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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี Qมีวัตถุประสงค์เพื#อลดข้อบกพร่องในกระบวนการปรับแต่งสีของโรงงานผลิตสีผง ซึ#งประกอบด้วย
กระบวนการยอ่ยๆ 5 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการผสมวตัถดิุบ กระบวนการฉีด กระบวนการบด กระบวนการ
ทําแผ่นสีตัวอย่าง และกระบวนการวัดค่าสี ขั Qนตอนการดําเนินการวิจัยเริ#มต้นจากการวิเคราะห์แขนงความ
บกพร่อง (Fault Tree Analysis: FTA) และการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and 
Effect Analysis: FMEA) ในการค้นหาสาเหตทีุ#แท้จริงของข้อบกพร่องในกระบวนการปรับแต่งสี จากนั Qนทําการ
ประเมินค่าความเสี#ยงชี Qนํา (Risk Priority Number, RPN) ของแต่ละสาเหต ุพบว่ามีสาเหตทีุ#มีค่า RPN สงู 
จํานวน 22 สาเหตุ หลงัจากนั Qนได้พิจารณาเพื#อกําหนดมาตรการแก้ไข  ในงานวิจัยนี Qได้ทําการออกแบบการ
ทดลองเพื#อหาสภาวะที#เหมาะสมในกระบวนการฉีด นอกจากนี Qยังได้ปรับปรุงเพิ#มเติมในส่วนของการกําหนด
วิธีการทํางานที#ถกูต้องและการฝึกอบรมสําหรับทกุกระบวนการย่อย การปรับปรุงฟอร์มสําหรับการตรวจสอบใน
กระบวนการผสมวัตถุดิบ การบํารุงรักษาเครื#องจักรประจําวันในกระบวนการผสมวัตถุดิบ และการควบคุม
คณุภาพวตัถุดิบ ซึ#งผลที#ได้รับพบว่าสาเหตุที#มีค่า RPN สงู ได้รับการแก้ไขและค่า RPN ลดลงจากเดิม 1174 
คะแนน โดยเหลือ 424 คะแนน ซึ#งคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที#ลดลง เท่ากบั 63.88 เปอร์เซ็นต์ และสดัสว่นข้อบกพร่อง
ลดลงจากเดิม 24 เปอร์เซ็นต์ 
 

คาํสืบค้น 
การลดข้อบกพร่อง กระบวนการปรับแตง่ส ีสผีง การวเิคราะห์แขนงความบกพร่อง การวิเคราะห์ลกัษณะ
ข้อบกพร่องและผลกระทบ  
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ABSTRACT 
The objective of this research was to reduce defect in the adjustment color 
process of powder coating paint manufacturing. The adjustment color 
process included 5 sub processes. There were premixing, extruding, 
grinding, preparing of color panel and color measuring processes. The 
research started from using Fault Tree Analysis (FTA) and Failure Mode 
and Effect Analysis (FMEA) to find the root causes of defect in adjustment 
color process. Then evaluating the Risk Priority Number (RPN) of each 
cause was done. The high RPN causes, 22 causes, were selected for 
corrective and preventive actions. For the actions included design of 
experiment for optimize condition of extruding process, set up work 
instruction and training for all of processes improve check sheet for 
premixing process, maintain machine in premixing process and control 
quality of raw material. Finally,  RPN reduced from 1,174 to 424 (63.88%) 
and promotion of defect reduced 24% .  
 
 

KEYWORDS 
defect reduction, color adjustment process, powder coating paint, FTA, 
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I.  บทนํา  
ปัจจบุนัอตุสาหกรรมสมีีการขยายตวัเพิ#มขึ Qนอยา่งรวดเร็ว ซึ#งจากสภาวะดงักลา่วนี Q ผู้ผลิตจําเป็นต้องเร่งปรับตวั
ทั Qงการพฒันาผลิตภณัฑ์และคุณภาพสินค้าเพื#อเพิ#มขีดความสามารถในการแข่งขนั และสามารถตอบสนอง
ความต้องการลกูค้า รวมทั Qงการปรับปรุงคณุภาพของกระบวนการผลติให้ดีขึ Qนด้วย  

ในกระบวนการผลติสผีงซึ#งเป็นสทีี#ใช้ในอตุสาหกรรมตา่งๆ เช่น เฟอร์นิเจอร์ เครื#องใช้ไฟฟ้า ชิ Qนสว่นรถยนต์และ
รถจกัรยานยนต์ ชิ Qนสว่นเครื#องจกัร เป็นต้น ก็ได้ประสบปัญหาเกิดข้อบกพร่องในกระบวนการปรับแต่งสี ซึ#งเป็น
กระบวนการสาํคญัเพราะเป็นกระบวนการแรกก่อนที#จะดําเนินการผลิตสีผงอย่างต่อเนื#องต่อไป  กระบวนการ
ปรับแตง่สนีี Q ประกอบด้วยกระบวนการยอ่ยๆ ได้แก่ กระบวนการผสมวตัถดุิบ กระบวนการฉีด กระบวนการบด 
กระบวนการทําแผ่นสีตวัอย่าง และกระบวนการวดัค่าสี ในแต่ละกระบวนการย่อยล้วนเป็นสาเหตทีุ#ทําให้เกิด
ปัญหาข้อบกพร่องของผลติภณัฑ์ประมาณ 93% เทียบตอ่ใบสั#งผลติ ซึ#งแสดงให้เห็นว่าจะเกิดข้อบกพร่องเกือบ
ทุกครั Qงของการผลิต จึงส่งผลให้มีการแก้ไขงานเป็นจํานวนมากและนําไปสู่การเกิดเวลาสญูเสียในการผลิต
ประมาณ 35 เปอร์เซ็นต์ของเวลาที#ใช้ในกระบวนการผลติทั Qงหมดอีกด้วย  

งานวิจยันี Qจึงมีวตัถปุระสงค์เพื#อลดข้อบกพร่องที#เกิดขึ Qนในกระบวนการปรับแต่งสี  โดยเริ#มต้นจากการวิเคราะห์
แขนงความบกพร่อง (Fault Tree Analysis: FTA) และการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) เพื#อค้นหาสาเหตทีุ#แท้จริง และคดัเลือกปัญหาโดยใช้เกณฑ์
พิจารณาจากคา่ความเสี#ยงชี Qนํา (Risk Priority Number: RPN) ที#สงู เพื#อกําหนดมาตรการแก้ไข สําหรับเนื Qอหา
ในบทความนี Qในหวัข้อที# II จะกลา่วถึงทฤษฎีที#เกี#ยวข้องกบังานวิจยั ซึ#งประกอบด้วย เทคนิคที#ใช้ในการวิเคราะห์
หาสาเหต ุอนัได้แก่ FTA และ FMEA และการออกแบบการทดลองเพื#อใช้หาสภาวะที#เหมาะสมในกระบวนการ
ผลติ หวัข้อที# III เป็นวิธีการดําเนินการวิจยั และผลการดําเนินการวิจยั และหวัข้อที# IV เป็นสรุปและข้อเสนอแนะ  
 

Il.  ทฤษฎีที0เกี0ยวข้อง 
2.1 การวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง   

  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
ตารางที0 1 

สญัลกัษณ์ที#ใช้ในการ
วิเคราะห์ FTA [2] 
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การวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (Fault Tree Analysis) หรือ FTA เป็นการวิเคราะห์จากบนลงลา่ง 
(Top Down Approach) เริ#มจากการนําเหตกุารณ์ที#เป็นจุดบกพร่องสดุท้ายมาอยู่ในระดบับนสดุ แล้ว
เชื#อมจดุบกพร่องที#เป็นสาเหตขุองจดุบกพร่องสดุท้ายโดยใช้เกตแุสดงตรรกะ (Logic gate) ดงัตารางที# 1 
ซึ#งสามารถขยายการวิเคราะห์หาสาเหตไุปได้เรื#อยๆ จนกระทั#งสิ Qนสดุที#สาเหตพืุ Qนฐานของจดุบกพร่อง ซึ#ง
เป็นจดุเดน่ของ FTA ที#ทําให้แก้ปัญหาที#ซบัซ้อนได้ดี [1] 

2.2 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 
การวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) หรือ FMEA เป็น
เครื#องมือช่วยในการวิเคราะห์และจดัลาํดบัความสาํคญัของลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ จากการ
ประเมินตวัเลขแสดงลาํดบัความเสี#ยงชี Qนํา (Risk Priority Number :RPN) โดยพิจารณาจากความรุนแรง
ของข้อบกพร่อง (Severity, S) โอกาสในการเกิดขึ Qนของสาเหต ุ(Occurrence, O) นั Qน และการควบคมุ
สาเหตทีุ#ใช้อยู่ในปัจจุบนั (Detection, D) และจดัลําดบัค่า RPN เพื#อคดัเลือกค่า RPN สงู ซึ#งหมายถึง
สาเหตดุงักลา่วทําให้เกิดข้อบกพร่องสงู มากําหนดมาตรการตอบโต้เพื#อดําเนินการปฏิบตัิการ [3]  

2.3 การออกแบบการทดลอง  
การออกแบบการทดลองเชิงสถิติ เป็นการวางแผนการทดลองเพื#อให้ได้ข้อมูลที#จะนําไปใช้ในการ
วิเคราะห์ทางสถิติ ซึ#งทําให้ได้ข้อสรุปที#สมเหตสุมผลได้ วิธีการออกแบบการทดลองในเชิงสถิติเป็นสิ#งที#
จําเป็น ถ้าต้องการหาข้อสรุปที#มีความหมายจากข้อมลูที#มีอยู่ และถ้ายิ#งปัญหาที#สนใจนั Qนเกี#ยวข้องกบั
ความผิดพลาดในการทดลอง วิธีการทางสถิติเป็นวิธีการเพียงอยา่งเดียวเท่านั Qนที#จะสามารถนํามาใช้ใน
การวิเคราะห์ผลการทดลองนั Qนได้ ดงันั Qนสิ#งสาํคญั 2 ประการสาํหรับปัญหาที#เกี#ยวกบัการทดลองคือ การ
ออกแบบการทดลอง และการวิเคราะห์ข้อมลูเชิงสถิติ ซึ#งศาสตร์ทั Qงสองนี Qมีความเกี#ยวข้องกนัอย่างมาก 
ทั Qงนี Qเพราะวา่วิธีการวิเคราะห์เชิงสถิติที#เหมาะสมนั Qนจะขึ Qนกบัการออกแบบการทดลองที#จะนํามาใช้ [4] 

การออกแบบการทดลองเพื#อค้นหาสภาวะที#เหมาะสมของกระบวนการ โดยพิจารณาจากระดับของ
ปัจจยัที#ได้จากการออกแบบขึ Qนมาเพื#อให้ตวัแปรตอบสนองเข้าใกล้จุดที#เหมาะสม ซึ#งหนึ#งในการทดลอง
ลองนั Qน คือ การออกแบบการทดลองแบบพื Qนผิวตอบสนอง (Respond surface technique) ซึ#งเป็นการ
รวบรวมข้อมูลเชิงสถิติ และทางคณิตศาสตร์ เพื#อใช้ในการสร้างแบบจําลอง และวิเคราะห์ปัญหา ซึ#ง
เทคนิคนี Qมีวตัถปุระสงค์หลกัคือ การหาสภาวะที#เหมาะสมจากการเปลี#ยนแปลงของปัจจยัในกระบวนการ 
[5]  

สาํหรับในบทความนี Qนําการออกแบบแบบพื Qนผิวตอบสนอง โดยวธีิบอกซ์เบห์นเคน (Box-Benhken) มา
ใช้ในการออกแบบการทดลอง โดยปัจจยัที#ศกึษาแตล่ะปัจจยัจะต้องมี 3 ระดบั ด้วยวิธีนี Qจะทําให้สามารถ
ได้คา่ที#เหมาะสมที#อาจจะเป็นคา่ที#อยูร่ะหวา่งระดบัก็ได้   

III. วิธีการดาํเนินการลดข้อบกพร่องและผลการดาํเนินการ  
ในการดําเนินการวิจยัได้เริ#มต้นจากการใช้ FTA และ FMEA ในการค้นหาปัญหาข้อบกพร่องของการปรับแต่งสี
จนได้สาเหตุที#แท้จริง แล้วจึงทําการคัดเลือกสาเหตุสําคัญที#มีค่า RPN สูงมาดําเนินการแก้ไข ซึ#งในการ
ดําเนินการแก้ไขนั Qนในบางกรณีได้ใช้การออกแบบการทดลอง การกําหนดวิธีการทํางาน การปรับปรุงแบบฟอร์ม
การบนัทกึ เป็นต้น รายละเอียดของวิธีการและผลการดําเนินการดงัตอ่ไปนี Q  
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3.1 การรวบรวมข้อมูลข้อบกพร่องในกระบวนการปรับแต่งสี  
จากการรวบรวมข้อมูลข้อบกพร่องที#ต้องทําการแก้ไขคณุภาพงานโดยพิจารณาเทียบกับจํานวนใบสั#ง
ผลติโดยเฉลี#ยประมาณ 93 เปอร์เซ็นต์ ซึ#งสามารถจําแนกประเภทของข้อบกพร่อง ดงัรูปที# 1 
 

 
 
 
 
 
 
 

จากรูปที# 1 เมื#อพิจารณาจากแผนภาพพาเรโตโดยใช้กฎ 80-20 ในการตดัสนิใจ ข้อบกพร่องที#สาํคญัที#จะ
นํามาใช้ในการวิเคราะห์ ได้แก่ เฉดสีเพี Qยน และการปนเปืQอนเฉดสีอื#น เพื#อนํามาใช้ในการพิจารณา
วิเคราะห์ปัญหาตอ่ไปในขั Qนตอนที# 3.2   

3.2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องในกระบวนการปรับแต่งสี  
ในขั Qนตอนนี Qใช้การระดมสมองจากบคุคลากรของโรงงาน ได้แก่ หวัหน้าแผนกผลติ หวัหน้าแผนกควบคมุ
คณุภาพ หวัหน้ากะการผลติ เจ้าหน้าที#งานวิจยัและพฒันาผลติภณัฑ์ และเจ้าหน้าที#การปรับแต่งสี  ซึ#งมี
ประสบการณ์ในกระบวนการปรับแต่งสีมากกว่า 3 ปี โดยกําหนดขอบเขตการวิเคราะห์กระบวนการ
ปรับแตง่ส ีแบง่เป็น 5 กระบวนการยอ่ย ได้แก่ กระบวนการผสมวตัถดุิบ กระบวนการฉีด กระบวนการบด
กระบวนการทําแผน่สตีวัอยา่ง และกระบวนการวดัคา่ส ีโดยมีรายละเอียดดงันี Q  

3.2.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุที0แท้จริงที0ส่งผลต่อข้อบกพร่อง  
การวิเคราะห์หาสาเหตุที#แท้จริงแบ่งออกเป็น 2 สว่น ได้แก่ FTA และ FMEA  เนื#องจากพิจารณาว่า
ปัญหาที#จะทําการแก้ไขมีความซบัซ้อน มีสาเหตทีุ#หลากหลาย และแตล่ะสาเหตยุงัมีความสมัพนัธ์กนั จึง
นํา FTA มาใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา ซึ#งการทํา FTA เป็นการวิเคราะห์แบบปลายเปิด จึงทําให้หาสาเหตุ
ได้เรื#อยๆ จนกระทั#งถึงสาเหตทีุ#แท้จริง (root cause) ซึ#งแสดงในสญัลกัษณ์วงกลม (�) จึงจะสามารถทํา
การแก้ไขได้ตรงประเด็น (relevant) แสดงตวัอย่างการวิเคราะห์ FTA ของเฉดสีเพี Qยน ซึ#งเป็นลกัษณะ
ข้อบกพร่องที#มีเปอร์เซ็นต์การเกิดข้อบกพร่องมากที#สดุ ดงัรูปที# 2 แตก่ารวิเคราะห์ FTA อยา่งเต็มรูปแบบ
ทําได้ยาก เนื#องจากต้องใช้ประสบการณ์อยา่งมาก ขณะที# FMEA ทําได้ง่าย  มีความยืดหยุ่น และทําให้
ได้ข้อมลูที#มีประโยชน์หลายๆ ข้อโดยใช้โครงสร้างกระบวนการแก้ปัญหาอย่างมีรูปแบบ[1]  ดงันั Qนจึง
เชื#อมโยงสาเหตทีุ#แท้จริงจากการวิเคราะห์ด้วย FTA นําไปวิเคราะห์ตอ่โดยใช้ FMEA เพื#อช่วยระบสุาเหตุ
เพิ#มเติม  ซึ#งแสดงตัวอย่างการวิเคราะห์ FMEA ดังตารางที# 2 โดยเป็นตัวอย่างการวิเคราะห์ใน
กระบวนการผสมวตัถดุิบ หลงัจากนั Qนจึงนําสาเหตทีุ#ได้จากการวิเคราะห์ไปประเมินค่าความเสี#ยงชี Qนําซึ#ง
อธิบายตามข้อที# 3.2.2 

 
 
 
 

 
 
 
รูปที0 1 

พาเรโตแสดงประเภทของ
ข้อบกพร่องใน
กระบวนการปรับแตง่ส ี
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3.2.2 การประเมิน และจัดลาํดับความสาํคัญ  
หลงัจากได้สาเหตขุองการเกิดลกัษณะข้อบกพร่องตา่งๆ ซึ#งจะมีการพิจารณาเลอืกสาเหตทีุ#สาํคญัเพื#อหา
มาตรการแก้ไขตอ่ไปโดยอาศยั FMEA ซึ#งจะพิจารณาจากความรุนแรงของข้อบกพร่อง (S) โอกาสในการ
เกิดขึ Qน (O) ของสาเหตนุั Qน และการควบคมุสาเหตทีุ#ใช้อยู่ในปัจจุบนั (D) โดยมีการจดัตั Qงเกณฑ์ประเมิน
ค่าดชันีความเสี#ยง (Risk Priority Number: RPN) ของข้อบกพร่องให้เหมาะสมกับผลิตภณัฑ์และ
กระบวนการของบริษัทกรณีศึกษา [7] โดยจดัแบ่งช่วงเกณฑ์ตั Qงแต่ 1 ถึง 5 ระดบั ดงัตารางที# 3 ถึง 5 

  

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที0 2 

ตวัอยา่งการวิเคราะห์
แขนงความบกพร่องของ
ปัญหาเฉดสีเพี Qยน  
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เพื#อให้ง่ายตอ่การตดัสนิใจในการลงคะแนนโดยอาศยัข้อมลูจากการประเมินโดยใช้ผู้ ชํานาญการ [8] ใน
งานวิจัยนี Qได้ให้บุคลากรกลุ่มเดียวกันกับที#ทําการวิเคราะห์ข้อบกพร่องเพื#อร่วมกันจัดตั Qงเกณฑ์การ
ประเมินค่า RPN และทําการประเมินความรุนแรงของข้อบกพร่อง โอกาสในการเกิดขึ Qนของสาเหตุนั Qน 
และการควบคมุสาเหตทีุ#ใช้อยู่ในปัจจุบนั หลงัจากนั Qนทําการหาค่า RPN โดยนําค่า S O และ D มาคณู
กนั [3] แสดงตวัอยา่งผลการประเมิน RPN ของกระบวนการผสมวตัถดุิบในตารางที# 2  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
ตารางที0 3 

เกณฑ์การประเมินความ
รุนแรงของข้อบกพร่อง  

ผล ระดบัความรุนแรงของข้อบกพร่อง คะแนน 

สงูมาก มีผลกระทบตอ่คณุภาพผลิตภณัฑ์มาก ทําให้เกิดของเสีย ไมส่ามารถนํากลบัมาแก้ไขได้  5 
สงู มีผลกระทบตอ่คณุภาพผลิตภณัฑ์มาก สามารถนํากลบัมาแก้ไขได้ และใช้ระยะเวลานาน

ในการแก้ไข  
4 

ปานกลาง มีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์มาก สามารถนํากลบัมาแก้ไขได้ทันที ใช้ระยะเวลาไม่
นานในการแก้ไข 

3 

ตํ#า มีผลกระทบตอ่คณุภาพผลิตภณัฑ์เล็กน้อย สามารถยอมรับได้ โดยไมต้่องทําการแก้ไข  2 
ตํ#ามาก ไมมี่ผลกระทบตอ่ผลิตภณัฑ์และประสิทธิภาพของกระบวนการ  1 

 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที0 2 

ตวัอยา่งการวิเคราะห์
ลกัษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบในกระบวนการ
ผสมวตัถดุบิ  
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3.2.3 ผลการคัดเลือกสาเหตุและค่า RPN  
หลงัจากเมื#อทําการประเมินคา่ RPN และทําการคดัเลอืกสาเหตทีุ#ได้จากการวิเคราะห์ 40 สาเหต ุโดยใช้
พาเรโตดงัรูปที# 3 เพื#อนํามากําหนดมาตรการแก้ไข  โดยนําคะแนน RPN ที#มากกว่า 20 คะแนนขึ Qนไป ซึ#ง
มีด้วยกนั  22 สาเหตุ  โดยมีผลรวมค่า RPN เท่ากบั 1,174 คะแนน ซึ#งคิดเป็น 84.82 เปอร์เซ็นของ
คะแนน RPN ทั Qงหมด ซึ#งแสดงสาเหตทีุ#ถกูคดัเลือกจํานวน 22 สาเหต ุเรียงตามลําดบัจากมากไปน้อย 
ดงัตารางที# 6 เพื#อนํามากําหนดมาตรการแก้ไขในหวัข้อที# 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 
 
ตารางที0 4 

เกณฑ์การประเมินโอกาส
ในการเกิดขึ Qนของสาเหต ุ

ผล โอกาสในการเกิดขึ Qนของสาเหต ุ คะแนน 

สงูมาก เกิดขึ Qนมากกวา่ 50% ขึ Qนไป ของใบสั#งผลิตทั Qงหมด 5 
สงู เกิดขึ Qน 31-50% ของใบสั#งผลิตทั Qงหมด 4 

ปานกลาง เกิดขึ Qน11-30%  ของใบสั#งผลิตทั Qงหมด 3 
ตํ#า เกิดขึ Qน 1-10%  ของใบสั#งผลิตทั Qงหมด 2 

ตํ#ามาก เกิดขึ Qนน้อยกวา่ 1% ของใบสั#งผลิตทั Qงหมด 1 

 

 
 

 
 
 
ตารางที0 5 

เกณฑ์การประเมินการ
ควบคมุสาเหตทุี#ใช้อยูใ่น
ปัจจบุนั  

ผล การควบคมุสาเหตทุี#ใช้อยูใ่นปัจจบุนั คะแนน 
สงูมาก ไมมี่การควบคมุกระบวนการ  ไมส่ามารถตรวจพบความผิดปกติที#เกิดขึ Qนได้ 5 

สงู มีการควบคมุการตรวจตดิตาม แตไ่มส่ามารถตรวจพบความล้มเหลวที#จะเกิดขึ Qนได้ 4 
ปานกลาง พนกังานสามารถตรวจพบความล้มเหลวได้ ด้วยการใช้สายตา/สมัผสั  หรือคณุสมบตัิผา่น

ไมผ่่าน 
3 

ตํ#า ตรวจพบความล้มเหลวได้โดยอตัโนมตัแิละสามารถควบคมุไมใ่ห้ผ่านไปยงักระบวนการ
ถดัไปอยา่งอตัโนมตัิ 

2 

ตํ#ามาก ทราบและป้องกนัความล้มเหลวตั Qงแตก่ระบวนการออกแบบ หรือตั Qงแตก่่อนเริ#มกระบวนการ
ทํางาน 

1 

 

RPN 48 48 48 45 45 36 36 36 32 27125 24 24 20 20 16 15 12 12 12 12100 12 12 12 12 12 61100 80 80 75 75 50

Percent 3 3 3 3 3 3 3 3 2 29 2 2 1 1 1 1 1 1 1 17 1 1 1 1 1 47 6 6 5 5 4

Cum % 53 57 60 64 67 70 72 75 77 799 81 83 84 85 87 88 89 89 90 9116 92 93 94 95 96 10024 29 35 41 46 50
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รูปที0 3 

พารเรโตแสดงคา่ RPN ของ
แตล่ะสาเหต ุ  
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3.3 การดาํเนินการแก้ไขข้อบกพร่อง 
จากสาเหตทีุ#ถกูคดัเลือกจํานวน 22 สาเหต ุดงัตารางที# 6 ในหวัข้อที# 3.2.3 ได้นํามากําหนดมาตรการ
แก้ไขที#จะนําไปใช้ในการขจดัสาเหตขุองปัญหาโดยการระดมความคิด และจดัประชุมกลุม่ร่วมกันเพื#อ
สรุปมาตรการแก้ไข ได้แก่ การออกแบบการทดลองเพื#อหาสภาวะที#เหมาะสมในกระบวนการฉีด การ
กําหนดวิธีการทํางานที#ถูกต้องและการฝึกอบรมสําหรับทุกกระบวนการย่อย  การปรับปรุงแบบฟอร์ม
สําหรับการตรวจสอบในกระบวนการผสมวตัถดุิบ การบํารุงรักษาเครื#องจักรประจําวนัในกระบวนการ
ผสมวตัถดุิบ และการควบคมุคณุภาพของวตัถดุิบ ซึ#งแสดงรายละเอียดดงันี Q 
 

3.3.1 การดาํเนินการแก้ไขในกระบวนการผสมวัตถุดบิ 
จากสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องที#ได้ทําการคัดเลือกตามหัวข้อที# 3.2.3 เป็นสาเหตุที#เกิดขึ Qนใน
กระบวนการผสมวตัถดุิบจํานวน 5 สาเหต ุซึ#งได้ดําเนินการแก้ไขโดยมีรายละเอียดดงัตารางที# 7 
 

 
 
 

ตารางที0 6 (ข) 

สาเหตทุี#ถกูคดัเลือกเพื#อ
นํามากําหนดมาตรการ
แก้ไข  

 

ลําดบัที# กระบวนการยอ่ย สาเหต ุ RPN 
19 การผสมวตัถดุิบ นํ Qามนัรั#วที#เครื#องผสม 24 
20 การบด นํ Qาค้างอยูใ่นระบบทอ่ 24 
21 การบด วิธีการล้างเครื#องจกัรไมเ่หมาะสม 20 
22 การวดัคา่ส ี เขียนสตูรปรับแตง่สีผิด 20 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที0 6 (ก)  

สาเหตทุี#ถกูคดัเลือกเพื#อ
นํามากําหนดมาตรการ
แก้ไข  

 
 
 

ลําดบัที# กระบวนการยอ่ย สาเหต ุ RPN 
1 การผสมวตัถดุิบ นํ Qาหนกัที#บรรจภุณัฑ์แตกตา่งจากนํ Qาหนกัจริง 125 
2 การบด พนกังานล้างเครื#องบดไมส่ะอาด 100 
3 การวดัคา่ส ี ไมมี่การปรับปรุงข้อมลูแมส่ี (pigment) 100 
4 การวดัคา่ส ี แมส่ีเฉดสีตา่งกนัมากในแตล่ะล็อต 80 
5 การบด เครื#องจกัรมีจดุอบัเข้าถึงการทําความสะอาดยาก 80 
6 การผสมวตัถดุิบ ไมต่รวจเช็คการเข้ากนัของสีหลงัผสม 75 
7 การผสมวตัถดุิบ Pigment ค้างขอบถงัผสม 75 
8 การผสมวตัถดุิบ พนกังานขาดความรอบคอบในการเตรียมวตัถดุิบ 50 
9 การฉีด พนกังานไมป่ลอ่ยสีลงเครื#องฉีด 48 
10 การวดัคา่ส ี พนกังานความเข้าใจในหลกัการส ี 48 
11 การฉีด อณุภมิูเครื#องฉีดไมค่งที#  48 
12 การทําแผ่นสีตวัอยา่ง ล้างอปุกรณ์การทําแผ่นสีไมส่ะอาด 45 
13 การทําแผ่นสีตวัอยา่ง มีการปนเปิQอนในกระบวนการ 45 
14 การฉีด พนกังานล้างเครื#องฉีดไมส่ะอาด 36 
15 การวดัคา่ส ี ใช้เครื#องวดัสีวดัสีเข้มๆไมไ่ด้ 36 
16 การบด เฉดสีหรือชนิดสีแตกตา่งกนัมากทําให้ล้างออกยาก  36 
17 การวดัคา่ส ี แมส่ีปิดผิวไมด่ี 32 
18 การทําแผ่นสีตวัอยา่ง ฟิล์มสีหนาไมไ่ด้ตามกําหนด  27 
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จากตารางที# 7 จากสาเหตใุนกระบวนการผสมวตัถดุิบ ได้แก่ นํ Qาหนกัที#บรรจุภณัฑ์แตกต่างจากนํ Qาหนกั
จริง พนกังานขาดความรอบคอบในการเตรียมวตัถดุิบ pigment ค้างขอบถงัผสม และการไม่ตรวจเช็ค
การเข้ากนัของสหีลงัผสม ได้มีการกําหนดเป็นมาตรฐานการทํางานที#ชดัเจนขึ Qน เพื#อให้พนกังานสามารถ
ปฏิบตัิงานได้ถกูต้อง นอกจากนี Qยงัทําการปรับปรุงแบบฟอร์มการผสมวตัถดุิบเพื#อให้สอดคล้องกบัวิธีการ
ทํางานที#ได้กําหนดขึ Qนมาใหม ่ 

สําหรับปัญหาที#เกี#ยวข้องกบัเครื#องจักร ได้แก่ นํ Qามนัรั#วที#เครื#องผสม ได้ดําเนินการแก้ไขโดยกําหนด จุด 
ตรวจสอบเครื#องจกัร และซอ่มบํารุงเครื#องจกัรก่อนที#เครื#องจกัรชํารุดโดยให้พนกังานควบคมุประจําเครื#อง
เป็นผู้ดแูลและตรวจสอบประจําวนั  

 

3.3.2 การดาํเนินการแก้ไขในกระบวนการบด  
จากสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องที#ได้ทําการคัดเลือกตามหัวข้อที# 3.2.3 เป็นสาเหตุที#เกิดขึ Qนใน
กระบวนการบด จํานวน 5 สาเหต ุ ซึ#งได้ดําเนินการแก้ไขโดยมีรายละเอียดดงัตารางที# 8 
 

 
 

 
 
 
 
 

จากตารางที# 8 จากสาเหตุเครื#องจักรมีจุดอบัเข้าถึงการทําความสะอาดยาก จากการรวบรวมข้อมูล 
พบว่า จุดที#พบปัญหาประกอบด้วย 3 จุด ได้แก่ วาล์ว ท่อทางเดินสีผง และไซโคลน จากนั Qนดําเนินการ
แก้ไขปัญหาในแต่ละจุด ได้แก่ การจัดหาอุปกรณ์ และเครื#องมือมาช่วยในการทําความสะอาด ได้แก่ 
แปรงขดั อปุกรณ์ช่วยในการกะเทาะสีเพื#อใช้ในการกะเทาะสีที#จบัตวัเป็นก้อนแข็งออก และทรายขดั ซึ#ง
วิธีการดงักล่าวนี Qยงัได้นําไปปรับปรุงสําหรับสาเหตขุองเฉดสีหรือชนิดสีแตกต่างกันมากทําให้ล้างออก
ยาก และวิธีการล้างเครื#องจักรไม่เหมาะสมด้วย สว่นสาเหตุของนํ Qาค้างในระบบท่อ ซึ#งเกิดจากระบบ

สาเหต ุ การดําเนินการแก้ไข 
นํ Qาหนกัที#บรรจภุณัฑ์แตกตา่งจากนํ Qาหนกัจริง - กําหนดการชั#งนํ Qาหนกัวตัถดุิบตามสตูรทกุครั Qง 
พนกังานขาดความรอบคอบในการเตรียมวตัถดุิบ - ปรับปรุงแบบฟอร์มการผสม 

- กําหนดวิธีการทาํงานให้ชดัเจนขึ Qน 
Pigment ค้างขอบถงัผสม - กําหนดให้ใส ่pigment ตรงกลางถงัทกุครั Qง 
นํ Qามนัรั#วที#เครื#องผสม - กําหนดจดุตรวจสอบเครื#องจกัรประจําวนั 
ไมต่รวจเช็คการเข้ากนัของสีหลงัผสม -กําหนดวิธีการตรวจเช็ค 

-ชี Qแจงและอบรมพนกังาน  

 

 

 

 

 
ตารางที0 7 
การดําเนินการแก้ไขใน
กระบวนการผสมวตัถดุบิ 

 
 
 
 
 

ตารางที0 8 

การดําเนินการแก้ไขใน
กระบวนการบด 

 

สาเหต ุ การดําเนินการแก้ไข 
พนกังานล้างเครื#องบดไมส่ะอาด - ชี Qแจงและฝึกอบรมพนกังาน 
เครื#องจกัรมีจดุอบัเข้าถึงการทําความสะอาดยาก - ค้นหาจดุอบั และกําหนดวิธีการแก้ไขในแตล่ะจดุ 
เฉดสีหรือชนิดสแีตกตา่งกนัมากทําให้ล้างออกยาก - จดัหาอปุกรณ์ เครื#องมือมาชว่ยในการทําความสะอาด 
นํ Qาค้างอยูใ่นระบบทอ่ - ปรับปรุงระบบการลําเลียงของทอ่ 

วิธีการล้างเครื#องจกัรไมเ่หมาะสม - จดัหาอปุกรณ์ เครื#องมือมาชว่ยในการทําความสะอาด 
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ลําเลียงของท่อทําให้นํ Qาไหลไม่สะดวก ยงัไม่ดําเนินการในงานวิจยันี Qเนื#องจากต้องมีการลงทนุ และการ 
หยดุการผลติ   

3.3.3 การดาํเนินการแก้ไขในกระบวนการทาํแผ่นสีตัวอย่าง 
จากสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องที#ได้ทําการคัดเลือกตามหัวข้อที# 3.2.3 เป็นสาเหตุที#เกิดขึ Qนใน
กระบวนการบด จํานวน 3 สาเหต ุ ซึ#งได้ดําเนินการแก้ไขโดยมีรายละเอียดดงัตารางที# 9 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางที# 9 จากสาเหตกุารล้างอปุกรณ์ทําแผน่สไีม่สะอาด และการปนเปืQอนในกระบวนการได้มีการ
กําหนดความถี#ในการทําความสะอาดทกุครั Qงเมื#อมีการเปลี#ยนสทีี#ใช้ในการทําแผน่สีตวัอย่าง สว่นปัญหา
ฟิล์มสีหนาไม่ได้ตามกําหนดได้ดําเนินการอบรมพนกังานเรื#องการเตรียมแผ่นสีตัวอย่าง และวิธีการ
ตรวจวดัความหนาของฟิล์มสี และหลงัจากนั Qนได้นําการวิเคราะห์ระบบการวดัเข้ามาใช้ในการประเมิน
ประสทิธิภาพของระบบการวดัโดยรวม และพนกังาน เพื#อสร้างความเชื#อมั#นในระบบการวดัก่อนที#จะสง่
มอบแผน่สตีวัอยา่งให้แผนกผลติเพื#อทําการวดัคา่ส ี โดยจากผลการวิเคราะห์ระบบการวดั พบว่า ระบบ
การวดัอยู่ในเกณฑ์ที#ยอมรับได้ มีความสามารถในการแยกแยะความแตกต่างของข้อมลู และพนกังาน
วดัสามารถทําการวดัได้ไมแ่ตกตา่งกนั  

3.3.4 การดาํเนินการแก้ไขในกระบวนการวัดค่าสี  
จากสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องที#ได้ทําการคัดเลือกตามหัวข้อที# 3.2.3 เป็นสาเหตุที#เกิดขึ Qนใน
กระบวนการวดัคา่ส ีจํานวน 6 สาเหต ุ ซึ#งได้ดําเนินการแก้ไขโดยมีรายละเอียดดงัตารางที# 10  

ในตารางที# 10 จากสาเหตพุนกังานขาดความเข้าใจในหลกัการสี การเขียนสตูรปรับแต่งสีผิด การใช้
เครื#องวดัสีเข้ม ๆ ไม่ได้ จึงได้มีการกําหนดวิธีการทํางาน ได้แก่ ขั Qนตอนการวดัค่าสี และการปรับแต่งสี
ด้วยเครื#องวดัสี  และการกําหนดการดําเนินการเมื#อพบข้อบกพร่องในการปรับแต่งสี กรณีที#พนกังาน
ปรับแตง่สไีมส่ามารถปรับแตง่สไีด้ภายใน 3 ครั Qงให้แจ้งหวัหน้างานทนัที สว่นปัญหาแม่สีปิดผิวไม่ดี โดย
มุ่งเน้นปัญหาที#การควบคุมความหนาไม่ได้ตามที#กําหนดก่อนที#จะส่งมาทําการวดัสี ซึ#งได้ดําเนินการ
เช่นเดียวกบัการแก้ปัญหาฟิล์มสีหนาไม่ได้ตามกําหนดในกระบวนการทําแผ่นแผ่นสีตวัอย่างดงัที#กลา่ว
มาแล้วข้างต้น  
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ตารางที0 9 

การดําเนินการแก้ไขใน
กระบวนการทําแผ่นสี
ตวัอยา่ง 

สาเหต ุ การดําเนินการแก้ไข 

ล้างอปุกรณ์การทําแผ่นสีไมส่ะอาด 
- กําหนดความถี#การทําความสะอาดให้ชดัเจนขึ Qน 
- ชี Qแจงและฝึกอบรมพนกังาน 

มีการปนเปิQอนในกระบวนการ 
- กําหนดความถี#การทําความสะอาดให้ชดัเจนขึ Qน 
- ชี Qแจงและฝึกอบรมพนกังาน 

ฟิล์มสีหนาไมไ่ด้ตามกําหนด  
- อบรมและชี Qแจงการควบคมุความหนาของฟิล์มสี 
- ประเมินประสิทธิภาพการวดัด้วยการวิเคราะห์ระบบการวดั 
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3.3.6 การดาํเนินการแก้ไขในกระบวนการฉีด  
จากสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องที#ได้ทําการคัดเลือกตามหัวข้อที# 3.2.3 เป็นสาเหตุที#เกิดขึ Qนใน
กระบวนการฉีด จํานวน 3 สาเหต ุ ซึ#งได้ดําเนินการแก้ไขโดยมีรายละเอียดดงัตารางที# 11 

 
 
 
 
 
 
 
จากตารางที# 11 สาเหตทีุ#สาํคญัในกระบวนการฉีดได้แก่อณุหภมูิเครื#องฉีดไมค่งที#สง่ผลให้เกิดปัญหาเฉด
สเีพี Qยน โดยได้นําการออกแบบการทดลองแบบบอกซ์-เบห์นเคน (Box-Benhken) เพื#อทดลองหาสภาวะ
ควบคุมที#เหมาะสมของกระบวนการฉีด ทั Qงนี Qปัจจัยที#เกี#ยวข้องกับการควบคุมอุณหภูมิของเครื#องฉีด 
ได้แก่ อณุหภมูิของบาเรล และยงัเกิดจากอตัราการเฉือนที#สงูจากปัจจยัความเร็วรอบของสกรูซึ#งสง่ผลให้
อณุหภมูิภายในบาเรลสงูขึ Qน ทั Qงนี Qการปรับตั Qงความเร็วรอบของ สกรูจะต้องสอดคล้องกบัอตัราการป้อน
ของวตัถดุิบ [9] ดงันั Qนจึงได้ดําเนินการแก้ไขโดยใช้การออกแบบการทดลองโดยมีปัจจยัที#ทําการศึกษา 3 
ปัจจยั ได้แก่ ความเร็วรอบของสกรู อตัราการป้อนวตัถดุิบเข้าเครื#องฉีด อณุหภมูิของบาเรล ซึ#งกําหนด
ระดบัปัจจัยของปัจจยัที#จะทําการทดลองจากช่วงสภาวะการควบคมุที#ใช้อยู่ในปัจจุบนัซึ#งสามารถสรุป
ปัจจยั และระดบัของปัจจยัที#จะใช้ในการทดลองดงัตารางที# 12  
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที0 10  

การดําเนินการแก้ไขใน
กระบวนการวดัคา่ส ี

สาเหต ุ การดําเนินการแก้ไข 

ไมมี่การปรับปรุงข้อมลูแมส่ี (pigment) 

- ทําการปรับปรุงข้อมลูโดยเพิ#มเติมข้อมลูเข้าไปในระบบ
ฐานข้อมลู 
- จดัทํารายการข้อมลูแมส่ทีี#สามารถใช้วดัแทนกนัได้ระหวา่ง
การรอการอพัเดทข้อมลูแมส่ี 

แมส่ีเฉดสีตา่งกนัมากในแตล่ะล็อต 
- กําหนดเกณฑ์การควบคมุใหมโ่ดยลดชว่งกว้างของการ
ควบคมุจาก +5 เป็น +1 

พนกังานความเข้าใจในหลกัการส ี

- จดัทําคูมื่อการวดัและปรับแตง่สด้ีวยเครื#องวดัส ี
- กําหนดให้พนกังานทําการวดัและปรับคา่สด้ีวยเครื#องวดัสี
ทกุครั Qง กรณีพบปัญหาไมส่ามารถปรับสีได้ภายใน 3 ครั Qงให้
แจ้งหวัหน้างานทราบ 

เขียนสตูรปรับแตง่สีผิด 
- จดัทําโปรแกรมคอมพิวเตอร์ชว่ยในการคํานวณสตูรการ
ปรับแตง่ส ี

ใช้เครื#องวดัสีวดัสีเข้มๆไมไ่ด้ 
- จดัซื Qอเครื#องวดัสีที#สามารถวดัสีเข้มๆ ได้ 
- จดัทําคูมื่อการวดัและปรับแตง่สด้ีวยเครื#องวดัสี 

แมส่ีปิดผิวไมด่ี  - อบรมและชี Qแจงการควบคมุความหนาของฟิล์มสี 

- ประเมินประสิทธิภาพการวดัด้วยการวิเคราะห์ระบบการวดั 

 

 
 

ตารางที0 11 

การดําเนินการแก้ไขใน
กระบวนการฉีด 

สาเหต ุ การดําเนินการแก้ไข 
พนกังานไมป่ลอ่ยสลีงเครื#องฉีด - ชี Qแจงและฝึกอบรมพนกังาน 
อณุภมิูเครื#องฉีดไมค่งที# - หาสภาวะที#เหมาะสมโดยการออกแบบการทดลอง  
พนกังานล้างเครื#องฉีดไมส่ะอาด - ชี Qแจงและฝึกอบรมพนกังาน 
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สาํหรับงานวิจยันี Qทําการออกแบบการทดลองแบบพื Qนผิวตอบสนอง โดยวิธี Box-Benhken  โดยมีตวัแปร
ตอบสนอง คือ คา่ความแตกตา่งของสเีทียบกบัสมีาตรฐาน โดยทําการวิเคราะห์โดยใช้โปรแกรม minitab 
version 15 โดยจากการวิเคราะห์ผลการทดลอง ได้แก่ ค่าความมีนยัสําคญัของการถดถอยของสมการ 
(Regression) ซึ#งจะบอกให้ทราบว่าอย่างน้อยที#สดุตวัแปรถดถอยหนึ#งตวัจะมีผลอย่างมีนยัสําคญัต่อ
สมการถดถอย[10] คา่สมัประสทิธิ�การตดัสินใจ (R-Square, R-square (Adj)) ซึ#งใช้บอกเปอร์เซ็นต์การ
เปลี#ยนแปลงของตวัแปรตามที#สามารถอธิบายได้ด้วยตวัแปรอิสระในสมการถดถอย[11] และ คา่ความมี
นยัสําคญัของ Lack-of-Fit เพื#อพิจารณาว่าตวัแปรในสมการมีความเพียงพอ[12] และการตรวจสอบ
ความถกูต้องของแบบจําลอง (Model Adequacy Checking) ซึ#งต้องเป็นไปตามหลกัการ ε ~ NID 
(0,σ2) คือ  Residuals มีการแจกแจงแบบปกติและเป็นอิสระด้วยคา่เฉลี#ยใกล้เคียง 0 และ σ2 มีค่าคงตวั 
จึงจะทําให้ข้อมลูจากการทดลองมีความถกูต้องและเชื#อถือได้ [4] ซึ#งจากการวิเคราะห์ผลการทดลอง
ดงักลา่ว สรุปได้วา่รูปแบบของสมการถดถอยที#ใช้ในการศกึษาความสมัพนัธ์ระหว่างตวัแปรตอบสนองมี
ความเหมาะสม และข้อมลูจากการทดลองมีความถกูต้องและเชื#อถือได้ โดยจากการวิเคราะห์ผลการ
ทดลองจะได้สมการถดถอยที#ใช้ในการทํานายสภาวะที#เหมาะสมในกระบวนการ ดงันี Q    

Y  =   0.18 - 0.02A - 0.03B - 0.78333C + 0.057917A2 + 0.162917B2 + 0.02125C2 
+ 0.0775AB + 0.000833AC+ 0.1425BC     (1) 

เมื#อ  Y = คา่ความแตกตา่งของสเีทียบกบัสมีาตรฐาน 
   A = ความเร็วรอบของสกรู  
   B = ความเร็วรอบของการป้อนวตัถดุิบเข้าเครื#องฉีด  
   C = อณุหภมูิของบาเรล  

การหาสภาวะที#เหมาะสมของปัจจัยทั Qง 3 ได้แก่ ความเร็วรอบของสกรู อตัราการป้อนของวตัถุดิบเข้า
เครื#องฉีด และอณุหภมูิของบาเรล โดยจากการใช้โปรแกรม minitab version 15 ในการคํานวณหา
สภาวะที#เหมาะสมโดยอาศยัสมการที# (1) เพื#อที#ทําให้ตวัแปรตอบสนอง คือ คา่ความแตกตา่งของสเีทียบ
สมีาตรฐานอยูใ่นระดบัตํ#าที#สดุ ซึ#งสามารถสรุป ดงันี Q 

ความเร็วรอบของสกรู    377 RPM  
อตัราการป้อนของวตัถดุิบเข้าเครื#องฉีด  28   RPM 
อณุหภมูิของบาเรล       80   oC  

ผลที#ได้รับหลงัการปรับปรุงสภาวะควบคมุในกระบวนการฉีด พบว่า ค่าความแตกต่างของสีเทียบกบัสี
มาตรฐานก่อนการปรับปรุง เท่ากบั 0.45+ 0.22 และหลงัการปรับปรุง เท่ากบั 0.27+0.13 แสดงให้เห็น

 
 
 
 

ตารางที0 12 

ปัจจยัและระดบัปัจจยัที#
ใช้ในการทดลอง  

ปัจจยัที#ทําการศกึษา สญัลกัษณ์ หน่วย ระดบัตํ#า 
(-1) 

ระดบักลาง 
(0) 

ระดบัสงู 
(+1) 

ความเร็วรอบของสกรู A RPM 300 400 500 
อตัราการป้อนวตัถดุิบเข้าเครื#องฉีด B RPM 20 25 30 
อณุหภมิูของบาเรล C oC 80 90 100 
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ว่า สภาวะหลงัจากการปรับปรุงนั Qนให้ค่าความแตกต่างของสีเทียบกับสีมาตรฐานมีค่าแตกต่างกัน
น้อยลง ซึ#งแสดงถึงผลที#ได้จากการปรับปรุงที#ดีขึ Qน  

หลงัจากการดําเนินการปรับปรุงในทกุกระบวนการได้มีการชี Qแจง และอบรมวิธีการทํางานที#ถกูต้องให้
พนกังานทราบโดยกําหนดให้หวัหน้างานเป็นผู้ รับผิดชอบในการดําเนินการ ทั Qงนี Qเพื#อให้พนกังานสามารถ
ปฏิบตัิงานได้อยา่งถกูต้อง และเข้าใจตรงกนั  

IV. สรุปผลและข้อเสนอแนะ   
ในกระบวนการผลิตสีผงของโรงงานกรณีศึกษา ซึ#งประสบปัญหาการเกิดข้อบกพร่องจากการปรับแต่งสีหลาย
ครั Qงในกระบวนการปรับแต่งสีซึ#งเป็นกระบวนการเพื#อให้ได้สีผงที#มีคุณภาพก่อนที#จะเริ#มดําเนินการผลิตสีผง
อยา่งตอ่เนื#องตอ่ไป  ทั Qงนี Qผลกระทบที#เกิดขึ Qนจากการปรับแต่งสีหลายครั Qงทําให้สญูเสียต้นทนุการผลิตจากของ
เสยีที#เกิดขึ Qน และยงัมีสง่ผลถึงความลา่ช้าในกระบวนการผลติอีกด้วย 

ทั Qงนี Qจากสดัสว่นข้อบกพร่องที#พบในกระบวนการปรับแต่งสปีระมาณ 93 เปอร์เซ็นต์เทียบกบัจํานวนใบสั#งผลิต 
ซึ#งแสดงเห็นวา่ทกุๆ ใบสั#งผลติ จะต้องมีการแก้ไขงานเกือบทกุครั Qง   

จากสัดส่วนข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการปรับแต่งสีที#สูงนี Q ทางโรงงานตัวอย่างจึงได้เห็น
ความสําคัญในการที#จะลดข้อบกพร่องให้น้อยลง ซึ#งในการดําเนินการเริ#มต้นจากการจัดตั Qงทีมงาน ซึ#ง
ประกอบด้วยบุคคลากรในโรงงานซึ#งเป็นผู้ ทํางาน และมีประสบการณ์ที#เกี#ยวข้องกับกระบวนการปรับแต่งส ี
และกําหนดขอบเขตการวิเคราะห์กระบวนการ โดยในกระบวนการปรับแต่งสี จะประกอบด้วยกระบวนการ 5 
กระบวนการย่อย ได้แก่ กระบวนการผสมวัตถุดิบ กระบวนการฉีด กระบวนการบด กระบวนการทําแผ่นสี
ตวัอยา่ง และกระบวนการวดัคา่ส ีจากนั Qนจึงทําการวิเคราะห์เพื#อค้นหาสาเหตทีุ#แท้จริงโดยใช้การวิเคราะห์แขนง
ความบกพร่อง (FTA) และการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) หลงัจากได้สาเหตขุองการ
เกิดข้อบกพร่องแล้ว จากนั Qนจึงทําการประเมินคา่ความเสี#ยงชี Qนํา (RPN) โดยอาศยัผู้ ชํานาญที#มีประสบการณ์ใน
กระบวนการปรับแตง่ส ีและทําการคดัเลือกค่า RPN สงู เพื#อนํามากําหนดมาตรการแก้ไข ผลจากการคดัเลือก
จะได้สาเหตุที#ต้องนํามาดําเนินการแก้ไขจํานวน 22 สาเหตุ ซึ#งพบว่าสาเหตุที#คดัเลือกมานั Qนมาจากทุก ๆ 
กระบวนการยอ่ยของกระบวนการปรับแตง่ส ี 

ในการดําเนินการแก้ไข สามารถแบง่ได้การดําเนินการแก้ไขหลกั ได้แก่  

− การกําหนดวิธีการทํางานที#ถูกต้อง สําหรับการทํางานที#ยงัไม่มีมาตรฐานหรือมาตรฐานการทํางานไม่
ชัดเจน เพื#อแก้ไขจุดบกพร่องของการทํางานที#เกิดขึ Qนในกระบวนการ เช่น ในกระบวนการการผสม
วตัถดุิบ ได้แก่ การกําหนดวิธีการชั#งนํ Qาหนกัวตัถดุิบ การกําหนดวิธีการตรวจสอบการเข้ากนัของสีหลงั
ผสม เป็นต้น รวมทั Qงการปรับปรุงแบบฟอร์มการผสมวตัถดุิบ เพื#อใช้ในการตรวจสอบให้สอดคล้องกับ
วิธีการทํางานที#ได้กําหนดขึ Qนมาใหมด้่วย  

− การบํารุงรักษาเครื#องจักรประจําวัน โดยการกําหนดจุดตรวจสอบ และซ่อมบํารุงเครื#องจักรก่อนที#
เครื#องจกัรชํารุดโดยพนกังานควบคมุประจําเครื#องเป็นผู้ดแูลและตรวจสอบ เพื#อให้พนกังานมีการสงัเกต
ความผิดปกติของเครื#องจกัรก่อนที#จะพบปัญหาเครื#องจกัรที#สง่ผลกระทบตอ่ความเสยีหายขอผลติภณัฑ์ 

− การปรับปรุงมาตรฐานเกณฑ์การยอมรับคณุภาพของวตัถดุิบ ได้แก่ แม่สี (pigment) โดยกําหนดเกณฑ์
การยอมรับคุณภาพของแม่สีใหม่ร่วมกับผู้ จําหน่ายสินค้าโดยกําหนดค่าความแข็งแรงของแม่สีแต่
ละลอ็ต ให้อยูใ่นช่วงการควบคมุคณุภาพที#แคบขึ Qน คือ จากช่วงของการควบคมุที# + 5 เป็น + 1 
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− การออกแบบการทดลอง เพื#อกําหนดค่าควบคมุสภาวะของเครื#องฉีดที#เหมาะสมต่อผลิตภณัฑ์ ซึ#งผลที#
ได้รับจากการทดลอง คือ ได้สภาวะการควบคมุของเครื#องฉีดที#เหมาะสมตอ่การควบคมุคณุภาพของเฉด
ส ีคือ ระดบัของเฉดสแีตกตา่งจากสมีาตรฐานน้อยลงกวา่สภาวะเดิม  

หลงัจากได้กําหนดมาตรฐานการทํางานทั Qงหมดแล้ว จึงดําเนินการจัดการฝึกอบรมพนกังานเพื#อให้สามารถ
ปฏิบตัิงานได้ถกูต้อง และเข้าใจตรงกนั 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

จากรูปที# 4 ผลการดําเนินลดข้อบกพร่องในกระบวนการปรับแต่งสี เมื#อเปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุงตั Qงแต่

เดือนมกราคม 2553 ถึง เดือนมิถนุายน 2553 โดยมีสดัสว่นข้อบกพร่องโดยเฉลี#ยเทียบต่อใบสั#งผลิต ประมาณ 

93 เปอร์เซ็นต์ ระหว่างการปรับปรุงตั Qงแต่เดือนกรกรกฎาคม 2553 ถึงเดือนตุลาคม 2553 พบว่าสดัส่วน

ข้อบกพร่องโดยเฉลี#ยเทียบต่อใบสั#งผลิต ลดลงเหลือประมาณ 86 เปอร์เซ็นต์ และหลงัการปรับปรุงตั Qงแต่เดือน

พฤศจิกายน 2553 ถึงเดือนธนัวาคม 2553 สดัสว่นข้อบกพร่องลดลงเหลือประมาณ 69 เปอร์เซ็นต์ ซึ#งแสดงให้

เห็นวา่ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงสง่ผลให้สดัสว่นข้อบกพร่องลดลงประมาณ 24 เปอร์เซ็นต์   

หลงัจากนั Qนได้ทําการประเมินค่าความเสี#ยงชี Qนําหลงัการดําเนินการแก้ไขอีกครั Qง ผลจากการประเมินค่าความ

เสี#ยงชี Qนําหลงัการดําเนินการ พบว่า ค่าความเสี#ยงชี Qนํามีค่าลดลงจากก่อนการปรับปรุง 1,174 คะแนน โดย

เหลอื 424 คะแนน หลงัจากการปรับปรุง ซึ#งคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที#ลดลง เทา่กบั 63.88 เปอร์เซ็นต์ แสดงดงัรูปที# 5 

 

 
 
 

 
 
 
 

 

 
 
รูปที0 4 

สดัสว่นข้อบกพร่องเทียบ
ตอ่ใบสั#งผลิตใน
กระบวนการปรับแตง่สี
ตั Qงแตเ่ดือนมกราคม 2553 
ถึงเดือนธันวาคม 2553  

 
 
 
 
 
 
 

รูปที0 5 

เปรียบเทียบคะแนน RPN 
ก่อนและหลงัการปรับปรุง
จากสาเหตทุี#ถกูคดัเลือก
มาดําเนินการแก้ไขตาม
ตารางที# 6   
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