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บทคั ดย่อ ภาษาไทย 

ประคอง ค านวนดี : การลดของเสียในการพิมพ์ธนบัตร (REDUCTION OF DEFECT IN 
BANKNOTE PRINTING PROCESS) อ.ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: รศ. ดร.สมเกียรติ ตั้งจิต
สิตเจริญ{, 119 หน้า. 

วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตธนบัตรโดยการลดของเสียหลัก 2 
ชนิดคือ หมึกส่วนเกิน และการเกิดซับหลัง โดยเริ่มศึกษาจากกระบวนการผลิตหมึกพิมพ์  และ
กระบวนการพิมพ์เส้นนูนในสภาพปัจจุบันแล้วท าการค้นหาสาเหตุที่ส าคัญที่จะท าให้เกิดข้อบกพร่อง
ขึ้น ส าหรับการวิเคราะห์นี้ได้ประยุกต์ใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการ  
(Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) ในการหาสาเหตุของข้อบกพร่อง โดยให้ผู้เชี่ยวชาญ
ของแต่ละแผนกท าการวิเคราะห์และประเมินเพ่ือค านวณค่าล าดับคะแนนความเสี่ ยง     (Risk 
Priority Number : RPN) เพ่ือจัดอันดับความส าคัญส าหรับการคัดเลือกกระบวนการผลิตที่ต้อง
ปรับปรุง ในการวิจัยจะเลือกการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีค่าล าดับคะแนนความเสี่ยงมากว่า  60 
ขึ้นไป โดยภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยน าเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการมาใช้  
พบว่าสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได้ดีขึ้นหมึกส่วนเกินของเสียลดลงจากเดิม 77% และการเกิด
ซับหลังลดลงจากเดิม 59% 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 
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KEYWORDS:  

PRAKONG KUMNUADEE: REDUCTION OF DEFECT IN BANKNOTE PRINTING 
PROCESS. ADVISOR: ASSOC. PROF. SOMKIAT TANGJITSITCHAROEN, D.Eng. {, 119 
pp. 

The objective of this research is to improve the production of banknotes by 
reducing the   2 main defects of wiping and set-off starting from printing processes. 
Inks and Intaglio printing processes have been studying firstly in order to find the key 
elements that will increase the defective.           For this analysis, uses of fault analysis 
and impact process         (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA)     is employed to 
find the cause of defect by the experts of each department.    The Risk Priority Number 
(RPN) has been calculated to rank the priority of the process improvement.    The 
production process which the value of risk guidance over 60 or more will be 
improved       by using industrial engineering tool. It is found that the proposed 
technique can help to improve the production processes.       The percentage of 
defect is reduced about 77% in wiping process and the 59% in set-off process. 
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 บทที ่1 

บทน า 
 

ธนบตัรเป็นส่ิงพิมพมี์ค่าท่ีใชใ้นการแลกเปล่ียนกบัสินคา้ท่ีเราตอ้งการ โรงพิมพธ์นบตัร
ธนาคารแห่งประเทศไทย เป็นผูรั้บผิดชอบในการออกแบบและผลิตธนบตัรไทยออกใชห้มุนเวยีน
การผลิตธนบตัรเปรียบเสมือนการผลิตสินคา้หรือการผลิตภณัฑอ์ยา่งหน่ึง โดยหลกัพื้นฐานแลว้ตอ้ง
มีการควบคุมการผลิตใหมี้คุณภาพท่ีดีเป็นท่ีพึงพอใจของประชาชนทัว่ไป และตอ้งบริหารจดัการ
ผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ                                                                                                                        
 ผูท้  าการศึกษาสนใจแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตธนบตัร เพื่อลดอตัราช ารุดท่ี
เกิดข้ึน ซ่ึงเร่ิมตั้งแต่การศึกษาขั้นงานนบักระดาษขาวจนถึงขั้นงานพิมพเ์ส้นนูนและวสัดุท่ีใชใ้นการ
ผลิตต่างๆ เช่นกระดาษ หมึกพิมพ ์และอ่ืนๆ ดงันั้นเพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจึงจ าเป็นตอ้งใชห้ลกัการ 
เทคนิคดา้นวศิวกรรม และแนวคิดอยา่งเป็นระบบเขา้มาช่วยในการวเิคราะห์และหาสาเหตุของ      
ปัญหา เพื่อท าการแกไ้ข 

1.1 ข้อมูลทัว่ไปของโรงงานศึกษา 

 สายออกบตัรธนาคาร (สอบ.) เป็นหน่วยงานหน่ึงของธนาคารแห่งประเทศไทย (ธปท.) ท า
หน้าท่ีผลิต ออกใช้และจดัการธนบตัร ตามพระราชบญัญติัธนาคารแห่งประเทศไทย พ.ศ. 2485 
(แกไ้ขเพิ่มเติม พ.ศ. 2551) เพื่อให้ธนบตัรออกใช้มีคุณภาพเป็นท่ีเช่ือมัน่ และมีปริมาณเพียงพอต่อ
ระบบเศรษฐกิจของประเทศ สอบ. เป็นสายงานท่ีถูกจดัตั้งข้ึนในปี 2550 จากการปรับโครงสร้างของ 
ธปท. โดยการรวมฝ่ายงานในด้านการผลิตและบริหารจัดการธนบัตรเป็นสายงานเดียวกัน 
 ผลิตภณัฑ์ของ สอบ. คือธนบตัร 5 ชนิดราคา ไดแ้ก่ 1000 บาท 500 บาท 100 บาท 50 บาท 
และ 20 บาท และธนบตัรท่ีระลึกตามพิธีท่ีส าคญั ปัจจุบนัมีพนกังานประมาณ  800 คน 

1.2 ผลติภัณฑ์และกระบวนการผลติของบริษัทกรณีศึกษา 

 กระบวนการผลิตธนบตัรมีทั้งส้ิน 7 กระบวนการ ตั้งแต่เปิดหีบจนถึงการส่งมอบไปยงัฝ่าย
จดัการธนบตัรดงัแสดงตามขั้นตอนดา้นล่างและแสดงในรูปท่ี 1.1                                                     
 1) นบัจ านวนกระดาษบรรจุใส่กรง กรงละ 5,000 แผน่                                                                

 2) พิมพสี์พื้น + ลายเซ็น รมว.คลงัและผูว้า่ ธปท. ชนิดราคา 20, 50  และ 100 บาท พิมพด์ว้ย
เคร่ืองพิมพสี์พื้นแลว้น าไปเก็บไวร้อจนแผน่พิมพแ์หง้จึงส่งเขา้พิมพใ์นขั้นงานพิมพเ์ส้นนูน         
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 3) พิมพเ์ส้นนูนดว้ยแรงกดพิมพสู์งและหมึกหนืดตวัพิเศษท าใหเ้กิดตวันูนบนธนบตัรพิมพ์
ดว้ยเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูนแลว้น าไปเก็บไว ้รอจนแผน่พิมพแ์หง้จึงส่งเขา้ตรวจสอบคุณภาพแผน่พิมพ ์         
 4) ตรวจสอบคุณภาพแผน่พิมพเ์พื่อแยกแผน่พิมพดี์เสีย     หลงัจากนั้นส่งไปท่ีขั้นงานพิมพ์
เลขหมายและลายเซ็น                                                                                             

5) พิมพเ์ลขหมาย และลายเซ็น รมว.คลงัและผูว้า่ ธปท. ชนิดราคา 500 และ 1000 บาท 
 6) ตดัธนบตัรส าเร็จรูป และบรรจุหีบห่อ      
 7) ส่งมอบธนบตัรส าเร็จรูป 

รูปท่ี 1.1 กระบวนการผลิตธนบตัร 
 

    1.2.1 ลกัษณะต่อตา้นการปลอมแปลงในธนบตัร                                                                 
       ธนบตัรเป็นส่ิงพิมพมี์ค่าซ่ึงมีความพิเศษแตกด่างจากส่ิงพิมพมี์ค่าประเภทอ่ืน ธนาคาร
แห่งประเทศไทยพยายามคน้ควา้วจิยัและพฒันาเทคนิคใหม่อยูต่ลอดเวลา เพื่อใหธ้นบตัรยากต่อการ
ปลอมแปลงและลอกเลียนแบบ ธนบตัรรัฐบาลไทยท่ีหมุนเวยีนอยูใ่นปัจจุบนั มีลกัษณะต่อตา้นการ
ปลอมแปลงท่ีสามารถสังเกตไดด้ว้ยตาเปล่าและเคร่ืองมือดงัน้ี                                                            
       1) กระดาษธนบตัรท าจากกระดาษท่ีมีใยฝ้ายเป็นส่วนประกอบหลกัจึงมีความแกร่ง
ทนทานและไม่ยุย่ง่าย เม่ือจบัสัมผสัจะใหค้วามรู้สึกแตกต่างจากกระดาษทัว่ไป ดงัแสดงในรูปท่ี 1.2 
เม่ือขย  าธนบตัรจะไม่เสียรูปง่าย 
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                                                    รูปท่ี 1.2 กระดาษธนบตัรท่ีมีความแกร่ง 
 

        2) ลายพิมพเ์ส้นนูน                                                                                                      
           เกิดจากการพิมพเ์ส้นนูนโดยใชแ้ม่พิมพท่ี์มีร่องหมึกลึกและใชแ้รงกดพิมพสู์ง หมึก
พิมพจึ์งนูนข้ึนมาจากเน้ือกระดาษรวมถึงภาพและลายเส้นมีรายละเอียดคมชดั ซ่ึงใชพ้ิมพพ์ระบรม
ฉายาสาทิสลกัษณ์ ค าวา่ "รัฐบาลไทย" ตวัอกัษรและตวัเลขแจง้ชนิดราคา เม่ือใชน้ิ้วลูบจะลูกสึกนูน 
ดงัแสดงในรูปท่ี 1.3 

 
                                                   รูปท่ี 1.3 ต าแหน่งหมึกพิมพเ์ส้นนูน 
 

        3) ลายน ้า                                                                                                                         
           เป็นส่วนหน่ึงในเน้ือกระดาษเกิดจากขั้นตอนการผลิตกระดาษโดยใชก้รรมวธีิพิเศษ
ท่ีท าใหเ้น้ือกระดาษมีความหนาบางไม่เท่ากนัจนเกิดเป็นภาพตามตอ้งการ ธนบตัรไทยมีลายน ้าเป็น
พระบรมฉายาสาทิสลกัษณ์พระบาทสมเด็จพระเจา้อยูห่วั    เม่ือยกส่องกบัแสงสวา่งจะเห็นไดอ้ยา่ง
ชดัเจนทั้งดา้นหนา้และดา้นหลงัของธนบตัร    นอกจากน้ีลายน ้ายงัมีรูปลายไทยหรือตวัเลขไทยท่ีมี
ความโปร่งแสงเป็นพิเศษวางควบคู่ไวด้ว้ยซ่ึงจะแตกต่างกนัไปตามชนิดราคา และแบบของธนบตัร
ดงัแสดงในรูปท่ี 1.4 
 

  
รูปท่ี 1.4  ลายน ้าในธนบตัรแต่ละชนิดราคา 
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       4) แถบสีในเน้ือกระดาษ                                                                                                
           เกิดจากขั้นตอนการผลิตกระดาษโดยใชก้รรมวธีิพิเศษท่ีฝังแถบพลาสติกขนาดเล็ก
เคลือบดว้ยสีโลหะไวใ้นเน้ือกระดาษตามแนวตั้งบนแถบจะมีตวัเลขและตวัอกัษรขนาดเล็กแจง้ชนิด
ราคาธนบตัร  เม่ือยกธนบตัรส่องดูกบัแสงสวา่งจะมองเห็นและอ่านไดท้ั้งสองดา้น ดงัแสดงในรูปท่ี 
1.5 

   
                    รูปท่ี 1.5 แถบสีในเน้ือกระดาษของธนบตัรแต่ละชนิดราคา      
 

                    5) ภาพซอ้นทบั                                                                                                                
           เกิดจากเคร่ืองพิมพท่ี์สามารถพิมพภ์าพไดท้ั้งสองดา้นในเวลาเดียวกนัท าใหล้วดลาย
ท่ีออกแบบไวใ้นต าแหน่งตรงกนัทั้งดา้นหนา้และดา้นหลงัซอ้นทบักนัสนิท    หรือประกอบกนัข้ึน
เป็นลวดลายหรือภาพท่ีสมบูรณ์สามารถสังเกตไดด้ว้ยการยกธนบตัรข้ึนส่องดูกบัแสงสวา่ง        ดงั
แสดงตามรูปท่ี 1.6     เม่ือส่องธนบตัร100 บาทกบัแสงสวา่งลวดลายทั้งสองดา้นจะซอ้นทบักนัเป็น
เลข 100 ท่ีสมบูรณ์ และเม่ือส่องธนบตัร 1000 บาทกบัแสงสวา่งลวดลายทั้งสองดา้นจะซอ้นทบักนั
เป็นรุปดอกบวัท่ีสมบูรณ์ 
 

  

 
รูปท่ี 1.6 ตวัอยา่งแสดงภาพซ้อนทบัของธนบตัร 100 บาท  และ 1000 บาท 
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        6) หมึกพิมพพ์ิเศษสลบัสี  
            เป็นหมึกพิมพ์ซ่ึงสามารถเปล่ียนจากสีหน่ึงสลบัเป็นอีกสีหน่ึงเม่ือมองจากต่างมุม 
สามารถสังเกตเห็นไดด้ว้ยการพลิกเอียงธนบตัรดงัแสดงตามรูปท่ี 1.7 ส่วนบนของตวัเลข 1000 จะ
เปล่ียนจากสีทองเป็นสีเขียวอ่อน 
 

 
                        รูปท่ี 1.7 แสดงต าแหน่งหมึกพิมพพ์ิเศษสลบัสีของธนบตัร 1000 บาท  
 

                    7) แถบฟอยลสี์เงิน                                                                                                           
           ผนึกบนดา้นหนา้ธนบตัรมีลกัษณะพิเศษเป็นภาพท่ีมีมิติเม่ือพลิกเอียงธนบตัรไปมา
จะเห็นองคป์ระกอบต่าง ๆ ในแถบฟอยลเ์คล่ือนไหวและเปล่ียนสีสันสะทอ้นแสงวาววบัสวยงามดงั
แสดงตามรูปท่ี 1.8 

 
               รูปท่ี 1.8  แถบฟอยลสี์เงินของธนบตัร 100 ,500 และ 1000 บาท               
 

                    8) หมึกพิมพพ์ิเศษเรืองแสง                                                                         
           เป็นหมึกพิมพซ่ึ์งสามารถมองเห็นการเรืองแสงเม่ืออยูภ่ายใตรั้งสีเหนือม่วง ซ่ึงไดน้ า 
มาใชบ้ริเวณลวดลายสีพื้นหมวดอกัษรและเลขหมายของธนบตัรทั้งสองต าแหน่ง เม่ือน าไปส่องท่ี
รังสีเหนือม่วงจะเกิดเป็นภาพเรืองแสงตรงต าแหน่งท่ีกล่าวถึงในขา้งตน้ และสีท่ีปรากฏของหมึก
พิมพพ์ิเศษเรืองแสงของแต่ละชนิดราคาจะไม่เหมือนกนัตามท่ีแสดงในรูปท่ี 1.9 
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รูปท่ี 1.9 ภาพธนบตัรเม่ือส่องภายใตรั้งสีเหนือม่วง 
 

    1.2.2 ผลิตภณัฑข์องสายออกบตัรธนาคาร                                                                       
       ธนบตัรท่ีใชห้มุนเวยีนในระบบเศรษฐกิจท่ีทั้งหมด 5 ชนิดราคาตามรูปท่ี 1.10 คือ
ธนบตัรแบบ 16 นอกจากท่ีมีในระบบการหมุนเวยีนแลว้ยงัคงเหลือธนบตัรแบบ 15 หรือธนบตัรท่ี
ระลึกท่ีมีชนิดราคาต่างๆสามารถน ามาใชช้ าระหน้ีไดต้ามกฎหมาย 

 

รูปท่ี 1.10 ธนบตัรท่ีใชห้มุนเวยีนในระบบเศรษฐกิจ 
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       ตวัอยา่งธนบตัรท่ีระลึกท่ีทางธนาคารแห่งประเทศไทยไดท้  าการผลิตตามพระราชพิธี
ส าคญัต่างๆ เช่นเฉลิมพระเกียรติฉลองสิริราชสมบติัครบ 70 ปี ดงัแสดงตามรูปท่ี 1.11  
 

 
รูปท่ี 1.11 ตวัอยา่งธนบตัรท่ีระลึกเฉลิมพระเกียรติฉลองสิริราชสมบติัครบ 70 ปี 

 

1.3 สภาพปัจจุบันและความส าคัญของปัญาา 

     เน่ืองจากเป้าหมายการผลิตธนบตัรลดลงอยา่งต่อเน่ืองและมีนยัส าคญัตั้งแต่ปี 2557 
จนถึงปัจจุบนั 2559 และมีแนวโนม้ลดลงอยา่งต่อเน่ืองดงัแสดงตามรูปท่ี 1.12 ซ่ึงมีผลต่อตน้ทุนการ
ผลิตอยา่งมาก ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นตอ้งลดของเสียใหน้อ้ยท่ีสุดเพื่อใหส้ามารถควบคุมตน้ทุนการ
ผลิตธนบตัรนอ้ยท่ีสุดท่ีสามารถท าได ้

 

 
รูปท่ี 1.12 กราฟขอ้มูลการผลิตธนบตัรของโรงพิมพธ์นบตัรช่วงปี 2551 – 2559 

 

 จึงมีการศึกษาของเสียในอดีตจนถึงปัจจุบนัจากปี พ.ศ. 2558 – 2559  ของเสียนั้นมีสาเหตุ
จากขั้นงานใดเป็นส่วนใหญ่เพื่อจะหาวธีิปรับปรุงใหดี้ข้ึน ขอ้มูลของเสียทุกชนิดราคาตามแผนภูมิ
พาเรโตรุปท่ี 1.13 ถึง 1.17 
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รูปท่ี 1.13 แผนภูมิพาเรโตขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพธนบตัรชนิดราคา 20 บาท 35 ฉบบั 

 

 
รูปท่ี 1.14 แผนภูมิพาเรโตขอ้มูลการตรวจสอบธนบตัรชนิดราคา 50 บาท 35 ฉบบั 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9 
 

 

 
รูปท่ี 1.15 แผนภูมิพาเรโตขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพธนบตัรชนิดราคา 100 บาท 45ฉบบั 

 

 
รูปท่ี 1.16 แผนภูมิพาเรโตขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพธนบตัรชนิดราคา 500 บาท 45 ฉบบั 
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รูปท่ี 1.17 แผนภูมิพาเรโตขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพธนบตัรชนิดราคา 1000 บาท 45 ฉบบั 

    1.3.1 ตวัอยา่งของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของแต่ละขั้นงาน                                 
        1) ตวัอยา่งของเสียในการผลิตขั้นงานพิมพสี์พื้น ดงัแสดงตามรูปท่ี 1.18 

ลายขาด ลายเกิน 

 

 
 

 
 

พิมพย์น่ พิมพสี์เขม้ 

  

รูปท่ี 1.18 ตวัอยา่งของเสียขั้นงานพิมพสี์พื้น 
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                     2) ตวัอยา่งของเสียในการผลิตขั้นงานพิมพเ์ส้นนูนดงัแสดงตามรูปท่ี 1.19 
น ้ายากระเด็น หมึกส่วนเกิน 

  
หมึกถอน ซบัหลงั 

  

รูปท่ี 1.19  ตวัอยา่งของเสียขั้นงานพิมพสี์เส้นนูน    

        3) ตวัอยา่งของเสียขั้นงานพิมพเ์ลขหมายดงัแสดงตามรูปท่ี 1.20 
พิมพจ์าง เลขหมายเลอะ 

 
 
 
 

 
 
 

  
 
 

 

พิมพเ์คล่ือน พิมพเ์ลขหมายผดิ 
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                                        รูปท่ี 1.20  ตวัอยา่งของเสียขั้นงานพิมพเ์ลขหมาย                                         

        4) ตวัอยา่งของเสียขั้นงานธนบตัรส าเร็จรูปดงัแสดงตามรูปท่ี 1.21 
ตดัขอบธนบตัรขนาดใหญ่ ตดัขอบธนบตัรขนาดเล็ก 

  
ตดัผดิขนาด ห่อธนบตัรช ารุด 

 

 

รูปท่ี 1.21  ตวัอยา่งของเสียขั้นงานธนบตัรส าเร็จรูป 
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              จากขอ้มูลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบคุณภาพแผน่พิมพต์ามแผนภูมิพาเรโตของธนบตัรทุก 
ชนิดราคา และน ามาวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาของเสียท่ีจะน ามาปรับปรุงซ่ึงสาเหตุส่วนใหญ่ท่ีท าให้
เกิดของเสียในการผลิตของธนบตัรทุกชนิดราคา และจากการล าดบัของเสียสามอนัดับแรกคือ 
Wiping (หมึกส่วนเกิน), ซบัหลงั และหมึกถอนของเสียท่ีไดแ้สดงในตวัอยา่งของขั้นงานพิมพ์เส้น
นูนดงัรูปท่ี 1.19 ในขั้นงานอ่ืนๆจะเกิดน้อยไม่เป็นของเสียหลกัในการผลิตธนบตัร สาเหตุท่ีท าให้
ขั้นงานพิมพเ์ส้นนูนเกิดของเสียหลกัของการผลิต เน่ืองจากเป็นกระบวนการผลิตท่ีมีซบัซอ้น และมี
องค์ประกอบหรือปัจจยัหลายตวัเช่นการใช้แรงกดอดัท่ีสูงในการพิมพ์ และการใช้หมึกพิมพท่ี์มี
คุณสมบติัพิเศษคือหนืดตวัสูงเม่ือพิมพ์แล้วให้เกิดภาพพิมพ์ตวันูน เพื่อให้การผลิตนั้นสามารถ
ต่อตา้นการปลอมแปลง  ดงันั้นจึงแสดงส่วนประกอบของเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูนท่ีใชใ้นกระบวนการ
ผลิตตามรูปท่ี 1.22  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
           รูปท่ี 1.22 ส่วนประกอบหลกัของเคร่ืองพิมพ์เส้นนูน KOEBAU-GIORI-DE LA RUE รุ่น
INTAGLIOCOLOR 8 
 

    การผลิตท่ีเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูนตามรูปท่ี 1.22 มีส่วนประกอบหลกัอยู่ 4 หน่วย  คือหน่วย
ต าแหน่งป้อนกระดาษโดยน ากระดาษธนบตัรเขา้เคร่ืองพิมพ ์หน่วยท าการพิมพคื์อการดาษจะวิ่งเขา้
หน่วยการพิมพใ์นการพิมพ์ตอ้งมีหมึกพิมพ์เขา้มาจ่ายในหน่วยของหมึกพิมพ ์และเม่ือพิมพเ์สร็จ
แผน่พิมพธ์นบตัรจะวิ่งไปลงท่ีหน่วยการขนยา้ยแผน่พิมพซ่ึ์งจะแสดงรายละเอียดของการพิมพเ์ส้น
นูนในบทท่ี 3  
    จากขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพธนบตัรของแต่ละชนิดราคามีของเสียหลกั 3 ชนิดคือ
หมึกส่วนเกิน ซบัหลงั และหมึกถอน ทางผูว้ิจยัจึงไดท้  าการพิจารณาเพื่อท าการคดัเลือกชนิดราคา
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ของธนบตัรท่ีจะสามารถท าการทดลองได้ให้เหมาะสมกบัเวลา จ านวนในการทดลองสามารถ
สรุปผลในการท าวจิยัได ้และเน่ืองจากทางโรงงานกรณีศึกษามีการลดก าลงัการผลิตลงอยา่งต่อเน่ือง
ตามแผนการผลิตธนบตัร และบางชนิดราคาจะไม่มีการผลิตในปี 2560  บางชนิดราคาท าการผลิต
ตอนปลายปี 2560 และมีจ านวนการผลิตนอ้ยท าให้ไม่สามารถท าการวิจยัไดท้นัตามระยะเวลาท่ีจะ
ด าเนินการ 
    ทางผูท้  าการวจิยัไดเ้ลือกธนบตัร 20 บาท และ 100 บาท แบบ 16 มาท าการวจิยัเน่ืองจากมี
แผนการผลิตตลอดเกือบทั้งปี และปริมาณการผลิตท่ีสูงจึงสามารถท าการทดลอง และท าการวิจยัได ้
และน าขอ้มูลของการตรวจสอบคุณภาพของธนบตัรทั้ง 2 ชนิดราคามาประกอบการพิจารณาตาม
ตารางและกราฟท่ีไดแ้สดงในตารางท่ี 1.1 และ ตารางท่ี 1.2  เพื่อน าขอ้มูลของการเกิดของเสียมา
พิจาณาในการตั้งเป้าหมายในการปรับปรุงของการวจิยัคร้ังน้ี 
 

ตาราง 1.1 ขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพธนบตัรชนิดราคา 20 บาท แบบ 16  มี.ค. – ส.ค. 59 

หน่วย : แผน่ 
 

เดือน 

ของเสีย % ของเสีย 
ตรวจ
ทั้งหมด หมึก

ส่วนเกิน 
ซบัหลงั 

หมึก
ถอน 

หมึก
จาง 

หมึก
กระเดน็ 

% หมึก
ส่วนเกิน 

%ซบั
หลงั 

%หมึก
ถอน 

%หมึก
จาง 

%หมึก
กระเดน็ 

มี.ค.-59 8,352 7,227 19 899 1,016 1.37% 1.18% 0.00% 0.15% 0.17% 610,000 

เม.ย.-59 4,731 7,379 294 805 4,293 0.74% 1.15% 0.05% 0.13% 0.67% 640,000 

พ.ค.-59 18,326 25,022 4,374 3,516 472 0.97% 1.33% 0.23% 0.19% 0.03% 1,880,000 

มิ.ย.-59 29,979 33,727 6,880 4,070 513 1.31% 1.47% 0.30% 0.18% 0.02% 2,290,000 

ก.ค.-59 31,022 23,035 8,704 1,831 756 2.17% 1.61% 0.61% 0.13% 0.05% 1,430,000 

ส.ค.-59 24,508 19,120 2,096 1,733 401 1.74% 1.36% 0.15% 0.12% 0.03% 1,410,000 

รวม 116,918 115,510 22,367 12,854 7,451 1.42% 1.40% 0.27% 0.16% 0.09% 8,260,000 
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รูปท่ี 1.23  กราฟแสดงขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพธนบตัร 20 บาท แบบ 16 มี.ค. – ส.ค. 59 

  จากกราฟของเสียของธนบตัร 20 บาท แบบ 16 ชนิด หมึกส่วนเกินและซบัหลงั % ของเสีย
มีมากกวา่ของเสียชนิดหมึกถอน   ดงันั้นจากขอ้จ ากดัดา้นเวลาและแผนการผลิตจึงเลือกลดของเสีย
ของหมึกส่วนเกินและซบัหลงั 

ตาราง 1.2 ขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพธนบตัรชนิดราคา 100 บาท แบบ 16 ม.ค. – ส.ค. 59 

เดือน 
ของเสีย % ของเสีย 

ตรวจทั้งหมด หมึก
ส่วนเกิน ซับหลงั หมึกจาง หมึกถอน % Wiping %ซับหลงั หมึกจาง %หมึกถอน 

ม.ค.59 6,925 3,859 7,323 1,205 1.65% 0.92% 1.74% 0.29% 420,000 

ก.พ.59 10,858 14,228 2,817 2,102 0.82% 1.08% 0.21% 0.16% 1,320,000 

มี.ค.59 2,028 2,647 492 699 1.04% 1.36% 0.25% 0.36% 195,000 

เม.ย.59 278 1,364 949 18 0.26% 1.30% 0.90% 0.02% 105,000 

พ.ค.59 6,453 9,705 3,580 776 0.72% 1.08% 0.40% 0.09% 900,000 

มิ.ย.59 12,160 9,552 2,437 5,075 1.67% 1.31% 0.33% 0.70% 730,000 

ก.ค.59 4,017 4,320 188 1,019 0.96% 1.03% 0.04% 0.24% 420,000 

ส.ค.59 10,993 7,717 695 946 1.44% 1.01% 0.09% 0.12% 765,000 

รวม 53,712 53,392 18,481 11,840 1.11% 1.10% 0.38% 0.24% 4,855,000 

หน่วย : แผน่ 
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รูปท่ี 1.24  กราฟแสดงขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพธนบตัร 100 บาท แบบ 16 ม.ค. – ส.ค. 59 

    จากกราฟของเสียของธนบตัร 100 บาท แบบ 16 ชนิดหมึกส่วนเกิน และซบัหลงั % ของ
เสียยงัมีมากกวา่ของเสียชนิดหมึกถอน ดงันั้นจากขอ้จ ากดัดา้นเวลาและแผนการผลิตจึงเลือกลดของ
เสียของหมึกส่วนเกินและซบัหลงั 
    ตามท่ีไดร้วบรวมขอ้มูลของการตรวจสอบคุณภาพของแต่ละเดือน ม.ค. – ส.ค. 59  ของ
ธนบตัร 20 และ100 บาท แบบ 16 จากกราฟของทั้ง 2 ชนิดราคา รูปท่ี 1.10 และ 1.11 ของเสียท่ีเกิด
มากท่ีสุดคือหมึกส่วนเกินและซบัหลงั จึงไดห้างานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิด
หมึกส่วนเกินและซบัหลงัตามตารางท่ี 1.2  
 1.3.2 ปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดหมึกส่วนเกิน และซบัหลงั 
    จากการคน้ควา้จากผูท่ี้ไดท้  าการวิจยัแลว้มาเก่ียวกบัธุรกิจการพิมพ ์และไดแ้สดงในตาราง
ท่ี 1.3 เพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ขปรับปรุง แต่การคน้หางานวิจยัท่ีผ่านมายงัไม่มีพบงานวิจยัท่ี
เก่ียวกบัขอ้งกบัการลดของเสียของการผลิตธนบตัรไม่มากนกั 
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ตารางท่ี 1.3 การศึกษางานวจิยัท่ีไดมี้การศึกษาเพื่อปรับปรุงคุณภาพ 
งานวจิยั ปัจจยั รายละเอียด ขอ้จ ากดั 

    [1] 
- อุณหภูมิ 
- ความเร็ว 

ความสัมพนัธ์ระหวา่ง
อุณหภูมิกบัความเร็ว 

แบบทดลองใชไ้ดใ้น
เง่ือนไขการทดลอง
เท่านั้น 

[2] 
- การบ ารุงรักษา
อุปกรณ์                                                       
- การฝึกอบรม      

ดูแลบ ารุงรักษาอุปกรณ์ให้ดี
และอยูใ่นสภาพดี  และตอ้ง
มีการฝึกอบรมใหพ้นกังาน
สามารถใชเ้คร่ืองจกัรได้
ถูกตอ้ง 

เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์
ใชไ้ดใ้นการทดลอง
เท่านั้น 

[3] 
- ความหนืดของสี           
- มุมของการปาดหมึก 
- การลา้งบล็อค 

ปัจจยัท่ีท าใหค้วามหนืด
ลดลงคือทินเนอร์ มุมของ
การปาดหมึกท าโดยการ
ปรับตั้งท่ีเคร่ืองจกัร การลา้ง
บล็อคมีขั้นตอนการท างาน
มาตรฐาน 

การพิมพพ์ลาสติก 

[4] 
-พื้นผวิกระดาษ 
-พื้นผวิแม่พิมพ ์
-ความหนาของผวิหมึก 

ช่วยในการยดืเกาะระหวา่ง
หมึก และกระดาษไม่ใหเ้กิด
หมึกส่วนเกิน 

กระดาษท่ีใช ้ พื้นผวิ
ของแม่พิมพแ์ละความ
หนาของผิวหมึกเง่ือน
ในการทดลองเท่านั้น 

   [5] 
-อุณหภูมิบนเคร่ืองพิมพ ์
-แรงดึงของมว้นฟิลม ์
-พนกังานฝึกอบรม 

ความสัมพนัธ์ระหวา่ง
อุณหภูมิ และแรงดึงของ
มว้นฟิลม ์  พนกังานตอ้ง
ฝึกอบรมก่อนท่ีจะไดรั้บการ
ปฏิบติังาน 

แบบทดลองใชไ้ดใ้น
เง่ือนไขการทดลอง
เท่านั้น 
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1.4 วตัถุประสงค์ของงานวจัิย 

 เพื่อลดของเสียในการผลิตธนบตัรลดลง 
 

1.5 ขอบเขตของงานวจัิย 

1) ธนบตัรชนิดราคา 20 บาทและ 100 บาท ของเสียชนิดหมึกส่วนเกินและซบัหลงั            
2) พิจารณาในส่วนของแผนกพิมพเ์ส้นนูน และผลิตหมึกพิมพ ์ 

 3) ท าการศึกษาปัจจยัท่ีมีต่อการเกิดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตธนบตัร  
  4) ท าการศึกษาและปรับปรุงของเสียท่ีเกิดจากการผลิตธนบตัรไม่รวมขั้นตอนตรวจสอบ 
                 คุณภาพ 

1.6 ผลทีค่าดว่าจะได้รับ 

 1) น าขอ้มูลท่ีไดม้าปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 2) ไดม้าตรฐานควบคุมคุณภาพในผลิตธนบตัร  

1.7 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 1) ของเสียในการผลิตธนบตัรลดลงท าใหต้น้ทุนการผลิตลดลง 
 2) สามารถลดของเสียในการผลิตธนบตัร หรือมีขอ้เสนอแนะท่ีสามารถใชใ้นการปรับปรุง 
                 กระบวนการผลิตได ้
 3) สามารถน าวธีิการปรับปรุงท่ีไดข้ยายไปในขั้นงานอ่ืนๆ 

1.8 วธีิการด าเนินงานวจัิย 

    1) การคน้ควา้หลกัการ ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
    2) ท าตาราง FMEA หาสาเหตุและผลกระทบของแต่ละปัจจยั 
   3) ประชุมหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อใหค้ะแนนระดบัความเส่ียง  
    4) น าสาเหตุท่ีให้คะแนนระดบัความเส่ียงสูงมาพิจารณาท าแผนปรับปรุง 
   5) ติดตามผลของเสียท่ีเกิดข้ึน 
   6) สรุปผล และขอ้เสนอแนะ และจดัท าแผนการควบคุม 
   7) การจดัท ารูปเล่มวทิยานิพนธ์ 
   8) น าเสนอผลงาน



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

บทที ่2 

  ทฤษฎีและวรรณกรรมทีเ่กี่ยวข้อง 

 การศึกษาวจิยัในบทน้ีจะประกอบไปดว้ยทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งในการวเิคราะห์
และการแกไ้ขปัญหาเพื่อลดของเสียในสายงานการผลิตธนบตัร โดยหลกัๆจะใช้ใช้เคร่ืองมือดา้น
คุณภาพของ 7 QC Tools และการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ FMEA (Failure Mode and 
Effects Analysis) 

2.1 เทคนิคการวิเคราะา์ 7 อย่างของ QC ( 7 QC Tools) 

       ในการการวิจยัเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์คุณภาพ  7 อยา่งโดยเลือกท่ีเก่ียวขอ้งกบังาน
โดยใชอ้ยู ่2 อยา่งคือแผนภูมิพาเรโตและผงักา้งปลาหรือผงัเหตุและผล 
        2.1.1 แผนภูมิพาเรโต 
    แผนภูมิพาเรโตเป็นแผนภูมิท่ีใชส้ าหรับแสดงปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน โดยเรียงล าดบัปัญหา
เหล่านั้นตามความถ่ีท่ีพบจากมากไปหานอ้ย    และแสดงขนาดความถ่ีมากนอ้ยดว้ยกราฟแท่งควบคู่
ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถ่ีดว้ยกราฟเส้น    ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็นประเภทของปัญหา
และแกนตั้งเป็นค่าร้อยละของปัญหาท่ีพบ                                                                                           
    แผนภูมิพาเรโตใชเ้ลือกปัญหาท่ีจะลงมือท าเพราะปัญหาส าคญัในเร่ืองคุณภาพมีอยูไ่ม่ก่ี    
ประการแต่สร้างขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพจ านวนมาก   ส่วนปัญหาปลีกยอ่ยมีอยูม่ากมายแต่ไม่ส่งผล
กระทบดา้นคุณภาพมากนกั ดงันั้นจึงควรเลือกแกไ้ขปัญหาท่ีส าคญัซ่ึงถา้แกไ้ขไดจ้ะลดขอ้บกพร่อง
ดา้นคุณภาพลงไดม้าก       ส่ิงท่ีส าคญัในการใชแ้ผนภูมิพาเรโตคือตอ้งท าการเก็บขอ้มูลใหมี้ปริมาณ
สะสมของปัญหาท่ีตอ้งท าการแกไ้ขใหข้อ้มูลท่ีจะหามีความแตกต่างกนั  แสดงออกมาใหเ้ห็นชดัเจน
จึงจะสามารถสรุปปัญหาท่ีส าคญัไดอ้ยา่งถูกตอ้งเป็นประโยชน์ในการใชง้าน     ถา้ท าการเก็บขอ้มูล
แลว้     ขอ้มูลแต่ละสาเหตุหรือแต่ละตวัมีค่าสะสมยงัไม่แตกต่างกนัชดัเจนแสดงวา่ขอ้มูลชุดน้ียงัไม่
สามารถน าไปใชง้านไดเ้น่ืองจากทุกสาเหตุจะมีค่าใกลเ้คียงกนัตวัท่ีมีค่ามากท่ีสุดอาจจะไม่ใชปั้ญหา
ท่ีส าคญัท่ีสุด เม่ือน าไปท าการแกไ้ขจะท าใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดไดรู้ปท่ี 2.1    แสดงตวัอยา่งแผนภูมิพา
เรโตท่ีแสดงความต่างของขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งชดัเจนจะมีปัญหาท่ีส าคญัอยู ่3  ขอ้บกพร่อง
คือล าดบัท่ี 1 ซบัหลงัเท่ากบั 62.83%  ล าดบัท่ี 2 หมึกส่วนเกิน  11.89 % และล าดบัท่ี 3 หมึกถอน 
9.66% รวมกนัแลว้เท่ากบั 84.38%   
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รูปท่ี 2.1 ตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโตของธนบตัร 20 บาท 

 จากกราฟจะแสดงใหเ้ห็นวา่ 80% ของปัญหามาจาก 20% ของสาเหตุเท่านั้น   ดงันั้นถา้แก้
สาเหตุ 20% น้ีได ้  80% ของปัญหาจะหายไป                                                                                     
 2.1.2 ผงัแสดงเหตุและผล        
    1.ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
บางคร้ังเรียกวา่ Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Dr.Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมน าผงัน้ีมาใชใ้น
ปี ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง
รายละเอียดผงักา้งปลาหรือง่ายๆก็คือหวัปลาท่ีเขียนนั้นก็คือผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน ส่วนกา้งแต่ละกา้งนั้น
ก็คือเหตุท่ีท าใหเ้กิดผลนั้น โดยในส่วนของการผลิตนั้นมกัจะใช ้4M นัน่ก็คือ Man Machine 
Method Material และในปัจจุบนันั้นไดมี้การเพิ่ม M ท่ี 5 ก็คือ Money อีกดว้ย จะยกตวัอยา่งใหเ้ห็น
กนัชดัเจนมากข้ึน เช่น หวัปลาคือไลน์การผลิตหยดุสาเหตุเกิดจาก  

     Man -คนขาดประสิทธิภาพ ความเช่ียวชาญในการท างานจะตอ้งท าการถามต่อดว้ย Why-
Why Analysis วา่ท าไมคนถึงท างานไม่มีประสิทธิภาพ อาจจะเกิดจากแรงจูงใจต ่า ขาดการฝึกอบรม
อยา่งต่อเน่ือง พนกังานลาออกบ่อยเป็นตน้  

        Machine-เคร่ืองจกัรท างานชา้ ติดขดั เสียบ่อย ตอ้งถามต่อวา่ท าไมเสียบ่อย อาจจะเป็น
เพราะขาดการบ ารุงรักษาทั้งในเชิงป้องกนัและบ ารุงรักษาเป็นตน้  

        Method-วธีิการไม่ดีอาจจะเกิดจากท างานซ ้ าบ่อยๆ และซ่อมบ่อยเพราะฉะนั้นทางแกไ้ข
อาจจะใชเ้ทคนิคทาง IE.     หรือวศิวกรรมอุตสาหการเขา้มาช่วยรวมทั้งการศึกษา Time and Motion 
study และ Ergonomic ท่ีเนน้ทางดา้นการศึกษาความเหมาะสมทางกายภาพของมนุษยต่์อการท างาน
ใหเ้หมาะสม                  
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Material-วสัดุ ช้ินส่วน  ท่ีใชใ้นการผลิตซ่ึงเป็นส่วนท่ีส าคญัของผลิตภณัฑเ์ป็นท่ีแน่นอนวา่ช้ินส่วน
ประกอบท่ีไม่ดียอ่มท าใหผ้ลิตภณัฑมี์ปัญหาอยา่งแน่นอน     หลกัการเบ้ืองตน้ของผงัแสดงเหตุและ
ผลคือการใส่ช่ือของปัญหาท่ีตอ้งการวเิคราะห์ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภูมิ  โดยมีเส้น
หลกัตามแนวยาวของกระดูกสันหลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหายอ่ยซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั3- 6 
หวัขอ้      โดยลากเป็นเส้นกา้งปลาท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นใหใ้ส่ช่ือของส่ิงท่ี
ท าใหเ้กิดปัญหานั้นข้ึนมา    ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้กถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ี
เป็นองคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากท่ีสุด 4 - 5 
ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้จะท าใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมดท่ีจะเป็น
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ตวัอยา่งของการระดมสมองโดยใชแ้ผนภาพกา้งปลาแสดงตามรูปท่ี 2.2 

 

 
รูปท่ี 2.2 ตวัอยา่งแผนผงักา้งปลาของสาเหตุท่ีท าให้เกิดหมึกส่วนเกิน 

2.2 เทคนิค FMEA  

             ไดศึ้กษาคน้ควา้ทฤษฎีต่างๆ จากต ารา เอกสาร งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงประกอบดว้ย
สาระส าคญัดงัต่อไปน้ี 
2.2.1 ทฤษฎีการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ         
ความหมายของการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกส าหรับหน่วยงาน
อากาศยานทางทหารของสหรัฐอเมริกา(ไดแ้ก่กองทพัอากาศ กองทพัเรือ องค์การ NASA) ตั้งแต่
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ทศวรรษท่ี 1950 จากนั้นไดมี้การขยายไปวิธีการ    การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบไปยงั
บริษทัผูผ้ลิตรถยนต์ชั้นน าของโลก ไดแ้ก่ Ford motor , GM และ Chrysler หรือท่ีรู้จกักนัดีว่า BIG 
THREE (Big 3) โดยเป็นขอ้ก าหนดท่ีส าคญัของระบบ QS-9000   และในปัจจุบนัน้ีวธีิการ FMEA ก็
ไดก้ลายมาเป็นขอ้ก าหนดพื้นฐานของอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์ผูผ้ลิตรถยนตทุ์กค่ายทุกยีห่อ้  หรือแม ้
แต่ผูผ้ลิตช้ินส่วนประกอบต่างๆ ต้องปฏิบัติตามภายใต้ระบบคุณภาพ QS9000 ISO/TS-16949                                                        
     อยา่งไรก็ตามการประยุกตใ์ช ้FMEAในประเทศไทยยงัคงจ ากดัอยูใ่นอุตสาหกรรมยาน
ยนตแ์ละอิเล็กทรอนิกส์เป็นส่วนใหญ่   การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบตามความหมายของ 
AIAG (Automotive Industry Action Group, 2001)  คือกลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบประการหน่ึงท่ีมี
จุดมุ่ง หมาย 
    1) รับรู้และประเมินถึงแนวโน้มของขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์/กระบวนการหน่ึงและ
ผลกระทบ (Effect) จากขอ้บกพร่องดงักล่าว 
         2) การบ่งช้ีถึงการปฏิบติัการท่ีสามารถก าจดัทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง 
         3) การด าเนินการจดัท ากระบวนการทั้งหมดในรูปเอกสารวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบจะมุ่งเน้นท่ีการช้ีให้เห็นถึงคุณลกัษณะของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะน าไปสู่ความ 
เสียหายท่ีอาจจะเกิดข้ึนอนัเน่ืองมาจากการออกแบบ การผลิตหรือการบริการ จากนั้นจึงจะท าการ
วิเคราะห์ผลกระทบของความเสียหายท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึน และสุดทา้ยก็เพื่อการน าไปสู่การหาวิธี
ป้องกนัการเกิดความเสียหายท่ีคาดวา่จะเกิดข้ึนโดยทัว่ไปวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบไดรั้บ
การจ าแนกตามวตัถุประสงค์ในการใช้งานเช่น AIAG (2001) และ Philip Semiconductor (1995) 
จ าแนกไดเ้ป็น 
 2.2.2 ประเภท คือการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบส าหรับการออกแบบและการ
วเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ส าหรับกระบวนการ ในขณะท่ี Seagate (1996) ไดจ้  าแนกเป็น 
4 ประเภท คือ การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ส าหรับระบบ การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบ ส าหรับการออกแบบ การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบส าหรับกระบวนการผลิต 
และ การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ส าหรับการส่งมอบ แต่ไม่วา่ การวเิคราะห์
ขอ้บกพร่อง และผลกระทบ จะไดรั้บการแบ่งออกเป็นก่ีประเภทตามลกัษณะของกระบวนการท่ีใช้
ประยกุตก์็ตาม แต่ การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ทุกประเภทลว้นแต่เนน้ท่ีการออกแบบ
ทั้งส้ิน  การอุตสาหกรรมยานยนต์(2001) ไดนิ้ยามไวว้า่ การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
ส าหรับการออกแบบและกระบวนการ หมายถึงเทคนิคเชิงวเิคราะห์หน่ึงท่ีใชโ้ดยวศิวกรหรือ
ทีมงานท่ีรับผดิชอบดา้นการออกแบบหรือวศิวกร หรือทีมงานท่ีรับผดิชอบดา้นการผลิต/สายงาน
ประกอบ (ส าหรับ การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ กระบวนการ) ส าหรับวธีิการในการ
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สร้างความมัน่ใจวา่แนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่องตลอดจนสาเหตุ และกลไกท่ีเก่ียวขอ้งต่างๆ
ไดรั้บการพิจารณาและระบุแลว้โดยการด าเนินการดา้นการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ    น้ี
ควรไดรั้บการด าเนินการในขั้นตอนของการออกแบบหรือการวางแผนกระบวนการผลิต  
                ในการประยกุตใ์ช ้การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบน้ีจะเป็นประโยชน์หลาย
ประการดว้ยกนั 
    1) ช่วยในการประเมินผลของแบบท่ีไดจ้ากการออกแบบทั้งความตอ้งการดา้นหนา้ท่ีและ
ทางเลือกในการออกแบบ 
         2) การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิตเบ้ืองตน้                                                        
    3) ช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไวว้างใจตลอดจนความปลอดภยัของผลิตภณัฑ์หรือ
การบริการ 
         4) ช่วยในการลดตน้ทุนท่ีซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ท าใหอ้งคก์รสามารถเพิ่มอ านาจ
ในการแข่งขนัทางธุรกิจระยะยาวไดดี้ 
         5) ช่วยเพิ่มความมัน่ใจและความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
         6) ช่วยในการลดตน้ทุนและเวลาในการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ ซ่ึงมีผลท าใหส้ามารถ
วางตลาดผลิตภณัฑไ์ดร้วดเร็วยิง่ข้ึน 
       7) ช่วยในกระบวนการป้องกนัขอ้บกพร่อง 
       8) ช่วยเพิ่มศกัยภาพดา้นเทคโนโลยเีฉพาะดา้นใหแ้ก่คณะท างาน การวเิคราะห์
ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ในระหวา่งการด าเนินการ ซ่ึงจะเป็นรากฐานส าคญัในการพฒันาและ
วจิยัผลิตภณัฑใ์หม่ในอนาคต 
       9) ช่วยในการก าหนดถึงล าดบัความส าคญัก่อนหลงัของกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพ
โดยผา่นตวัเลขวิเคราะห์ความเส่ียง 
       10) ช่วยในการบ่งช้ีถึงความผดิพลาด ท่ีอาจจะเกิดข้ึนในขั้นตอนต่างๆของการออกแบบ
และกระบวนการ และก าหนดแนวทางในการป้องกนัต่อไป                                                           
    11) ช่วยในกระบวนการบ่งช้ีปัจจยัท่ีคาดวา่จะเป็นสาเหตุส าคญัของปัญหาเพื่อด าเนิน
พิสูจน์และแกไ้ขต่อไป โดยลกัษณะดงักล่าวน้ีจะมีความส าคญัมากในกระบวนการของ Six Sigma
    12) ช่วยในการบ่งช้ีถึงวธีิการวนิิจฉยัการออกแบบและกระบวนการ 
 2.2.3 แนวความคิดของการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ                                        
    ในการด าเนินการ การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบใหมี้ประสิทธิผลมากท่ีสุดนั้น 
จะตอ้งมีการด าเนินการตามแนวคิดพื้นฐาน 3 ประการ คือ                                                                 
    1) การด าเนินการโดยคณะท างาน                                                                                       
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        การด าเนินงาน การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบจะตอ้งอยูบ่นพื้นฐานของกลุ่ม
คณะท างานท่ีประกอบดว้ยบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง   โดยคณะท างานท่ีดีประกอบดว้ยบุคลากรประมาณ  
6 - 8 คนท่ีอยูใ่นระดบัจดัการและมีความรู้อยา่งดีในดา้นเทคโนโลยเีฉพาะดา้น โดยประธานคณะ 
ท างานควรมีคุณสมบติัเพิ่มเติมอีกประการหน่ึงคือ ความเขา้ใจอยา่งดีในกระบวนการแกปั้ญหาและ
คณะท างานท่ีดีควรมีสมาชิกในลกัษณะแบบขา้มสายงาน ซ่ึงควรประกอบดว้ยฝ่ายพฒันาและวจิยั
ผลิตภณัฑฝ่์ายวศิวกรรม ฝ่ายประกนัคุณภาพ ฝ่ายผลิต ฝ่ายทดสอบ รวมทั้งฝ่ายตลาด (ถา้จ าเป็น)โดย
การท างานในรูปแบบคณะท างานควรอยูใ่นลกัษณะการทวปีระโยชน์ ร่วมกนั คือ ความพยายามให้
สมาชิกคนหน่ึงเรียนรู้เทคนิคโนวฮ์าวและเทคโนโลยเีฉพาะดา้นจากสมาชิกคนอ่ืนๆ                                                                                                                                                 
        องคป์ระกอบดา้นคุณสมบติัเฉพาะบุคคลของสมาชิกนั้น สมาชิกท่ีดีจะตอ้งเป็นบุคคล
ท่ีมีความรู้ดา้นเทคโนโลยเีฉพาะดา้นท่ีดี มีส านึกท่ีดีต่อการปรับปรุงคุณภาพ รับฟังความคิดเห็น
ผูอ่ื้นไดดี้ และเป็นผูท่ี้มีความรู้สึกร่วม ในการท างาน ส าหรับองคป์ระกอบดา้นการบริหารคณะ 
ท างานนั้น คณะท างานจะตอ้งมีการก าหนดวนั เวลาในการประชุมท่ีแน่นอนไวล่้วงหนา้พร้อมทั้ง
ก าหนดถึงภารกิจของคณะท างานใหช้ดัเจน รวมทั้งบทบาทและความรับผดิชอบในการด าเนินงาน
แบบคณะท างาน ซ่ึงโดยทัว่ไปควรจะก าหนดบทบาทในฐานะประธานคณะท างาน 1 คน เลขานุการ 
1 คน และท่ีเหลือเป็นคณะท างาน ทั้งน้ีคณะท างานอาจมีการแต่งตั้งผูเ้ช่ียวชาญเป็นบริการ หรือท่ี
ปรึกษาก็ได ้
 
 
 
                                        
                        
  
                                     
 
                                                         
 

รูปท่ี 2.3 โครงสร้างคณะท างาน การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ    
     
 
 

ทีป่รึกษา 

(ผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะ) 

เลขานุการ 

(มีความสามารถดา้นงาน) 

คณะท างาน คณะท างาน คณะท างาน คณะท างาน 

ประธานคณะท างาน 

(มีความรู้ดีในกระบวนการ) 
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   2) การวเิคราะห์หนา้ท่ีของผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ 
       แนวความคิดส าคญัประการท่ีสองของการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบคือ การ
วิเคราะห์หน้าท่ีของผลิตภณัฑ์และกระบวนการ โดยเร่ิมจากการก าหนดกระบวนการท่ีตอ้งการ
ศึกษา แลว้ท าการบ่งช้ีถึงหนา้ท่ีของผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ โดยใหว้เิคราะห์วา่มีอะไรท่ีจะท าให้
หน้าท่ีของผลิตภณัฑ์และกระบวนการดงักล่าวไม่ไดรั้บการตอบสนอง ซ่ึงผลดงักล่าวจะหมายถึง 
ขอ้บกพร่องท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึน และจะเรียกลกัษณะของขอ้บกพร่องน้ีว่าลกัษณะของขอ้บกพร่อง
ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ นอกจากน้ีจะต้องพิจารณาถึงแนวคิดในการท างานของ
กระบวนการ เพื่อการก าหนดถึงสาเหตุท่ีมีความเป็นไปได้ท่ีท าให้เกิดลกัษณะของข้อบกพร่อง 
รวมถึงการบ่งช้ีถึงลูกคา้ของกระบวนการ โดยลูกคา้ในท่ีน้ีจะหมายถึงกระบวนการทา้ยน ้าจนถึงผูใ้ช้
รายสุดทา้ย และจากลูกคา้ท่ีก าหนดน้ีเองจะท าให้ทราบถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนแก่ลูกคา้เน่ืองจาก
ลกัษณะของขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนเม่ือท าการวิเคราะห์หน้าท่ีของผลิตภณัฑ์และกระบวนการเพื่อ
ก าหนดลกัษณะขอ้บกพร่อง และไดก้ าหนดถึงสาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่อง ตลอดจนผลกระทบ
ท่ีเกิดข้ึนแลว้ผูว้เิคราะห์จะตอ้งท าการประเมินค่าความเส่ียง โดยอาศยัตวัเลขประเมินล าดบัก่อนหลงั
ของความเส่ียงคือ RPN = S x O x D 
    โดย S = ความรุนแรงท่ีพิจารณาจากผลกระทบของลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนแก่ลูกคา้ 
           O = โอกาสท่ีเกิดข้ึนของลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีการพิจารณาจากความเป็นไปได ้ใน
การเกิดสาเหตุของขอ้บกพร่อง 
           D = ความสามารถในการตรวจจบัท่ีพิจารณาไดจ้ากคุณสมบติั 
    ดา้นความสามารถของระบบการควบคุมท่ีใชใ้นปัจจุบนัหลงัจากการวเิคราะห์ความเส่ียง 
ของลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละตวั   แลว้จะพิจารณาวา่ลกัษณะขอ้บกพร่องใดท่ีมีค่าความเส่ียงมากๆ 
ค่าล าดบัของความเส่ียงซ่ึงมีจ านวนไม่มากนกัมาท าการก าหนดโครงการแกไ้ขเพื่อลดค่าความเส่ียง
ต่อไปในการพิจารณาเพื่อเลือกลกัษณะขอ้บกพร่องมาท าการแกไ้ขน้ี       จะเร่ิมจากการพิจารณาถึง
ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความรุนแรงมาก (คือ 10 หรือ 9)  โดยไม่สนใจค่าล าดบัก่อนหลงัของความ
เส่ียง วา่จะมีค่ามากนอ้ยเพียงไร  ซ่ึงค่าความรุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่องน้ีท าใหผู้ว้เิคราะห์ตอ้ง
ใหค้วามสนใจต่อการแกไ้ขและการป้องกนักระบวนการท่ีพิจารณาใหม่รวมถึงการลดความรุนแรง
ลงจากนั้นจึงท าการพิจารณาถึงลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีค่าล าดบัความเส่ียงสูง เพื่อน ามาแกไ้ข  และ
ในกรณีท่ีลกัษณะขอ้บกพร่องมีคะแนนค่าล าดบัความเส่ียงสูงและ S เท่ากนั         ใหพ้ิจารณาเลือก
ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความเป็นไปไดใ้นการเกิดสาเหตุของขอ้บกพร่องมากกวา่มาด าเนินการ
วเิคราะห์เพื่อแกไ้ขต่อไป 
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    3) การด าเนินการโดยเนน้การปรับปรุงไม่ส้ินสุด 
       แนวความคิดท่ีส าคญัประการสุดทา้ยของการวิเคราะห์ขอ้บกพร่อง  และผลกระทบคือ 
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่ส้ินสุด  ดงันั้นเอกสารเก่ียวกบัการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
จะตอ้งไดรั้บการทบทวนซ่ึงท าให้เอกสารอยูใ่นลกัษณะของเอกสารท่ีมีชีวิตคือ การปรับปรุงเพื่อให้
ระบบโตข้ึนเร่ือยๆไดแ้นะน าถึงขอบเขตหรือจุดเน้นของ การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
ไว ้3 กรณีดว้ยกนัคือ 
        3.1) กรณีท่ีเป็นการออกแบบใหม่ เทคโนโลยใีหม่หรือกระบวนการใหม่   ขอบเขตการ
วเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบจะครอบคลุมถึงกระบวนการไดม้าซ่ึงแบบท่ีสมบูรณ์
เทคโนโลยท่ีีสมบูรณ์ ตลอดจนกระบวนการท่ีสมบูรณ์                                                                       
        3.2) กรณีท่ีตอ้งการปรับแต่งกระบวนการหรือแบบท่ีใชอ้ยูแ่ลว้ ขอบเขต การวิเคราะห์
ขอ้บกพร่องและผลกระทบควรจะมุ่งเนน้ไปท่ีการปรับแต่งแบบ            หรือกระบวนการตลอดจน
ผลกระทบขา้งเคียงท่ีอาจจะเกิดข้ึนจากการปรับแต่งดงักล่าว 
        3.3) กรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงสภาพแวดลอ้ม ต าแหน่งหรือการใชง้านกระบวนการ 
หรือแบบท่ีมีใช้อยู่แล้วโดยในกรณีน้ีจะถือว่ามีการใช้การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
ส าหรับแบบหรือกระบวนการท่ีมีอยูแ่ลว้  ขอบเขตของ   การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบจะ
ครอบคลุมถึงผลกระทบของส่ิงแวดลอ้ม   และต าแหน่งใหม่ท่ีมีต่อแบบหรือกระบวนการท่ีมีอยูแ่ลว้ 
 2.2.4 ขั้นตอนการจดัท าการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบในกระบวน 
การผลิตมีดงัต่อไปน้ีในการด าเนินงานการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบให้เกิดประสิทธิผล
สูงสุดตอ้งด าเนินการภายใตรู้ปแบบคณะท างานหรือทีมท่ีเวลาเร่ิมตน้ท่ีเร็วท่ีสุดเท่าท่ีจะกระท าได้
โดยมีขั้นตอนทัว่ไปในการจดัท า การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบดงัน้ี            
    1) การก าหนดกลยทุธ์ในการจดัท า การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
                    เน่ืองจากการจดัท า การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบมีรายละเอียดค่อนขา้งมาก 
ดงันั้นการวิเคราะห์ การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ส าหรับทุกๆกระบวนการในการผลิต
ส่วนประกอบของผลิตภณัฑ์จึงเป็นส่ิงท่ีเกือบจะเป็นไปไม่ได้เลยเพราะตอ้งใช้เวลาในการจดัท า
ค่อนขา้งมาก            จึงมีความจ าเป็นตอ้งเลือกกระบวนการบางกระบวนการข้ึนมาวเิคราะห์โดยการ
วเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ควรจะพิจารณาในประเด็นต่างๆ ดงัน้ี 
       1.1) มีการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยใีหม่ 

  1.2) ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตอยูไ่ดรั้บการเปล่ียนแปลงไปจากเดิมค่อนขา้งมาก 
                    1.3) มีปัญหาของกระบวนการเกิดข้ึนอยา่งเร้ือรัง 
                    1.4) มีการควบคุมการท างานของพนกังานปฏิบติังานค่อนขา้งมาก 
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                    1.5) มีความผนัแปรค่อนขา้งสูงโดยไม่ทราบสาเหตุจากแหล่งใด 
    2) การทบทวนกระบวนการ 
       ในขั้นตอนน้ีคณะท างาน การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ จะตอ้งท าความเขา้ใจ
กับกระบวนการท่ีได้รับเลือกไวใ้นขั้นตอนท่ี 1 โดยการท าความเข้าใจน้ีควรเร่ิมต้นจากการท า
กระบวนการให้อยู่ในรูปของแผนภาพ หรือแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจาก
แผนภูมิน้ีเองจะท าให้ทราบถึงกระบวนการผลิตในทุกขั้นตอนในการทบทวนกระบวนการน้ี 
สมาชิกในคณะท างานทุกคนควรจะศึกษาเพื่อสร้างความเขา้ใจเก่ียวกบัหน้าท่ีแนวความคิดในการ
ท างานของกระบวนการซ่ึงการศึกษาน้ีควรอยูภ่ายใตห้ลกัการ 3 จริง คือไปยงัสถานท่ีจริงเพื่อสังเกต
จริงภายใตส้ภาพแวดลอ้มจริง เพื่อคน้หาสภาวะผิดปกติทั้งน้ี มีความจ าเป็นท่ีผูส้ังเกตจะตอ้งเขา้ใจ
ถึงสภาวะท่ีควรจะเป็นของกระบวนการโดยอาศยัหลักการทางทฤษฎี และกฎเกณฑ์ต่างๆ โดยอาจ
เรียกรวมหลกัการน้ีวา่ หลกัการ 5G  
     3) การระดมสมองคน้หาแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่อง 
       ในการระดมสมองน้ีมีความจ าเป็นตอ้งตรวจสอบถึงความเขา้ใจก่อนวา่สมาชิกในกลุ่ม
คณะท างานมีความเขา้ใจในหนา้ท่ีและแนวความคิดในการท างานของกระบวนการแลว้หรือยงัเพื่อ
ก าหนดถึงแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่องซ่ึงการด าเนินการน้ีควรใหส้มาชิกทุกคนในคณะท างาน
มีอิสระในการใช้ความคิดผ่านการวิเคราะห์หน้าท่ีของกระบวนการ เพื่อก าหนดแนวโน้มของ
ลกัษณะขอ้บกพร่อง 

 4) การวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละรายการ 
       ในขั้นตอนน้ีให้ท าการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการ โดยเร่ิมจากการ
พิจารณาถึงลูกคา้ท่ีหมายถึงกระบวนการถดัไปจนกระทัง่ถึงผูใ้ชสุ้ดทา้ยแลว้พิจารณาวา่ขอ้บกพร่อง
ดังกล่าวมีผลกระทบประการใดต่อลูกค้า โดยลูกค้าท่ีเป็นกระบวนการถัดไปจะพิจารณาจาก
ผลกระทบต่อความสามารถในการน าผลิตภณัฑ์จากกระบวนการท่ีพิจารณาไปท าการผลิตต่อ 
ส าหรับลูกคา้ท่ีเป็นผูใ้ช้สุดทา้ยจะพิจารณาจากผลกระทบต่อประโยชน์ใช้สอยท่ีลดลงท่ีลูกค้าพึง
ไดรั้บจากผลิตภณัฑ์ และความรุนแรง (S) จากผลกระทบท่ีพิจารณาน้ีจะไดรั้บการเปล่ียนแปลงก็
ต่อเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลูกคา้หรือเปล่ียนแปลงการใชง้านเท่านั้นจากนั้นใหพ้ิจารณาถึงสาเหตุการ
เกิดลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีพิจารณา โดยสาเหตุจะตอ้งมาจากการพิจารณาแนวความคิดในการท างาน
ของกระบวนการ และเม่ือทราบสาเหตุแลว้จะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด (O) 

เม่ือวิเคราะห์ถึงผลกระทบและสาเหตุแลว้ ในล าดบัสุดทา้ยของขั้นตอนน้ีจะพิจารณา
ถึงระบบการควบคุมกระบวนการท่ีใช้ในปัจจุบันเพื่อพิจารณาว่ากระบวนการทวนสอบทาง
วิศวกรรมหรือระบบควบคุมท่ีใช้ในปัจจุบนัมีความสามารถในการลกัษณะขอ้บกพร่องก่อนท่ีจะ
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เกิดข้ึน หรือเม่ือเกิดข้ึนแลว้แต่มีความสามรถในการบ่งช้ีขอ้บกพร่องก่อนส่งผลิตภณัฑใ์หลู้กคา้ไดดี้
เพียงไรและจะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงความสามารถในการตรวจจบั (D) ของระบบ โดย
ผลการประเมินน้ีจะมีการเปล่ียนแปลงก็ต่อเม่ือไดรั้บการเปล่ียนแปลงทวนสอบทางวิศวกรรมหรือ
ระบบควบคุมกระบวนการท่ีใชใ้นปัจจุบนัเท่านั้น 

 5) การประเมินตวัเลขแสดงความเส่ียง 
   ท  าการประเมินความเส่ียงหลงัจากการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละรายการแลว้

โดยพิจารณาจากองคป์ระกอบสามประการ คือ ความรุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่อง (S)โอกาสใน
การเกิดสาเหตุ (O) และความสามารถในการตรวจจบัขอ้บกพร่อง (D) ค่าล าดบัความเส่ียงหมายถึง
ตวัเลขแสดงล าดบัของความเส่ียง เน่ืองจากการใหค้ะแนนล าดบัความเส่ียงจะเป็นการใหค้ะแนนจาก
การประเมินท่ีก าหนดไวล่้วงหนา้ จึงมีความจ าเป็นตอ้งท าการทบทวนผลการใหค้ะแนนล าดบัความ
เส่ียง ดงักล่าวโดยอาศยัหลกัการพาเรโตท่ีก าหนดใหล้กัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความส าคญัจะมีจ านวน
เพียงเล็กนอ้ย และลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความส าคญัเล็กน้อยจะมีจ านวนมาก ซ่ึงถา้ผลทวนสอบ
โดยใชแ้ผนภาพพาเรโตมิไดเ้ป็นไปตามหลกัการดงักล่าวน้ีจะมีความจ าเป็นตอ้งท าการทบทวนการ
ใหค้ะแนนประเมินความเส่ียงใหม่ 
     6) การก าหนดมาตรการตอบโตเ้พื่อลดความเส่ียง 
        ภายหลงัจากการวิเคราะห์ความเส่ียงแลว้ให้ท าการเลือกขอ้บกพร่องท่ีมีความรุนแรง
และหรือความเส่ียงมากข้ึนมาพิจารณาก าหนดมาตรการตอบโต ้โดยการก าหนดมาตรการ ตอบโตน้ี้
ควรมาจากพื้นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดา้น และเม่ือก าหนดมาตรการตอบโตแ้ลว้ให้ด าเนินการ
ปฏิบติัการ โดยการด าเนินการให้อยู่ในรูปแบบคณะท างานท่ีมีการมอบหมายอย่างเป็นทางการ 
ส าหรับในกรณีท่ีมีความรุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่องสูงมาก อาจจะก าหนดมาตรการเบ้ืองตน้
โดยการลดความรุนแรงลงก่อนท่ีจะด าเนินการกบัสาเหตุรากเหงา้ต่อไป 

 7) การประเมินผลความเส่ียงภายหลงัการปฏิบติัการตอบโต ้
         หลงัจากมีการใชม้าตรการตอบโตแ้ลว้ ผูว้ิเคราะห์จะตอ้งท าการประเมินค่าความเส่ียง
ในรูปค่าคะแนนล าดับความเส่ียง โดยอาศยักฎเกณฑ์เดิมอีกคร้ังเพื่อพิจารณาว่าความเส่ียงของ
ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีพิจารณาไดล้ดลงหรือไม่ และถา้ไม่ตรงตามท่ีก าหนดไวแ้ต่แรกใหพ้ิจารณาวา่
มีสาเหตุมาจากประเด็นใดเพื่อด าเนินการแกไ้ขต่อไป 
  8) การติดตามผลและจดัท ามาตรฐาน 
       ในขั้นตอนสุดทา้ยของการด าเนินการ การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบในรอบ
แรกจะไดจ้ากการติดตามผลเพื่อสร้างความมัน่ใจวา่มาตรการตอบโตท่ี้ก าหนดไว ้ไดรั้บการน าไป
ปฏิบติัใช้อย่างมีประสิทธิผลหรือไม่ และถ้ามีประสิทธิผลดีแล้วก็ควรจะด าเนินการจดัท าเป็น
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มาตรฐานต่อไปเม่ือมีการน ามาตรการตอบโต้ไปใช้และควบคุมอย่างได้ผลดีแล้ว ก็ควรจะ
ด าเนินการวเิคราะห์ การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ อีกเพื่อพยายามในการลดค่าความเส่ียง
ลงอยา่งต่อเน่ืองขั้นตอนการสร้าง การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ส าหรับกระบวนการใน
การสร้าง การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ส าหรับกระบวนการควรเร่ิมตน้จาก การสร้าง
แผนภูมิแสดงการไหลเพื่อแสดงแนวคิดของกระบวนการ โดยแผนภูมิดังกล่าวควรบ่งช้ีถึง
คุณลกัษณะของผลิตภณัฑห์รือกระบวนการท่ีสอดคลอ้งกนัของแต่ละขั้นตอนการปฏิบติัการ  
 2.2.5 การสร้าง การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ส าหรับกระบวนการจะด าเนินการ
ตามล าดบัดงัน้ี 
        1) หมายเลข การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ให้ใส่หมายเลขเอกสารส าหรับ 
การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ลงไปเพื่อประโยชน์ในการสอบกลบัได ้

 2) ช่ือผลิตภณัฑ์/กระบวนการ ให้ใส่ช่ือและจ านวนของระบบ ระบบย่อย หรือช้ิน
ส่วนประกอบส าหรับกระบวนการท่ีจะท าการวเิคราะห์ 
       3) ผูรั้บผิดชอบกระบวนการ ให้ใส่ช่ือผูผ้ลิตฝ่ายงานและกลุ่มงานลงไป ทั้งน้ีอาจจะ
รวมถึงช่ือผูส่้งมอบ 
       4) ผูจ้ดัท า ใหใ้ส่ช่ือของผูท่ี้มีหนา้ท่ีรับผดิชอบในการจดัเตรียมการวิเคราะห์ขอ้บกพร่อง
และผลกระทบ พร้อมทั้งหมายเลขโทรศพัท ์และช่ือของบริษทัท่ีสังกดั 
        5) ช่ือรุ่นของผลิตภณัฑ์ ให้ใส่ช่ือรุ่นของผลิตภณัฑ์ (ปี พ.ศ. หรือโปรแกรม) ท่ีจะใช้
และ/หรือไดรั้บผลกระทบจากการออกแบบและกระบวนการท่ีจะท าการวิเคราะห์ 
        6) วนัส าคญัใหใ้ส่วนั เดือน ปี ท่ีควรก าหนดเสร็จส้ินซ่ึงไม่ควรจะเกินก าหนดวนัเร่ิมตน้
ท าการผลิต แต่ถา้เป็นกรณีท่ีมีการจดัท า การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ โดยผูส่้งมอบ วนั
เดือนปีท่ีเสร็จส้ินไม่ควรเกินก าหนดวันท่ีจะต้องท าการส่ง PPAP (Production Part Approval 
Process) 
       7) วนั เดือน ปี ส าหรับ การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบให้ใส่วนั เดือน ปี ท่ี
เร่ิมต้นจดัท า การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ และ วนัเดือน ปีท่ีทบทวนการวิเคราะห์
ขอ้บกพร่องและผลกระทบ คร้ังล่าสุด 
       8) คณะท างาน ให้ใส่ช่ือบุคคลท่ีรับผิดชอบรวมทั้งฝ่ายงานท่ีมีอ านาจในการบ่งช้ีและ/
หรือด าเนินงาน 
       9) หนา้ท่ี/ความตอ้งการของกระบวนการให้ใชค้  าอธิบายอยา่งง่ายเก่ียวกบักระบวนการ
หรือขั้นตอนการปฏิบติัท่ีไดรั้บการวิเคราะห์ (เป็นตน้ว่า การกลึง การเจาะ การเช่ือมประสาน การ
ประกอบ การลงทะเบียน การบนัทึก ฯลฯ) และให้ใส่หมายเลขของกระบวนการหรือขั้นตอนการ
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ปฏิบติัลงไปดว้ยในกรณีน้ีคณะท างาน การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบควรมีการทบทวนถึง
สมรรถนะ วตัถุดิบกระบวนการ ส่ิงแวดลอ้ม และมาตรฐานดา้นความปลอดภยัโดยทัว่ไปแลว้ควร
จะอธิบายอย่างกระชับท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได้ถึงวตัถุประสงค์ของกระบวนการ หรือขั้นตอนการ
ปฏิบติังานท่ีได้รับการวิเคราะห์รวมถึงสารสนเทศเก่ียวกบัแบบ (ตวัวดั/ค่าท่ีประมาณ) ของระบบ 
ระบบย่อยหรือช้ินส่วนประกอบ และในกรณีท่ีกระบวนการประกอบดว้ยขั้นตอนการปฏิบติังาน
จ านวนมาก (เช่น สายงานการประกอบ) ท่ีมีแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีแตกต่างกนัแลว้ ก็
อาจจะแยกพิจารณากนัได ้

10) แนวโน้มของลกัษณะขอ้บกพร่องจากความหมายของขอ้บกพร่อง และลกัษณะ
ข้อบกพร่องท่ีหมายถึง ลักษณะทางกายภาพท่ีกระบวนการจะไม่สามารถท าหน้าท่ีได้ตามท่ี
ออกแบบไวห้รือก าหนดความตอ้งการไว ้โดยลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีพิจารณาน้ีอาจจะเป็นสาเหตุ
ของลักษณะข้อบกพร่องของกระบวนการและอาจเป็นผลกระทบจากลกัษณะขอ้บกพร่องของ
กระบวนการในการวิเคราะห์แนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่องส าหรับกระบวนการท่ีพิจารณาน้ี ให้
ก าหนดภายใตข้้อสมมติท่ีว่า ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีน าเข้ามาจากกระบวนการก่อนหน้ามีความ
ถูกตอ้งเสมอ เพื่อจะได้พิจารณาถึงลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีแท้จริงของกระบวนการท่ีพิจารณาได้
ยกเวน้ในกรณีท่ีคณะท างาน การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ มีขอ้มูลในอดีตท่ีแสดงถึง
ความไร้ประสิทธิภาพของวตัถุดิบน าเขา้ 
        โดยทัว่ไปแลว้ สามารถจ าแนกขอ้บกพร่องของกระบวนการออกไดเ้ป็น 4 ประเภท คือ 
           1) การตรวจสอบวตัถุดิบ 
                           - เหตุผลท่ีช้ินงานไดรั้บการปฏิเสธ 
           2) การผลิต 
                           - คุณลกัษณะท่ีตรวจสอบดว้ยตาเปล่า  
                           - คุณลกัษณะท่ีสามารถวดัได ้ 
                           - คุณลกัษณะของแบบ             
                       3) การประกอบครบถว้น 
                           - ใชช้ิ้นส่วนประกอบท่ีไม่ถูกตอ้ง หรือท าการประกอบช้ินส่วนไม่ครบถว้น 
                    4) การทดสอบและ/หรือการตรวจสอบ 
                           - การยอมรับผลิตภณัฑบ์กพร่อง/การปฏิเสธผลิตภณัฑท่ี์ดี 
     11) แนวโน้มของผลจากขอ้บกพร่อง ในช่องแบบฟอร์ม การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบ            ใหแ้สดงแนวโนม้ของผลจากขอ้บกพร่องท่ีมีความหมายวา่ผลกระทบของลกัษณะ
ขอ้บกพร่องท่ีกระทบกบัลูกคา้ โดยผลกระทบดงักล่าวอาจจะอยูใ่นรูปของส่ิงท่ีลูกคา้สังเกตเห็นหรือ
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ส่ิงท่ีลูกคา้เคยมีประสบการณ์มาก่อนค าว่า “ลูกคา้” หมายถึง ลูกคา้ภายใน (กระบวนการถัดไป 
รวมถึงกระบวนการอ่ืนๆ) จนถึงลูกคา้ภายนอก (ผูแ้ทนจ าหน่าย ยี่ป๊ัว ผูจ้ดัส่ง ผูใ้ช้ขั้นสุดทา้ยและ
สังคม) 
    12) ความรุนแรงของผลกระทบในช่องน้ีจะวิเคราะห์ถึงความรุนแรงของแนวโน้มของ
ผลกระทบจากข้อบกพร่องท่ีก าหนดในช่อง (11) โดยความรุนแรงจะหมายถึงขนาดของความ
รุนแรงของผลกระทบและความรุนแรงน้ีจะเป็นลักษณะเชิงสัมพทัธ์ภายใต้ขอบเขตของแต่ละ      
การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ และในการลดความรุนแรงของผลกระทบน้ีจะไดม้าจาก
การออกแบบใหม่ส าหรับระบบหรือกระบวนการเท่านั้นในการประเมินความรุนแรง คณะท างาน 
การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ควรจะก าหนดกฎเกณฑ์ส าหรับการประเมินผลก่อนเสมอ 
โดยทัว่ไปอาจจะใช้สเกล 1-10 (อาจจะใช้สเกล 1-4, 1-25   หรือ 1-100 ก็ได้โดยความสนใจถึง
ความสามารถในการแยกความแตกต่างของสเกลท่ีใชไ้ด)้ และควรก าหนดใหค้วามรุนแรงท่ีสูงท่ีสุด 
(อาจจะหมายถึง ความมีอนัตรายของลูกค้า) ได้คะแนนสูงท่ีสุด และให้ความรุนแรงท่ีต ่าท่ีสุด 
(อาจจะหมายถึง ผลกระทบท่ีลูกคา้ไม่ไดใ้ห้ความสนใจหรือไม่สามารถสังเกตได)้ ไดค้ะแนนต ่า
ท่ีสุด และถ้าผลกระทบใดได้คะแนนต ่าท่ีสุดแล้วก็จะท าการตดัผลกระทบดงักล่าวออกจากการ
พิจารณาต่อไป 
     ตารางท่ี 2.1 แสดงตวัอยา่งการให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ โดยเกณฑ์ดงักล่าว
จะพิจารณาลูกค้าภายนอกท่ีเป็นผู ้ใช้ผลิตภัณฑ์ก่อนเป็นล าดับแรก จากนั้ นจึงพิจารณาถึง
กระบวนการภายใน และกรณีท่ีผลกระทบเกิดข้ึนทั้งลูกคา้ภายนอกและลูกคา้ภายใน ให้ใชค้ะแนน
จากความรุนแรงท่ีสูงกวา่จากการประเมินในการวเิคราะห์ การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
     13) การจ าแนกประเภท ช่องน้ีอาจจะไดรั้บการใชใ้นการจ าแนก  
คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์หรือกระบวนการพิเศษ (เช่น คุณลกัษณะวกิฤต ส าคญัมาก ส าคญั 
มีนยัส าคญั) 
           14)  แนวโนม้ของสาเหตุ/กลไกของขอ้บกพร่องในช่องน้ีผูว้ิเคราะห์              การวเิคราะห์
ขอ้บกพร่อง   และผลกระทบ จะตอ้งคน้หาสาเหตุหรือกลไกของขอ้บกพร่องมาใส่ลงไป สาเหตุของ
ข่อบกพร่อง หมายถึงวิธีการท่ีขอ้บกพร่องจะเกิดข้ึนโดยอธิบายในรูปของส่ิงท่ีจะไดรั้บการแกไ้ข 
หรือสามารถไดรั้บการควบคุมไดใ้นการคน้หาสาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องตอ้งพยายามคน้หาให้
ทราบถึงสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด โดยสาเหตุบางสาเหตุจะมีผลกระทบต่อลกัษณะขอ้บกพร่อง
โดยตรง (ถ้าหากควบคุมสาเหตุดังกล่าวได้ ก็จะไม่เกิดลักษณะข้อบกพร่องอีก) ก็จะท าให้การ
วิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ สมบูรณ์มากการอธิบายเก่ียวกบัสาเหตุตอ้งใช้ค  าพูดท่ีแสดง
กลไกการเกิดลกัษณะขอ้บกพร่อง เช่น เคร่ืองมือสึกหรอ ใส่ช้ินงานผดิ โปรแกรมไม่ถูกตอ้ง แรงบิด
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ไม่ถูกตอ้ง กระบวนการความร้อน(เวลา อุณหภูมิ) ไม่ถูกตอ้งฯลฯโดยพยายามหลีกเล่ียงค าพูดท่ี
คลุมเครือ เช่น ความผดิพลาดของพนกังาน วตัถุดิบไม่ดี เป็นตน้ 

ตารางท่ี 2.1 เกณฑก์ารประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (การอุตสาหกรรมยานยนต์, 2001) 
ผลกระทบ

จาก
ขอ้บกพร่อง 

ความรุนแรงของผลกระทบท่ีต่อ
ผูใ้ชผ้ลิตภณัฑ์ 

ความรุนแรงของผลท่ีมีต่อ
กระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอนัตราย
โดยไม่มีการ
แจง้เตือน 

มีผลกระทบต่อความปลอดภยัของ
ผูใ้ชห้รือขดัต่อกฎหมายโดยไม่มี
การเตือนล่วงหนา้ 

มีผลกระทบต่อการเกิด
อนัตรายต่อพนกังาน (หรือ
เคร่ืองจกัร) โดยไม่การเตือน
ล่วงหนา้ 

10 

เกิดอนัตราย
โดยมีการ
เตือน 

มีผลกระทบต่อความปลอดภยัของ
ผูใ้ชห้รือขดัต่อกฎหมายโดยมีการ
เตือนล่วงหนา้ 

มีผลกระทบต่อการเกิด
อนัตรายต่อพนกังาน (หรือ
เคร่ืองจกัร) โดยมีการเตือน
ล่วงหนา้ 

9 

ผลกระทบ
สูงมาก 

ผลิตภณัฑไ์ม่สามารถใชง้านได้
เน่ืองจากสูญเสียหนา้ท่ีหลกั 

ผลิตภณัฑท์ั้งหมด (100%) 
อาจตอ้งถูกท าลายหรือส่งเขา้
ซ่อมแซมบ ารุงโดยใชเ้วลา
มากกวา่ 1 ชัว่โมง 

8 

ผลกระทบ
สูง 

ผลิตภณัฑส์ามารถน าไปใชง้านได ้
แต่ระดบัสมรรถนะลดลงจนท าให้
ลูกคา้ไม่พอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบ
ผลิตภณัฑแ์บบคดัเลือก และ
ผลิตภณัฑบ์างส่วน (นอ้ยกวา่ 
100%) อาจถูกท าลายหรือถูก
ซ่อมแซมบ ารุงระหวา่งคร่ึงถึง
หน่ึงชัว่โมง 

7 

ผลกระทบ
ปานกลาง 

ผลิตภณัฑส์ามารถน าไปใชง้านได้
แต่ขาดความสะดวกสบาย และ
ลูกคา้ไม่พอใจ 

ผลิตภณัฑบ์างส่วน (นอ้ยกวา่ 
100%) อาจถูกท าลายหรือถูก
ซ่อมแซมที แผนกซ่อมบ ารุง
ต ่ากวา่คร่ึงชัว่โมง 

6 
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ตารางท่ี 2.1 เกณฑก์ารประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (การอุตสาหกรรมยานยนต์, 2001) 
(ต่อ) 

ผลกระทบ
จาก

ขอ้บกพร่อง 

ความรุนแรงของผลกระทบท่ีต่อ
ผูใ้ชผ้ลิตภณัฑ์ 

ความรุนแรงของผลท่ีมีต่อ
กระบวนการภายใน 

คะแนน 

ผลกระทบ
ต ่า 

ผลิตภณัฑส์ามารถน าไปใชง้านได้
ดว้ยความสะดวกสบายแต่ ระดบั
สมรรถนะลดลง 

ผลิตภณัฑท์ั้งหมด (100%) 
อาจไดรั้บการ น ากลบัมา
ซ่อมแซมหรือไดรั้บการ
ซ่อมแซมนอกสายการผลิตท่ี
ฝ่ายผลิต 

5 

ผลกระทบ
ต ่ามาก 

ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ์ไม่ดี
มากนกั ลูกคา้ส่วนใหญ่ (> 75%) 
สามารถสังเกตเห็นขอ้บกพร่อง 

ผลิตภณัฑอ์าจไดรั้บการ
ตรวจสอบแบบคดัเลือก โดย
ไม่มีผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งถูก
ท าลาย แต่มีผลิตภณัฑ ์(ต ่า
กวา่ 100%) อาจจะไดรั้บการ
การน ากลบัมาซ่อม 

4 

ผลกระทบ
เล็กนอ้ย 

ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ์ไม่ดี
นกั ลูกคา้ส่วนนอ้ย (> 50%) 
สามารถสังเกตเห็นขอ้บกพร่อง 

มีผลิตภณัฑบ์างส่วน ท่ีมี
จ านวนต ่ากวา่ 100% อาจไดรั้บ
การน ากลบัมาซ่อมแซมใน
สายการผลิต ท่ีจุดปฏิบติังาน
โดยไม่ถกูท าลาย 

3 

เกือบไม่มี
ผลกระทบ 

ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ์ไม่ดี
นกั ลูกคา้ส่วนนอ้ย (> 25 %) 
สามารถสังเกตเห็นขอ้บกพร่อง 

มีผลิตภณัฑบ์างส่วน ท่ีมี
จ  านวนต ่ากวา่ 100% อาจ
ไดรั้บการไดรั้บการซ่อมแซม
ในสายการผลิต ท่ีจุด
ปฏิบติังานโดยไม่ถูกท าลาย 

2 

ไม่มี
ผลกระทบ 

ไม่มีผลกระทบท่ีสังเกตเห็นได ้

อาจมีความไม่สะดวกสบาย
เล็กนอ้ยต่อการปฏิบติังาน 
หรือตวัพนกังานหรือไม่มี
ผลกระทบใดๆ 

1 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

34 
 

 

       15) โอกาสเกิดข้ึน (O) โอกาสการเกิดข้ึน หมายถึงความเป็นไปได้ของสาเหตุ หรือ
กลไกเฉพาะหน่ึงจะเกิดข้ึน ดงันั้น อนัดบัของความเป็นไปไดใ้นการเกิด จึงมีความหมายเชิงสัมพทัธ์
มากกวา่ตวัเลขสัมบูรณ์ และการลดโอกาสการเกิดข้ึนน้ีจะตอ้งไดม้าจากการป้องกนัหรือการควบคุม
สาเหตุหรือกลไกของขอ้บกพร่องท่ีผา่นการเปล่ียนแปลงแบบหรือกระบวนการเท่านั้น ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 2.2 
       16) การควบคุมในปัจจุบนั การควบคุมกระบวนการคือลกัษณะของการควบคุมท่ีอาจจะ
อยูใ่นรูปการป้องกนัส่ิงท่ีเป็นไปไดข้องลกัษณะขอ้บกพร่อง  หรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอ้บก 
พร่องจากการเกิดข้ึนหรือตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่อง หรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอ้บกพร่องท่ี
อาจจะท าใหเ้กิดข้ึนโดยระบบการควบคุมดงักล่าวจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
          1) การป้องกันหมายถึงการป้องกันสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง   หรือลักษณะ
ขอ้บกพร่องจากการเกิดข้ึน หรือลดอตัราการเกิดข้ึนของสาเหตุหรือกลไกของขอ้บกพร่อง 
          2) การตรวจจบัหมายถึงการตรวจจบัสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่องหรือลักษณะ
ขอ้บกพร่องเพื่อน าไปสู่การปฏิบติัการแกไ้ขต่อไป 
 

ตารางท่ี 2.2 เกณฑก์ารประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของขอ้บกพร่อง (การอุตสาหกรรมยานยนต์, 
2001)                   

          โอกาสในเกิดข้ึนของสาเหตุหน่ึงๆ อตัราขอ้บกพร่องท่ีเป็นไปได(้ppm) ระดบั 

สูงมาก : เกิดขอ้บกพร่องเป็นประจ า 
≥ 100,000    (หรือ 10%) 10 

    50,000      (หรือ 5 %) 9 

สูง : เกิดขอ้บกพร่องบ่อย 
    20,000      (หรือ 2 %) 8 

    10,000       (หรือ 1 %) 7 

ปานกลาง : เกิดขอ้บกพร่องเป็นคร้ังคราว 

     5,000        (หรือ 0.5%) 6 

     2,000        (หรือ 0.2%) 5 

     1,000        (หรือ 0.1%) 4 

ต ่า :  เกิดขอ้บกพร่องค่อนขา้งนอ้ย 
     500 3 
     100 2 

ห่างไกล : เกือบไม่มีโอกาสขอ้บกพร่องเลย      ≤  10 1 
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       17) การตรวจจบั (D) ในการพิจารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจบัน้ีจะตอ้งพิจารณา
จากความสามารถของระบบการควบคุมในปัจจุบนัท่ีจะป้องกนัการส่งมอบขอ้บกพร่องถึงลูกคา้เทา้
นั้น โดยไม่ตอ้งค านึงถึงความเป็นไปไดข้องการเกิดข้ึนของลกัษณะขอ้บกพร่อง ดงัแสดงตามตาราง
ท่ี 2.3 
        18) ตวัเลขแสดงล าดบัความเส่ียง (Risk Priority Number, RPN) ในช่องน้ีใหใ้ส่ตวัเลขท่ี
แสดงถึงล าดบัความเส่ียงท่ีพิจารณาไดม้าจากองคป์ระกอบ 3 ประการ     คือความรุนแรงโอกาสการ
เกิดข้ึน     และการตรวจจบัดงันั้น RPN = S × O × D โดยทัว่ไปแลว้ ตวัเลข RPN จะไม่มีความหมาย
ใดๆ        นอกจากใชส่ื้อถึงล าดบัในการก าหนดความเส่ียงของลกัษณะขอ้บกพร่องจากกระบวนการ
เท่านั้นและเพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่ผูว้เิคราะห์สามารถให้คะแนนตมเกณฑท่ี์ก าหนดจนมีความ
แตกต่างอยา่งมีนยัส าคญั 
 

 ตารางท่ี 2.3   การประเมินผลการตรวจจบัของระบบควบคุม (การอุตสาหกรรมยานยนต์, 2001) 

การ
ตรวจสอบ 

เกณฑ ์
ประเภทของการ

ตรวจสอบ 
การควบคุมท่ีใชเ้พื่อให้

ตรวจพบ 
ระดบั 

A B C 
แทบเป็นไป

ไม่ได ้
ไม่สามารถตรวจ

พบได ้
    

 
ไม่สามารถตรวจจบั
หรือไม่มีการตรวจ 

10 

เป็นไปได้
ยากมา 

เป็นไปไดย้ากท่ี
จะควบคุมจะ
ตรวจพบ 

    
 

การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบทางออ้ม หรือ
การสุ่มตรวจสอบเท่านั้น 

9 

เป็นไปได้
ยาก 

เป็นไปไดย้ากท่ี
จะควบคุมจะ
ตรวจพบ 

    
 

การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบดว้ยสายตา
เท่านั้น 

8 

ต ่ามาก 
เป็นไปไดย้ากท่ี
การควบคุมจะ
ตรวจพบ 

    
 

การควบคุมมีการการ
ตรวจสอบดว้ยสายตา 2 
คร้ังเท่านั้น 

7 

ต ่า 
การควบคุมอาจ
ตรวจพบได ้

  

  

การควบคุมมีการการใชผ้งั
ควบคุม เช่น SPC (การ
ควบคุมกระบวนการดว้ย
กลวธีิทางสถิติ) 

6 
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ตารางท่ี 2.3   การประเมินผลการตรวจจบัของระบบควบคุม (การอุตสาหกรรมยานยนต์, 2001) 
(ต่อ) 

 

การ
ตรวจสอบ 

เกณฑ ์
ประเภทของการ

ตรวจสอบ 
การควบคุมท่ีใชเ้พื่อให้

ตรวจพบ 
ระดบั 

A B C 

ปานกลาง 
การควบคุมอาจ
ตรวจพบได ้

  

 

  มีการใชเ้กจต่าง ๆ 
ตรวจสอบหลงัจากช้ินงาน
ออกจากหน่วยผลิต หรือมี
การใชเ้กจวดัผา่นไม่ผา่น 
ตรวจสอบ 100% ส าหรับ
ช้ินงานท่ีออกจากหน่วย
ผลิต 

5 

ปานกลางถึง
ค่อนขา้งสูง 

การควบคุมมี
โอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจพบ 

  

  ตรวจพบขอ้บกพร่องใน
กระบวนการยอ่ยต่าง ๆ ได้
หรือเกจตรวจสอบการตั้ง
เคร่ืองและช้ินงานแรก
(ส าหรับการตั้งเคร่ือง
เท่านั้น) 

4 

สูง 
การควบคุมมี
โอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจพบ 

  

  ตรวจพบขอ้บกพร่องใน
จุดปฏิบติังาน หรือตรวจ
พบในหลายๆ ระดบั : การ
จดัหา , คดัเลือก,ติดตั้ง   , 
ทวนสอบ โดยไม่มีการ
ยอมรับช้ินงานบกพร่อง 

3 

สูงมาก 

การควบคุมมี
โอกาสค่อนขา้ง
แน่นอนท่ีจะตรวจ
พบ 

  

  ตรวจพบขอ้บกพร่องใน
จุดปฏิบติังาน (มีการใชเ้กจ
อตัโนมติัร่วมกบัการหยดุ
อตัโนมติั) สามารถท่ีจะส่ง
ต่อช้ินเสียได ้

2 
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ตารางท่ี 2.3   การประเมินผลการตรวจจบัของระบบควบคุม (การอุตสาหกรรมยานยนต์, 2001) 
(ต่อ) 

การ
ตรวจสอบ 

เกณฑ ์
ประเภทของการ

ตรวจสอบ 
การควบคุมท่ีใชเ้พื่อให้

ตรวจพบ 
ระดบั 

A B C 

สูงมาก 
การควบคุม

แน่นอนท่ีจะตรวจ
พบ 

 

    ไม่สามารถเกิดชนังานท่ี
บกพร่องได ้เน่ืองจากมี
การป้องกนัความผิดพลาด
โดยกระบวนการและการ
ออกแบบผลิตภณัฑ์ 

1 

 
ประเภทการตรวจจบั 
A: การป้องกนัขอ้ผดิพลาด 
B: การใชอุ้ปกรณ์วดั  
C: ตรวจสอบโดยอาศยับุคคล  
       19) วิธีการปฏิบติัการแกไ้ขในช่องน้ีของแบบฟอร์ม      การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบ ส าหรับกระบวนการให้ท าการระบุวิธีการปฏิบัติเพื่อตอบโต้เชิงป้องกัน/แก้ไขกับ
ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความรุนแรงมากท่ีสุดก่อน (ในกรณีท่ี S มีคะแนน 9 หรือ 10 ให้ก าหนด
มาตรการตอบโตท้นัที โดยมาสนใจวา่ RPNจะมีค่าเท่าไร) และจากนั้นให้ท าการพิจารณามาตรการ
ตอบโตก้บัลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีคะแนนRPN สูงในระดบัแรกๆ     หลงัจากท่ีคณะท างานการ
วิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ด าเนินการกบัลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีคะแนนความรุนแรง
เท่ากบั 9 หรือ 10 แลว้ คณะท างานก็ควรจะให้ความสนใจต่อลกัษณะขอ้บกพร่องอ่ืนๆ โดยมีความ
ประสงค์ในการลดความเส่ียงเองจากความรุนแรง โอกาสท่ีเกิดข้ึนและการตรวจจบัโดยล าดบั               
        20) ผูรั้บผิดชอบในการปฏิบติัการแกไ้ขและวนัเสร็จส้ิน ในช่องน้ีให้ระบุช่ือบุคคลท่ี
รับผดิชอบ ต่อการด าเนินการปฏิบติัการแกไ้ขน้ี รวมทั้งระบุวนัเสร็จส้ินท่ีเป็นเป้าหมาย 
       21) การแกไ้ข ในช่องน้ีให้ท าการสรุปรายละเอียดของการปฏิบติัการแกไ้ขท่ีไดก้ระท า
ไปรวมถึงวนัท่ีเสร็จส้ินดว้ย 
       22) ผลการแกไ้ข ภายหลงัจากมีการบ่งช้ีมาตรการแกไ้ข/ป้องกนัแลว้ท าใหก้ารประมาณ
ค่าและบนัทึกถึงผลการประเมินความรุนแรง โอกาสการเกิดข้ึนและการตรวจจบั พร้อมค านวณค่า 
RPN อีกคร้ัง แต่ถา้มิไดมี้การก าหนดมาตรการใดๆ เลย ให้ปล่อยช่องน้ีให้วา่งไวน้อกจากน้ีแลว้ควร
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จะมีการทบทวนคะแนนประเมินเหล่าน้ีอีกคร้ัง และถา้มีการปฏิบติัการแกไ้ขแลว้ ให้ด าเนินการ
วิเคราะห์ซ ้ าอีกคร้ังตั้งแต่ขั้นตอนท่ี (19) ถึง (22) โดยควรอยูบ่นแนวความคิดของการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองและอยา่งสม ่าเสมอ  แบบฟอร์มท่ีใชใ้นการการวเิคราะห์ขอ้บกพร่อง และผลกระทบส าหรับ
กระบวนการตามตารางท่ี 2.4 
 

ตารางท่ี 2.4 แบบฟอร์ม การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ส าหรับกระบวนการ  

 
                                                                               

หมายเลข FMEA………...…. (1)…………………หนา้ท่ี..........................ในจ านวนทั้งหมด.......
หนา้ ช่ือผลิตภณัฑ/์กระบวนการ..........(2)........... ผูรั้บผดิชอบการออกแบบ............(3)................. ผู้
จดัท า................(4)...........................................ช่ือรุ่นของผลิตภณัฑ.์.....(5)........... วนั-เดือน-ปี ท่ี
ครบก าหนดเสร็จส้ิน.....(6)........... วนัเร่ิมตน้.............(7)...      วนัทบทวนล่าสุด......(7).... คณะ
ท างาน.....................(8)………. 

2.3 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

 นุชรินทร์ ทิพยวรรณากร, ธรินี มณีศรี และ สุเมธ ชยัชานิ (2555) การวิเคราะห์เพื่อลดของ
เสียในกระบวนการผลิตส่ิงพิมพป์ระเภทหนงัสือ การด าเนินงานเร่ิมตน้ดว้ยการรวบรวมขอ้มูล จาก
ใบตรวจสอบของฝ่ายควบคุมคุณภาพของบริษทั หลงัจากนั้นจะใชแ้ผนภูมิพาเรโตในการตั้งเป้าของ
การแกปั้ญหา คือ กระบวนการไสกาวและการใชแ้ผนภูมิเหตุ และผล ในการระบุปัญหา โดยตวัแปร
ท่ีมีผลกระทบมาก ท่ีสุดต่อกระบวนการไสกาว คือ อุณหภูมิของกาวและ ความเร็วของสายพานลา
เลียง จึงออกแบบการทดลอง เก็บรวบรวมค่าสถิติจากตวัอย่างขนาด 100 ของแต่ละการทดลอง
พบวา่สัดส่วนของเสียท่ีผลิตในการทดลองท่ีมีอุณหภูมิของกาวเป็น 174 ๐C ทุกระดบัความเร็วของ
สายพานลาเลียง และอุณหภูมิ 176๐C ท่ีความเร็ว 8.80เมตรต่อวินาที ให้ค่าสัดส่วนท่ีต ่าท่ีสุดไม่
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แตกต่างกนั แต่แตกต่างจากการทดลองท่ีอุณหภูมิของกาว 176๐C ท่ีความเร็วของสายพานลาเลียง
เป็น 9.40 และ 9.92 เมตรต่อวนิาทีอยา่งมีนยัส าคญั 
           สันติ สุวรรณรังษี (2543)  การพฒันาการประกนัคุณภาพในกระบวนการของขั้นตอนการ
ผลิตงานพิมพ ์   งานวจิยัน้ีจากการศึกษาพบวา่โรงพิมพต์วัอยา่งยงัขาดระบบประกนัคุณภาพส าหรับ
กระบวนการขั้นตอนการพิมพ์ท่ีดี ท าให้เกิดปัญหาการผลิตงานพิมพ์ท่ีมีคุณภาพไม่สม ่าเสมอ มี
ระบบประกนัคุณภาพท่ีดี  การควบคุมคุณภาพ การตรวจติดตามคุณภาพ การปฏิบติัการแกไ้ขและ
ป้องกนั การบ ารุงรักษาอุปกรณ์และสอบเทียบเคร่ืองมือวดั การฝึกอบรม การจดัองคก์รเพื่อคุณภาพ 
ไดน้ าระบบการบนัทึกคุณภาพ(แบบฟอร์ม)มาใช้เพื่อเป็นเคร่ืองมือประเมินผลท่ีจะประกนัได้ว่า 
คุณภาพของแผน่พิมพส์ าเร็จรูปมีระดบัคุณภาพท่ีดีสม ่าเสมอก่อนส่งถึงลูกคา้  
     วิทยา เจนจิวฒันกุล  (2554)     การลดของเสียในกระบวนการพิมพพ์ลาสติกโดยแนวทาง
ซิกซ์ ซิกมาในงานวจิยัน้ี ซ่ึงจะพบวา่กระบวนการพิมพพ์ลาสติกเป็นภาคส่วนท่ีมีปริมาณของเสียสูง
ท่ีสุด มีจ านวนของเสียถึง 41,759 กิโลกรัม จากยอดการผลิต 357,486 กิโลกรัมในปี 2552 หรือคิด
เป็น 11.68%  ระยะตรวจวดั จะเร่ิมดว้ยการท าการตรวจสอบระบบการวดัซ่ึงไดผ้ลการตรวจสอบ
ผ่านเกณฑ์การยอมรับ จากนั้นท าการวิเคราะห์หาปัญหาด้วยแผนภูมิกา้งปลาจน ท าการคดักรอง
ปัจจยัต่าง ๆ ด้วย Cause & Effect Matrix หลังจากนั้นน าไปวิเคราะห์ด้วยเทคนิค การวิเคราะห์
ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ท า ให้เหลือปัจจยัอยู่ 3 ปัจจยั การวิเคราะห์ปัจจยัทั้ง 3 ดว้ยวิธีการทาง
สถิติ ท าให้สรุปได้ว่า ปัจจยัเหล่าน้ีมีผลใช้วิธีการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล ท าการ
ทดลองซ ้ า 2 คร้ัง ท าให้ไดค้่าท่ีเหมาะสมของแต่ละปัจจยั หลงัจากการปรับปรุงไดท้  าการทดสอบ
กระบวนการเพื่อเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง จะพบว่าภายหลงัการปรับปรุง
ส่งผลให้เปอร์เซ็นต์ของเสียลดลงเหลือ 1.53%เม่ือเทียบกบัเปอร์เซ็นต์ของเสียก่อนปรับปรุงซ่ึงมี
ปริมาณ 11.68% เท่ากบัวา่สามารถลดปริมาณของเสียไดถึ้ง 86.90%  
 Juozas Margelevicius, Daiva Sajek and Olga Kartasheva (2015)  การประยุกต์ของวิธีการ
คน้ควา้วิจยัทางกายภาพสมยัใหม่ส าหรับกระบวนการเก่ียวกบัเทคโนโลยีควบคุมของการพิมพ์ท่ี
ถูกตอ้ง ในการพิมพ์ความถูกตอ้งการสร้างความละเอียดของข้อจ ากัดของธาตุซ่ึงแยกกนั ความ
กวา้งยาวธาตุ และความเหมือนกนัของหมึก ความหนาท าให้เป็นชั้นถูกตดัสินใจโดยลกัษณะทาง
กายภาพของพื้นผิวกระดาษ/plate printing ปัจจยัเหล่าน้ีมีอิทธิพลในดา้นการสร้างของธาตุของ 20–
40  ความกวา้งเส้นไมครอน และหมึกท าให้เป็นชั้นความหนาของ 0.2–0.4 ไมครอน   เพื่อธาตุ
รูปแบบของความแม่นย  านั้น เลขคณิตท่ีเฉล่ียของความไม่เท่ากนัของพื้นผวิบนส่ิงซ่ึงหมึกถูกขนยา้ย
ควรจะอย่างน้อยท่ีสุดเล็กกว่าสองคร้ังกว่าความหนาของชั้นหมึก รูปแบบ ปริมาณท่ีไม่เก่ียวกบั
เคร่ืองหมายของการบรรเทา micro ท่ีเกินไปของพื้นผิว ความแม่นย  าท่ีตดัสินใจของการสร้างความ
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กวา้งยาวธาตุ และคุณภาพของครอบคลุมพื้นผิว กบัหมึกตามล าดบั อาศยัความตอ้งการปัจจุบนั
ส าหรับการพิมพค์วามถูกตอ้ง และเทคโนโลย ี 
 จุฑาทิพย ์ทะประสพ (2551) : การลดของเสียในโรงงานผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติก  การ
ด าเนินงานวจิยัประกอบไปดว้ย 5 ระยะ ไดแ้ก่ (I) ระยะการก าหนดปัญหาไดท้  าการคดัเลือกปัญหาท่ี
จะท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข คือ ปัญหาการพิมพเ์บ้ียวในกระบวนการพิมพ์
ถุงบรรจุผา้อนามยัท่ีผลิตจากวตัถุดิบแผ่น PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร รหัสสินค้า A018 จาก
เคร่ืองพิมพ ์PR10 (II) ระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา พบวา่ สาเหตุหลกัของปัญหาท่ีจะน าไป
หาวิธีการแกไ้ข ไดแ้ก่ (1) ระดบัอุณหภูมิบนเคร่ืองพิมพไ์ม่เหมาะสม (2) แรงตึงของมว้นฟิล์มไม่
เหมาะสม (3) พนกังานขาดการฝึกอบรมวิธีการท างาน และ (4) การขาดการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
(III) ระยะการหาวิธีการแกปั้ญหาประกอบดว้ย 2 วิธี คือ การออกแบบการทดลอง และการสร้าง
ระเบียบวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ์ ผลจากการออกแบบการทดลองท าให้ทราบถึงค่า
ของการปรับตั้งปัจจยั ไดแ้ก่ อุณหภูมิของส่วนพิมพท่ี์ 7 มีค่าเท่ากบั 50ºC อุณหภูมิของส่วนพิมพท่ี์ 8 
มีค่าเท่ากบั 50ºC และแรงตึงของมว้นฟิล์มมีค่าเท่ากบั 15 N/mm. (IV) ระยะการน าวิธีการแกปั้ญหา
ไปปฏิบติัไดด้ าเนินการตามแผนงานท่ีไดก้ าหนดไว ้(V) ระยะการประเมินผลพบวา่ สามารถท าให้
เปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบ้ียวเฉล่ียและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมเฉล่ียลดลง 14.94 และ 12.71 
เปอร์เซ็นต ์ตามล าดบั และเวลาในการพิมพง์าน A018 ลดลงเฉล่ีย 8.87 นาทีต่อมว้น 
 Anand Srinivasan (2009) วจิยัในการควบคุมในการพิมพใ์หม่และหมึก ในการทดสอบควร
มี Flow การท างานท่ีเป็นมาตรฐาน ทุกๆ Batch ท่ีมีการใชว้สัดุใหม่ตอ้งท าการทดสอบก่อนเขา้ผลิต 
และท าการบนัทึกค่า ในการทดลองวิง่ยาวๆ การท าใหเ้ป็นมาตรฐานสามารถช่วยในประหยดัตน้ทุน 
และความสม ่าเสมอของคุณภาพ 
 K. Kumaraguru, M. Rengasamy  (2014)บทความวิจัยปัจจยัท่ี มีผลต่อคุณภาพ ของ การ
พิมพ์ กระดาษจาก ชานออ้ย อุตสาหกรรมการพิมพ์ เป็นท่ีใช้งานกลุ่ม ใหญ่ท่ีสุดของผลิตภณัฑ์ 
กระดาษและ คาดว่าประมาณ 43 หม่ืนล้านเอกสาร ท่ีใช้ส าหรับ การพิมพ์ เป็นประจ าทุกปี ทัว่
ประเทศ ในขณะท่ีอุตสาหกรรมการพิมพมี์การปรับปรุงคุณภาพของกระดาษ อยา่งต่อเน่ือง เพื่อลด
ค่าใชจ่้าย และ, การวดั ประสิทธิภาพของการ พิมพท่ี์มีคุณภาพ เป็นส่ิงส าคญัมาก มากท่ีสุดปัญหาท่ี
พบบ่อย มีผลกระทบต่อ การผลิตเยือ่กระดาษ ชานออ้ย กระดาษพิมพ ์รวมถึง การผลิตเยือ่กระดาษ , 
มีผลมาจากอากาศท่ีอบอุ่น สภาพอากาศหนาวเย็น ผลกระทบจากความช้ืน ขนาดตามแนวยาว 
ปัญหา ค่า pH และประเภท ของการเลือก  
 Bank of Zambia 2014   มาตรฐานคุณภาพของธนบัตร แบ่งตามคุณภาพธนบัตร ท่ีมี
ขอ้บกพร่อง ต่อไปน้ีจะ ถือวา่เป็นการ ไม่เหมาะส าหรับ การไหลเวยีน 1) รูปแบบใดก็ไดบ้นธนบตัร 
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มากกว่า 0.5 mm. 2) ฉีกขาดบนธนบตัรท่ีมีขนาดใด หรือในส่วนของธนบตัรใด ๆ 3) ส่วนของ 
ธนบตัร ท่ีขาดหายไป ธนบตัร ขาดวิน่  4) ความเสียหายท่ีเกิด จากความร้อน 5) การซ่อมแซมใชเ้ทป
กาว 6) วสัดุท่ีไม่พึงประสงคบ์นธนบตัร 7) หมึกจางในต าแหน่งท่ีส าคญัของธนบตัร การลดลงของ
หมึกท่ีได้ออกแบบหลกั  การลดลงของคุณลกัษณะด้านความปลอดภยัหลกับนธนบตัร  8)ความ
สกปรกในเน้ือกระดาษ  เกณฑก์ารประกนัคุณภาพจะช่วยรักษาความสมบูรณ์ของ คุณภาพมาตรฐาน
ธนบตัรน้ี ในทุกฝ่ายส่งเสริมและรักษามาตรฐานคุณภาพ เคร่ืองคดัธนบตัรท าตามพารามิเตอร์ท่ี
ก าหนดไวใ้นคุณภาพมาตรฐานจะได้รับการปฏิบติัตามตรวจสอบอย่างต่อเน่ือง เพื่อให้แน่ใจว่า
คุณภาพของธนบตัร ในการหมุนเวยีน และคุณภาพของกระบวนการคดัแยกมีการบ ารุงรักษา  
 ฐิติพร  สังขส์ัมฤทธ์ิ 2544 การลดความสูญเสียในการพิมพห์นงัสือ ไดศึ้กษาพบวา่ของเสีย
จากโรงงานท่ีท าการศึกษาเกิดดว้ยกนั 3 ชนิดได ้1) เสียจากการปรู๊ฟ 2) เสียจากสกมั 3) เสียระหวา่ง
พิมพ์ ท าการลดของเสียโดยการวิเคราะห์แยกปัญหาตามทรัพยากรผลิต เพื่อท าการก าจดัปัญหา
เหล่านั้น สามารถลดความสูญเสียของทั้ง 3 อยา่งรวมกนัไดป้ระมาณ 60 % 
              KBA-NOTASYS SA, (2016) การควบคุมกระบวนการการพิมพ์ของการพิมพ์เส้นนูน
โดยเฉพาะอย่างยิ่งส าหรับการพิมพ์ธนบตัร กระบวนการควบคุมรวมถึงการก าหนดพื้นท่ีการ
ควบคุมแผ่นงานพิมพล์ายท่ีออกแบบมาในลกัษณะท่ีช่วยในการประเมินผลกระทบของแรงกดใน
การพิมพ์ท่ีใช้ในระหว่างการพิมพ์แผ่นพื้นผิวโดยใช้แผ่นพิมพ์แบบการพิมพ์บนแผ่นพิมพ์
ประเมินผลกระทบของหมึกใชร้ะหวา่งหมึกพิมพมี์การควบคุมพื้นท่ีในส่วนของแผน่พิมพล์ายพิมพ์
ลายเพื่อผลิตพื้นท่ีควบคุมการพิมพท่ี์สอดคลอ้งกนับนพื้นผิว กระบวนการน้ีรวมถึงการด าเนินการ
วดัในเขตควบคุมการพิมพ์ซ่ึงช่วยให้สามารถประเมินแรงกดในการพิมพท่ี์ใช้ในระหวา่งการพิมพ์
พื้นผวิรวมทั้งครอบคลุมของหมึกท่ีใชใ้นระหวา่งการพิมพ ์
 สรุปการศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
    จากการศึกษาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งแลว้   พบวา่การลดของเสียของการพิมพแ์ต่ละประเภท 
บางงานวจิยัใชแ้นวทางของแนวทางซิกซ์ ซิกมา  และใชแ้นวทางในการออกแบบการทดลองเพื่อหา
สภาวะปัจจยัท่ีเหมาะสมกบัการพิมพน์ั้นๆ เพื่อหาสภาวะท่ีเหมาะสมกบัการผลิต หรือการควบคุม
กระบวนการผลิต เช่น อุณหภูมิของหน่วยพิมพ ์ ความเร็วรอบ   และอุปกรณ์ ตั้งแต่ควบคุมปัจจยั
น าเขา้การผลิต การประกนัคุณภาพ การฝึกอบรม การจดัองคก์รและการทดสอบในการผลิตในกรณี
เปล่ียนชนิดราคาหรือวตัถุดิบใหม่ใหแ้น่ใจก่อนน าไปผลิตอยา่งต่อเน่ือง ค่าแรงกดของเคร่ืองพิมพ์
ใหเ้หมาะสมกบัลวดลายและหมึกพิมพ ์ทั้งน้ีในงานวจิยัพบการลดของเสียในการพิมพธ์นบตัรมา
มากนกั ทางผูว้จิยัจะน าการลดของเร่ิมจากการใช ้การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ มาใชใ้น
การหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเกิดของเสียเพื่อช่วยในการลดของเสียจากการผลิตธนบตัร



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

บทที ่3 

                                                   การาาสาเาตุและวเิคราะา์ข้อบกพร่อง 
 

 ในบทน้ีแสดงถึงท่ีมาของการหาสาเหตุ และการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องท่ีไดจ้ากการคดัเลือก
ขอ้มูลในการตรวจสอบคุณภาพ และแสดงในแผนภูมิพาเรโตท่ีไดจ้ากบทท่ี 1 คือของเสียท่ีมีสาเหตุ
มาจากหมึกส่วนเกิน และการเกิดซบัหลงั   ผูว้ิจยัไดท้  าการประชุมร่วมกบัแผนกท่ีเก่ียวขอ้งโดยมี 2 
แผนกหลกัท่ีคาดวา่เป็นแหล่งท่ีมาของอตัตาช ารุด ท่ีจะท าการปรับปรุงคือแผนกผลิตหมึกพิมพแ์ละ
แผนกพิมพเ์ส้นนูน โดยใช้ผงัแสดงเหตุและผลหรือผงักา้งปลาน ามาตั้งสมมติฐานของสาเหตุตาม
แนวความคิดต่างๆ ท าการระดมสมอง Brain storming กบัผูเ้ช่ียวชาญของทั้งสองแผนก เพื่อให้ได้
สาเหตุ และผลกระทบตลอดจนความถ่ีท่ีเกิดข้ึน เพื่อจะไดห้ัวขอ้มาท าการปรับปรุงโดยการเรียง 
ล าดบัของค่าตวัเลขประเมินความเส่ียง 

3.1 การาาสาเาตุและวเิคราะา์ข้อบกพร่องกระบวนการผลติามึกพมิพ์ 

              3.1.1 ศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตหมึกพิมพ ์
    การผลิตหมึกพิมพเ์ร่ิมตั้งแต่ชัง่สารเคมี A ตามส่วนผสมท่ีไดก้ าหนดไวแ้ลว้ท าการกวนให้
เขา้กนัต่อมาชัง่สารเคมี B    ตามส่วนผสมท่ีไดก้ าหนดไวแ้ลว้ท าการกวนใหเ้ขา้กนัหลงัจากนั้นน าไป 
บดหมึกหยาบ และบดละเอียดท าการตรวจให้ค่าความละเอียดของหมึกไดต้ามขอ้ก าหนด หลงัจาก
นั้นเติมส่วนผสมท่ี C  ตรวจคุณสมบติัใหไ้ดต้ามขอ้ก าหนด ต่อไปบรรจุลงถงัและน าเขา้คลงัพสัดุดงั
แสดงตามรูปท่ี 3.1   และขั้นตอนของการผลิตหมึกพิมพแ์สดงดงัรูป 3.2   
                                     
                                
 
 
 
 
 
 
 
 

ชัง่น ้ำหนกัสำรเคมีท่ี A              
ตำมส่วนผสมท ำกำรกวน 

เร่ิมตน้ 

ชัง่น ้าหนกัสารเคมีท่ี  B              
ตามส่วนผสมท าการกวน 
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                                   รูปท่ี 3.1 ผงังานขั้นตอนกระบวนการผลิตหมึกพิมพ ์

บดหมึกหยาบ 

บดหมึกละเอียด 

ชั่งน้ าหนักสารเคมีที่ C              
ตามส่วนผสมท าการกวน 

 

ตรวจสอบควำม
ละเอียด 

ตรวจสอบ
คุณสมบติั 

บรรจุลงถัง 

เก็บเข้าคลัง 

A 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

ไม่ใช่ 

ใช่ 
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รูปท่ี 3.2 ขั้นตอนการท างานของการผลิตหมึกพิมพ ์

          3.1.2 การวเิคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องโดยแผนภาพสาเหตุและผลของแผนกผลิต
หมึกพิมพเ์ส้นนูน 
    การระดมสมองของแผนกผลิตหมึกพิมพมี์ผูเ้ช่ียวชาญร่วมแสดงความคิดเห็น และให้
ขอ้มูลทั้งหมด 8 คน มีประสบการณ์สูงสุด 27 ปี  ต ่าสุด 6 ปี มีรายช่ือดงัรายช่ือตามดา้นล่าง 
    คุณณฐัชย  นิลรัต ผูจ้ดัการแผนกพฒันาและควบคุมคุณภาพ        ประสบการณ์    21   ปี 
    คุณธิดา  เรืองสิริธญัญกุล หวัหนา้นกัวจิยั ฝ่ายวิจยัออกบตัรธนาคาร ประสบการณ์ 20 ปี            
    คุณจิตตินนัท ์ คุณสวสัด์ิ  หวัหนา้นกัวจิยั ฝ่ายวิจยัออกบตัรธนาคาร ประสบการณ์ 19 ปี                         

   คุณชฎาพร  แกว้ประชา    ผูจ้ดัการแผนก(ควบ)แผนกพฒันาและสนบัสนุนเทคนิค      

ประสบการณ์ 24 ปี 

   คุณณฐพงศ ์ สอนสะอาด  นกัพฒันาเทคนิคแผนกพฒันาและสนบัสนุนเทคนิค          

ประสบการณ์ 6 ปี 

    คุณเดือนเพญ็ ภูลายยาว   ผูว้เิคราะห์อาวุโส(ควบ) แผนกพฒันาและควบคุมคุณภาพ   

ประสบการณ์ 21 ปี 

    คุณประทีป  ประภามณฑล   ผูจ้ดัการแผนก(ควบ) แผนกตรวจสอบและประกนัคุณภาพ 

ประสบการณ์  27 ปี 

    ผูว้จิยันายประคอง ค านวนดี  วศิวกรอาวโุส ส่วนหอ้งมัน่คงและควบคุมคุณภาพธนบตัร
ประสบการณ์ 8 ปี 
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        พิจารณาท่ีคนมีสาเหตุดงัน้ี  
           - พนกังานท าความสะอาดถงับรรจุหมึกไม่สะอาด 
           - พนกังานไม่ไดป้าดผิวหมึกท่ีมีสะเก็ดหมึกออกไม่หมด 

พิจารณาท่ีเคร่ืองจกัรมีสาเหตุดงัน้ี 
  - เคร่ืองกวนหมึก กวนหมึกไม่เป็นเน้ือเดียวกนั 

           - เคร่ืองบดหมึกไม่ละเอียดไดต้ามเกณฑ์ 
           - เคร่ืองดูดสุญญากาศท างานไม่ดี 
        พิจารณาท่ีวตัถุดิบมีสาเหตุดงัน้ี 
            - ไม่มี 
  พิจารณาท่ีวธีิการมีสาเหตุดงัน้ี 
           - ไม่มีการตรวจสอบผิวหนา้ของหมึกพิมพก่์อนบรรจุถงั 

   - การตรวจสอบคุณสมบติัไม่ครอบคลุมจึงมีหมึกท่ีคุณสมบติัไม่ไดคุ้ณภาพหลุดไปยงั
ถึงแผนกพิมพเ์ส้นนูน 
           - ไม่มีการติดตามของเสียอยา่งต่อเน่ืองหลงัจากท่ีไดอ้อกสูตรเพื่อน าไปผลิตแลว้ 
           - ไม่มีผูรั้บผดิชอบชดัเจนในการติดตามแกไ้ข และปรับปรุงก่อนพบปัญหา 
           - เก็บหมึกพิมพท่ี์คลงัสินคา้มากเกินไป ท าให้ใชเ้วลานานจนกวา่จะผลิตหมึกแต่ชุดท่ี
สั่งผลิตหมดบางคร้ังนานถึงปีคร่ึงหรือสองปี 
    ขอ้มูลท่ีไดรั้บจากขอ้ร้องเรียนของแผนกพิมพเ์ส้นนูนพบหมึกผวิหยาบ และท าใหเ้กิด
หมึกส่วนเกินมาจากสาเหตุการทิ้งหมึกไวเ้พื่อรอตรวจสอบคุณสมบติัของหมึกให้เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด ก่อนท าการบรรจุลงถงั   ท าใหผ้วิหนา้ของหมึกเม่ือสัมผสัอากาศท าเกิดเป็นสะเก็ดหมึก
ปนอยูใ่นถงัท าใหเ้กิดของเสียหมึกส่วนเกิน      
      พิจารณาสาเหตุท่ีมาจากวธีิการมีดงัน้ี  
        - เก็บหมึกนานเกินไปเน่ืองจากมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปมีสาเหตุมาจากการปรับตวั
ลดลงของแผนการผลิตท่ีต่อเน่ือง และยงัไม่มีการก าหนดจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีมากท่ีสุดในการเก็บ
ได ้และไม่ทราบระยะเวลาเก็บหมึกพิมพไ์ดน้านเท่าไหร่จึงมีผลต่อคุณสมบติัของหมึกพิมพ ์
        - การตรวจสอบคุณสมบติัของหมึกตามแผนคุณภาพเดิมไม่เพียงพอ ท าใหห้มึกเหนียว 
และแข็งท่ีมาจากคุณสมบติัของตวัท าละลายและสารเติมแต่งสูญเสียไปหลุดเขา้ไปในกระบวนการ
ผลิตท าใหเ้กิดทั้งหมึกส่วนเกิน และเกิดซบัหลงั                            
                    - ในการติดตามการละลายตวัของหมึกพิมพห์ลงัจากท่ีไดท้  าการผลิตหมึกพิมพไ์ปแลว้
ตอ้งติดตามไปยงัเคร่ืองพิมพห์มึกสามารถละลายตวัไดดี้หรือไม่ เน่ืองจากตอ้งติดตามค่าน ้ายาใน
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อ่างเช็ดหมึกใหอ้ยูใ่นค่าท่ียอมรับได ้ยงัมีการแบ่งหนา้ท่ีรับผดิชอบในการท างานยงัไม่ชดัเจนจึง
ไม่ไดติ้ดตามอยา่งต่อเน่ือง 
                 - ในการผลิตมีบางหน่วยผลิตท่ีคุณสมบติัไม่ไดต้ามท่ีก าหนดไว ้ท าให้หมึกพิมพแ์หง้ตวั
ชา้ หรือแหง้เร็วเกินไปตั้งแต่อยูใ่นรางหมึกของเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูน ไม่สามารถตรวจสอบไดห้ลุด
เขา้ไปในกระบวนการผลิต และผูรั้บผดิชอบยงัไม่ชดัเจน 
                 - สัดส่วนแวก็ซ์ไม่เหมาะสม เน่ืองจากการปรับปรุงในการเกิดซบัหลงัตอ้งมีการติดตาม
จ านวนของเสียหลงัจากท่ีท าการปรับค่าแวก็ซ์อยูเ่สมอ เพื่อใหไ้ดจ้  านวนของเสียต ่าลงมากท่ีสุดจึง
ตอ้งมีการติดตามอยา่งต่อเน่ือง 
       สรุปสาเหตุท่ีท าให้เกิดของขอ้บกพร่องหมึกส่วนเกิน     และซบัหลงัท่ีมาจากผลิตหมึก
พิมพเ์ส้นนูน มาจากการไม่ไดเ้อาสะเก็ดหมึกออกก่อนการบรรจุลงถงั มีการน าเอาหมึกพิมพท่ี์ผลิต
ไวน้านเกินไปผลิตท าให้คุณสมบติับางตวัไดสู้ญเสียไป      เน่ืองจากมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปไม่มี
การก าหนดอายขุองหมึกพิมพท่ี์สามารถเอาไปใชไ้ด ้และมีสาเหตุของการตรวจสอบคุณสมบติัของ
หมึกตามแผนการตรวจเดิมไม่สามารถตรวจจบัและท าการแกไ้ขไดท้นั    และการระบุผูรั้บผดิชอบ
ในการติดตามแกไ้ขยงัและติดตามปัญหายงัไม่ชดัเจน                                                                                                     
        ตามรูปท่ี 3.3  ตวัอยา่งหมึกพิมพพ์บท่ีแผนกพิมพเ์ส้นนูนของธนบตัรชนิดราคา 20 
บาท โดยมีลกัษณะเป็นผวิหยาบลกัษณะเป็นกอ้นเมด็เล็กๆในเน้ือหมึกพิมพ ์ตรวจพบก่อนเขา้ผลิต
หรือบางคร้ังพบระหวา่งพิมพ ์เน่ืองจากเกิดของเสียจ านวนมากจึงท าเกิดสามารถสังเกตไดง่้าย และ
เม่ือท าการเปิดถงัหมึกใหม่ เพื่อเปล่ียนกบัหมึกถงัเก่าท่ีหมึกหมดก่อนจะเขา้เคร่ืองป๊ัมหมึกเพื่อดูด
หมึกจากในถงัลงสู่รางของเคร่ืองพิมพเ์พื่อพิมพไ์ดอ้ยา่งต่อเน่ือง  

 
รูปท่ี 3.3 หมึกผวิหยาบของธนบตัร 20 บาท 
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        สามารถสรุปสาเหตุต่างๆ ตามแผนภาพสาเหตุและผลของการเกิดหมึกส่วนเกินและซบั
หลงั ดงัแสดงตามรูปท่ี 3.4 และ 3.5 

 

รูป 3.4 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของการเกิดหมึกส่วนเกินของผลิตหมึกพิมพ ์
 

 
รูป 3.5 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลการเกิดซบัหลงัของผลิตหมึกพิมพ ์

   หลงัจากไดท้  าการระดมสมองของผูช้  านาญการและผูท่ี้เก่ียวขอ้งของแผนกผลิตหมึกพิมพ์
หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดหมึกพิมพส่์วนเกินและซบัหลงัได ้6 สาเหตุดงัแสดงตามตารางท่ี 3.1 
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ตารางท่ี 3.1  ตารางสรุปสาเหตุของปัญหาผลิตหมึกพิมพ ์                   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

             3.1.3 การค านวณความรุนแรงและผลกระทบท่ีเกิดข้ึน 
   เม่ือทราบสาเหตุและผลกระทบของขอ้บกพร่องในแต่ละกระบวนการแล้ว ผูว้ิจยัและ

ผูเ้ช่ียวชาญไดร่้วมกนัพิจารณาเกณฑ์ระดบัความรุนแรงท่ีมีผลกระทบต่อลูกคา้ (S) ใชต้ามมาตรฐาน 
(การอุตสาหกรรมยานยนต์, 2001) O = โอกาสท่ีเกิดข้ึน และตวั D = ความสามารถในการตรวจจบั  
เน่ืองจากกระบวนการผลิตธนบตัรจะมีความแตกต่างกบัการผลิตรถยนตอ์ยูบ่า้งผูว้ิจยัไดท้  าการปรับ
เกณฑ์ของโอกาสท่ีเกิดข้ึน และความสามารถในการตรวจจบัให้เหมาะสมมากข้ึนดงัแสดงตาม
ตารางท่ี 3.2 ระดับความรุนแรงท่ีมีผลกระทบต่อลูกค้า  ตารางท่ี 3.3 โอกาสท่ีเกิดข้ึน และ 3.4  
ความสามารถในการตรวจจบัพร้อมยกตวัอยา่งของเกณฑ ์
 
  

ล าดบัท่ี กระบวนการ ของเสีย สาเหตุ 

1 

ผลิตหมึก
พิมพ ์

หมึก
ส่วนเกิน 
ซบัหลงั 

ปาดผิวหน้าหมึกพิมพไ์มห่มด  

2 เกบ็หมึกนานเกินไป 

3 หมึกเหลว หรือเหนียวเกินไป 

4 หมึกละลายไมดี่ 

5 
การแห้งตวัของหมึกนาน
เกินไป 

6 สดัส่วนแวก็ซไ์มเ่หมาะสม 
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 3.1.4 การก าหนดความรุนแรงของขอ้บกพร่อง (S) 
      ก าหนดความรุนแรงของขอ้บกพร่อง (S)  ของแผนกผลิตหมึกพิมพ ์
        - สะเก็ดหมึกในถงัหมึก 
             สาเหตุมาจากปาดผิวหน้าหมึกพิมพ์ไม่หมด หรือเกิดจากเก็บหมึกนานเกินไป 
ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให้  คะแนน 5  เน่ืองจากการเกิดจะมีแค่ขอบถงั หรือเป็นเฉพาะบางถงัไม่เกิดทุกถงั 
เม่ือพนกังานพิมพเ์ห็นสามารถตกัออกได ้
       - สมบติัการไหลของหมึกพิมพไ์ม่ดี                 

       สาเหตุมาจากหมึกเหลว หรือเหนียวเกินไป  ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให ้ คะแนน 5 
 - ความสามารถในการละลายของหมึกในอ่างน ้ายาลูกกล้ิงเช็ดหมึกไม่ดี 

             สาเหตุมาจากหมึกละลายไม่ดี  เกินไป ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให้  คะแนน 5  เน่ืองจากถา้
พนกังานพิมพแ์จง้แลว้ก็สามารถน าสารเติมใหล้ะลายมากข้ึนได ้โดยแกไ้ขเบ้ืองตน้ 

 - การแหง้ตวัชา้ 
             สาเหตุมาจากเวลาในการแห้งตัวของหมึกยาวเกินไป และสัดส่วนแว็กซ์ไม่
เหมาะสมเน่ืองจากผูเ้ช่ียวชาญมีมติให ้ คะแนน 5 เน่ืองจากสามารถส่งกลบัมาท าการแกไ้ขได ้
 3.1.5  การก าหนดความความถ่ีในการเกิด (O) และความเป็นไปได ้ในการตรวจพบ (D 
       - สะเก็ดหมึกในถงัหมึก 
                        สาเหตุมาจากปาดผวิหนา้หมึกพิมพไ์ม่หมด หรือเกิดจากเก็บหมึกนานเกินไป ความถ่ี
ในการเกิด (O) ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให้  คะแนน 3   เน่ืองจากพบขอ้บกพร่องในความถ่ีท่ีต ่า และความ
เป็นไปได ้ในการตรวจพบ (D) ขอ้บกพร่องคะแนน 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจบั
ขอ้บกพร่องได ้

- สมบติัการไหลของหมึกพิมพไ์ม่ดี  สาเหตุมาจากหมึกเหลว หรือเหนียวเกินไปความถ่ี
ในการเกิด (O) ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให้  คะแนน 3   เน่ืองจากพบขอ้บกพร่องในความถ่ีท่ีต ่า และความ
เป็นไปได ้ในการตรวจพบ (D) ขอ้บกพร่องคะแนน 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจบั
ขอ้บกพร่องได ้             

- ความสามารถในการละลายของหมึกในอ่างน ้ายาลูกกล้ิงเช็ดหมึกไม่ดี 
                  สาเหตุมาจากหมึกละลายไม่ดี   ความถ่ีในการเกิด (O) ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให้คะแนน 3

เน่ืองจากพบขอ้บกพร่องในความถ่ีท่ีต ่า และความเป็นไปได ้ในการตรวจพบ (D) ขอ้บกพร่อง
คะแนน 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้                                                
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      -  การแหง้ตวัชา้        
            สาเหตุมาจากเวลาในการแหง้ตวัของหมึกยาวเกินไป ความถ่ีในการเกิด (O) 
ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให ้ คะแนน 3   เน่ืองจากพบขอ้บกพร่องในความถ่ีท่ีต ่า และความเป็นไปได ้ในการ
ตรวจพบ (D) ขอ้บกพร่องคะแนน 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

             -  สัดส่วนแวก็ซ์ไม่เหมาะสม       
           สาเหตุจากไม่มีการติดตามท่ีต่อเน่ืองความถ่ีในการเกิด (O) ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให ้ 
คะแนน 3   เน่ืองจากพบขอ้บกพร่องในความถ่ีท่ีต ่าและความเป็นไปไดใ้นการตรวจพบ (D) 
ขอ้บกพร่องคะแนน 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้
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3.2 การาาสาเาตุและวเิคราะา์ข้อบกพร่องกระบวนการพิมพ์เส้นนูน 

 3.2.1 ศึกษาขั้นตอนการท างาน และส่วนประกอบของเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูน 
                หลกัการของการพิมพเ์ส้นนูนแผน่พิมพท่ี์ผา่นการพิมพสี์พื้น น าเขา้ตรงหน่วยป้อน เม่ือ
พร้อมท่ีจะท าการพิมพแ์ผน่พิมพ ์แผน่พิมพจ์ะวิง่ไปในหน่วยการพิมพท่ี์มีหมึกพิมพค์วามหนืดสูง 
ใส่ไวใ้นรางตรงหน่วยหมึก  และท าการพิมพด์ว้ยแรงกดท่ีสูงเพื่อใหภ้าพพิมพมี์ลกัษณะนูนเพื่อ
ต่อตา้นการปลอมแปลง หลงัจากนั้นแผน่พิมพท่ี์ถูกพิมพเ์สร็จจะวิง่ไปในต าแหน่งแยกแผน่พิมพ ์ ดี
เสีย  เพื่อจะน าแผน่พิมพท่ี์พิมพเ์สร็จแลว้ออกจากเคร่ืองพิมพเ์พื่อส่งในขั้นงานถดัไป  รูปท่ี 3.6 และ 
3.7 แสดงเคร่ืองพิมพแ์ละส่วนประกอบของเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูน 
 

 
รูปท่ี 3.6  เคร่ืองพิมพเ์ส้นนูน 

         

 

รูปท่ี 3.7 ส่วนของเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูนแบ่งตามส่วนประกอบหลกั KOEBAU-GIORI-DE LA RUE 
รุ่น INTAGLIOCOLOR 8 [13] 
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 A. จุดป้อนแผน่พิมพ ์และกระดาษวิง่เขา้ในต าแหน่งพร้อมพิมพ ์                                          
 B. หน่วยพิมพ ์                                                                                                                        
 C. จุดเติมหมึกพิมพ ์        
 D. จุดต าแหน่งท่ีพิมพเ์สร็จแลว้ลงมาเพื่อท าการเคล่ือนยา้ย    
 E. มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรง       
 F. หน่วยของระบบไฮโดรลิค       
 G. ตูค้วบคุมไฟฟ้า  
           หลกัการท างานและส่วนประกอบต่างๆ ของเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูนเพื่อให้สามรถรู้ถึงของ
เสียสามารถท่ีจะเกิดได้ตรงจุดไหนของเคร่ืองเพื่อท าแผนลดความเส่ียงจากการท าการวิเคราะห์
ขอ้บกพร่องและผลกระทบ             
    ตวัอยา่งส่วนประกอบท่ีส าคญัท่ีท าใหเ้กิดของเสียหมึกพิมพส่์วนเกิน และ ซบัหลงั 
        - ชุดอุปกรณ์ในอ่างน ้ายาลูกกล้ิงเช็ดหมึกประกอบดว้ยสก็อตไบต ์  
            สก็อตไบต์มีหน้าท่ีลา้งลูกกล้ิงเช็ดหมึกหลงัจากเช็ดหมึกส่วนเกินออกจากแม่พิมพ์
แลว้หมุนลงมาในอ่างน ้ายาลูกกล้ิงเช็ดหมึกใหห้มดดงัแสดงตามรูปท่ี 3.8  
 

 
รูปท่ี 3.8 ชุดอุปกรณ์ในอ่างน ้ ายาลูกกล้ิงเช็ดหมึกสก็อตไบต ์

 

    - ลูกกล้ิงเช็ดหมึกมีหนา้ท่ีเช็ดหมึกส่วนเกินออกจากบริเวณท่ีไม่ตอ้งการ นอกบริเวณร่อง
ของแม่พิมพ ์ลูกกล้ิงเช็ดหมึกผิวตอ้งเรียบไม่มีรอยเป็นเส้นหรือผิวมีรูพรุน ค่าความแข็งของผิวยาง
ตอ้งอยูต่ามขอ้ก าหนด ดงัแสดงตามรูปท่ี 3.9 

สก็อตไบต์ 
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                                                         รูปท่ี 3.9 ลูกกล้ิงเช็ดหมึก 
 

    - ชุดประกบัของลูกกล้ิงเช็ดหมึก มีหนา้ท่ีจบัหวัแกนเพลาของลูกกล้ิงเช็ดหมึกทั้งสองขา้ง
ซา้ยขวาไม่ใหเ้กิดการสั่นสะเทือน หรือหลวมคลอน ดงัแสดงตามรูปท่ี 3.10 

 
                                              รูปท่ี 3.10 ชุดประกบัของลูกกล้ิงเช็ดหมึก 
 

 -ใบมีดปากอ่าง มีหน้าท่ีปาดท่ีผิวลูกกล้ิงเช็ดหมึกท่ีหมุนลงในอ่างน ้ ายาเพื่อลา้งหมีกออก
เม่ือหมุนข้ึนมาใบมีดจะปาดน ้ายาดว้ยน ้ายาไม่ใหน้ ้ายาไปติดแม่พิมพแ์ละโดนหมึกพิมพท์  าจะให้เกิด
ของเสีย ดงัแสดงตามรูปท่ี  3.11 

              
รูปท่ี 3.11  ใบมีดปากอ่าง 

ใบมีด
ปากอ่าง 
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 - ยนัศูนยลู์กเช็ดหมึก มีหนา้ท่ีประคองให้ลูกกล้ิงเช็ดหมึกอยูใ่นศูนยก์ลาง ตวัหวัยนัศูนย์
ตอ้งไม่เกิดการเสียหายจะท าใหลู้กกล้ิงเช็ดหมึกหมุนไม่ไดศู้นยแ์ละเกิดของเสียหมึกส่วนเกิน ดงั
แสดงตามรูปท่ี 3.12 

 

รูปท่ี  3.12  ยนัศูนยลู์กเช็ดหมึก 
              3.2.2 การวเิคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องโดยแผนภาพสาเหตุและผลของแผนกพิมพ์
เส้นนูน 
     การระดมสมองของแผนกผลิตหมึกพิมพมี์ผูเ้ช่ียวชาญร่วมแสดงความคิดเห็น และให้
ขอ้มูลทั้งหมด 8 คน มีประสบการณ์สูงสุด 33 ปี  ต ่าสุด 8  ปีมีรายช่ือดงัรายช่ือตามดา้นล่าง 
                 คุณธ ารงศกัด์ิ  โรจนขจร  ผูจ้ดัการแผนกพิมพเ์ส้นนูน1-2  ประสบการณ์ 31 ปี                                                             
    คุณทรงเกียรต์ิ  เลิศบุษยมาส  หวัหนา้งานผลิตธนบตัรแผนกพิมพเ์ส้นนูน1-2     
ประสบการณ์ 27 ปี 
     คุณทวชียั  ปรัชญาวานิชกุล  หวัหนา้งานผลิตธนบตัรแผนกพิมพเ์ส้นนูน1-2    
ประสบการณ์ 26 ปี       
                 คุณสุรพล  ยะก๊บ  หวัหนา้งานผลิตธนบตัร แผนกพิมพเ์ส้นนูน1-2 ประสบการณ์ 29 ปี 
     คุณวรีศกัด์ิ  บุตรจรรยาพจน์  หวัหนา้งานผลิตธนบตัรแผนกพิมพเ์ส้นนูน1-2    
ประสบการณ์ 27 ปี 
        คุณเรืองชยั  ประดิษฐพ์งษ ์ หวัหนา้งานผลิตธนบตัรแผนกพิมพเ์ส้นนูน1-2     
ประสบการณ์ 22 ปี       
                 คุณโชติกร  เลิศอนนัต ์ หวัหนา้งานผลิตธนบตัรแผนกพิมพเ์ส้นนูน1-2 ประสบการณ์   
33  ปี     
                 คุณธวชัชยั  เป้าเจริญ  หวัหนา้งานผลิตธนบตัรแผนกพิมพเ์ส้นนูน1-2  ประสบการณ์    



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

59 
 

 

33  ปี 
              ผูว้จิยัประคอง  ค านวนดี  วิศวกรอาวุโสส่วนห้องมัน่คงและควบคุมคุณภาพธนบตัร 
ประสบการณ์ 8 ปี 
    การวเิคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องซบัหลงัและหมึกส่วนเกินของแผนกผลิตหมึก
พิมพเ์ส้นนูน 
    พิจารณาสาเหตุท่ีมาจากคน มีดงัน้ี  
        - สาเหตุท่ีเกิดจากคนมีความเป็นไปได้น้อยเน่ืองจากมีพิธีปฏิบัติให้ท าตามและมี
หวัหนา้งานช่วยควบคุมดูแล 
                 พิจารณาสาเหตุของเคร่ืองจกัร มีดงัน้ี 

     - ประกบัของแกนลูกกล้ิงคลอนบ่อยท าใหแ้กนลูกเช็ดหมึกเคล่ือนท่ีได ้
                    - อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึกใบมีดปาดหมึกคมเกินไปท าให้เกิดเขา้ไปกินเน้ือลูกกล้ิงเช็ด
หมึก 
                    - อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึก สก็อตไบทห์มดอายทุ  าใหล้า้งหมึกท่ีลูกกล้ิงเช็ดหมึกไม่หมด 
       - อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึก สปริงยดึแผน่สก็อตไบทล์า้ตวัท าใหส้ก็อตไบทไ์ม่แตะลูกเช็ด
หมึก 
                 - อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึก ลูกเช็ดหมึกผวิช ารุดเน่ืองจาการใชง้าน และไม่ไดเ้ปล่ียน               

-ลูกกล้ิงจ่ายหมึกไม่ไดศู้นยก์ลางท าใหจ่้ายหมึกมากเกินไป และนอ้ยเกินไป 
    พิจารณาสาเหตุของวธีิการ มีดงัน้ี 

   -  สภาวะในการพิมพไ์ม่เหมาะสม  
   -  ค่าแรงกดระหวา่งลูกเช็ดหมึกกบัแผน่แม่พิมพโ์ลหะ 
   -  แรงกดระหวา่งลูกจ่ายหมึกกบัแผน่แม่พิมพโ์ลหะ 
   -  แรงกดของลูกแม่พิมพ ์กบัลูกผา้ยาง 
   -  ความหนาในการบรรจุแผน่รองหนุนกบัผา้ยาง 
   -  อุณหภูมิของลูกจ่ายหมึกแต่ละหน่วย  
   -  อุณหภูมิน ้ายาในอ่างลูกกล้ิงเช็ดหมึก 
   -  อุณหภูมิแม่พิมพโ์ลหะไม่ไดต้ามมาตรฐาน 

   พิจารณาสาเหตุของวตัถุดิบ มีดงัน้ี 
                     -  หมึกพิมพไ์ม่สามารถตรวจสอบไดแ้ต่ตรวจสอบก่อนข้ึนพิมพ ์และระหวา่งพิมพ ์
                     -  กระดาษมีการตรวจสอบคุณภาพก่อนเข้าพิมพ์ของนักวิจยั และแผนกประกัน
คุณภาพ 
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              สรุปสาเหตุของการเกิดขอ้บกพร่องหมึกส่วนเกิน และซบัหลงัของแผนกพิมพเ์ส้นนูนมา
มาจากการควบคุมแรงกดไม่เหมาะสม เกิดจากอุปกรณ์ของเคร่ืองพิมพท่ี์ไม่อยูใ่นสภาวะท่ีจะใช้
งาน  และสภาวะการพิมพไ์ม่อยูส่ภาวะท่ีเหมาะสม และพร้อมพิมพไ์ดแ้สดงตามรูปท่ี 3.13 สรุปเหตุ
ของการเกิดหมึกส่วนเกิน และรูปท่ี 3.14 สรุปสาเหตุของการเกิดซบัหลงั            

 
รูปท่ี 3.13 แผนภาพแสดงสาเหตุและผลหมึกส่วนเกินของพิมพเ์ส้นนูน

  
รูปท่ี 3.14  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลการซบัหลงัของพิมพเ์ส้นนูน 
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3.2.3 การก าหนดความรุนแรง ความถ่ีในการเกิด ความสามารถในการตรวจจบั 
    การก าหนดความรุนแรงของขอ้บกพร่อง (S)  ของแผนกพิมพเ์ส้นนูน 
                 - หมึกส่วนเกิน 
        มีสาเหตุมาจากค่าแรงกดระหวา่งลูกกล้ิงเช็ดหมึกกบัแผน่แม่พิมพไ์ม่เหมาะสม ประกบั
แกนลูกกล้ิงเช็ดหมึกหลวม อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึกช ารุด ลูกกล้ิงจ่ายหมึกไม่ไดศู้นยก์ลาง           
อุณหภูมิแม่พิมพโ์ลหะไม่ไดต้ามมาตรฐาน    และสภาวะการพิมพไ์ม่เหมาะสมผูเ้ช่ียวชาญมีมติให้
คะแนน 7 เน่ืองจากท าให้เกิดของเสีย 
                 - ซับหลงัมีสาเหตุมาจาก ลูกกล้ิงจ่ายหมึกไม่ไดศู้นยก์ลาง,อุณหภูมิแม่พิมพโ์ลหะไม่ได้
ตามมาตรฐาน  และสภาวะในการพิมพไ์ม่เหมาะสมผูเ้ช่ียวชาญมีมติใหค้ะแนน 7 เน่ืองจากท าให้เกิด
ของเสีย  
  การก าหนดความความถ่ีในการเกิด (O) และความเป็นไปได ้ในการตรวจพบ (D) 
ขอ้บกพร่องแผนกพิมพเ์ส้นนูน 
                    - หมึกส่วนเกิน 

         มีสาเหตุมาจากค่าแรงกดระหว่างลูกกล้ิงเช็ดหมึกกบัแม่พิมพ์โลหะไม่เหมาะสม
ประกบัแกนลูกกล้ิงเช็ดหมึกหลวม,อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึกช ารุดลูกกล้ิงจ่ายหมึกไม่ไดศู้นยก์ลาง,
อุณหภูมิแผน่แม่พิมพไ์ม่ไดต้ามมาตรฐาน    และสภาวะการพิมพไ์ม่เหมาะสม ความถ่ีในการเกิด (O) 
ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให้คะแนน 5 ของค่าแรงกดระหว่างลูกเช็ดหมึกกบั แผ่นแม่พิมพ ์เน่ืองจากเกิดข้ึน
เป็นคร้ังคราว  ประกบัแกนลูกกล้ิงเช็ดหมึกช ารุดและอุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึกช ารุดผูเ้ช่ียวชาญมีมติ
ใหค้ะแนน 4 เน่ืองจากเกิดขั้นบางคร้ังแต่นอ้ย  ส่วนสาเหตุอ่ืนใหค้ะแนน 3  เน่ืองจากพบขอ้บกพร่อง
ในความถ่ีท่ีต ่า และความเป็นไปได ้ในการตรวจพบ (D) ขอ้บกพร่องคะแนน 5  เน่ืองจากมีระบบ
ควบคุมและอาจจะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้   

      - ซบัหลงั 
           มีสาเหตุมาจาก ลูกกล้ิงจ่ายหมึกไม่ไดศู้นยก์ลาง   อุณหภูมิแผน่แม่พิมพไ์ม่ไดต้าม
มาตรฐาน    และสภาวะในการพิมพไ์ม่เหมาะสม  ความถ่ีในการเกิด (O) ผูเ้ช่ียวชาญมีมติให้ คะแนน 
3   เน่ืองจากพบขอ้บกพร่องในความถ่ีท่ีต ่าและความเป็นไปได ้ในการตรวจพบ (D) ขอ้บกพร่อง
คะแนน 5  เน่ืองจากมีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจบัขอ้บกพร่อง                               
               การวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบในกระบวนการพิมพเ์ส้นนูนรายละเอียด
คะแนนของความรุนแรง, ความถ่ีในการเกิด, ความเป็นไปไดใ้นการตรวจพบ และคะแนนความ
เส่ียงดงัแสดงในตารางท่ี 3.6
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                 เม่ือไดค้ะแนนระดบัความเส่ียงแลว้น ามาเรียงคะแนนจากมากไปหานอ้ยเพื่อจดัล าดบั
ความส าคญัในการปรับปรุงของแต่ละสาเหตุตามตารางท่ี 3.7 

ตาราง 3.7 เรียงล าดบัค่าคะแนนความเส่ียงของทุกสาเหตุ 

 

3 140

4 75

6 75

9 75

10 75

12 75

หมึกส่วนเกิน

ซบัหลงั

ล าดบั

1

2

5

7

8

ผลิตหมึกพิมพ์

11

สดัส่วนแวก็ซไ์มเ่หมาะสม

75

หมึกละลายไมดี่

หมึกเหลว หรือเหนียวเกินไป

ระยะเวลาในการแห้งตวัยาว

เกินไป

เกบ็หมึกนานเกินไป 75

ปาดผิวหน้าหมึกพิมพไ์มห่มด 75

สภาวะการพิมพไ์มเ่หมาะสม

ลูกกล้ิงจ่ายหมึกไมไ่ด้

ศนูยก์ลาง

อุณหภูมิแผน่แมพิ่มพไ์มไ่ด้

ตามขอ้ก าหนด
75

อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึกช ารุด

ประกบัแกนลูกกล้ิงเช็ดหมึก

ช ารุด
140

175
พิมพเ์สน้นูน หมึกส่วนเกิน

ซบัหลงั

คา่แรงกดระหวา่งลูกกล้ิง

เช็ดหมึกกบัแผน่แมพิ่มพไ์ม่

เหมาะสม

กระบวนการ ขอ้บกพร่อง
สาเหตุหลกัของลกัษณะ

ขอ้บกพร่อง
RPN



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

บทที ่4 

การด าเนินการแก้ไขและปรับปรุงโดยใช้เทคนิค FMEA 

จากการวเิคราะห์ของเสียท่ีเกิดข้ึนกบักระบวนการพิมพเ์ส้นนูน และกระบวนการผลิตหมึก
พิมพพ์บของเสียมีหวัขอ้ท่ีตอ้งท าการปรับปรุงเน่ืองจากค่า  RPN เกิน 60  คะแนน         ซ่ึงผูว้จิยัและ
ผูเ้ช่ียวชาญไดป้ระเมินตามเกณฑท่ี์ไดแ้สดงดงับทท่ี 3กระบวนการพิมพเ์ส้นนูนอาการหมึกส่วนเกิน 
และซบัหลงัมีหวัขอ้ท่ีตอ้งปรับปรุง 6 ขอ้  กระบวนการผลิตหมึกพิมพมี์หวัขอ้ท่ีตอ้งท าการปรับปรุง 
6 ขอ้รวมทั้งหมด  12 หวัขอ้ 

4.1 ก าานดการด าเนินการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการผลติ 

 จากตารางท่ี 3.5 จากการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบพบวา่มีสาเหตุหลกัของปัญหา
ส่วนใหญ่เกิดจากการปฏิบติังานของพนกังาน สภาวะการท างานของเคร่ืองจกัรไม่เหมาะสม  วธีิการ
ท างาน การติตามปัญหายงัไม่มีความต่อเน่ือง          และเคร่ืองจกัรสภาพไม่พร้อมต่อการใชง้าน จาก
ปัญหาดงักล่าวผูว้ิจยัและผูเ้ช่ียวชาญจึงไดท้  าการระดมสมองเพื่อด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข
ขอ้บกพร่องดงักล่าวโดยมีรายละเอียดตามตารางท่ี 4.1 
 

ตารางท่ี 4.1  สรุปสาเหตุ และแนวทางแกไ้ข 

ล าดบัท่ี กระบวนการ ของเสีย สาเหตุ แนวทางแกไ้ข 

1 

พิมพเ์สน้นูน 
หมึก

ส่วนเกิน 
ซบัหลงั 

ค่าแรงกดระหวา่งลูกกล้ิงเช็ดหมึก
กบัแผน่แม่พิมพไ์ม่เหมาะสม 

ควบคุมค่าแรงกด 60 
แอมป์ 

2 ประกบัแกนลูกกล้ิงเช็ดหมึกหลวม 
ตรวจสอบในวนั
บ ารุงรักษาประจ าเดือน 

3 อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึกช ารุด 
ตรวจสอบในวนั
บ ารุงรักษาประจ าเดือน 

4 ลูกกล้ิงจ่ายหมึกไม่ไดศู้นยก์ลาง 
ตรวจสอบในวนั
บ ารุงรักษาประจ าเดือน 

5 
อุณหภูมิแผน่แม่พิมพไ์ม่ไดต้าม
มาตรฐาน 

ท าการตรวจสอบทุกวนั
ก่อนพิมพ ์บนัทึกลงใน
ใบตรวจสอบ 

6 สภาวะการพิมพไ์ม่เหมาะสม 
ก าหนดเป็นค่ามาตรฐาน
ในการควบคุม 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

65 
 

 

ตารางท่ี 4.1  สรุปสาเหตุ และแนวทางแกไ้ข(ต่อ) 
ล าดบั
ท่ี 

กระบวนการ ของเสีย สาเหตุ แนวทางแกไ้ข 

7 

ผลิตหมึกพิมพ ์

หมึก
ส่วนเกิน 

ซบัหลงั 

ปาดผวิหนา้หมึกพิมพไ์ม่
หมด 

ตรวจสอบก่อนบรรจุลง
ถงัทุกหน่วยการผลิต 

8 เก็บหมึกนานเกินไป 

ควบคุมอายกุารใชห้มึก
ไม่เกิน   1 ปี  ถา้เกินตรวจ
คุณภาพใหม่ 

9 หมึกเหลว หรือเหนียวเกินไป 

ตรวจสอบทุกหน่วยการ
ผลิต และสุ่มตรวจ
คุณภาพ 

10 หมึกละลายไม่ดี 
ผูมี้หนา้ท่ีรับผดิชอบ
ติดตามอยา่งต่อเน่ือง 

11 
การแหง้ตวัของหมึกนาน
เกินไป 

ตรวจสอบทุกหน่วยการ
ผลิต และสุ่มตรวจ
คุณภาพ 

12 สัดส่วนแวก็ซ์ไม่เหมาะสม 
ผูมี้หนา้ท่ีรับผดิชอบ
ติดตามอยา่งต่อเน่ือง 

 
4.2 การแก้ไขและปรับปรุงแผนกพมิพ์เส้นนูน 

 4.2.1 การปรับปรุงค่าแรงกดระหวา่งลูกเช็ดหมึกกบัแผน่แม่พิมพไ์ม่เหมาะสม 
    ค่าแรงกดระหวา่งลูกเช็ดหมึกกบัแผน่แม่พิมพไ์ม่เหมาะสม 
        ค่าแรงกดนอ้ยเกินไปจะท าใหเ้กิดการสัมผสัของลูกกล้ิงเช็ดหมึกกบัแผน่แม่พิมพน์อ้ย
เกินไปท าใหเ้กิดการเช็ดหมึกส่วนเกินออกไม่หมด เม่ือท าการพิมพจ์ะท าใหห้มึกส่วนเกินไปถ่ายลง
ภาพพิมพท์  าใหเ้กิดของเสียหมึกส่วนเกิน 
        ค่าแรงกดมากเกินไปจะท าใหเ้กิดการสัมผสัของลูกกล้ิงเช็ดหมึกกบัแผน่แม่พิมพม์าก
เกินไปท าใหลู้กกล้ิงเช็ดหมึกดึงหมึกท่ีอยูใ่นร่องแม่พิมพอ์อกมา เม่ือท าการพิมพจ์ะเกิดรอยลากเป็น
เส้นยาวถ่ายลงภาพพิมพท์  าใหเ้กิดของเสียหมึกส่วนเกิน 
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        ปรับปรุงค่าแรงกดใหเ้หมาะสมโดยการตั้งสมมติฐานท่ีค่าแรงกด  60 แอมป์ เน่ืองจากมี
การสังเกตและจากประสบการณ์ท างานท่ีผ่านมาจะท าให้เกิดหมึกพิมพส่์วนเกินโดยเฉล่ียต ่ากว่า
ค่าแรงกด 50  แอมป์ จึงไดท้  าการทดลองและผลการทดลองตามตารางท่ี 4.2  การดูค่าแรงกดระหวา่ง
ลูกเช็ดหมึกกบัแผน่แม่พิมพส์ามารถดูไดท่ี้หนา้ปัด ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1   

 
รูปท่ี 4.1  แสดงหนา้ปัดของค่าแอมป์ แรงกดระหวา่งลูกกล้ิงเช็ดหมึกกบัแม่พิมพ ์

 

ขอ้มูลการทดลองหาค่าแรงกดท่ีเหมาะสมของ 50 แอมป์ และ 60 แอมป์ จ านวนตวัอยา่งละ 
44 ขอ้มูลโดยใช ้One-way ANOVA   

ตารางท่ี 4.2 จ านวนของเสียหมึกส่วนเกินของค่า 50 แอมป์ และ 60 แอมป์                                         

 
One-way ANOVA: Wipe versus Amp  
Source  DF      SS     MS     F      P 
Amp      1   30303  30303  4.40  0.039 
Error   86  592060   6884 
Total   87  622364 
 
S = 82.97   R-Sq = 4.87%   R-Sq(adj) = 3.76% 
 
 
                          Individual 95% CIs For Mean Based on 
                          Pooled StDev 
Level   N   Mean   StDev  ------+---------+---------+---------+--- 
50     44  47.68  115.76                 (---------*---------) 
60     44  10.57   19.17  (---------*---------) 
                          ------+---------+---------+---------+--- 
                                0        25        50        75 
 
Pooled StDev = 82.97 

696 29 13 19 0 171 0 0 0 0

48 0 0 0 0 0 0 24 0 21

0 0 0 11 0 13 0 0 0 0

82 193 78 0 9 81 15 14 17 28

114 95 273 54

30 0 55 0 14 32 12 0 69 20

29 0 0 0 0 26 0 0 0 0

14 0 54 0 11 0 0 0 67 0

0 0 0 0 32 0 0 0 0 0

0 0 0 0

50 Amp

60 Amp
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  ผลของ One –Way ANOVA  ค่าแรงกดท่ีท าให้เกิดของเสียหมึกส่วนเกินต่างกนั โดยค่า P 
Value นอ้ยกวา่ 0.05  สรุปไดว้า่ใชค้่าแรงกดท่ี 60 แอมป์ ท าให้ค่าเฉล่ียของการเกิดหมึกส่วนเกินต ่า
กวา่ค่าแรงกดท่ี 50 แอมป์  จึงน าเอาค่าแรงกดท่ี 60 แอมป์มาควบคุมใหแ้รงกดอยูใ่กลค้่าน้ี ในอนาคต
จะท าการออกแบบการทดลองท่ีค่า 62 และ 58 แอมป์ เพื่อให้ทราบว่าค่าไหนจะท าให้เกิดหมึก
ส่วนเกินนอ้ยท่ีสุด 
 4.2.2 ประกบัแกนลูกกล้ิงเช็ดหมึกหลวม 

     หลกัการท างาน         
        ประกบัจบัยดึเพลาลูกกล้ิงเช็ดหมึกพอประกอบเขา้กบัตวับูชแลว้ตอ้งแนบสนิท  
ประกอบแลว้ไม่หลวมแสดงในรูปท่ี 4.2  และแสดงในรูปท่ี 4.3 แต่เน่ืองจากใชง้านเป็นเวลานานจึง
อาจเกิดการหลวมคลอน 

                                                                            
 

   
 

 
 

รูปท่ี 4.2 ชุดประกบั 

  
รูปท่ี 4.3 บูชลูกกล้ิงเช็ดหมึก 

 

    ปรับปรุงแก้ไขโดยการให้เจา้หน้าท่ีเคร่ืองพิมพ์ท าการตรวจสอบเคร่ืองจกัรประจ าทุก
เดือนหรือเม่ือเกิดหมึกส่วนเกินเกิดข้ึนผิดปกติ ให้ท าการแกไ้ขโดยการเปล่ียนชุดประกบัตวัใหม่
 4.2.3 อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึกช ารุด 
    ในอ่างเช็ดหมึกมีอุปกรณ์อยูห่ลายตวัท่ีมีผลต่อการเกิดของเสีย ดงันั้นตอ้งมีการตรวจสอบ
และบ ารุงรักษาอยูเ่สมอ 

   1.หวัล็อกอ่างลูกกล้ิงเช็ดหมึกดงัแสดงในรูปท่ี 4.4 รูปท่ี 2 ชุด 
Bush ของเพลา
ลูกเช็ดหมึก 
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รูปท่ี 4.4 หวัล็อกอ่างลูกกล้ิงเช็ดหมึก 

 

  มีหนา้ท่ีล็อกอ่างลูกกล้ิงเช็ดหมึกไม่ใหส้ั่นคลอน ถา้เกิดการสึกหรอแลว้จะท าอ่างน ้ ายา
สั่นท าใหเ้กิดของเสียหมึกส่วนเกิน 
       แกไ้ขปรับปรุงโดยการตรวจสอบประจ าเดือน และคอยสังเกตท่ีหนา้งานมีการเกิดหมึก
ส่วนเกินผดิปกติหรือไม่ 
    2. สปริงยดึสก็อตไบตใ์นอ่างน ้ายาลูกกล้ิงเช็ดหมึกดงัแสดงในรูปท่ี 4.5                            

 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.5 สปริงยดึสก็อตไบตใ์นอ่างน ้ายาลา้งลูกกล้ิงเช็ดหมึก 

    ท าหนา้ท่ีในการยดึแกนของแผน่สก็อตไบตใ์หส้ัมผสักบัลูกกล้ิงเช็ดหมึกในเวลากดปุ่มให้
เคร่ืองจกัรท างาน  ถา้สปริงลา้ท าให้แผ่นสก็อตไบต์ไม่สัมผสัลูกกล้ิงเช็ดหมึกท าให้ลา้งหมึกพิมพ์
ออกไม่หมด จึงท าใหห้มึกพิมพก์ลบัเขา้ไปติดแผน่พิมพท์  าใหเ้กิดของเสียหมึกพิมพส่์วนเกิน 
    แกไ้ขปรับปรุงโดยการตรวจสอบประจ าเดือน และคอยสังเกตท่ีหนา้งานมีการเกิดหมึก
ส่วนเกินผดิปกติหรือไม่ 
                 3.ลูกกล้ิงเช็ดหมึกดงัแสดงตามรูปท่ี 4.6  
                    ท าหนา้ท่ีเช็ดหมึกส่วนเกินออกจากแม่พิมพท่ี์ลูกกล้ิงจ่ายหมึกส่งหมึกไปท่ีร่องแม่พิมพ์
เพื่อท่ีจะถ่ายลงกระดาษ จะมีหมึกส่วนหน่ึงเกินออกจากร่องแม่พิมพ ์ดงันั้นลูกกล้ิงจ่ายหมึกตอ้งเช็ด
หมึกส่วนเกินออกจากแม่พิมพใ์ห้หมด เพื่อให้ไดล้วดลายภาพพิมพ์ตามท่ีตอ้งการ ถา้ลูกกล้ิงเช็ด



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

69 
 

 

หมึกลูกยางมีรอยขีดข่วนเป็นเส้นหรือยางเกิดการเสียรูปเน่ืองจากใชง้านมากเกินไปจะส่งผลต่อการ
เกิดหมึกส่วนเกิน 

              
รูปท่ี 4.6  ลูกกล้ิงเช็ดหมึก 

                 แกไ้ขปรับปรุงโดยการตรวจประจ าวนัหลงัเลิกงาน คอยสังเกตท่ีหนา้งานมีการเกิดหมึก
ส่วนเกินผดิปกติหรือไม่ 
 4.2.4 การแกไ้ขปัญหาลูกจ่ายหมึกไม่ไดศู้นยก์ลาง 
    ลูกจ่ายหมึกท าหน้าท่ีรับหมึกจางรางหมึกและไปจ่ายท่ีแม่พิมพรู์ปของลูกกล้ิงจ่ายหมึก
แสดงดงัในรูปท่ี 4.7   ถา้ลูกกล้ิงจ่ายหมึกไม่ไดศู้นยท์  าให้เกิดการจ่ายหมึกมากเกินไปท่ีแม่พิมพ ์ท า
ใหเ้กิดลูกกล้ิงเช็ดหมึกไม่สามารถเช็ดหมึกไดห้มดท าให้เกิดหมึกส่วนเกินและการซบัหลงัของหมึก
พิมพ ์

 
รูปท่ี 4.7  รูปลูกกล้ิงจ่ายหมึก 
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     แกไ้ขโดยการตรวจสอบศูนยก์ลางตั้งแต่การผลิตลูกกล้ิงจ่ายหมึกท่ีเคร่ืองกลึงเม่ือท าการ
ปลอกผิวท่ีไม่ต้องการออก โดยใช้นาฬิกาวดัความกลมหรือค่าศูนยก์ลางของลูกไม่ให้เกินค่าท่ี
ก าหนดดงัแสดงวธีิการตรวจตามรูปท่ี 4.8  และตรวจสอบอีกคร้ังอีกคร้ังก่อนท่ีเคร่ืองพิมพจ์ะเร่ิมท า
การผลิตตอ้งตรวจสอบใหแ้น่ใจก่อนถึงสามารถพิมพอ์ยา่งต่อเน่ืองได ้
                          

 
รูปท่ี 4.8 วธีิตรวจสอบความกลมโดยใชน้าฬิกาวดั 

 4.2.5 การแกไ้ขอุณหภูมิแผน่แม่พิมพไ์ม่ไดม้าตรฐาน 
             อุณหภูมิแผน่แม่พิมพต์อ้งควบคุมใหไ้ดต้ามค่าท่ีไดก้  าหนดจากแผนกวจิยัพฒันาแสดง
ตามรูปท่ี 4.9 เพื่อใหไ้ดคุ้ณภาพการพิมพท่ี์ดีไม่เกิดปัญหาของหมึกพิมพเ์ช่นการเกิดหมึกพิมพ์
ส่วนเกิน ซบัหลงั หมึกถอน และ อ่ืนๆ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมอุณหภูมิใหไ้ดต้ามแบบควบคุมสภาวะ
ของเคร่ืองตั้งแต่เร่ิมตน้การผลิต โดยมีการวดัอุณหภูมิแผน่แม่พิมพทุ์กคร้ังก่อนผลิตดงัแสดงในรูปท่ี 
4.10 

 
รูปท่ี 4.9 สภาวะการพิมพท่ี์แผนกวจิยัพฒันาก าหนด 
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                                                      รูปท่ี 4.10 ตรวจสอบอุณหภูมิท่ีแม่พิมพ ์
 การแก้ไขโดยการตรวจสอบก่อนเร่ิมงานทุกวนั โดยการบนัทึกลงใบตรวจสอบสภาวะ
รายวนัของเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูนตามท่ีแสดงในรูปท่ี 4.11 

 
                               รูปท่ี 4.11 ตวัอยา่งการบนัทึกการตรวจสอบอุณหภูมิแม่พิมพ ์
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             4.2.6 การแกไ้ขสภาวะการพิมพไ์ม่เหมาะสม 
              เน่ืองจากแต่ละเคร่ืองจกัรมีการก าหนดสาวะการพิมพไ์ม่ตรงกนั ยงัไม่มีมาตรฐานชดัเจน 
ซ่ึงมีผลต่อการพิมพถ์า้สภาวะการพิมพย์งัไม่ดีจะเกิดของเสีย และตอ้งใชเ้วลาปรับแต่งเป็นเวลานาน
จนกวา่จะไดส้ภาวะการพิมพท่ี์เหมาะสมเป็นสาเหตุท่ีเกิดของเสียจ านวนมาก 
               วิธีการแก้ไขโดยการประชุมหัวหน้างานทุกเคร่ืองเพื่อก าหนดสภาวะการพิมพ์ให้เป็น
มาตรฐาน และท าการตรวจสอบในช่วงการตั้งเคร่ือง ช่วงเปล่ียนอุปกรณ์ และช่วงการเร่ิมตน้การ
ผลิตใหม่  โดยมีก าหนดหวัขอ้ควบคุมรายละเอียดตามดา้นล่าง และดงัแสดงตามตารางท่ี 4.3 
      - เร่ิมตน้ตั้งแต่การตั้งช่ือโปรแกรมส าหรับการตรวจ เพื่อป้องกนัการโหลดโปรแกรมผิด 
ในโปรแกรมจะมีพารามิเตอร์ในการตั้งค่าท่ีไดดี้ส าหรับการพิมพแ์ลว้ 
         - การปรับค่าแม่พิมพ ์และต าแหน่งของจุดอา้งอิง(ต าแหน่งภาพพิมพถู์กตอ้ง)  ใหต้รงตาม
ขอ้ก าหนดของการผลิตธนบตัรชนิดราคานั้นๆ 
       - ความหนาของผา้ยางโมกดอดัคือความหนาของผา้ยาง และแผน่กระดาษ 
      - แรงกดคือระยะท่ีโมกดอดั และโมแม่พิมพก์ดอดักนั 
      - ความหนาของผา้ยาง และกระดาษลองหนุนมีผลต่อแรงกดจึงตอ้งควบคุม ค่าท่ีท าการ
การควบคุมมาจากคู่มือการติดตั้งเคร่ืองจกัร 
       - ความหนาของแม่พิมพจ่์ายหมึก และกระดาษลองหนุนมีผลต่อแรงกดจึงตอ้งควบคุม 
ค่าท่ีท าการการควบคุมมาจากคู่มือการติดตั้งเคร่ืองจกัร 
       - อุณหภูมิแม่พิมพค์วบคุมใหไ้ดต้ามขอ้ก าหนด ค่าควบคุมมาจากแผนกวจิยัและพฒันา 
      - อุณหภูมิของลูกสีต่างๆแต่ละหน่วยควบคุมใหไ้ดต้ามขอ้ก าหนดจากแผนกวจิยัและ
พฒันา 
                 - อุณหภูมิน ้ายาเช็ดหมึกตอ้งท าการตรวจสอบ เน่ืองจากมีผลต่อการละลายของหมึกใน
อ่างน ้ายาลูกกล้ิงเช็ดหมึก                                                                                                                    
    - หมึกพิมพค์วรตรวจสอบก่อนพิมพ ์เม่ือเปิดถงัแลว้พบหมึกหยาบหรือหมึกพิมพคุ์ณภาพ
ไม่ดี ไม่ใหน้ ามาผลิต และแจง้ใหก้บัแผนกผลิตหมึกพิมพแ์ละท าการเก็บตวัอยา่งใหท้  าการวเิคราะห์
ปัญหาต่อไป 
        - ตรวจสอบลูกจ่ายหมึกก่อนน าข้ึนพิมพมี์สภาพดีพร้อมผลิต 
       - ตรวจสอบลูกเช็ดหมึกมีคุณภาพดีไม่มีผวิเป็นรอย เส้นหรือเป็นรู สภาพดีพร้อมผลิต 
        - ความช้ืนบริเวณเคร่ืองพิมพมี์ผลต่อกระดาษยดืหดท าใหเ้กิดของเสีย 
                 สามารถแสดงขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรของธนบตัรชนิดราคาใหม่ ดงัแสดงตามรูป
ท่ี 4.12 
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รูปท่ี 4.12 ขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรของธนบตัรชนิดราคาใหม่ 

เร่ิมตน้ 

ดึงแม่พิมพใ์หแ้นบลูก
ทรงกระบอกใหไ้ดต้ามขนาด

ตามต าแหน่ง 

ใส่ผา้ยางและกระดาษรอง
หนุนท่ีลูกทรงกระบอกกดอดั 

ปรับตั้งแรงกดระหวา่งลูก
แม่พิมพก์บัผา้ยางจ่ายหมึก 

ปรับตั้งแรงกดระหวา่งลูก
แม่พิมพก์บัผา้ยางจ่ายหมึก 

ตั้งอุณหภูมิแม่พิมพ ์และลูกสี
ใหไ้ดต้ามขอ้ก าหนด 

ทดลองพิมพ ์

จบ 

คุณภาพดี แกไ้ข 

ดี 
ไม่ดี 
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ตารางท่ี 4.3 ตวัอยา่งการควบคุมสภาวะในการผลิตธนบตัร 100 บาท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รายการควบคุม ขอ้ก าหนดกระบวนการผลติ หมายเหตุ

1 Program Name 100 บาท แบบ 16  V1 ค่า Setting ของการพมิพ์

2 แม่พมิพแ์ละปรบัตัง้ Register  ตาม SNLD ปรบัเปลีย่นตามสภาพหน้างาน

3 ความหนาแม่พมิพ ์           Super     size 0.75 mm  Spec. +  0.015 mm

                                   Standard  size 0.8 mm  Spec. +  0.015 mm

4 ความหนา Impression packing cylinder

  4.1 Top draw sheet (Intaglio blanket) 0.50 mm

  4.2 Presspan Super 1.5 - 2 mm ปรบัเปลีย่นตามสภาพหน้างาน

  4.3 Presspan Standard 2.0 - 2.2 mm ปรบัเปลีย่นตามสภาพหน้างาน

ค่าแรงกด 0.45 - 0.65 mm. ปรบัเปลีย่นตามสภาพหน้างาน

5 ความหนาของผา้ยาง Orlof 1.7 mm

  5.1 Orlof Blanket underlay  หนา 0.5 - 0.60 mm

6 ความหนาของ Plate Schablone 2.3 mm

   6.1 Plate Schablone underlay หนา 0.4 - 0.60 mm ปรบัเปลีย่นตามสภาพหน้างาน

7 ปรบัตัง้แรงกดระหว่าง Plate กบั Orlof  cylinder 10 - 15 mm

8 อุณหภูม ิPlate 80 - 85 oC ตามก าหนด Condition ของวจิยั

9 อุณหภูมลิกู Fountain

  - Unit 1 18 - 25 oC ตามก าหนด Condition ของวจิยั

  - Unit 2 18 - 25 oC ตามก าหนด Condition ของวจิยั

  - Unit 3 18 - 25 oC ตามก าหนด Condition ของวจิยั

  - Unit 4 18 - 25 oC ตามก าหนด Condition ของวจิยั

  - Unit 5  (Schablone) 35 - 40 oC

  - Unit 6  (Orlof) 35 - 40 oC

10 อุณหภูมนิ ้ายา Wiping  45  o C มาจากชัน้ใตด้นิ

11 หมกึพมิพ์ คุณภาพดี ไม่มเีนื้อหยาบ,เหนียว,แขง็

12 ลกู Schablone คุณภาพดี พืน้ทีร่บัหมกึผวิเรยีบไม่แตกลายงา

13 ลกู  Wiping คุณภาพดี ผวิเรยีบ ลกูไม่มรีอย

14 ความชืน้บรเิวณเครือ่งพมิพ์ 55 + 3 % สอบถามแผนกการก าลงั
Rev.001      14/12/2016

การควบคมุกระบวนผลติในขัน้งานพมิพเ์สน้นูนธนบตัร  100 บาท แบบ 16  45  Notes  
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 ตวัอยา่งท่ีใบตรวจสอบสภาวะการพิมพเ์ม่ือเคร่ืองจกัรเปล่ียนชนิดราคาใหม่ หรือมีการ
กลบัมาพิมพธ์นบตัรชนิดราคาเดิมอีกคร้ัง ใบตรวจสอบของเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูน 1 พิมพธ์นบตัรชนิด
ราคา 100 บาท ดงัแสดงตามในท่ี 4.13 โดยการตรวจสอบตามหวัขอ้ท่ีไดท้  าเป็นมาตรฐาน  

 
รูปท่ี 4.13 ใบตรวจสอบสภาวะการพิมพข์องเคร่ืองพิมพ ์
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 เพื่อเป็นการตรวจสอบสภาวะการพิมพ์อย่างมีประสิทธิภาพและให้เป็นระบบ จึงมีการ
ตรวจสอบดว้ยแผนกประกนัคุณภาพ มีใบตรวจสอบเพื่อเป็นยนืยนัค่าท่ีท าเป็นมาตรฐานแลว้ ไดท้  า
การตรวจสอบและมีค่าไดต้ามท่ีก าหนดไวค้วามถ่ีในช่วงแรกของการตรวจท่ีงานประกนัคุณภาพคือ 
1 สัปดาห์ต่อคร้ัง หวัขอ้ในการตรวจสอบเป็นไปตามสภาวะควบคุมมาตรฐานดงัแสดงในรูปท่ี 4.14 
ของธนบตัรชนิดราคา 20 บาท 

                  
รูปท่ี 4.14 ใบตรวจสอบสภาวะการพิมพข์องเคร่ืองพิมพแ์ต่ละเคร่ืองของแผนกประกนัคุณภาพ 
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4.3 การแก้ไขและปรับปรุงแผนกผลติามึกพมิพ์เส้นนูน 

 4.3.1 การแกไ้ขปัญหาหมึกผิวหยาบ 
        หมึกผิวหยาบมีสาเหตุเกิดจากผิวหมึกเกิดปฏิกิริยากบัอากาศท าให้ผิวหมึกด้านบนท่ี
สัมผสักบัอากาศเกิดหมึกผิวหยาบ และสะเก็ดหมึกเกิดข้ึนระหว่างขั้นตอนรอท าการบรรจุลงถงั 
เน่ืองจากตอ้งมีการสุ่มตรวจคุณภาพ และตอ้งรอผลการตรวจผา่นขอ้ก าหนดของการผลิตจึงสามารถ
บรรจุลงถงัได ้
    ท  าการแก้ไขโดยการใช้พลาสติกคลุมท่ีหม้อผสมหมึกหลังจากท่ีท าการบดแล้วเพื่อ
ป้องกันอากาศท าปฏิกิริยากับหมึกดังแสดงดังรูปท่ี 4.15 และเม่ือท าการดึงพลาสติกอออกให้
ตรวจสอบท่ีผิวหนา้อีกคร้ังยงัมีหมึกผิวหยาบอีกหรือไม่ ถา้มีให้ท าการตกัหมึกออกให้หมดก่อนท า
การบรรจุ 

                                        
                 หมอ้บรรจุหมึก                                                      พลาสติกคุมท่ีผวิดา้นบน 

รูปท่ี 4.15 พลาสติกคลุมผวิหนา้หมอ้บรรจุหมึก 
 

เพื่อให้การตรวจสอบมีประสิทธิภาพ  จึงเพิ่มเติมการสุ่มตรวจคุณภาพก่อนบรรจุลงถงั
และระหวา่งบรรจุลงถงัเพื่อท าการเก็บขอ้มูลและติดตามปัญหาหลงัจากท่ีไดท้  าการแกไ้ข โดยแผนก
ประกนัคุณภาพท าการสุ่มท่ีระดบั AQL 0.25 ดงัตารางท่ี 4.4  แผนในการตรวจสอบคุณภาพหมึก
พิมพ์เส้นนูนโดยจ านวนการสุ่มตรวจไม่น้อยกว่า 20 % ของการผลิตทั้งหมดมีการตรวจสอบทั้ง
คุณภาพภายนอก และคุณสมบติัของหมึกพิมพ ์
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ตารางท่ี 4.4 แผนการสุ่มผลิตหมึกพิมพคุ์ณภาพหมึกพิมพ ์
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ตามแผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อตรวจสอบคุณภาพของหมึกโดยใชต้าในการตรวจสอบโดยท า
การสุ่ม 2 ถัง จากขนาดท่ีท าการผลิตต่อหน่วย 255 – 500 Kg  ตรวจสอบเฉดสีของหมึก ,ความ
ละเอียดของหมึกพิมพ ์ ,ตรวจสอบฟองอากาศ  และความสะอาดของภาชนะท่ีใชใ้นการบรรจุรูปท่ี 
4.16 แสดงต าแหน่งของการบรรจุหมึกลงในถงั และจุดท่ีงานประกนัคุณภาพสุ่มตรวจ 

                               
รูปท่ี 4.16  จุดท่ีท าการบรรจุหมึกพิมพล์งถงั 

 

 ตวัอยา่งเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตรวจความละเอียดของหมึกพิมพ ์ดงัแสดงตามรูปท่ี 4.17     
ผลการสุ่มตรวจคุณภาพหมึกพิมพท์างกายภาพ   หรือดว้ยตาดงัแสดงตามรูปท่ี 4.18 ตรวจสอบ
คุณภาพดว้ยตาหาส่ิงผดิปกติตามหวัขอ้ในใบตรวจสอบ 
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รูปท่ี 4.17  เคร่ืองมือท่ีใชต้รวจสอบความละเอียดของหมึก BYK –Gardner GmbH รุ่น PD-1510  

 

  
รูปท่ี 4.18  ใบตรวจสอบคุณภาพทางกายภาพของหมึกพิมพ ์
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 4.3.2 การเกิดหมึกผิวหมึกหยาบยงัมีอีกสาเหตุคือการเก็บหมึกนานเกินไป เน่ืองจากยงัไม่มี
การก าหนดระยะเวลาของการน าหมึกออกใชง้าน และการติดตามปัญหาวา่สามารถใชใ้นการผลิต
ปกติท่ีไดแ้ผน่พิมพท่ี์มีคุณภาพ บางคร้ังมีระยะเวลาจากการผลิตถึงการน าไปใชเ้กิน 2 ปี ดงันั้นจึงมี
การก าหนดเวลาในการผลิตถึงใช้งานไม่เกิน 1 ปี และมีการติดตามผลจากขอ้ร้องเรียนของแผนก
พิมพเ์ส้นนูน หรือถา้อายขุองหมึกพิมพมี์อายเุกิน 1 ปี จะตอ้งน าไปสุ่มตรวจคุณสมบติัของหมึกพิมพ์
ก่อนการส่งหมึกพิมพเ์ขา้ใชง้าน ป้ายบ่งบอกวนัและเวลาการผลิตดงัแสดงในรูปท่ี 4.19 

 
รูปท่ี 4.19  รูปฉลากวนัผลิตและวนัหมดอายุ 

 
 4.3.3 การปรับปรุงแกไ้ขการไหลตวัของหมึกไม่ดี 
    การไหลตวัของหมึกไม่ดีท าให้เกิดหมึกแข็งไม่สามารถไหลตวัได ้หรือเหลวเกินไปเม่ือ
น าไปพิมพแ์ลว้ท าให้เกิดหมึกส่วนเกิน และซับหลงั ดงันั้นมีการแกไ้ขปรับปรุงทางแผนกควบคุม
คุณภาพของหมึกพิมพท์  าการตรวจสอบทุกหน่วยผลิต และเพิ่มการตรวจสอบคุณสมบติัหมึกพิมพ์
ของแผนกประกนัคุณภาพตามตารางท่ี 4.5  โดยการตรวจสุ่มตรวจ 2 หน่วยผลิต/สัปดาห์ โดยท าการ
ตรวจสีของหมึกพิมพ์,การแห้งตวัของหมึกพิมพ์,แรงตา้นท่ีหมึกก่อนจะแยกตวัจากกนั,แรงท่ีมาก
ท่ีสุดท่ีท าให้หมึกแยกจากกนั และ เวลาท่ีหมึกเซทตวั  เพื่อประกนัคุณภาพวา่หมึกพิมพมี์คุณภาพดี
ก่อนส่งเขา้กระบวนผลิตท่ีแผนกพิมพเ์ส้นนูน 
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ตารางท่ี 4.5 แผนการสุ่มคุณสมบติัหมึกพิมพ ์

 
  
       ตวัอย่างใบตรวจสอบคุณสมบติัของหมึกพิมพ์ คุณสมบติัท่ีตรวจสอบได้แก่ ค่าการแห้งตวั 
ความละเอียดของหมึก ความหนืดตวัของหมึก(Viscosity) แรงตา้นท่ีหมึกก่อนจะแยกตวัจากกนั
(Yield Stress)  แรงท่ีมากท่ีสุดท่ีท าให้หมึกแยกจากกัน Max tack และ เวลาท่ีหมึกเซทตวั (Tack 
time) ดงัแสดงในรูปท่ี 4.20 และการตรวจสอบดงัแสดงตามรูปท่ี 4.21 

 
รูปท่ี 4.20   ใบตรวจสอบคุณสมบติัหมึกพิมพ ์
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รูปท่ี 4.21  การตรวจสอบคุณสมบติัของหมึกพิมพ ์

 4.3.4 การปรับปรุงความสามารถละลายของหมึกพิมพใ์นอ่างน ้ายาลูกกล้ิงเช็ดหมึก          
การท่ีความสามรถละลายของหมึกพิมพไ์ม่ดีมีผลต่อการเกิดหมึกส่วนเกิน เน่ืองจากในอ่างของชุด
ลูกกล้ิงเช็ดหมึก จะมีน ้ ายาเพื่อลา้งหมึกพิมพอ์อกจากลูกกล้ิงเช็ดหมึก ถา้หมึกละลายในน ้ ายาไม่ดี
หมึกจะติดกลบัไปท่ีลูกเช็ดหมึก และติดเขา้กบัแม่พิมพท์  าใหเ้กิดหมึกส่วนเกิน 
 ปรับปรุงโดยการตรวจสอบหลงัจากท่ีผูอ้อกสูตรท าการผสมตามสูตรต่างๆ แลว้ และบด
หมึกให้ไดต้ามค่าท่ีก าหนดท่ีตอ้งการ  ผูอ้อกสูตรตอ้งท าการตรวจสอบและติดตามคุณสมบติัของ
หมึกพิมพโ์ดยมีการเก็บค่าการละลายตวัของหมึกไปตรวจสอบทุกสัปดาห์ 
  4.3.5 การปรับปรุงการแหง้ตวัของหมึกชา้ 
 การท่ีหมึกแห้งตวัชา้ท าให้เกิดการซบัหลงัของหมึกพิมพ ์ เน่ืองจากแผน่พิมพท่ี์ไดรั้บหมึก
พิมพห์ลงัจากการพิมพเ์รียบร้อยแลว้จะเคล่ือนยา้ยลงไปท่ีจุดท าการเคล่ือนยา้ย และซ้อนทบักนัถา้
หมึกพิมพแ์ผน่ก่อนหนา้ยงัแหง้ไม่ดี จะท าใหแ้ผน่พิมพแ์ผน่ท่ีลงตามมาหมึกพิมพจ์ะเกิดการซับหลงั
 ปรับปรุงโดยควบคุมการผลิตหมึกพิมพโ์ดยให้ค่าการแห้งตวัของหมึกพิมพอ์ยู่ในค่าท่ีได้
ก าหนด แผนกควบคุมคุณภาพหมึกพิมพท์  าการตรวจสอบคุณสมบติัทุกหน่วยผลิตก่อนส่งให้แผนก
พิมพเ์ส้นนูนท าการผลิต และงานประกนัคุณภาพสุ่มตรวจสอบคุณสมบติัหมึกพิมพ ์ 2 หน่วยผลิต/
สัปดาห์ 
   4.3.6 ปรับปรุงสัดส่วนแว็กซ์ให้เหมาะสม เน่ืองจากมีผลต่อการซับหลงัของหมึกพิมพ์
ดงันั้นเพื่อลดการซบัหลงัโดยผูท้  าการออกสูตรตอ้งปรับปรุงสูตรของหมึกพิมพติ์ดตาม และท าการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
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4.4 การประเมินเลขความเส่ียงาลงัการปรับปรุง 

             หลังจากผูท้  าการวิจยัได้ท าการปรับปรุงแต่ละหัวข้อตามท่ีระบุสาเหตุของปัญหาท่ีตอ้ง
ปรับปรุงทั้ง 12 หวัขอ้ และไดท้  าการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือน กุมพาพนัธ์ – เมษายน 2560  เพื่อท าการ
ติดตามการปรับปรุงวา่มีประสิทธิภาพหรือไม่ และไดท้  าการปรับปรุงค่าความความถ่ีในการเกิด (O) 
และ ความสามารถในการตรวจจบั  (D)  ใหม่ เพื่อตรวจสอบค่าล าดบัหมายเลขความเส่ียง(RPN) 
จะตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขเพิ่มเติมหรือไม่ของทั้ง 2 กระบวนการผลิต 
            - แผนกพิมพเ์ส้นนูน  
            - แผนกผลิตหมึกพิมพ ์
  4.4.1  กระบวนการผลิตแผนกพิมพเ์ส้นนูน 
                 1.ค่าแรงกดระหวา่งลูกกล้ิงเช็ดหมึกกบัแม่พิมพไ์ม่เหมาะสม 
                     เน่ืองจากปัจจุบนัไดมี้การควบคุมแรงกดระหวา่งลูกกล้ิงเช็ดหมึกกบัแม่พิมพไ์วท่ี้  60 
แอมป์ ดงันั้นความถ่ีในการเกิด (O) จาก 5  ลดเหลือลงเหลือ 2 เน่ืองจาการเกิดของหมึกส่วนเกิน
ประมาณ 0.2 % ความสามารถในการตรวจจบั (D) จาก 5 ลดลงเหลือ 3  เน่ืองจากสามารถดูท่ีหนา้ปัด
วดัท่ีค่าแอมป์ หนา้เคร่ืองได ้
    2. ประกบัแกนลูกกล้ิงเช็ดหมึกหลวม 
        ปัจจุบนัมีการตรวจสอบในการบ ารุงรักษาในช่วงเวลาแต่ละเดือน และมีการสังเกตภาพ
พิมพ ์มีลกัษณะเป็นหมึกส่วนเกินหรือไม่ และไปตรวจสอบท่ีชุดประกบัแกนลูกกล้ิงเช็ดหมึกมีการ
หลวมคลอนหรือไม่  ดงันั้นความถ่ีในการเกิด (O) จาก 4  ลดเหลือลงเหลือ 2  เน่ืองจากการสอบถาม
ท่ีหนา้งาน และติดตามปัญหาของหมึกส่วนเกินเกิดข้ึนค่อนขา้งนอ้ย  ความสามารถในการตรวจจบั 
(D) จาก 5 ลดลงเหลือ 3  เน่ืองจากมีการตรวจสอบท่ีหนา้งานไดต้ลอดเวลา และการบ ารุงรักษาเป็น
ประจ าทุกเดือน  
    3.อุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึกช ารุด 
        ปัจจุบนัมีการตรวจสอบในการบ ารุงรักษาในช่วงเวลาแต่ละเดือน และมีการสังเกตภาพ
พิมพ์ มีลักษณะเป็นหมึกส่วนเกินหรือไม่ และไปตรวจสอบท่ีอุปกรณ์ในอ่างเช็ดหมึกต่างๆ มี
อุปกรณ์ตวัไหนเสียหายและท าการเปล่ียนใหม่ หรือซ่อมแซมถา้สามารถท าได ้ดงันั้นความถ่ีในการ
เกิด (O) จาก 4  ลดเหลือลงเหลือ 2  เน่ืองจากการสอบถามท่ีหน้างาน และติดตามปัญหาของหมึก
ส่วนเกินเกิดข้ึนค่อนขา้งน้อย  ความสามารถในการตรวจจบั (D) จาก 5 ลดลงเหลือ 3  เน่ืองจากมี
การตรวจสอบท่ีหนา้งานไดต้ลอดเวลา และการบ ารุงรักษาเป็นประจ าทุกเดือน 
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     4. ลูกกล้ิงจ่ายหมึกไม่ไดศู้นยก์ลาง 
        มีการตรวจสอบการไดศู้นยก์ลางของลูกกล้ิงจ่ายหมึกตั้งแต่ขั้นตอนการผลิตลูกกล้ิงใช้
นาฬิกาวดัในการตรวจสอบ ก่อนส่งเขา้เคร่ืองพิมพ ์มีหัวขอ้ในการตรวจสอบของการควบคุมกระ
บวนการ และมีงานประกนัคุณภาพประเมินคุณภาพ ดงันั้นความถ่ีในการเกิด (O) จาก 3  ลดเหลือลง
เหลือ 2  เน่ืองจากการสอบถามท่ีหนา้งาน และติดตามปัญหาการเกิดข้ึนค่อนขา้งนอ้ย  ความสามารถ
ในการตรวจจบั (D) จาก 5 ลดลงเหลือ 3  เน่ืองจากสามารถมีการตรวจสอบก่อนเขา้ผลิต มีการ
ตรวจสอบควบคุมกระบวนท่ีหนา้งาน และการบ ารุงรักษาประจ าทุกเดือน     
    5. อุณหภูมิแม่พิมพไ์ม่ไดต้ามมาตรฐาน 
        มีการตรวจสอบประจ าวนัของอุณหภูมิท่ีหนา้เคร่ืองทุกวนั  ถา้อุณหภูมิไม่ไดต้ามเกณฑ์
ท่ีก าหนดไวเ้คร่ืองจกัรจะไม่สามารถท าการผลิตได ้ดงันั้นความถ่ีในการเกิด (O) จาก 3  ลดเหลือลง
เหลือ 1  เน่ืองจากการสอบถามท่ีหนา้งานตรวจสอบขอ้มูลในใบตรวจสอบสภาวะของเคร่ืองพิมพ ์
และติดตามปัญหาการเกิดข้ึนค่อนขา้งน้อย  ความสามารถในการตรวจจบั (D) จาก 5 ลดลงเหลือ 3  
เน่ืองจากสามารถตรวจสอบท่ีหนา้งานทุกวนั 
    6. สภาวะการพิมพไ์ม่เหมาะสม 
                    มีการก าหนดค่าท่ีท าการควบคุมให้เป็นมาตรฐาน  และมีการตรวจสอบในการผลิต
ตั้ งแต่การตั้ งเคร่ืองจักรในชนิดราคาใหม่  หรือมีการเปล่ียนอุปกรณ์เม่ือเกิดการเสียหายต้อง
ตรวจสอบหวัขอ้ท่ีไดท้  าการควบคุมก่อนผลิตต่อเน่ือง ดงันั้นความถ่ีในการเกิด (O) จาก 3  ลดเหลือ
ลงเหลือ 2  เน่ืองจากการสอบถามท่ีหน้างาน และติดตามปัญหาการเกิดข้ึนค่อนข้างน้อย  
ความสามารถในการตรวจจบั (D) จาก 5 ลดลงเหลือ 3  เน่ืองจากสามารถมีการตรวจสอบท่ีหนา้งาน
ทุกวนั 
 4.4.2  กระบวนการผลิตหมึกพิมพเ์ส้นนูน 
    1. ปาดผวิหนา้หมึกพิมพไ์ม่หมด 
                    เน่ืองจากมีการปรับปรุงโดยใชแ้ผน่พลาสติกคลุมท่ีบริเวณผวิหนา้ของหมึกระหวา่งการ
รอตรวจคุณสมบติัหมึกพิมพ ์และมีแผนกประกนัคุณภาพสุ่มตรวจและยงัไม่พบขอ้ผิดปกติ ดงันั้น
ความถ่ีในการเกิด (O) จาก 3  ลดเหลือลงเหลือ 1    ความสามารถในการตรวจจบั (D) จาก 5 ลดลง
เหลือ 3  เน่ืองจากสามารถตรวจสอบท่ีหนา้งานไดทุ้กหน่วยผลิต และมีการสุ่มเพื่อยอมรับคุณภาพ 
    2.  เก็บหมึกนานเกินไป 
                     เน่ืองจากมีการปรับปรุงอายุในการใช้หมึกพิมพ์ต้องไม่เกิน 1 ปี และต้องท าการ
ตรวจสอบคุณสมบติัใหม่เม่ืออายุเกิน 1 ปี ถึงจะสามารถส่งเขา้ผลิตท่ีแผนกพิมพเ์ส้นนูนได ้ ดงันั้น
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ความถ่ีในการเกิด (O) จาก 3  ลดเหลือลงเหลือ 1    ความสามารถในการตรวจจบั (D) จาก 5 ลดลง
เหลือ 3  เน่ืองจากสามารถตรวจสอบท่ีหนา้งานทุกหน่วยผลิต และมีการสุ่มเพื่อยอมรับคุณภาพ 
    3. หมึกเหลว หรือเหนียวเกินไป 
                     เน่ืองจากมีการตรวจคุณสมบัติหมึกพิมพ์ทุกหน่วยผลิต และมีการสุ่มเพื่อยอมรับ
คุณภาพ  ดงันั้นความถ่ีในการเกิด (O) จาก 3  ลดเหลือลงเหลือ  2   และตรวจสอบจากหน้างานท่ี
แผนกพิมพเ์ส้นนูนพบหมึกเหลว หรือเหนียวเกินไปในจ านวนท่ีนอ้ย  ความสามารถในการตรวจจบั 
(D) จาก 5 ลดลงเหลือ 3 เน่ืองจากสามารถตรวจสอบท่ีหนา้งานทุกหน่วยผลิต มีการสุ่มเพื่อยอมรับ
คุณภาพ  
    4. หมึกละลายไม่ดี  
                     มีการตรวจสอบจากนกัวจิยัพฒันาเป็นประจ า และไดท้  าการตรวจสอบกบัหนา้งานยงั
ไม่พบปัญหาของหมึกละลายไม่ดีในอ่างลูกกล้ิงเช็ดหมึก ดงันั้นความถ่ีในการเกิด (O) จาก 3  ลด
เหลือลงเหลือ 2   ความสามารถในการตรวจจบั (D) จาก 5 ลดลงเหลือ 3  มีการสุ่มตรวจคุณภาพ
หมึกพิมพทุ์กหน่วยผลิต มีการสุ่มตรวจคุณภาพจากงานประกนัคุณภาพ และมีการตรวจคุณภาพ
น ้ายาอยา่งต่อเน่ือง 
    5.  การแหง้ตวัของหมึกนานเกินไป 
        เน่ืองจากมีการตรวจคุณสมบติัหมึกพิมพทุ์กหน่วยผลิต และมีการสุ่มเพื่อยอมรับ
คุณภาพ  ดงันั้นความถ่ีในการเกิด (O) จาก 3  ลดเหลือลงเหลือ  2   และตรวจสอบจากหนา้งาน
หน่วยผลิตและแผนกตรวจสอบคุณภาพพบในจ านวนท่ีนอ้ย  ความสามารถในการตรวจจบั (D) จาก 
5 ลดลงเหลือ 3 เน่ืองจากสามารถมีการตรวจสอบท่ีหนา้งานทุกหน่วยผลิต และมีการสุ่มเพื่อยอมรับ
คุณภาพ     
                 6. สัดส่วนแวก็ซ์ไม่เหมาะสม 
        เน่ืองจากมีการติดตามปัญหาของผูอ้อกสูตรอยา่งต่อเน่ือง เพื่อติดตามปัญหาซบัหลงั
ของหมึกพิมพ ์  ดงันั้นความถ่ีในการเกิด (O) จาก 3  ลดเหลือลงเหลือ  2   และตรวจสอบจากหนา้
งานหน่วยผลิตและแผนกตรวจสอบคุณภาพพบในจ านวนท่ีนอ้ย  ความสามารถในการตรวจจบั (D) 
จาก 5 ลดลงเหลือ 3 เน่ืองจากสามารถมีการตรวจสอบท่ีหนา้งานทุกหน่วยผลิต และมีการสุ่มเพื่อ
ยอมรับคุณภาพ     
                 ดงันั้นสามารถสรุปผลการด าเนินการลดขอ้บกพร่องในกระบวนการพิมพเ์ส้นนูนตาม
ตารางท่ี  4.6 และการด าเนินการลดขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตหมึกตามตารางท่ี 4.7 
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บทที5่ 

สรุปผลการการวจัิยและข้อเสนอแนะ 

 ในบทน้ีจะสรุปผลการวิจยัท่ีได้ท  าการศึกษา และมีการวิเคราะห์ผลกระทบของสาเหตุ
ตลอดจนไดม้าตรการ หรือแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข เพื่อลดของเสียหมึกส่วนเกิน และซบัหลงั
ในกระบวนการผลิตธนบตัร   ตามหัวขอ้ท่ีไดจ้ากการคดัเลือกผ่านการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบของ 2 แผนก คือกระบวนการพิมพ์เส้นนูน และกระบวนการผลิตหมึกพิมพ์เส้นนูน 
สามารถสรุปผลการวจิยัไดด้งัน้ี 
 1. การด าเนินการหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 
              2. ค่าล าดบัคะแนนความเส่ียงก่อน และหลงัการปรับปรุง  
 3. การเปรียบเทียบจ านวนขอ้บกพร่องหมึกส่วนเกิน และซบัหลงั 
 

5.1 การด าเนินการาลงัการปรับปรุง 

 1. ก าหนดให้ใช้แรงกดท่ีใช้ระหว่างลูกกล้ิงเช็ดหมึก และแผ่นแม่พิมพค์วบคุมให้อยู่ท่ี 60 
Amp ในเคร่ืองพิมพธ์นบตัร 20 บาท 
 2. ก าหนดใหต้รวจสอบประกบัแกนลูกกล้ิงเช็ดหมึกในการบ ารุงรักษาประจ าเดือน 
 3. ก าหนดตรวจสอบอุปกรณ์ในอ่างลูกกล้ิงเช็ดหมึกเช่นใบมีดปากอ่าง สปริง สก็อตไบต์ 
ลูกกล้ิงเช็ดหมึก และอ่ืนๆในการบ ารุงรักษาประจ าเดือน 
 4. ท าการตรวจสอบลูกกล้ิงจ่ายหมึกในการบ ารุงรักษาประจ าเดือน และมีการตรวจสอบ
สภาพของทั้งเจา้หนา้ท่ีเคร่ือง และงานประกนัคุณภาพ 
 5. ท าการตรวจสอบอุณหภูมิของแผน่แม่พิมพทุ์กวนั โดยบนัทึกลงขอ้มูลในใบตรวจสอบ
ประจ าวนัท่ีไดท้  าการควบคุมกระบวนการ 
  6. ตรวจสอบสภาวะการพิมพก่์อนเร่ิมการพิมพข์องทุกวนั และมีการลงขอ้มูลในใบ
ตรวจสอบทั้งในการตั้งเคร่ืองใหม่ และการเปล่ียนชนิดราคา มีงานประกนัคุณภาพสุ่มสภาวะการ
พิมพแ์ละวตัถุดิบทุกสัปดาห์ 
 7. เพิ่มการตรวจสะเก็ดหมึกก่อนบรรจุลงถงัหมึกในกระบวนการผลิตหมึกพิมพ ์และงาน
ประกนัคุณภาพเพิ่มแผนการสุ่มในการตรวจสอบคุณสมบติั และทางกายภาพของหมึก 
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 8. ก าหนดอายุในการใช้หมึกพิมพจ์ะน าเขา้ผลิตตอ้งมีอายุไม่เกิน 1 ปี นบัจากวนัผลิตหมึก
พิมพ์ ถ้าน าหมึกพิมพ์ท่ีมีอายุเกินจะต้องท าการตรวจสอบคุณสมบัติใหม่ก่อนถึงส่งเข้าผลิตท่ี
เคร่ืองพิมพเ์ส้นนูน 
 9. แบ่งหน้าท่ีรับผิดชอบของนกัวิจยั และนกัพฒันาเทคนิคเพื่อติดตามแกปั้ญหาของหมึก
พิมพ ์และปรับปรุงคุณภาพของหมึกพิมพอ์ยา่งต่อเน่ือง 

5.2 ค่าล าดับคะแนนความเส่ียงก่อนและาลงัการปรับปรุง 

 ค่าล าดบัคะแนนความเส่ียงของทุกหัวขอ้คะแนนอยูใ่นระดบัท่ีสามารถยอมรับไดคื้อนอ้ย
กวา่ 60 คะแนน ตามตารางท่ี 5.1 
 

ตารางท่ี 5.1 เปรียบเทียบค่าระดบัความเส่ียง (RPN) ก่อน และหลงัการปรับปรุง 

กระบวนการ 
ลกัษณะ

ขอ้บกพร่อง 

ผลกระทบ
ของลกัษณะ
ขอ้บกพร่อง 

สาเหตุหลกัของ
ลกัษณะขอ้บกพร่อง 

RPN 
ก่อน

ปรับปรุง 

RPN     
หลงั

ปรับปรุง 

พิมพเ์ส้นนูน หมึกส่วนเกิน 
และซบัหลงั 

หมึกส่วน 
เกิน และซบั
หลงัของแผน่
พิมพ ์

ค่าแรงกดระหวา่ง
ลูกกล้ิงเช็ด 

175 42 
  

 
    

 
  หมึกกบัแม่พิมพไ์ม่

เหมาะสม 
  

 
    

 
  ประกบัแกนลูกกล้ิง

เช็ดหมึกหลวม 
140 42   

 
    

 
  

  
 

    
 

    
  

  อุปกรณ์ในอ่างเช็ด
หมึกช ารุด 

140 42 

                    ลูกกล้ิงจ่ายหมึกไม่ได้
ศูนยก์ลาง 

105 42 
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ตารางท่ี 5.1 เปรียบเทียบค่าระดบัความเส่ียง (RPN) ก่อน และหลงัการปรับปรุง (ต่อ) 

กระบวนการ 
ลกัษณะ

ขอ้บกพร่อง 

ผลกระทบของ
ลกัษณะ

ขอ้บกพร่อง 

สาเหตุหลกัของ
ลกัษณะ

ขอ้บกพร่อง 

RPN 
ก่อน

ปรับปรุง 

RPN     
หลงั

ปรับปรุง 

พิมพเ์ส้นนูน หมึกส่วนเกิน 
และซบัหลงั 

หมึกส่วนเกิน 
และซบัหลงัของ
แผน่พิมพ ์

อุณหภูมิแม่พิมพ์
ไม่ไดต้ามค่า 105 42 

  
 

    
 

  มาตรฐาน   
            สภาวะการพิมพ์

ไม่เหมาะสม 
105 42 

ผลิตหมึก
พิมพ ์

สะเก็ดหมึก  
ในถงัหมึก 

พิมพแ์ลว้เกิด
หมึกส่วนเกิน 

ปาดผวิหนา้หมึก
พิมพไ์ม่หมด 

75 15 

เก็บหมึกนาน
เกินไป 

75 15 

สมบติัการไหล
ของหมึกพิมพ์
ไม่ดี 

พิมพแ์ลว้เกิด
หมึกส่วนเกิน 

หมึกเหลว หรือ
เหนียวเกินไป 

75 30 

ความสามารถ
ในการละลาย 
ตวัไม่ดี 

แผน่พิมพช์ ารุด
จากปัญหา  
หมึกส่วนเกิน 

หมึกละลายไม่ดี 75 30 

การแหง้ตวัชา้ 
แผน่พิมพไ์ม่แหง้ 

เวลาในการแหง้
ตวัยาวเกินไป 

75 30 

ซบัหลงั 
สัดส่วนแวก็ซ์ไม่
เหมาะสม 

75 30 
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5.3 เปรียบเทยีบข้อบกพร่องามึกส่วนเกิน และซับาลงัก่อนและาลงัการปรับปรุง 

 หลงัจากท่ีไดท้  าการปรับปรุงแกไ้ขท าให้ล าดบัคะแนนความเส่ียงนอ้ยกวา่ 60 คะแนนของ
ทุกหวัขอ้แลว้ ดงันั้นจึงตอ้งตรวจสอบอตัราช ารุดของธนบตัร 20 บาท และ 100 บาท เพื่อยืนยนัผล
การแกไ้ขปรับปรุงซ่ึงเป็นเป้าหมายหลกัของการท าการวจิยัคร้ังน้ี ดงัแสดงในตารางท่ี 5.2 

ตารางท่ี 5.2 ขอ้มูลเปรียบเทียบอตัราช ารุดก่อน และหลงัการปรับปรุง 

  

หมึก
ส่วนเกิน 

ซบัหลงั 
จ านวน
ตรวจ 

% หมึก
ส่วนเกิน 

% ซบัหลงั 

ธนบตัร    
20 บาท 

ก่อนปรับปรุง 116,918 115,510 8,260,000  1.42% 1.40% 
หลงัปรับปรุง 15,933 27,862 4,950,000 0.32% 0.56% 

%ของเสีย
ลดลง   77.29% 59.80% 

ธนบตัร    
100 
บาท 

ก่อนปรับปรุง 53,712 53,392 4,855,000  1.11% 1.10% 
หลงัปรับปรุง 5,100 10,992 3,630,000 0.14% 0.30% 

%ของเสีย
ลดลง   87.30% 72.47% 

     หน่วย: แผน่ 

 
รูปท่ี 5.1 เปรียบเทียบของเสียหมึกส่วนเกิน และซบัหลงัก่อนหลงัการปรับปรุงของ 20 บาท 

1.42% 1.40%

0.32%

0.56%

0.00%

0.20%

0.40%

0.60%

0.80%

1.00%

1.20%

1.40%

1.60%

หมกึสว่นเกิน ซบัหลงั

%
ขอ

งเส
ีย

ข้อมลูของเสยีก่อนและหลงัปรับปรุงของธนบตัร 20 บาท

ก่อน หลงั
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 ขอ้มูลของห้องตรวจสอบคุณภาพแผน่พิมพข์องธนบตัร 20 บาท ตั้งแต่เดือน   ก.พ. – ก.ค.  
2560  ตามตารางท่ี 5.2 ท าการเก็บขอ้มูล  990 กรง   หรือเท่ากบั 4,950,000 แผน่   มีจ  านวนการเกิด
หมึกส่วนเกิน  15,933 แผน่  เท่ากบั 0.32 % จ  านวนการเกิดซบัหลงัของหมึกพิมพ ์ 27,826 แผน่ 
เท่ากบั 0.56 %  ดงัแสดงในรูปท่ี 5.1 เม่ือเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงหมึกส่วนเกิน 1.42%    ซบั
หลงั 1.40%  สามรถลดของเสียลงได ้72.29%  ของหมึกส่วนเกิน และ 59.80% ของซบัหลงั 

 
รูปท่ี 5.2 เปรียบเทียบของเสียหมึกส่วนเกิน และซบัหลงัก่อนหลงัการปรับปรุงของ 100 บาท 

 ขอ้มูลของห้องตรวจสอบคุณภาพแผน่พิมพข์องธนบตัร 100 บาท ตั้งแต่เดือน   ก.พ. – ก.ค.
2560     ตามตารางท่ี 5.2 ท าการเก็บขอ้มูล  726  กรง   หรือเท่ากบั 3,630,000 แผน่   มีจ  านวนการเกิด
หมึกส่วนเกิน  5,100 แผ่น  เท่ากับ 0.14 % จ  านวนการเกิดซับหลังของหมึกพิมพ์  10,992 แผ่น 
เท่ากบั 0.30%%  ดงัแสดงในรูปท่ี 5.2 เม่ือเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงหมึกส่วนเกิน 1.11 %    ซบั
หลงั 1.10 %  สามรถลดของเสียลงได ้83.30 %  ของหมึกส่วนเกิน และ 72.47 % ของซบัหลงั 
 สรุป  หลังจากแก้ไขปรับปรุงของเสียด้วยเทคนิคการวิเคราะห์ผลกระทบของสาเหตุ
สามารถลดของเสียมาจากสาเหตุหมึกส่วนเกิน และซบัหลงัของธนบตัร 20 บาท และ 100 บาท  ซ่ึง
เป็นเป้าหมายหลกัของการวิจยัคร้ังน้ี และเป็นแนวทางในการปรับปรุงต่อไปในการผลิตธนบตัร
ชนิดราคาอ่ืนๆ 

1.11% 1.10%

0.14%

0.30%

0.00%

0.20%

0.40%

0.60%

0.80%

1.00%

1.20%

หมกึสว่นเกิน ซบัหลงั

%
ขอ

งเส
ีย

ข้อมลูของเสยีก่อนและหลงัปรับปรุงของธนบตัร 100 บาท

ก่อน หลงั
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5.4 ข้อจ ากดัและอุปสรรคในการท างาน 

 1. ผูป้ฏิบติังานแต่ละคนมีอายุในการท างาน และมีอายุค่อนข้างมากในการขอให้มีการ
ปรับปรุงตอ้งใชค้วามสามารถในการอธิบาย และใชเ้วลามากเพื่อท าความเขา้ใจ 
 2. เน่ืองจากเป็นองคก์รของรัฐจึงตอ้งไดรั้บความร่วมมือจากผูบ้ริหาร และหวัหนา้งานเป็น
อยา่งยิง่ถึงจะประสบความส าเร็จ 
 3. ขอ้มูลบางอย่างไม่สามารถน ามาเปิดเผยได ้เน่ืองจากการผลิตธนบตัรตอ้งค านึงถึงการ
ต่อตา้นการปลอมแปลงเป็นส าคญั 
 4. การท างานขา้มสายงานยงัมีขอ้จ ากดัในการขอขอ้มูลเพื่อท าการวิเคราะห์ 

5.5 ข้อเสนอแนะ 

 1. เน่ืองจากขอ้จ ากดัดา้นเวลาและหนา้ท่ีรับผดิชอบทางแผนกผลิตหมึกพิมพค์วรมีการ
ควบคุมกระบวนการใหช้ดัเจนเหมือนของแผนกพิมพเ์ส้นนูน 
 2. ผลการสุ่มตรวจคุณภาพคุณสมบติัของหมึกพิมพค์่าท่ีไดอ้ยูใ่นพิกดัควบคุม แต่ค่าท่ีวดัได้
ใกลขี้ดจ ากดัดา้นบนหรือดา้นล่าง ซ่ึงแสดงวา่ความสามารถของกระบวนการยงัไม่สูง จึงตอ้งมีการ
ปรับปรุงกระบวนการต่อไป 
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ภาคผนวก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก. 
คู่มือการท างาน 
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รูปท่ี ก1  ขั้นตอนการท างานการควบคุมคุณภาพผลิตหมึกพิมพ ์
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รูปท่ี ก2  ขั้นตอนการท างานพิมพเ์ส้นนูน 
 
 

เริ่มต้น 

4.ตรวจสอบจ านวนพิมพ์เก็บกรง
ใส่กุญแจและประจ าตรา 

3.ทดลองพมิพ์
ตรวจสอบความ

ถูกต้อง 

2.เตรียมการพิมพ ์

5.หยุดพัก/เลิกงาน ท าความ
สะอาดเครื่องพิมพ์ใส่กุญแจและ
ประจ าตราที่กรงส่งห้องมั่นคง 

จบ 

แก้ไขปัญหาการ
พิมพ์ 

1.รับกรง 
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รูปท่ี ก3 ขั้นตอนการท างานตรวจรับวตัถุดิบและพสัดุมาตรฐาน 
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ตาราง ก1 แสดงการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับเชิงเด่ียวแบบปกติ     โดยมีระดบัการตรวจสอบ
พิเศษ S3 
 

จ านวนวตัถุดิบทั้งหมด (ภาชนะบรรจุ) จ านวนตวัอยา่งท่ีตอ้งสุ่ม(ตวัอยา่ง) 
2 - 15 2 
16 -50 3 
51-150 5 

501-3200 13 

3201-35000 20 

35001-50000 32 

50001 – มากกวา่ข้ึนไป 50 

รูปท่ี ก4  ขั้นตอนการท างานการควบคุมคุณภาพผลิตหมึกพิมพ ์

 
 
 
 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภาคผนวก ข. 
เคร่ืองมือและแบบฟอร์ม 
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                                    รูปท่ี ข1 เคร่ืองมือวดัค่า Viscosity และ Yield Stress 
 
 
 
 

 
 
 
                                       รูปท่ี ข2 เคร่ืองมือวดัค่า Tack time และ Max tack 

 
 

บริษทั Aston Paar  USA 

รุ่น Physica MCR51 

บริษทั IGT Testing Systems 
รุ่น 830.000.000 
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รูปท่ี ข3   แบบฟอร์มตรวจสอบสภาวะการพิมพร์ายวนัเคร่ืองพิมพเ์ส้นนูน 
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รูปท่ี ข4   แบบฟอร์มตรวจสอบสภาวะการพิมพใ์นการตั้งเคร่ืองของเคร่ืองขนาดใหญ่ 
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รูปท่ี ข5   แบบฟอร์มตรวจสอบสภาวะการพิมพใ์นการตั้งเคร่ืองของเคร่ืองขนาดมาตรฐาน 
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รูปท่ี ข6 แบบตรวจสอบการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตขั้นงานพิมพเ์ส้นนูน 

วนัท่ี ...............................................                                                         เวลา...........................................................................................

No. รายการท่ีตรวจสอบ
ผลการ

ตรวจสอบ
หมายเหตุ

1 Program Name ถูกตอ้ง (ตรวจสอบหน้าเคร่ือง) 

2 แมพิ่มพแ์ละปรับตั้ง Register   ตาม SNLD (Set up) 

3

ความหนา Impression packing cylinder  (Set up)

  -Top draw sheet   0.5 mm.

  -Presspan  Super/Standard size  (1.5 -2 mm),(2.0 -2.2 mm)


4 คา่แรงกด  0.45 - 0.65 mm. (Set up) 

5
ความหนาของผา้ยาง Orlof    1.7 mm    (Set up)

  -Orlof Blanket underlay  หนา  0.5 - 0.60 mm 

6
ความหนาของ Plate Schablone  2.3 mm  (Set up)

Plate Schablone underlay หนา   0.4 - 0.60 mm


7
ปรับตั้งแรงกดระหวา่ง Plate กบั Orlof  cylinder 

10 - 15 mm (Set up)


8
ความหนาแมพิ่มพ ์ 

(0.75 + 0.015 mm )  Super size   (0.8 + 0.015 mm ) Std size

     



9 อุณหภูมิ Plate    80 - 85 oC  (รายวนั) 

10
อุณหภูมิลูก Fountain Unit 1-6  ตาม   (รายวนั)                           

ตามก าหนด    Condition ของวิจยั 

11 อุณหภูมิน ้ายา Wiping    45  o C  จากชั้นใตดิ้น 

12 หมึกพิมพ ์(ไมมี่เน้ือหยาบ,เหนียว,แขง็) 

13 ลูก Schablone (พ้ืนท่ีรับหมึกผิวเรียบไมแ่ตกลายงา) 

14 ลูก  Wiping  (ผิวเรียบ ลูกไมมี่รอย) 

15 ความช้ืนในห้องพิมพ ์  55 + 3 % สอบถามการก าลงั  Tel.8473

หมายเหตุ   :  ถูกต้องตามข้อก าหนด

       :  ไมถู่กต้องตามข้อก าหนด

แบบตรวจสอบการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตขั้นงานพิมพเ์ส้นนูน
M/C No. . ……………………………………….              ชนิดราคา ........................................................................................      

Rev.001      15/02/2016
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รูปท่ี ข7 ใบสุ่มตรวจสอบคุณภาพการผลิตหมึกพิมพเ์ส้นนูน 

 
 
 
 
 

 
 

    ี.่...........................................เ ล  ...…………................................

Batch No.  ...................................Mat.No....................................................................................

 ม ยเลขถ   ี ุ่ม่ ................................

       ุม่ 2 ถ   

o Minor เล      ย o Major    ค ญ o Critical     ุแ  

ไมพ่ ถ  1 ถ  2

1.เฉดสไีมต่รงตามมาตรฐาน o o o

2.หมกึพมิพผ์วิหยาบ o o o

3.มฟีองอากาศในเนือ้หมกึพมิพ์ o o o

4.หมกึพมิพค์วามเหลวและเหนยีวเกนิ o o o

    คา่มาตรฐาน

5.ภาชนะบรรจสุกปรกมฝีุ่ นผง มสีนมิ o o o

6.ล าดบัในการบรรจไุมถู่กตอ้ง o o o

7.ฉลากบรรจขุอ้มลูไมถู่กตอ้ง o o o

8.อืน่ๆ o o o

Remark : …………………………………………………………………………………………………………………………………

             …………………………………………………………………………………………………………………………………

          ........................................

ใ  ุม่       คุณ  พ    ล ิ ม ึพมิพเ์      

ช ดิ  ค  ........................................

ข     พ  ่  ม ยเ  ุ
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รูปท่ี ข8  ใบสุ่มตรวจสอบคุณสมบติัหมึกพิมพเ์ส้นนูน 

หมกึพมิพช์นดิราคา  .................................. Batch    ............................................................

วนัที ่.......................................................

สี
การ

แห้งตวั

ความ

ละเอยีด

 (µm)

Viscosity Yield Stress Max.Tack Tack Time

STD BK (ชม) บรรจุ (Pa.s.) (Pa) (Unit) (s)

หมายเหตุ : หมกึ IR ตอ้งตรวจสอบคุณสมบตักิารดูดกลนืแสง IR 

ผูต้รวจสอบ ..........................................

Yellow FS.20 : I2116F11 STD 6 - 9 < 10 5.5 - 7.5 600 - 1000 300 - 400 300 - 450
Green IR FS.20 :I2116F21R STD 3  -5 < 10 5.5 - 7.5 700 - 1400 350 - 575 150 - 400
Geen FS.20 : I2116F31 STD 2.5 - 5 < 10 5.5 - 7.5 700 - 1300 250 - 550 180 - 400
Blue FS.50 :I5116F21
Greenish Blue FS.50:I5116F11 
Blue IR FS.50 :I5116F31R STD 2.5-7 < 10 5.5-8 450 - 1350 250 - 450 150 - 300
Light Red FS.100 :I1216F41
Red IR FS.100 : I1216F21R
Red FS.100 :I216F31 STD 2.5 - 6 < 10 5.5 - 8 450 - 1300 250 - 450 200 - 350
Gold Pearl FS.100:I1216F11 STD 3 - 9 < 10 5 - 7.5 400 - 1200 220 - 400 180 - 350
Pink FS.500 :I5216F11(Sicpa)
Violet IR FS.500 : I5216F21R
Violet FS.500 : I5216F31 STD 2.5 - 6 < 10 6 - 8.5 500 - 1250 300 - 400 200 - 350
Dark Violet IR BS.500 :I5216B11R
Dark Violet  BS.500: I5215B31 STD 2.5 - 5 < 10 4.5 - 8.5 400 - 1250 250 - 450 170 - 400
Violet BS.500 : I5216B21 STD 2.5 - 6 < 10 5.5 - 8.5 500 - 1200 300 - 450 200 - 350
Brown FS.1000 :I1316F31 STD 3 - 6 < 10 5 - 8 550 - 1300 280 - 420 180 - 350
Brown IR FS.1000:I1316F21R
Green FS1000:I1316F11
LightBrown BS1000:I1316B11 STD 2.5 - 6 < 10 5.5 - 8 700 - 1300 250 - 400 200 - 350
Dark Brown IR BS.1000:I1316B21R STD 3 - 6 < 10 6- 8 700 - 1200 250 - 420 200 - 320
Brown BS 1000:I1316B31 STD 3 - 6 < 10 5.5 - 8 600 - 1100 250 - 400 200 - 350

การ

ดูดกลนื

แสง IR

หมกึพมิพเ์สน้นูน

ค่ามาตรฐาน

ใบตรวจสอบคณุสมบตัหิมกึพมิพเ์สน้นูน



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค. 

บันทึกการประชุม 
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นายประคอง ค านวนดี เกิดวันที่ 14 มิถุนายน 2520 ที่กรุงเทพมหานคร ส าเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาบัณฑิต จากคณะวิศวกรรมศาสตร์  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จาก
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี ในปีการศึกษา 2545 ภายหลังจบการศึกษาได้เข้า
ท างานที่บริษัทโซนี่ ดีไวซ์ เทคโนโลยี ประเทศไทย จ ากัด ในต าแหน่งวิศวกรฝ่ายผลิต จากนั้นในปี 
2552 ได้ย้ายมาท างาน ที่โรงพิมพ์ธนบัตร ธนาคาร แห่งประเทศไทย ในต าแหน่ง วิศวกรประจ า
ส านักผลิต และได้ศึกษาต่อ ในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสา
หการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2558 
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