนผลิต  78,398,111 เมตร ดงัตารางท่ี 23 
ขอ้มูลบนัทึกฝ่ายผลิต หลงัการปรับปรุง ปัญหาฟองอากาศลดลงดงัน้ี 

เดือน กรกฎาคม – ธนัวาคม พ.ศ. 2564 ของเสียท่ีเกิดปัญหาฟองอากาศ เกิดขึ้นทั้งหมด คือ 
2,271  เมตร หรือ 0.22 เปอร์เซ็นต ์จากจ านวนผลิต 89,189,185 เมตร ดงัตารางท่ี 24 

โดยในช่วงเวลาการเก็บขอ้มูลจ านวนของเสียและจ านวนขอ้ร้องเรียนหลงัการปรับปรุงมี
การก าหนดสภาวะการผลิตท่ีคงเดิมไม่เปล่ียนแปลงจากสภาวะก่อนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 23 กราฟแท่งสรุปของเสียฟองอากาศเป็นจ านวนเมตรหลงัการปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 24 กราฟแท่งสรุปของเสียฟองอากาศเป็นจ านวนเปอร์เซ็นต ์หลงัการปรับปรุง 
  

จากภาพท่ี 23-24 กราฟแท่งแสดงใหเ้ห็นวา่ปัญหาฟองอากาศก่อนการปรับปรุงในปี พ.ศ. 
2563 มีจ านวนของเสีย 380,692 เมตร หรือ  6.87  เปอร์เซ็นต ์และในช่วงเดือนมกราคม – มิถุนายน 
พ.ศ. 2564  มีจ านวนของของเสีย  73,819 เมตร หรือ 7.95 เปอร์เซ็นตห์ลงัจากมีการปรับปรุงดว้ย
เทคนิค FMEA ในช่วงเดือนกรกฎาคม – ธนัวาคม พ.ศ. 2564  มีจ านวนของเสีย  2,271 เมตร หรือ 
0.22 เปอร์เซ็นต ์ขอ้มูลจ านวนคร้ังท่ีการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้จากแผนกเคลือบดรายลามิเนตโดยน า
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ขอ้มูลของปี พ.ศ. 2562 และปีพ.ศ. 2563 มารวมกนัซ่ึงเป็นขอ้มูลก่อนการปรับปรุงดว้ยเทคนิค 
FMEA มาใชง้าน มีผลรวมเท่ากบั 43 คร้ังหรือเท่ากบั 32 เปอร์เซ็นต ์เป็นอนัดบัท่ี1 ของปัญหาท่ี
ลูกคา้ร้องเรียนส่งคืนสินคา้ แสดงดงัตารางท่ี 25   
 
ตารางท่ี 25 จ านวนคร้ังการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้แยกเป็นแผนกในปีพ.ศ.2562-2563 
 

แผนก 
ปี พ.ศ.2562 ปี พ.ศ.2563 ผลรวม 

เปอร์เซ็นต ์
จ านวน(คร้ัง) จ านวน(คร้ัง) จ านวน(คร้ัง) 

เป่า 3 2 5 4% 

พิมพ ์ 22 19 41 30% 

ดรายลามิเนต 18 25 43 32% 

สลิท 5 7 12 9% 

ท าซอง 13 22 35 26% 

รวม 61 75 136 100% 

 
ตารางท่ี 26 จ านวนคร้ังการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้ในปีพ.ศ.2562-2563 เปรียบเทียบกบัปีพ.ศ. 2564  
หลงัจากการปรับปรุง 
 

แผนก 
ผลรวมปีพ.ศ.2562-2563 ปี พ.ศ.2564 

เปอร์เซ็นต ์
จ านวน(คร้ัง) จ านวน(คร้ัง) 

เป่า 5 2 ลดลง 40% 

พิมพ ์ 41 15 ลดลง 37% 

ดรายลามิเนต 43 8 ลดลง 81% 

สลิท 12 7 ลดลง 58% 

ท าซอง 35 18 ลดลง 51% 

รวม 136 50 ลดลง 37% 
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จากตารางท่ี 26 จะเห็นวา่จ านวนคร้ังการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้แยกเป็นแผนกในปีพ.ศ.
2562-2563   เฉพาะแผนกเคลือบดรายลามิเนต จ านวนรวมทั้งหมดเท่ากบั 43 คร้ัง   หลงัจากมีการ
ปรับปรุงดว้ยเทคนิค FMEA ในช่วงเดือนกรกฎาคม – ธนัวาคม พ.ศ.2564  โดยมีจ านวนคร้ังการ
ส่งคืนสินคา้จากลูกคา้แยกเป็นแผนกในปีพ.ศ.2564 จ านวนรวมทั้งหมดเท่ากบั 8 คร้ังหรือลดลง
เท่ากบั 81 เปอร์เซ็นต ์ กราฟแท่งแสดงขอ้มูลแยกเป็นแผนก ดงัภาพท่ี 25 โดยในช่วงเวลาการเก็บ
ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงมีการก าหนดสภาวะการผลิตท่ีคงเดิมไม่เปล่ียนแปลงจากสภาวะก่อนการ
ปรับปรุง 

 

 
 

ภาพท่ี 25 กราฟแท่งจ านวนคร้ังการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้ในปีพ.ศ.2564 หลงัการปรับปรุง 
 

 

สรุปผลการด าเนินงาน 
 หลงัจากมีการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาฟองอากาศในการเคลือบดรายลามิเนต โดยเทคนิค 
FMEA โดยทางผูจ้ดัท าและทีมงานไดมี้การวิเคราะห์เพื่อหาเหตุและผลจึงไดส้าเหตุหลกัๆ ท่ีเกิด
จากสาเหตุหลกั 3 สาเหตุจากเหตุผลท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด16 สาเหตุ เพื่อท าใหก้ารแกไ้ขปัญหามี
แนวทางท่ีชดัเจนและไดค้  านวน การประเมินความรุนแรง คะแนนโอกาศเกิดขอ้บกพร่องและ
คะแนนการควบคุม ไดพ้ิจารณา RPN ท่ีเป็นอนัดบั 1ถึง 3 ไดน้ าสาเหตุทั้ง 3 เร่ืองมาท าการปรับปรุง
แกไ้ข โดยท่ีไดมี้มาตรการ ตั้งเป็นมาตรฐานขอ้ก าหนดเพื่อใหผู้ป้ฏิบติัน าไปใชง้านในกระบวนการ
เคลือบดรายลามิเนต  
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บทที ่5 
สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ 

 
งานวิจยัฉบบัน้ีไดศึ้กษากระบวนการเคลือบดรายลามิเนตในการผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติก

เพื่อแกไ้ขปัญหาโดยใชเ้ทคนิค FMEA  และแผนภูมิกา้งปลาเพื่อหาสาเหตุใหบ้รรลุเป้าหมาย การ
ลดของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต สามารถสรุปไดด้งัน้ี 

สรุปผลการวิจัย 
 1. งานวิจยัน้ีน าเสนอกระบวนการอยา่งเป็นระบบในการลดของเสียใหก้บัโรงงาน
กรณีศึกษาซ่ึงเป็นผูผ้ลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกชนิดอ่อน (Flexible Packaging)  จากการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลพบของเสียเกิดขึ้นสูงในกระบวนการเคลือบดรายลามิเนต โดยเป็นของเสียใน
ลกัษณะมีฟองอากาศเกิดขึ้นบนผิวพลาสติก พบวา่ของเสียก่อนการปรับปรุง ในปี พ.ศ. 2563 มี
จ านวน 380,692 เมตร และมีจ านวนคร้ังการส่งคืนสินคา้จากลูกคา้เฉล่ีย 43 คร้ัง/ปี 
 2.  เพื่อตอ้งการลดปัญหาของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดราย ทางผูจ้ดัท าและ
ทีมงานไดมี้การประชุมระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีมาจาก วตัถุดิบ คน เคร่ืองจกัร และวิธีการท างาน 
จากการศึกษาและระดมสมองร่วมกนัของทีมงานโดยการประยกุตใ์ชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อวิเคราะห์
หลงัจากนั้นท าการแจกแจงปัจจยัหลกัของสาเหตุมีทั้งหมด 16 สาเหตุ ดงัน้ี   

1. อายกุารใชง้านของกาว 2. ฟิลม์เป็นร้ิว 3. ฟิลม์หยอ่นขา้ง 4. ไม่ไดผ้สมกาว B 5.ผสมสูตร
กาวไม่ตรงตามสเปก 6. ปรับตั้งลูกกลิ้งทากาวไม่เท่ากนั 7. ตั้ง Tension ไม่เหมาะสม 8. อุณหภูมิใน
การอบไม่เหมาะสม 9. ความเร็วในการเดินงานไม่เหมาะสม 10. การตรวจสอบคุณภาพการเคลือบ
ในระหวา่งการเดินงาน  11.ไฟฟ้ากระพริบ  12. ตวัจบัรอบDiameter ไม่ท างาน 13. ลูกยางNip roll 
ผิวไม่เรียบ 14. ลูกยางNip laminate ความแขง็ไม่สม ่าเสมอ 15. ลมตกแรงดนัไม่ไดต้ามมาตรฐาน 
16. กระบอกลมกดลูกยาง Nip laminate กดลงไม่เท่ากนั ซ่ึงผลจาก FMEA ไดข้อ้บกพร่องจ านวน 
3 สาเหตุท่ีมีคะแนน RPN สูงสุดเท่ากนัคือ 320 ไดแ้ก่ 1. ตั้ง Tension ไม่เหมาะสม 2. อุณหภูมิใน
การอบไม่เหมาะสม  และ 3. ความเร็วในการเดินงานไม่เหมาะสม โดยในกระบวนการผลิตยงัมีการ
น าเทคโนโลยมีาช่วยให้ พนกังานตรวจเช็คคุณภาพของผลิตภณัฑค์ือเคร่ืองวดัน ้าหนกักาว เพือ่ท า
การตรวจสอบในระหวา่งกระบวนการเคลือบ และกลอ้งตรวจจบัของสียพื้นผิวฟิลม์เพื่อตรวจสอบ
ผลิตภณัฑห์ลงัการเคลือบก่อนส่งมอบใหลู้กคา้ 
 3. การลดของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดราย โดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์
ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบFMEAโอกาสในการพบขอ้บกพร่องแต่ละสาเหตุและ
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ด าเนินการแกไ้ขสาเหตุท่ีมีค่าดชันีความเส่ียง RPN 320 คะแนน จากปัจจยั 3 ขอ้ ซ่ึงผลจากการ
วิเคราะห์และด าเนินการแกไ้ขสรุปไดด้งัต่อไปน้ี  

4. สรุปผลการด าเนินงานแกไ้ขปัญหาของเสียฟองอากาศในกระบวนการเคลือบดรายท่ีมีค่า
ดชันีความเส่ียง RPN 320 คะแนน และมีมาตรการแกไ้ข ดงัตารางท่ี 27-29 

 
ตารางท่ี 27 การแกไ้ขและมาตรการควบคุมการลดของเสียฟองอากาศ 
 

  ปัจจยัขอ้บกพร่อง             หวัขอ้                หวัขอ้     
         ท่ีเกิดขึ้น                แนวทางการปรับปรุง   ท่ีปรับปรุงแลว้เสร็จ   

                                              

ตั้ง Tension   1. จดัท าคู่มือมาตรฐานเพื่อก าหนดค่า จดัท าตารางมาตรฐาน (SOP) 
ไม่เหมาะสม  Tensionท่ีต าแหน่งจุดปล่อยมว้น  ปรับปรุงคู่มือปฏิบติังาน(WI) 

(Unwind Unit)ในการเคลือบตามแต่ เอกสารควบคุมกระบวน 
ละประเภทของฟิลม์   การผลิต (PS)โดยอา้งอิง 

ผลการทดลองท่ีผา่นการ 
อนุมติั 

 
ตั้ง Tension   2. จดัท าตารางมาตรฐานเพื่อ  จดัท าตารางมาตรฐาน(SOP) 
ไม่เหมาะสม  ก าหนดค่าTensionท่ีต าแหน่งจุด  ปรับปรุงคู่มือปฏิบติังาน(WI) 
   เก็บมว้น (Rewind Unit)ในการ  เอกสารควบคุมกระบวน 

เคลือบตามแต่ละประเภทของฟิลม์ การผลิต (PS)โดยอา้งอิง 
ผลการทดลองท่ีผา่นการ         
อนุมติั 

 
ตั้ง Tension   3. ท าการสอบเทียบCalibrate  ท าการCalibrate ระบบ 
ไม่เหมาะสม  Loadcell ตวั Tension   ปรับตั้งแรงดึง Tension 

   ทุก 3 เดือน     Controlและ Loadcell 
ทุก 3 เดือน 
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ตารางท่ี 28 การแกไ้ขและมาตรการควบคุมการลดของเสียฟองอากาศ(ต่อ) 
 

 

  ปัจจยัขอ้บกพร่อง             หวัขอ้        หวัขอ้     
         ท่ีเกิดขึ้น              แนวทางการปรับปรุง                    ท่ีปรับปรุงแลว้เสร็จ 

 

ตั้ง Tension  4. เม่ือมีงานท่ีมีประเภทฟิลม์  ปรับปรุงคู่มือปฏิบติังาน(WI) 

ไม่เหมาะสม  ใหม่เขา้มาท่ีนอกเหนือจาก  เก่ียวกบังานท่ียงัไม่เคยทดลอง 

     มาตรฐานใหท้ าการทดลอง  New Project  เอกสารควบ 

   เคลือบแลว้น าไปผา่น   คุมกระบวนการผลิต (PS) 

   กระบวนการตรวจสอบดว้ย  เก่ียวกบัการตรวจสอบ 

   เคร่ืองทดสอบน ้าหนกักาว  คุณภาพ Quality Inspection

   และกลอ้งตรวจจบัของเสีย  เคร่ืองวดัน ้าหนกักาวและ 

        กลอ้งตรวจสอบของเสีย  

 

อุณหภูมิในการ  5. จดัท าตารางมาตรฐานเพื่อ  จดัท าตารางมาตรฐาน (SOP) 
อบไม่หมาะสม  ก าหนดค่าอุณภูมิความร้อน  ปรับปรุงคู่มือปฏิบติังาน(WI) 

   องศาเซลเซียส(C)ในการอบ  เอกสารควบคุมกระบวน 
   การเคลือบตามแต่ละประเภท  การผลิต (PS)โดยอา้งอิง 

   ของฟิลม์    ผลการทดลองท่ีผา่นการ 
        อนุมติั 
 

 

อุณหภูมิในการ  6. ท าการ Calibrate    ท าการ Calibrate อุปกรณ์วดั 

อบไม่หมาะสม  อุณหภูมิตูอ้บทุก 3 เดือน   อุณหภูมิตูอ้บ ทุก 3 เดือน 
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ตารางท่ี 29 การแกไ้ขและมาตรการควบคุมการลดของเสียฟองอากาศ(ต่อ) 
 

 

  ปัจจยัขอ้บกพร่อง            หวัขอ้      หวัขอ้     
         ท่ีเกิดขึ้น              แนวทางการปรับปรุง                   ท่ีปรับปรุงแลว้เสร็จ   

 

ความเร็วในการเดิน      8. จดัท าตารางมาตรฐานเพื่อ     จดัท าคู่มือมาตรฐาน (SOP) 

งานไม่เหมาะสม       ก าหนดค่าความเร็ว      เอกสารการควบคุม 
        (เมตรต่อนาที)ในการเคลือบ                  กระบวนการผลิต (PS) 
        ตามแต่ละประเภทของฟิลม์ 
 

 

 

ความเร็วในการเดิน    9. ท าการCalibrate ชุดวดั     ท าการ Calibrate ชุดวดั 

งานไม่เหมาะสม      ความเร็วรอบ ทุก 3 เดือน     ความเร็วรอบเคร่ืองจกัร  
           ทุก 3 เดือน 
 
 
ความเร็วในการเดิน   10. เม่ือมีงานท่ีมีประเภทฟิลม์  ปรับปรุงคู่มือปฏิบติังาน(WI) 

งานไม่เหมาะสม    ใหม่เขา้มาท่ีนอกเหนือจาก  เก่ียวกบังานท่ียงัไม่เคยทดลอง 

     มาตรฐานใหท้ าการทดลอง  New Project เอกสารควบคุม 
     เคลือบแลว้น าไปผา่นกระบวน  กระบวนการผลิต(PS) เก่ียว 
     การตรวจสอบดว้ยเคร่ือง  กบัการตรวจสอบคุณภาพ 
    ทดสอบน ้าหนกักาวและ               Quality Inspectionเคร่ืองวดั 

    กลอ้งตรวจจบัของเสีย   น ้าหนกักาวและกลอ้งตรวจ 
        สอบของเสีย 
         
 
 

1
2

7
9

5
6

6
5

9



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
3
9
2
0
3
6
3
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
2
4
0
2
2
5
6
8
 
1
4
:
3
3
:
4
2
 
/
 
s
e
q
:
 
8
2

74 
 

5.  หลงัจากไดก้ าหนดแนวทางและด าเนินการแกไ้ขแลว้ ผลการปรับปรุงค่าดชันีความเส่ียง
RPN เท่ากบั 320 คะแนน ลดลงเหลือ 60 คะแนน   ในปี พ.ศ.2563 มีจ านวนของเสียคือ 380,692
เมตร ลดลงเหลือ 76,090 เมตร ในปี พ.ศ. 2564 คิดเป็นปริมาณของเสียลดลง 80.01% นอกจากนั้น
การปรับปรุงยงัส่งผลใหจ้ านวนร้องเรียนส่งคืนสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจากลูกคา้ลดลงจากเดิมเฉล่ีย 
43 คร้ังต่อปี เหลือ 8 คร้ังต่อปี คิดเป็นลดลง 81%   โดยในช่วงเวลาการเก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุงมี
การก าหนดสภาวะการผลิตท่ีคงเดิมไม่เปล่ียนแปลงจากสภาวะก่อนการปรับปรุง 

6. จากขอ้มูลในปีพ.ศ.2564 ยงัคงมีจ านวนของเสียคือ 76,090 เมตรและการร้องเรียนส่งคืน
สินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจากลูกคา้จ านวน  8 คร้ัง ไดท้ าการวิเคราะห์สาเหตุพบวา่เกิดปัญหาจาก
กระบวนการพิมพท่ี์ท าใหเ้กิดปัญหาฟองอากาศ โดยถา้ไดรั้บการแกไ้ขปัญหาท่ีแผนกพิมพ์ดว้ยการ
ติดตั้งเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ช่วยคนตรวจสอบแบบอตัโนมติัและแม่นย  า  สามารถช่วยลดของเสีย
ขององคก์ร รวมถึงลดตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดขึ้น ตลอดจนช่วยเพิ่มความเช่ือมัน่ของลูกคา้ท่ีมีต่อ
โรงงานกรณีศึกษาไดอ้ยา่งมาก 

7.  จากท่ีมีการลงทุนซ้ือเคร่ืองวดัน ้าหนกักาวเพื่อท าการตรวจสอบ ในระหวา่งกระบวนการ
เคลือบและกลอ้งตรวจจบัของสียพื้นผิวฟิลม์เพื่อตรวจสอบผลิตภณัฑก่์อนส่งมอบใหลู้กคา้  มีผล
การค านวณจุดคุม้ทุน (Break-even point) ดงัน้ี 

ขอ้มูลของโคงการ 
1. การลงทุน (ค่าเคร่ืองจกัร ,ค่าเส่ือม ,ค่าแรง ,ค่าอ่ืนๆ ) = 4,100,000 บาท 
2. ผลตอบแทน = 14.50 บาทต่อเมตร 
3. ผลประหยดั = 76,090 เมตรต่อปี 
การค านวณผลตอบแทนต่อปี 
ผลตอบแทนต่อปี = 76,090 เมตรต่อปี × 14.50 บาทต่อเมตร = 1,103,305 บาทต่อปี 
การค านวณระยะเวลาคืนทุน 
ระยะเวลาคืนทุน = การลงทุน (บาทต่อปี) ÷  ผลตอบแทน (บาทต่อปี) 

=  4,100,000  บาทต่อปี ÷ 1,103,305 บาทต่อปี 
= 3.71 ปี   จากค านวณค านวณเดือนท่ีเหลือ = 0.71 × 12 = 8.52 เดือน 

สรุประยะเวลาคืนทุน = 3 ปี 8 เดือน 
สรุปการค านวณจุดคุม้ทุน (Break-even point) 
1. ผลตอบแทนต่อปี =  1,103,305 บาทต่อปี 
2. ระยะเวลาคืนทุน = 3 ปี 8 เดือน 
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การอภิปรายผลการวิจัย 
การลดของเสียการลดของเสียในการบวนการเคลือบฟิลม์แบบดรายลามิเนต ดว้ยเทคนิค 

FMEA  พบวา่แนวทางการแกไ้ขปัญหาฟองอากาศมีความยุง่ยาก และเป็นปัญหาท่ีซบัซอ้น
เน่ืองจากปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาฟองอากาศ  มีหลายสาเหตุ การน าเทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะ
ขอ้บกพร่องและผลกระทบและการใชแ้ผนภูมิผงัสาเหตุและผล จึงตอ้งอาศยัทีมงานท่ีมีความรู้
ความสามารถและมีประสบการณ์ดา้นงานเคลือบ  การตรวจวดัน ้าหนกักาวดว้ยเทคโนโลยกีาร
ระบบอินฟาเรด  การตรวจสอบงานเสียเสียดว้ยเทคโนโลยกีลอ้งตรวจจบั และช่วยกนัระดมสมอง
ประเมินคะแนนความรุนแรงเพื่อใหส้ามารถด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้นไดอ้ยา่งถูกตอ้ง จาก
แนวทางท่ีด าเนินการแกไ้ขกบัผลการวิจยัสามารถลดปัญหาฟองอากาศท่ีเป็นของเสีย ลดปัญหา
ส่งคืนสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ(เคลมสินคา้)จากลูกคา้  ซ่ึงสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องงานวิจยัท่ีตั้ง
ไวท้ั้งน้ีเน่ืองจาก การน าเทคนิค FMEA มาการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ ท าให้
สามารถช่วยลดปัญหาจากงานเคลือบฟิลม์แบบดรายลามิเนตเป็นอยา่งดี 

 

ข้อเสนอแนะ 
1.  หลกัการ FMEA นบัวา่เป็นเทคนิคท่ีเป็นประโยชน์และมีประสิทธิภาพในการวิเคราะห์

และประเมินขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โรงงานกรณีศึกษาควรด าเนินการ
ประยกุตใ์ช ้FMEA อยา่งต่อเน่ืองเพื่อให้เกิดการปรับปรุงและพฒันาคุณภาพของกระบวนการผลิต
และผลิตภณัฑไ์ดอ้ยา่งย ัง่ยนื 

2. ควรน าระบบเทคโนโลยสีารสนเทศมาประยกุตใ์ชใ้นการบริหารจดัการขอ้มูลการผลิต 
เพื่อช่วยใหเ้กิดความถูกตอ้งในการประมวลผลขอ้มูล สะดวกต่อการจดัเก็บและน าขอ้มูลออกมาใช้
งาน ซ่ึงจะช่วยใหก้ารวิเคราะห์แกไ้ขปัญหาสามารถท าไดอ้ยา่งรวดเร็วทนัท่วงที  

3. งานวิจยัน้ีสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัโรงงานผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกชนิดอ่อน 
(Flexible Packaging) หรือการผลิตดว้ยเคร่ืองจกัรประเภทเดียวกนัท่ีมีกระบวนการเคลือบดราย
ลามิเนต  
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อุปสรรคปัญหาในงานวิจยั 
1. เน่ืองจากการผลิตมีความไม่ต่อเน่ือง อาจมีการแทรกงานอ่ืนเขา้มาแบบเร่งด่วนซ่ึงอาจ 

ส่งผลต่อประสิทธิภาพของเคร่ืองและความต่อเน่ืองในการปฏิบติังานของพนกังาน 
2. พนกังานหนา้เคร่ืองท าหนา้ท่ีหลายอยา่งในเวลาเดียวกนัเช่น ยกมว้นพลาสติก ปรับตั้ง

เคร่ือง ตรวจสอบกาวท่ีใช ้เป็นตน้ ซ่ึงอาจส่งผลต่อประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิต 
3. การสั่งซ้ือเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือท่ีเขา้มาช่วยในการตรวจจบัของเสียตอ้งใชเ้วลานาน

เน่ืองจากตอ้งสั่งจากต่างประเทศและใชร้ะยะเวลาการจดัส่งมากกวา่ 6 เดือน 
4. พนกังานยงัตอ้งปรับตวัท าความคุน้เคยและตอ้งเรียนรู้ทกัษะในการใชเ้คร่ืองจกัรท่ี

น ามาใชเ้พราะค าสั่งการใชง้านเป็นภาษาองักฤษ และเป็นเทคโนโลยใีหม่ท่ียงัไม่เคยมีใชใ้นโรงงาน 
5. เน่ืองจากพนกังานในฝ่ายผลิต มกัจะมีการหมุนเวียนพนกังานใหม่มาประจ าเคร่ือง   ท า

ใหต้อ้งใชเ้วลาในการอบรมพนกังานใหม่อยูต่ลอด  เช่น ระบบการท างาน,  มาตรฐานการท างาน, 
ทกัษะการใชเ้คร่ืองจกัรใหม่ โดยตอ้งใชเ้วลามากวา่ 1 เดือน พนกังานท่ีไดรั้บการอบรมจึงจะมี
ทกัษะและความเช่ียวชาญ ซ่ึงในช่วงระหวา่งการอบรมจะส่งผลกระทบกบัยอดการผลิตท่ีไม่ไดต้าม
เป้าหมายเพราะยงัตอ้งเดินเคร่ืองดว้ยความเร็วท่ีชา้กวา่มาตรฐาน
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บรรณานุกรม 
 

บรรณานุกรม 
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การทดลองเดินงานที่เคร่ืองเคลือบดรายลามิเนต 
 

1. การเลือกผลติภัณฑ์ที่ใช้ศึกษา 
ผลิตภณัฑท่ี์เลือกศึกษาคือ ผลิตภณัฑฟิ์ลม์ไนลอน (Nylon) และฟิลม์ LLDPE (Linear 

Low Density Polyethylene)  ซ่ึงมีเหตุผลดงัน้ีคือ 
1.1 ผลิตภณัฑจ์ะมีความหนาไม่มากมากเม่ือเทียบกบัฟิลม์อลูมิเนียม (Aluminum foil)  

เง่ือนไขท่ีใชใ้นการผลิตเช่นอุณหภูมิท่ีใชอ้บไม่สูงมาก 
1.2  มีการผลิตในโครงสร้างท่ีใชม้ากเม่ือเทียบกบัโครงสร้างอ่ืนๆท่ีส่งใหลู้กคา้ 
1.3 ในการเช่ือมติดของผลิตภณัฑจ์ะตอ้งอาศยัปัจจยัทั้งสามปัจจยั คือ ความเร็วรอบของ

ลูกกลิ้ง อุณหภูมิในการอบ และแรงดึงพลาสติก เป็นปัจจยัส าคญัในการผลิตซ่ึงต่างจากผลิตภณัฑ์
ชนิดอ่ืน เช่นผลิตภณัฑช์นิดอ่ืนๆจะไม่จ าเป็นตอ้งพิจารณาผลของแรงดึงเน่ืองจากไม่มีผล ต่อ
คุณภาพของผลิตภณัฑม์ากนกั 

 

2. อุปกรณ์การทดลอง 
อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการทดลอง มีดงัน้ี 
2.1. ฟิลม์พลาสติกพิมพ ์(Printing Film) 
2.2 .ฟิลม์พลาสติกเคลือบ (Laminate Film ) 
2.3. กาวชนิดน ้า (Adhesive ) 
2.4. เคร่ืองเคลือบดรายลามิเนต (Dry Laminate Machine ) 
2.5. เคร่ืองชัง่น ้าหนกักาว (Coating Weight Scan) 
2.6. เคร่ืองตรวจสอบค่าการเกาะติด (Bonding) 
2.7. เอกสารและแบบฟอร์มจดบนัทึกขอ้มูลการเดินเคร่ือง (PS , SOP) 
2.8. เคร่ืองกรอฟิลม์ท่ีติดตั้งกลอ้งตรวจสอบของเสีย (Re wider  Machine) 
2.9. กลอ้งตรวจจบัของเสีย (Camera Inspection) 
 

3 การเตรียมฟิล์ม 
 3.1. ฟิลม์พิมพต์อ้งมีป้ายช้ีบ่งตรงตามแผนผลิตแลว้ท าการเช็คป้ายช้ีบ่งในมว้นฟิลม์ท่ีมา

จากแผนกพิมพใ์หช้ดัเจนก่อนเคลือบโดยการตรวจเช็ดสีอุดสกรีน, ภาพเหล่ือม, สีลาก, ฝ้า, เส้น
ใบมีด และปัญหาต่างๆท่ีระบุมากบัป้ายช้ีบ่งในผลิตภณัฑ ์
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3.2. ฟิลม์ท่ีจะใชใ้นการเคลือบ ก่อนเคลือบ ตอ้งเช็คป้ายช้ีบ่งท่ีติดมากบัฟิลม์เคลือบเทียบให้
ตรงกบัมาตรฐาน 

 
ภาพภาคผนวก 1 การเตรียมมว้นฟิลม์พิมพแ์ละมว้นฟิลม์เคลือบ 
 

4. การเตรียมกาว 
การผสมกาวตามอตัราส่วนท่ีก าหนด 
4.1. ชัง่ EA แลว้เทใส่ถงั ชัง่กาว A ท่ีเตรียมไวแ้ลว้ท าการป่ันกาวดว้ยเคร่ืองป่ัน 5-10 นาที 
4.2. หลงัจากนั้นชัง่กาว B แลว้ท าการผสมกาวลงไปในถงั  
4.3. ท าการป่ันกาว A กาว B และ EA ใหเ้ขา้กนัในถงั โดยท าการป่ันประมาณ 5-10 นาที 
4.4. วดัค่าความหนืดใหไ้ดค้่าตามมาตรฐาน Zhan cup (เบอร์3)   
4.5. ขณะท าการผลิตจะตอ้งตรวจวดัค่าความหนืดของกาวทุกๆ 15 นาที และบนัทึกลงใน

แบบฟอร์ม 
 

5. การน าม้วนฟิล์มขึน้เคร่ือง 
5.1 น ามว้นฟิลม์พิมพข์ึ้นเคร่ืองดา้น Unwinder1 และ Unwinder2 คือดา้นปล่อยมว้นเขา้

กระบวนการ 
5.2. น ามว้นฟิลม์ใส่บนรถยกมว้นโดยตรวจสอบเอกสารบนัทึกขอ้มูลฟิลม์และแผนผลิต

ตอ้งตรงกนั 
5.3. สวมเพลาใส่แกนมว้นฟิลม์ 
5.4. จดัต าแหน่งลอ็คเพลาใหต้รงกนั 
5.5. เปิดวาลว์ลมเพื่อดนัเพลาใหแ้น่น 
5.6. วดัระยะต าแหน่งขอบฟิลม์ใหอ้ยูต่  าแหน่งตรงกลาง 
5.7. เติมลมเพลาเพื่อล็อคมว้นฟิลม์ใหแ้น่น 

มว้นฟิลม์พิมพ ์
Printing Film 

 
 

มว้นฟิลม์เคลือบ 
Laminate Film 
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6. ขั้นตอนการเดินเคร่ือง 
6.1. กดปุ่ ม EXH.BLOWER ไฟสีเขียวจะแสดงขึ้น เพื่อเปิดตูอ้บ และปรับตั้งอุณหภูมิ 
6.2. กดปุ่ ม START ไฟสีเขียวจะแสดงขึ้น 
6.3. ปรับตั้งแรงดึงฟิลม์ 
6.4. ปรับตั้งค่าความเร็วตามท่ีก าหนด 
6.5. กดปุ่ ม RUN ไฟสีเขียวจะแสดงขึ้นเพื่อเดินเคร่ือง 
 

7.ขั้นตอนการปฏิบัติงานขณะท าการผลติ 
7.1. ตรวจสอบการเดินเคร่ืองจกัรอยา่งใกลชิ้ดเน่ืองจากอาจมีปัญหาเกิดขึ้นจากฟิลม์

พลาสติกหรือเคร่ืองจกัร โดยส่ิงท่ีท าการตรวจสอบคือ การเคลือบกาวท่ีผิวของฟิลม์พลาสติกหรือ
กระบวนการโคตต้ิง (Coating) ตรวจสอบการแนบสนิทกนัของฟิลม์พลาสติกท่ีเม่ือมีการปิด
ประกบกนั หรือการบวนการเคลือบลามิเนต เป็นตน้ 

7.2. เม่ือมีความผิดปกติเกิดขึ้นจะท าการแกปั้ญหาท่ีเกิดขึ้นในขณะนั้น เช่น การท่ีเกิดรอย 
จะท าการตดัส่วนท่ีเป็นรอยย่นทิ้ง แลว้ท าการปรับเง่ือนไขในเคร่ืองจกัรใหม่ 

7.3. เม่ือเคร่ืองจกัรด าเนินไปไดป้ระมาณคร่ึงมว้นฟิลม์พลาสติก ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพจะ
ท าการตดัช้ินส่วนพลาสติกและท าการวดัความหนาของผลิตภณัฑท่ี์ไดมี้การปิดประกบ เพื่อให้
ทราบวา่ ปริมาณกาวมากเกินไปหรือไม่ คือเม่ือค่าความหนาท่ีวดัไดห้นากวา่ความหนาแผน่
พลาสติก2 เเผน่ ท่ีติดประกบกนัแสดงวา่กาวท่ีใชม้ากเกินไป ก็จะท าการปรับสูตรความเขม้ขน้ของ
กาวหรือปรับตั้ง เง่ือนไขเคร่ืองจกัร 

7.4. เม่ือท าการปิดประกบแลว้ จะน าฟิลม์พลาสติกท่ีไดท้ าการปิดประกบมาท าการเขียน
บนัทึกขอ้มูลท่ีได ้เช่น วนั เวลา ผูป้ฏิบติังาน ปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้น และรายละเอียดอ่ืนๆ 

7.5. เม่ือเคลือบงานแลว้เสร็จ ใหปิ้ดเคร่ืองน ามว้นฟิลม์พลาสติกดงักล่าว เขา้หอ้งอบเพื่อท า
การอบต่ออีกอยา่งนอ้ย 24 – 48 ชัว่โมงก่อนส่งไปยงัแผนกถดัไป   

   

8.  การคุมคุณภาพในการะบวนการเคลือบดรายลามิเนต 
8.1 การตรวจสอบค่าการเกาะติดหรือแรงยึดติด (Bonding) 

 หน่วยท่ีใชว้ดั คือ = เปอร์เซ็นต ์(%)คือ แรงยดึระหวา่งกาวและพื้นผิววสัดุ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีควร
ค านึงถึงเป็นอนัดบัแรก เม่ือน าไปใชใ้นการออกแบบใหก้ารยดึติดมีความแขง็แรง อยา่งไรก็ตาม แรง
ยดึติดไม่ใช่ปัจจยัส าคญัเพียงปัจจยัเดียวในการสร้างแรงยดึติดท่ีมีประสิทธิภาพ  การยดึติดอาจหลุด
ออกไดห้ากกาวไม่ไดย้ดึติดกบัพื้นผิวของวสัดุ  
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8.2  การตรวจสอบน ้าหนักกาว  (Coating  Weight) โดยวิธีการช่ังน ้าหนัก 
หน่วยท่ีใชว้ดั คือ = กรัมต่อตารางเมตร มีวิธีการดงัต่อไปน้ี 
       8.2.1. สอดกระดาษซิลิโคน 
       8.2.2. ตดัตวัอยา่งช้ินงานต าแหน่งท่ีสอดกระดาษซิลิโคนเพื่อไปวดัน ้าหนกักาว 
       8.2.3. น าตวัอยา่งงานพิมพม์าทาบใหต้รงกบังานเคลือบกาว แลว้น ามาตดัดว้ยแผน่ 

Plate มาตรฐาน ขนาด 10 เซนติเมตร × 10 เซนติเมตร จ านวน 3 ช้ิน โดยใหมี้การเลือกตดับริเวณท่ี
มีกระดาษลิโคนโดยเร่ิมจากเส้น Slit เป็นช้ินแรก   

       8.2.4 น าตวัอยา่งงานพิมพท่ี์ตดัไดม้าชัง่น ้าหนกั (A) หน่วยเป็นกรัมหลงัจากนั้นแยก
กระดาษซิลิโคนออกจากฟิลม์ท่ีเคลือบกาวมาชัง่น ้าหนกั (B) หน่วยเป็นกรัม 

       8.2.5. ค านวณหาน ้าหนกักาว   = (กาวB – กาวA) × 100 หน่วย= กรัมต่อตารางเมตร 
เม่ือน ้าหนกักาวไดต้ามมาตรฐานก าหนดจึงเร่ิมผลิตงาน 

8.3 การตรวจสอบน ้าหนักกาวโดยเคร่ืองวัดน ้าหนักกาว  (Coating  Weight Scan )  

หน่วยท่ีใชว้ดั คือ = กรัมต่อตารางเมตร   เป็นระบบท่ีอ่านค่าน ้าหนกักาวท่ีเคลือบบนฟิลม์

แบบเรียลไทม ์โดยท่ีอุปกรณ์จะถูกติดตั้งอยูบ่นเคร่ืองหลกัการท างานจะมีเทคโนโลยอิีนฟาเรด 

(Infrared) ท าการสแกนแผ่นฟิลม์ท่ีเคลือบกาวแลว้ส่งขอ้มูลมาสู่หนา้จอคอมพิวเตอร์ และ

ประมวลผลดว้ยระยะเวลาอนัรวดเร็ว ขอ้ดีของระบบน้ีจะท าใหผู้ป้ฏิบติังานทราบทนัที และเม่ือเกิด

ปัญหาน ้าหนกักาวมากกวา่หรือนอ้ยกวา่ มาตรฐานท่ีก าหนด สามารถแกไ้ขและหยดุความเสียหาย

ไดท้นัที 

     

 

 
ภาพภาคผนวก 2 เคร่ืองตรวจสอบน ้าหนกักาว  

1
2

7
9

5
6

6
5

9



 

B
U
U
 
i
T
h
e
s
i
s
 
6
3
9
2
0
3
6
3
 
t
h
e
s
i
s
 
/
 
r
e
c
v
:
 
2
4
0
2
2
5
6
8
 
1
4
:
3
3
:
4
2
 
/
 
s
e
q
:
 
8
2

 83 

 

 
 

ภาพภาคผนวก 3 ตวัอยา่งขอ้มูลดิบจากเคร่ืองวดัน ้าหนกักาว 
 

 
8.4 การตรวจสอบคุณภาพฟิล์มด้วยกล้องตรวจจับของเสีย (Camera Inspection) 
หน่วยท่ีใชว้ดัคือจ านวนของเสีย (Defect) ต่อตารางเมตร  หรือ ภาพจ านวนของเสียต่อ

ตารางเมตร (Defect/m²)  เป็นระบบกลอ้งตรวจจบัโดยวิธีการใชง้านจะใหเ้คร่ืองจดจ าภาพถ่ายท่ี
ถูกตอ้งและมีสภาพสมบูรณ์เรียกวา่ “ภาพMaster” แลว้ด าเนินการน ามว้นฟิลม์ท่ีเคลือบไดม้าว่ิง
ผา่นเคร่ืองกรอท่ีมีกลอ้งกลอ้งตรวจจบัของเสียติดตั้งอยู ่ เม่ือกลอ้งตรวจจบัเจอของเสียเคร่ืองจะ
ถ่ายภาพและเก็บความจ าไวใ้นคอมพิวเตอร์ โดยจะระบุต าแหน่งท่ีพบพร้อมนบัจ านวนโดยกลอ้งมี
สัญญาณแจง้เตือนและมีภาพแสดงในหนา้จอคอมพิวเตอร์ เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานรับทราบถึงปัญหา
ของเสียท่ีพบเพื่อจดบนัทึกของเสียท่ีระยะเมตรท่ีตรวจพบ 
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ภาพภาคผนวก 4  เคร่ืองกรอฟิลม์ท่ีติดตั้งกลอ้งตรวจสอบของเสีย 
 

 
 
ภาพภาคผนวก 5 ภาพพถ่ายฟิลม์ท่ีมีฟองอากาศจากกลอ้งตรวจจบัของเสีย 
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ตารางภาคผนวก 1  ตวัอยา่งการบนัทึกขอ้มูลการตรวจสอบดว้ยเคร่ืองวดัน ้าหนกักาว 
 

 
 
 
 
 
 
 

Time Stamp P1 (gr/m2) P2(gr/m2) P3 (gr/m3) P4 (gr/m2) P5 (gr/m2) Speed machine %Tolerance Coat weight

2021.09.28  20:30 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:30 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:30 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:30 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:30 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:31 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:31 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:31 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:31 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:31 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:32 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:32 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:32 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:32 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:32 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:33 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:33 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:33 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:33 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:33 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:34 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:34 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:34 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:34 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:34 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:35 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:35 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:35 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:35 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4

2021.09.28  20:35 3.82 4.08 4.05 4.00 3.98 150 5 4
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ตารางภาคผนวก 2  เอกสารตารางมาตรฐาน (SOP) บนัทึกขอ้มูลการเดินเคร่ืองดรายลามิเนต 
 

 
 
 
 
 
 

Unit

m/min

Bar

Bar

Mpa

Mpa

Bar

N

%

kgf/cm²

N

Psi

ºC

ºC

ºC

ºC

On/Off

mic/line

Unit

mm

g/m²

Rev. Signature

01

02

03

04

05

Item Name…………………………………………………………

SETTING PARAMETER 

Machine Condition

Machine Name Laminate

Parameter Set Value

Speed

Unwinder Tension 1 (print) (±1)

Feed Tension (±1)

Feed Roller Pressure (±1)

Coating Roller Pressure (Left/Right) (±1)

Unwinder Tension 2 ( sandwich) (±0.5)

Rewinder Tension (±10)

Taper Tension (±10)

Nip Laminate Roller (Left/Right) (±1)

Coating Tension (±5)

Chamber Pressure(±5)

Temp. Zone 1 (±5)

Temp. Zone 2 (±5)

Temp. Zone 3 (±5)

Chill Roll (±2)

Smoothing Roll

Cylinder depth/line

Parameter Set Value

Rubber Roll Width

Layer

Coating Weight

หมายเหตุ สามารถปรับเปลีย่น Condition ในการผลติตามสภาพของงานและวตัถุดบิ

ตอ้งบนัทกึขอ้มลู Condition ในการผลติงานทุกๆ ครัง้

Date Content Reviewed Checked Approved

(STANDARD LAMINATE PROCESS)

FGF………………………
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ตารางภาคผนวก 3 ตวัอยา่งการบนัทึกขอ้มูลเอกสารควบคุมกระบวนการผลิต (PS) 
 

 

ความเร็ วลูกกล้ิง แร งดึงพลาสติก อุณหภูมิเตาอบ

(รอบ/นาที) (กิโลกรัม) (องศาเซลเซี ยส)

1 100 25 55 3000 4.00%

2 100 35 60 3000 5.20%

3 100 40 65 3000 4.93%

4 120 25 55 3000 0.50%

5 120 35 60 3000 3.07%

6 120 40 65 3000 3.33%

7 150 25 55 3000 4.27%

8 150 35 60 3000 7.33%

9 150 40 65 3000 5.57%

10 100 25 55 3000 3.67%

11 100 35 60 3000 6.53%

12 100 40 65 3000 3.60%

13 120 25 55 3000 1.17%

14 120 35 60 3000 3.00%

15 120 40 65 3000 4.30%

16 150 25 55 3000 11.60%

17 150 35 60 3000 6.67%

18 150 40 65 3000 5.90%

19 100 25 55 3000 4.33%

20 100 35 60 3000 5.53%

21 100 40 65 3000 3.93%

22 120 25 55 3000 0.70%

23 120 35 60 3000 2.00%

24 120 40 65 3000 4.63%

25 150 25 55 3000 10.27%

26 150 35 60 3000 7.00%

27 150 40 65 3000 6.23%

การทดลอง

ค ร้ั งท่ี

เง่ือนไขการผลิต
จ านวนการผลิตจากการ

เคลือบดราย(เมตร )

ขอเสียท่ีไ ด้จากการ

ทดลอง(เปอร์ เซ็ น)
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