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Reducing weight of plastic bottles for material cost saving causes thin 

package. When these bottles pass through the filling process, in which force is 
applied, unexpected defects may occurs. Therefore, this research aims to identify, 
evaluate and manage quality risks related to the use of low weight bottles in the 
filling process to achieve effective cost reduction goal under acceptable quality 
levels. This research used the principle of risk analysis and assessment, Process 
Failure Mode and Effects Analysis (PFMEA), and Design of experiment (DOE) tools to 
determine proper setting of factors in the filling process.In addition, quality control 
plans and work instruction documents were set up to control the improved 
parameter setting. 
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บทที่ 1  
บทน า 

การด าเนินธุรกิจในปัจจุบันมีสภาวะการแข่งขันสูงขึ น ลูกค้าต้องการสินค้าท่ีมีราคาถูก แต่การท่ี

จะท าให้สินค้ามีราคาถูกได้นั น องค์ประกอบหลักของทางผู้ผลิต คือ ต้นทุนการผลิต ท่ีต้องท าให้ต่ า

ท่ีสุดโดยท่ีคุณภาพและคุณค่าในการใช้งานยังคงอยู่ภายใต้การยอมรับของลูกค้า 

 การลดต้นทุนการผลิตเป็นอีกทางเลือกหนึ่งในการเพิ่มผลก าไรขององค์กรธุรกิจ ถึงแม้ว่าจะมียอด

การผลิตสินค้าหรือบริการเท่าเดิมก็ตาม ซึ่งการลดต้นทุนนี สามารถน าไปประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มศักยภาพ

ของการแข่งขันได้และเป็นผลดีต่อการเจริญเติบโตขององค์กรในระยะยาว ซึ่งหลักการลดต้นทุนท่ี

ส าคัญก็คือ ท าให้ต้นทุนต่อหน่วยต่ าท่ีสุดในระดับคุณภาพท่ียอมรับได้ ท าให้ปริมาณน้อยลง หรือลดลง

หรือตัดงานท่ีไม่จ าเป็นออกไป โดยทั งนี ทั งนั นผู้ประกอบการ หรือเจ้าขององค์กรธุรกิจจะต้องท าการ

บริหารความเส่ียง และควบคุมคุณภาพควบคู่ไปกับการด าเนินการลดต้นทุนการผลิต เพื่อเป็นการ

ประเมิน ควบคุมกิจกรรมต่างๆ ในการด าเนินงาน ลดปัจจัยเส่ียงเชิงคุณภาพท่ีอาจเกิดขึ นและอาจ

ส่งผลเสียหายต่อองค์กรได้ เพื่อช่วยให้องค์กรสามารถบรรลุเป้าหมายในการลดต้นทุนได้อย่างมี

ประสิทธิภาพและคุณภาพสินค้ายังอยู่ในระดับท่ีลูกค้าพึงพอใจ 

1.1 ท่ีมาและความส าคัญของปัญหา 

 เนื่องจากการแข่งขันทางธุรกิจท่ีสูงขึ น ท าให้องค์กรต้องมีการปรับปรุงและพัฒนาสินค้าและ

การบริการอย่างต่อเนื่อง และนอกจากการปรับปรุงและพัฒนาสินค้าแล้วการสร้างผลก าไรให้กับ

องค์กรก็เป็นหนึ่งในปัจจัยท่ีจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการแข่งขันให้กับองค์กรได้ ซึ่งการเพิ่มผลก าไร

ให้บริษัทนั นสามารถท าได้หลายวิธี ได้แก่ การเพิ่มราคาสินค้า การลดและควบคุมต้นทุนการผลิตลง 

เป็นต้น ซึ่งวิธีการเพิ่มผลก าไรวิธีหนึ่งท่ีแต่ละองค์กรนิยมท าก็คือ การลดต้นทุนการผลิต ในระดับ

คุณภาพท่ียอมรับได้ ไม่ว่าจะเป็นลดต้นทุนค่าวัตถุดิบ ค่าบรรจุภัณฑ์ หรือการตัดกระบวนการผลิตท่ีไม่

จ าเป็นออกไป เป็นต้น 

ในกระบวนการผลิตนั น บรรจุภัณฑ์ถือเป็นส่ิงท่ีมีความส าคัญเป็นอย่างมาก เนื่องจากท าหน้าท่ี

ในการรองรับสินค้า ปกป้องผลิตภัณฑ์ท่ีบรรจุอยู่ภายในให้ปลอดภัยจากความเสียหายต่างๆ ท าหน้าท่ี

จูงใจลูกค้าหรือผู้ใช้ให้เกิดความสนใจในผลิตภัณฑ์ท่ีบรรจุอยู่ข้างใน และยังท าหน้าท่ีช่วยเพิ่มผลก าไร

ได้จากความเหมาะสมและความสมบูรณ์ด้านคุณลักษณะของบรรจุภัณฑ์ แต่ในทางกลับกันยิ่งมีบรรจุ

ภัณฑ์ท่ีดีมากเท่าไหร่ ต้นทุนก็ยิ่งมากขึ นเท่านั น  
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พอลิเอทธิลีนเทเรฟทาเลต (Polyethylene terephthalate, PET) เป็นพลาสติกชนิดหนึ่งท่ี

นิยมน ามาใช้ในการผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์ เช่น ขวดพลาสติก ฟิล์ม หรือ ถาด เป็นต้น โดยบรรจุภัณฑ์

ประเภทขวด PET นั นมีแนวโน้มการใช้งานท่ีเพิ่มมากขึ นเรื่อยๆ อีกทั งเม็ดพลาสติก PET ก็มีราคาเพิ่ม

สูงขึ นเช่นกัน ทางบริษัทกรณีศึกษาเห็นว่าบริษัทมีผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปากท่ีใช้บรรจุภัณฑ์ขวด

พลาสติก PET ดังนั นจึงได้มีโครงการท่ีจะลดต้นทุนบรรจุภัณฑ์ขวดพลาสติกประเภท PET ของ

ผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปากขึ น โดยยังคงต้องการให้ใช้รูปร่างบรรจุภัณฑ์ท่ีเหมือนเดิม เนื่องจาก

ผลิตภัณฑ์ยี่ห้อนี มีรูปทรงของบรรจุภัณฑ์ท่ีเป็นเอกลักษณ์ เป็นท่ีจดจ าของลูกค้าไปแล้ว ถ้ามีการ

เปล่ียนแปลงรูปทรงอาจจะท าให้ยอดขายลดลงได้ ดังนั นบริษัทจึงมีโครงการในการลดต้นทุนบรรจุ

ภัณฑ์ของผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปากโดยการลดน  าหนักของขวดพลาสติกลง หรือเรียกว่าเป็นการลด

ปริมาณพลาสติกท่ีใช้ในการฉีดขวด ท าให้ขวดมีความหนาลดลงนั นเอง แต่บรรจุภัณฑ์ยังมีรูปลักษณ์

เหมือนเดิม ขนาดภายนอกเท่าเดิมทุกประการ ภายใต้น  าหนักสุทธิของขวดพลาสติกหลังลดน  าหนักท่ี

บริษัทได้ก าหนดไว้ ซึ่งบริษัทได้ค านวณต้นทุนแล้วว่าเป็นน  าหนักท่ีท าให้สามารถลดต้นทุนได้ในระดับ

ท่ีบริษัทต้องการ 

 ตารางที่ 1.1 เปรียบเทียบน  าหนักขวดน  ายาบ้วนปากก่อนและน  าหนักหลังลดตามเป้าหมายบริษัท  

Bottle size  Current 
weight (g) 

Reduced 
weight 

(g) 
1L 68 62 

 
บริษัทกรณีศึกษาประเมินว่าถ้าสามารถลดปริมาณพลาสติกท่ีใช้ขึ นรูปขวดพลาสติก PET ลงมาใน
ปริมาณท่ีบริษัทต้องการได้ จะสามารถลดต้นทุนของบรรจุภัณฑ์ขวดน  ายาบ้วนปากได้ถึง 371K USD 
/25,000,000 ขวด ต่อปี แต่เนื่องจากการท่ีลดปริมาณพลาสติกท่ีใช้ในการฉีดนั น ส่งผลให้ขวด
พลาสติกท่ีได้นั นบางลงซึ่งอาจส่งผลให้เกิดปัญหาหรือความเส่ียงด้านคุณภาพต่างๆตามมาเมื่อน าขวด
ท่ีบางเข้ามาใช้ในกระบวนการผลิต เช่น ความเส่ียงท่ีจะเกิดขวดบุบ ขวดยุบในกระบวนการบรรจุ เป็น
ต้น  ดังนั นการน ากระบวนการบริหารความเส่ียงมาใช้จะช่วยท าให้การด าเนินงานขององค์กรสามารถ
บรรลุเป้าหมายท่ีตั งไว้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เป็นระบบ และมีความยั่งยืน เพื่อช่วยให้องค์กรลด
มูลเหตุของแต่ละโอกาสท่ีจะเกิดความเสียหาย ให้ระดับความเสียหายและขนาดของความเสียหายท่ี
เกิดขึ นในอนาคตอยู่ในระดับท่ีองค์กรยอมรับได้ ประเมินได้ ควบคุมได้ และตรวจสอบได้อย่างมีระบบ 
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โดยค านึงถึงเป้าหมายขององค์กรเป็นส าคัญ ซึ่งการประเมินว่าผลการด าเนินงานในด้านต่างๆของ
องค์กรเป็นอย่างไรก าหนดไว้ในรูปของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicator) 

ดัชนีวัดสมรรถนะหลักเชิงคุณภาพของงานวิจัยนี  คือ สัดส่วนของเสียท่ีเกิดขึ นในกระบวนการบรรจุ
จากการลดน  าหนักขวดพลาสติกจะต้องอยู่ในระดับท่ีบริษัทยอมรับได้ โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเข้า
มาช่วยในการควบคุมให้มีปริมาณของเสียอยู่ในระดับคุณภาพท่ีบริษัทยอมรับได้ (Acceptance Quality 
Level : AQL)  

ดังนั นจากนโยบายในการลดต้นทุนของบริษัทกรณีศึกษาดังกล่าวจึงจ าเป็นต้องท าการศึกษา วิเคราะห์ 
ประเมินความเส่ียงเชิงคุณภาพและผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ นจากการลดน  าหนักขวดพลาสติกตามปริมาณท่ี
บริษัทก าหนด และหาแนวทางบริหารจัดการความเส่ียงนั น เพื่อให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถบรรลุเป้าหมาย
ในการลดต้นทุนได้อย่างมีประสิทธิภาพภายใต้ระดับคุณภาพท่ียอมรับได้ 

1.2 ผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปาก 

       ผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปากถือเป็นหนึ่งในสินค้าท่ีมียอดขายมากท่ีสุดของบริษัทกรณีศึกษา มีปริมาณ
การส่ังซื อสินค้าเป็นจ านวนมาก ท าให้บริษัทต้องเพิ่มก าลังการผลิตมากขึ นเรื่อยๆ และเป็นผลิตภัณฑ์
กรณีศึกษาของงานวิจัยนี   

 1.2.1  วัตถุดิบหลักท่ีใช้ในการผลิตน  ายาบ้วนปาก 

1) เอทธิวแอลกอฮอล์ (Ethyl alcohol) 
2) น  ามันหอมระเหย (Essential oil) 
3) กล่ินต่างๆ (Flavor) 
4) สีผสมอาหาร (Dye) 

1.2.2  บรรจุภัณฑ์ท่ีใช้ในการผลิตน  ายาบ้วนปาก 

1) ขวดพลาสติก PET (Bottle) 
2) ฝาขวดพลาสติก (Cap) 
3) ฟิล์มหุ้มฝาขวด (Cap seal)  
4) ฉลาก (Label) 
5) ฟิล์ม (Shrink bundle) 
6) กล่องกระดาษ (Shipper) 
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1.3 กระบวนการผลิตขวดพลาสติกน  ายาบ้วนปาก 

  กระบวนการท่ีใช้ในการผลิตขวดน  ายาบ้วนปากนั นคือ Injection Strength blow 

molding process (ISBM) ซึ่งมีรายละเอียดขั นตอนดังต่อไปนี  

ขั นตอนท่ี 1 ฉีดขึ นรูปพลาสติกเป็นหลอดพลาสติกตั งต้นก่อนเป่า (Pre-form) ซึ่งน  าหนักตั งต้น

ของขวดพลาสติกจะถูกก าหนดตั งแต่ขั นตอนนี  

ขั นตอนท่ี 2 อุ่น Pre-form ให้อ่อนตัว แล้วน ามาเข้าสู่แม่พิมพ์ (Mold) ท่ีเตรียมไว้ ท าการประกบ

แม่พิมพ์  

ขั นตอนท่ี3 ใช้แท่งเหล็กกดก้นตัว Pre-form ให้ยืดลงตามแนวดิ่ง 

ขั นตอนท่ี4 เป่าลมให้ pre-form ขยายจนเต็ม Mold ขั นตอนนี จะมีน  าหล่อเย็นไหลผ่านแม่พิมพ์

เพื่อให้ขวดแข็งตัวคงรูป  

ขั นตอนท่ี5 แม่พิมพ์เปิดออกและปล่อยขวดออกมา 

 

รูปท่ี 1.1 กระบวนการผลิตขวดพลาสติกแบบ ISBM 
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1.4 กระบวนการบรรจุน  ายาบ้วนปาก  

กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปากมีการด าเนินงานตามขั นตอนต่างๆ ประกอบด้วย 

ขั นตอนการเตรียมวัตถุดิบต่างๆ เช่น เอทธิวแอลกอฮอล์ (Ethyl alcohol), น  ามันหอมระเหย 

(Essential oil), กล่ิน (Flavor) และ สีผสมอาหาร(Dye) โดยวัตถุดิบเหล่านี จะถูกผสมอยู่ในถังผสม 

(Mixing tank) ส่งผ่านมาทางท่อล าเลียงน  ายามาท่ีถังเก็บน  ายา (Hopper) ซึ่งอยู่ ท่ีเครื่องบรรจุ 

(Filling machine) และท าการบรรจุน  ายาลงขวด โดยเครื่องบรรจุน  ายา จะมีหัวบรรจุทั งหมด 24 

หัว ท าการบรรจุน  ายาตามน  าหนักท่ีก าหนด จากนั นล าเลียงขวดท่ีบรรจุน  ายาบ้วนปากไปตาม

สายพานมายังเครื่องปิดฝา (capping machine) ซึ่งมีทั งหมด 12 หัว ใช้หลักการท างานโดยการกด

และหมุนฝาเข้ากับขวดจนปิดสนิทท่ีค่าการปิด (Torque) ท่ีเหมาะสม ขวดท่ีปิดฝาสนิทแล้วถูก

ล าเลียงผ่านสายพานไปยังเครื่องหุ้มฟิล์มท่ีฝาขวด (cap sealing machine) และส่งต่อไปยังเครื่อง

ติดฉลาก (Labelling machine) หลังจากนั นถูกจัดเป็นกลุ่มเพื่อเข้าเครื่อง shrink และส่งไปท่ีเครื่อง

ลงกล่อง (Autocase packer machine) ตามจ านวนต่อกล่องท่ีก าหนด ปิดเทป และน ากล่อง

ผลิตภัณฑ์วางลงแพลเลทด้วยเครื่อง palletizer เพื่อน าไปจัดเก็บในครั งสินค้ารอด าเนินการขนส่ง

สินค้าไปยังลูกค้าต่อไป โดยสามารถแสดงกระบวนบรรจุผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปากได้ดังนี  

รูปท่ี 1.2 กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์น ้ายาบ้วนปาก 
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1.5 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

1. เพื่อค้นหาประเด็นข้อบกพร่อง ประเมินและบริหารจัดการความเส่ียงเชิงคุณภาพเบื องต้น 
2. ด าเนินการจัดการลดข้อบกพร่องเชิงคุณภาพท่ีเกิดขึ นจากการใช้บรรจุภัณฑ์ลดน  าหนักใน

กระบวนการบรรจุ เพื่อให้องค์กรบรรลุเป้าหมายการลดต้นทุนอย่างมีประสิทธิภาพภายใต้
ระดับคุณภาพท่ีองค์กรและลูกค้ายอมรับได้ 

1.6 ขอบเขตการวิจัย 

1. กรณีศึกษา การลดน  าหนักบรรจุภัณฑ์ขวดพลาสติกประเภท PET ของผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วน
ปากขนาดบรรจุปริมาตร 1ลิตร 

2. ศึกษาผลกระทบของการลดน  าหนักบรรจุภัณฑ์ขวดพลาสติกประเภท PET ของผลิตภัณฑ์
น  ายาบ้วนปากต่อกระบวนการบรรจุน  ายาบ้วนปาก ภายใต้เงื่อนไขของน  าหนักขวดพลาสติก
ท่ีบริษัทก าหนดไว้แล้ว 

3. ผู้บริโภคยอมรับได้กับขวดน  ายาบ้วนปากท่ีบางลง 
4. ในการลดน  าหนักบรรจุภัณฑ์ จะต้องค านึงถึงความต้องการและข้อจ ากัดดังนี   

a. บรรจุภัณฑ์หลังการปรับลดน  าหนักแล้ว ต้องสามารถเดินในสายการผลิตได้
เหมือนเดิม โดยไม่ต้องเปล่ียนหรือซื อเครื่องจักรใหม่ 

b. บรรจุภัณฑ์ท่ีลดน  าหนัก ท าให้ความหนาของบรรจุภัณฑ์นั นลดลง ไม่ส่งผลกระทบ
ต่อผลิตภัณฑ์ภายในขวด  

5. ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการบรรจุ ( Overall Equipment 
Effectiveness, OEE) ต้องอยู่ในระดับท่ีใกล้เคียงเดิม หรือ เท่าเดิม 

6. ด าเนินการจัดการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการท่ีท าให้เกิดของเสียในปริมาณท่ีไม่
สามารถยอมรับได้เท่านั น โดยเลือกกระบวนการท่ีจะจัดการจากผลการทดสอบการเดิน
ขวดท่ีมีการลดน  าหนักแล้วพบว่ามีสัดส่วนของเสียเกินค่าท่ีก าหนด 

7. น าแผนการควบคุมคุณภาพมาประยุกต์ใช้เพื่อให้ได้ประสิทธิผลเป็นไปตามเป้าหมายของ
งานวิจัย 
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1.7 ผลท่ีได้รับ 

แผนการจัดการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปาก 

1.8 ประโยชน์ท่ีได้รับ 

1. ต้นทุนด้านบรรจุภัณฑ์ท่ีใช้ในการผลิตสินค้าลดลงตามเป้าหมายของบริษัท 
2. สร้างผลก าไรให้กับบริษัทได้อย่างมีประสิทธิภาพและสินค้ามีคุณภาพอยู่ในระดับท่ีลูกค้า

ยอมรับได้ 
3. เป็นมิตรกับส่ิงแวดล้อม ช่วยลดโลกร้อนเนื่องจากการลดปริมาณการใช้พลาสติกลง  
4. เป็นแนวทางในการลดต้นทุนบรรจุภัณฑ์ให้กับผลิตภัณฑ์อื่นๆท่ีใช้บรรจุภัณฑ์ขวดพลาสติก 

1.9 ขั นตอนการด าเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาค้นคว้าข้อมูล ทฤษฎี บทความ และงานวิจัยต่างๆท่ีเกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต
และการบรรจุผลิตภัณฑ์รวมทั งการบริหารจัดการความเส่ียงเชิงคุณภาพ 

2. วิเคราะห์และประเมินความเส่ียง พร้อมระบุระดับความรุนแรงและโอกาสในการเกิดความ
เส่ียง (Risk Assessment) เพื่อจัดล าดับความส าคัญของความเส่ียง โดยท าการสอบถาม
จากผู้เช่ียวชาญในแต่ละแผนกและผู้ท่ีเกี่ยวข้องท่ีผ่านการอบรมชี แจง เกี่ยวกับเกณฑ์การ
ประเมิน 

3. ทดสอบการน าขวดลดน  าหนักเดินในกระบวนการบรรจุเพื่อหาข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ นเกิน
กว่าเกณฑ์ท่ีบริษัทยอมรับได้มาด าเนินงานวิจัยเพื่อแก้ไขข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ น 

4. วิเคราะห์หาสาเหตุและผลกระทบในประเด็นข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ นเกินระดับท่ียอมรับได้  
โดยใช้เทคนิคเครื่องมือการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Process Failure Mode 
and Effects Analysis, PFMEA)  

5. น าเครื่องมือการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment : DOE)มาใช้เพื่อช่วยใน
การหาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมในการจัดการความเส่ียงในกระบวนการท่ีเป็นประเด็น
หลัก พร้อมทั งสร้างแผนควบคุม(Control plan) มาใช้ในกระบวนการควบคุมการ
ด าเนินงาน  

6. สรุปผลการด าเนินงานวิจัยและจัดท ารายงานวิทยานิพนธ์ 
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บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง 

2.1.1 ความหมายและค าจ ากัดความที่เก่ียวข้องกับความเสี่ยง 

        ความเสี่ยง (Risk) หมายถึง เหตุการณ์หรือการกระท าใดๆท่ีอาจเกิดขึ นภายใต้สถานการณ์ท่ี

ไม่แน่นอนและจะส่งผลกระทบหรือสร้างความเสียหายทั งท่ีเป็นตัวเงิน และไม่เป็นตัวเงิน หรือ

ก่อให้เกิดความล้มเหลวหรือลดโอกาสท่ีจะบรรลุเป้าหมายตามภารกิจและพันธกิจหลักขององค์การ 

        ปัจจัยเสี่ยง (Risk Factor) หมายถึง สาเหตุของความเส่ียงท่ีจะท าให้ไม่บรรลุวัตถุประสงค์ตาม

ขั นตอนการด าเนินงานหลักท่ีก าหนดไว้ ทั งท่ีเป็นปัจจัยภายในและภายนอกองค์การ 

        1) ปัจจัยภายใน  

 หมายถึง ปัจจัยภายในองค์กรท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของวัตถุประสงค์ เป็นปัจจัยท่ี  

       ผู้บริหารสามารถจัดการควบคุมได้ ตัวอย่างเช่น  

 โครงสร้างพื นฐาน (Infrastructure) เหตุการณ์ท่ีเกี่ยวกับความต้องการเงินทุนเพื่อ 

ขยายหรือรักษาโครงสร้างพื นฐาน การลดเวลาท่ีเครื่องจักรเสีย และการเพิ่มความพึง

พอใจของลูกค้า  

 พนักงาน (Personnel) เหตุการณ์ท่ีเกี่ยวกับอุบัติเหตุ การทุจริต การหมดอายุสัญญา

จ้าง การสูญเสียพนักงานส าคัญ ท่ีส่งผลต่อความเสียหายทางการเงินและช่ือเสียงและ

การหยุดผลิต  

 กระบวนการ (Process) เหตุการณ์ท่ีเกี่ยวกับขั นตอนการปฏิบัติงานส าคัญ การ

เปล่ียนแปลง กฎเกณฑ์ ความผิดพลาดในกระบวนการ การส่งมอบสินค้า การควบคุม

ท่ีไม่เพียงพอ ท่ีส่งผลต่อ ความไม่มีประสิทธิภาพ ความไม่พอใจของลูกค้า การเสีย

ส่วนแบ่งการตลาด และการเสียช่ือเสียง  

 เทคโนโลยี (Technology) เหตุการณ์ท่ีเกี่ยวกับระบบไอทีและสารสนเทศภายใน

องค์กร ความถูกต้องครบถ้วนของสารสนเทศ ความมั่นคงปลอดภัย การทุจริตการ

เลือกระบบท่ีจะใช้ การพัฒนาและบ ารุงรักษาระบบ การหยุดชะงักของระบบ และ

ความไม่สามารถปฏิบัติงานต่อเนื่อง 
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2)  ปัจจัยภายนอก 

   หมายถึง ปัจจัยภายนอกองค์กรท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของวัตถุประสงค์ เป็น 

         ปัจจัยท่ีผู้บริหารควบคุมโอกาสท่ีจะเกิดไม่ได้ แต่อาจลดผลกระทบ เช่น การติดตาม   

         ศึกษาเพื่อหาแนวโน้มท่ีจะเกิดและวิธีท่ีควรปฏิบัติไว้ล่วงหน้า เพื่อเปล่ียนวิกฤตเป็น 

         โอกาส หรือเพื่อ ลดผลเสียหาย ท่ีจะเกิดขึ น ตัวอย่างปัจจัยภายนอก เช่น  

 ภัยธรรมชาติและส่ิงแวดล้อม (Natural Environment) การเกิดน  าท่วม ไฟไหม้ 

แผ่นดินไหว คล่ืนยักษ์สินามิ โรคระบาด ท่ีท าความเสียหายต่ออาคาร ทรัพย์สินแหล่ง

วัตถุดิบ แรงงาน   

 ภาวะเศรษฐกิจ (Economic) ภาวะเงินเฟ้อ เงินฝืด อัตราดอกเบี ย อัตราแลกเปล่ียน 

สกุลเงิน และเหตุการณ์ท่ีเกี่ยวข้องกับการเคล่ือนไหวของราคา แหล่งเงินทุน 

ภาวการณ์แข่งขัน  

 ภาวะการเมือง (Political) เหตุการณ์ท่ีเกี่ยวกับการประกาศใช้กฎหมาย ระเบียบ

และ เหตุการณ์ท่ีเปิดหรือจ ากัดโอกาสเข้าสู่ตลาดต่างประเทศ การเปล่ียนแปลงอัตรา

ภาษี  

 สังคม (Social) เหตุการณ์ท่ีเกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงของประชากร การย้ายแหล่ง ท่ี

อยู่โครงสร้างครอบครัว มาตรฐานและรสนิยมของสังคม การก่อการร้าย  

 เทคโนโลยีสารสนเทศ (Technological) เหตุการณ์ท่ีเกี่ยวกับแนวโน้มการ

เปล่ียนแปลง เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ เช่น อีคอมเมิซ ซึ่งมีผลต่อการใช้สารสนเทศใน

การบริหาร การลดโครงสร้าง ต้นทุน หรือความต้องการด้านเทคโนโลยี 

การบริหารความเสี่ยง (Risk Management) หมายถึง กระบวนการในการคิดวิเคราะห

และคาดการณถึงเหตุการณ หรือความเส่ียงท่ีอาจจะเกิดขึ น รวมทั งการระบุแนวทางในการจัดการ

ความเส่ียงให้อยูใ่นระดับท่ีเหมาะสมหรือยอมรับไดโดยอาจใชวิธีดังตอไปนี   

1. การยอมรับความเส่ียง (Risk Acception) เปนการยอมรับความเส่ียงท่ีเกิดขึ นเนื่องจากไม

คุ้มค่าในการจัดการ ควบคุมหรือปองกันความเส่ียง  

2. การลด/การควบคุมความเส่ียง (Risk Reduction) เป็นการปรับปรุงระบบการท างาน หรือ

การออกแบบวิธีการท างานใหม่ เพื่อลดโอกาสท่ีจะเกิดหรือลดผลกระทบใหอยู่ในระดับท่ีองค์

กรยอมรับได  
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3. การกระจายความเส่ียง หรือการโอนความเส่ียง (Risk Sharing) เปนการกระจายหรือถายโอน

ความเส่ียงให้ผู้อื่นชวยแบงความรับผิดชอบไป  

4. การหลีกเล่ียงความเส่ียง (Risk Avoidance) เปนการจัดการกับความเส่ียงท่ีอยูในระดับสูง 

และหน่วยงานไมอาจยอมรับไดจึงตองตัดสินใจยกเลิกโครงการ/กิจกรรมนั นไป 

การจัดการความเสี่ยง หมายถึง แนวทางในการลดโอกาสท่ีจะเกิดเหตุการณ์หรือความเส่ียง 
หรือผลกระทบความเสียหานจากเหตุการณ์ความเส่ียงให้อยู่ในระดับท่ีองค์การยอมรับได้ (Risk 
tolerance) 
 แผนผังความเสี่ยง (Risk Map) คือ แผนผังท่ีแสดงความสัมพันธ์ ของความเส่ียงกับ
วัตถุประสงค์ขององค์กร ความเส่ียงกับความเส่ียง สาเหตุกับ ความเส่ียง สาเหตุกับสาเหตุและระดับ
ความรุนแรง/ผลกระทบเพื่อน ามาประกอบการพิจารณาจัดท าแผนบริหารความเส่ียง 

คาระดับความเสี่ยงที่องคกรยอมรับได (Risk Appetite) คือ การก าหนดระดับความเส่ียง
ในเชิงปริมาณหรือคุณภาพท่ีองคกรจะสามารถยอมรับความเสียหาย/สูญเสียจากความเส่ียง โดย
ก าหนดใหสอดคลองกับเป้าหมายหรือตามตัวชี วัดขององคกร 

ชวงเบี่ยงเบนของคาระดับความเสี่ยงที่องคกรยอมรับได (Risk Tolerance) คือการ
ก าหนดคาชวงเบ่ียงเบนของระดับความเส่ียงท่ียังคงอยูในระดับท่ีองคกรยังสามารถยอมรับได้ 

ดัชนีชี้วัดความเสี่ยงหลัก (KRI : Key Risk Indicator) คือ มาตรวัดหรือ จุดเตือนภัย 
(Trigger Point) ของระดับหรือสถานะความเส่ียง เพื่อใช ประเมินสถานะของความเส่ียงและ
ประสิทธิผลของแผนบริหารความเส่ียง และตองสอดคลองกับ Risk Appetite และ Risk Tolerance 

 

2.1.2 ขั้นตอนกระบวนการบริหารความเสี่ยง  
 กระบวนการบริหารความเส่ียงเป็นกระบวนการตอ่เนื่อง โดยเริ่มต้นด้วยการก าหนดนโยบาย
หรือ วัตถุประสงค์ของการบริหารความเส่ียงท่ีชัดเจนจากฝ่ายบริหาร และด าเนินกระบวนการด้วย
กลไกการบริหารความเส่ียงท่ีก าหนดขึ นในองค์การ ร่วมกับกลไกการตรวจสอบหรือการควบคุมภายใน
จนสามารถประเมินความส าเร็จ ตามวัตถุประสงค์ได้ และน าไปสู่การปรับปรุงกลไกกระบวนการ
บริหารความเส่ียงให้มีประสิทธิภาพสูงขึ นต่อไป ทั งนี  ขั นตอนด าเนินการตามกระบวนการการบรหิาร
ความเส่ียงขององค์การ สามารถแบ่งออกเป็น 5 ขั นตอนหลัก ดังต่อไปนี   
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รูปท่ี 2.1 กระบวนการบริหารความเส่ียง 
ท่ีมา : เว็บไซต์ การบริหารความเส่ียง องค์การพิพิธภัณฑ์วิทยาศาสตร์แห่งชาติ 

ขั้นตอนที่ 1 การก าหนดวัตถุประสงค์  

         หมายถึง ส่ิงท่ีต้องการท าให้ส าเร็จหรือผลลัพธ์ของการ ด าเนินการ การก าหนดวัตถุประสงค์ มี

หลายระดับ ตั งแต่ระดับหน่วยงาน จนถึงระดับกิจกรรมและระดับบุคคล การก าหนดวัตถุประสงค์ 

ต้องมีความสอดคล้องและเป็นไปในทิศทางเดียวกัน เพื่อให้วัตถุประสงค์ในภาพรวม บรรลุเป้าประสงค์ 

1) วัตถุประสงค์ด้านกลยุทธ์ (Strategic Objectives) เป็นวัตถุประสงค์ในระดับสูง ซึ่งเช่ือมโยง

และ สนับสนุนภารกิจขององค์การ โดยองค์การก าหนดวัตถุประสงค์ด้านกลยุทธ์เพื่อแสวงหา

ทางเลือกหรือ วิธีการในการสร้างมูลค่าเพิ่มให้แก่ผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย 

2) วัตถุประสงค์ด้านการปฏิบัติงาน (Operations Objectives) เป็นวัตถุประสงค์ในระดับของ

การ ปฏิบัติงานท่ีมุ่งเน้นการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  

3) วัตถุประสงค์ด้านการรายงาน (Reporting Objectives) เป็นวัตถุประสงค์ท่ีมุ่งเน้นการ

จัดท ารายงาน ทั งรายงานทางการเงิน (Financial reporting) และรายงานท่ีไม่ใช่ทางการเงิน 

(Non-financial reporting) ซึ่งน าเสนอต่อผู้ใช้ทั งภายในและภายนอกให้มีความน่าเช่ือถือ โดย

มีข้อมูลท่ีถูกต้อง สมบูรณ์ และทันเวลา เพื่อสามารถน าไปใช้ในการตัดสินใจต่างๆ ได้อย่าง

เหมาะสม  

4) วัตถุประสงค์ด้านการปฏิบัติตามกฎระเบียบ (Compliance Objectives) เป็นวัตถุประสงค์

ท่ีมุ่งเน้น การปฏิบัติตามกฎหมาย หรือกฎระเบียบท่ีเกี่ยวข้อง 

 

 

 

http://www.thai-sciencemuseum.com/risk/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%AB%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87/%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%A2%E0%B9%81%E0%B8%A5%E0%B8%B0%E0%B8%84%E0%B8%B3%E0%B8%88%E0%B8%B3%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1
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การก าหนดวัตถุประสงค์ ควรมีลักษณะดังนี้ 

1. จะต้องมีความชัดเจน สามารถวัดได้ สามารถปฏิบัติได้ มีเหตุผล และกรอบระยะเวลาท่ีจะ 

ด าเนินการได้แล้วเสร็จ ซึ่งเทคนิคการก าหนดวัตถุประสงค์ทีนิยมคือ หลักของ SMART ได้แก่ 

 Specific (เฉพาะเจาะจง) คือ มีการก าหนดเป้าหมายท่ีชัดเจน ก าหนดผลตอบแทน

หรือผลลัพธ์ที่ต้องการท่ีทุกคนสามารถเข้าใจได้อย่างชัดเจน 

 Measurable (สามารถวัดได้) คือ สามารถวัดผลและประเมินผลของวัตถุประสงค์ได้ 

 Achievable (สามารถบรรลุผลได้) คือ มีความเป็นไปได้ท่ีจะปฏิบัติให้บรรลุ

วัตถุประสงค์ ภายใต้เงื่อนไขการใช้ ทรัพยากรท่ีมีอยู่ในปัจจุบัน 

 Relevant (มีความเกี่ยวข้อง) คือ มีความสอดคล้องกับกลยุทธ์และเป้าหมายในการ

ด าเนินงานขององค์การ 

 Time Constrained (มีก าหนดเวลา) คือ มีกรอบเวลาท่ีชัดเจนและเหมาะสมในการ

บรรลุผล 

2. การท่ีองค์การจะสามารถบรรลุวัตถุประสงค์ท่ีก าหนดไว้ได้ การด าเนินงานจะต้องมีการเช่ือมโยง

กับเป้าหมายและสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ขององค์กร หรือตัวชี วัด ของหน่วยงาน ภายใต้ระดับ

ความเส่ียงท่ียอมรับได้ (Risk Appetite) และระดับความเบี่ยงเบนจากระดับความเสียงท่ียอมรับ

ได้ (Risk Tolerance)  

 Risk Appetite - ความเส่ียงท่ียอมรับได้ หมายถึง ประเภท ปัจจัยความเส่ียง และ 

ระดับของความเส่ียงท่ีองค์กรจะยอมรับได้ เพื่อช่วยให้องค์กรบรรลุวิสัยทัศน์และ

ภารกิจขององค์กร  

 Risk Tolerance - หมายถึง ระดับความเบี่ยงเบนจากประเภท ปัจจัยความเส่ียง 

และ ระดับของความเส่ียงท่ียอมรับได้ 

 ขั้นตอนที่ 2 การบ่งช้ีความเสี่ยง (Identify Risk) 

เป็นการค้นหาความเส่ียงและสาเหตุหรือปัจจัยของความเส่ียง โดย พิจารณาจากปัจจัยต่างๆ 

ทั งภายในและภายนอกท่ีส่งผลกระทบต่อเป้าหมายผลลัพธ์ขององค์การตามกรอบการ บริหารความ

เส่ียง ทั งนี  สาเหตุของความเส่ียงท่ีระบุควรเป็นสาเหตุท่ีแท้จริง เพื่อจะได้วิเคราะห์และก าหนด 

มาตรการลดความเส่ียงในภายหลังได้อย่างถูกต้อง แหล่งท่ีมาของปัจจัยต่างๆ ได้แก่ 
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  ปัจจัยภายในองค์การ: วัตถุประสงค์ขององค์การ นโยบายและกลยุทธ์ การด าเนินงาน กระบวนการ

ท างาน ประสบการณ์การท างาน โครงสร้างองค์การและระบบการบริหารงาน การเงิน วัฒนธรรมของ 

องค์การ สภาพทางภูมิศาสตร์ เทคโนโลยีสารสนเทศ และกฎหมาย ระเบียบท่ีเกี่ยวข้องภายในองค์การ 

เป็นต้น 

  ปัจจัยภายนอกองค์การ: นโยบายของรัฐบาล สภาวะเศรษฐกิจ การด าเนินการของหน่วยงานท่ี  

เกี่ยวข้อง กฎระเบียบภายนอกองค์การ เหตุการณ์ธรรมชาติ สภาพสังคม และการเมือง เป็นต้น 

การระบุปัจจัยเส่ียงจะเริ่มต้นท่ีเป้าประสงค์ หรือวัตถุประสงค์ขององค์การ โดยการมองปัจจัย

เส่ียงไม่จ าเป็นต้องมาก แต่ต้องมีเรื่องการบริหารและการควบคุมในการรองรับปัญหาท่ีดีพอ ทั งนี  การ

จัดประเภท ความเส่ียงองค์การ จะแบ่งประเภทตามกรอบการบริหารความเส่ียงองค์การ ได้แก่  

1) ความเส่ียงด้านกลยุทธ์ (Strategic Risk) ความเส่ียงอันเกิดจากการท่ีองค์การไม่สามารถบรรลุ 

วัตถุประสงค์ขององค์การอันเนื่องมาจากขาดกลยุทธ์ที่เหมาะสมหรือสภาพการแข่งขันที่เปล่ียนแปลง  

2) ความเส่ียงด้านการปฏิบัติงาน (Operation Risk) ความเส่ียงอันเกิดจากการด าเนินงานภายใน

องค์การ ซึ่งเป็นผลมาจากบุคลากร กระบวนการท างาน โครงสร้างพื นฐาน รวมถึงการทุจริตภายใน

องค์การ  

3) ความเส่ียงด้านการเงิน (Financial Risk) ความเส่ียงท่ีก่อให้เกิดผลกระทบทางด้านการเงินต่อ

องค์การ  

4) ความเส่ียงด้านการปฏิบัติตามกฎระเบียบ (Compliance Risk) ความเส่ียงอันเกิดจากการไม่ปฏิบัติ

ตามกฎ ระเบียบ ข้อบังคับ โดยครอบคลุมถึงกฎระเบียบของทั งหน่วยงานภายในและภายนอกท่ีก ากับ

ดูแลองค์การ การค้นหาความเส่ียงสามารถศึกษาได้จากข้อมูลสถิติของความเส่ียงท่ีเคยเกิดขึ น การ

ส ารวจในปัจจุบัน หรือคาดว่าอาจจะเกิดขึ นในอนาคต  

การรวบรวมข้อมูลเพื่อบ่งชี เหตุการณ์ท่ีมีความเส่ียงจะเป็นการรวบรวมข้อมูล ทั งแบบ Top-

down คือ การระดมความคิดเห็นผู้บริหารของหน่วยงานเพื่อระบุความเส่ียงด้านกลยุทธ์ขององค์การ 

และแบบ Bottom-up คือ การระดมความคิดเห็นของบุคลากร เพื่อระบุความเส่ียงด้านการปฏิบัติงาน 

ความเส่ียง ด้านการเงิน และความเส่ียงด้านการปฏิบัติตามกฎระเบียบ จากนั นน าข้อมูลท่ีได้ทั งจาก

ผู้บริหารและบุคลากร รวบรวมเป็นรายการความเส่ียงองค์การ (Risk register) และประเมินความ

เส่ียงนั นๆ ในขั นตอนต่อไป 
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ขั้นตอนที่ 3 การประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment) 

3.1 ขั้นตอนการประเมินความเสี่ยง 

      ขั นตอนในการประเมินความเส่ียง มีขั นตอนดังต่อไปนี  

รูปท่ี 2.2 ขั นตอนในการประเมินความเส่ียง 
 

3.2    การประเมินระดับความเสี่ยง  

  เป็นการประเมินระดับความเส่ียงท่ีมีผลกระทบต่อองค์การมากน้อย เพียงใด โดยพิจารณา

จากโอกาส (Likelihood) ท่ีจะเกิดปัจจัยเส่ียง และระดับความรุนแรงของผลกระทบ (Impact) และ

ประเมินระดับของความเส่ียง โดยการประมวลผลค่าระดับของโอกาส และระดับความรุนแรงของ 

ผลกระทบตามเกณฑ์การให้คะแนนท่ีก าหนดไว้ทั ง 2 ด้าน ดังนี  

1) การประเมินความเป็นไปได้ (Likelihood) การประเมินความเป็นไปได้พิจารณาได้ในรูปแบบของ

ความถี่  ( Frequency) หรื อ โอกาส ท่ีจะ เกิ ดความ เ ส่ียง  โดยแบ่ งออกเป็น  5 ระ ดับ ดั งนี   

(ท่ีมา: คู่มือบริหารความเส่ียงองค์การของกองทุนเพื่อการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน, 2557) 
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ระดับความน่าจะเป็นท่ีจะเกิด  

ระดับ 1 = โอกาสเกิดไม่มี จนถึง น้อยมาก (1 - 20%)  

ระดับ 2 = โอกาสเกิดน้อย (20 - 40%)  

ระดับ 3 = โอกาสเกิดอยู่ในระดับปานกลาง (40 - 60%)  

ระดับ 4 = โอกาสเกิดอยู่ในระดับสูง (60 - 80%)  

ระดับ 5 = โอกาสเกิดสูงมาก (มากกว่า 80%)   

 

2) การประเมินผลกระทบ (Impact) 

ระดับความเสียหาย  

ระดับ 1 = ไม่มีหรือน้อยมาก (ความหมาย ไม่มีการบาดเจ็บ/ป่วย หรือมีเล็กน้อย ไม่ฉุกเฉิน ไม่  

               เร่งด่วนละเลยได้ ไม่จ าเป็นต้อง รายงาน ไม่มีผลกระทบต่อเป้าหมายงาน ท าให้ เกิด 

               ความล่าช้าในงานน้อยกว่า 1 เดือน เกิดความเสียหายในระดับต่ าไม่เกิน 1000 บาท)  

ระดับ 2 = น้อย (ความหมาย บาดเจ็บปานกลาง/ป่วย ไม่สามารถท างานได้ช่ัวคราว เกิดความ 

               เสียหายท่ีระบบ/อุปกรณ์/ขั นตอนท่ีไม่ส าคัญต่อการบรรลุเป้าหมาย ควรมีรายงานถ้า 

               เกิดปัญหามีผลกระทบต่อการด าเนินการน้อยก่อให้เกิดความล่าช้าในการด าเนินงาน 

               ตั งแต่ 1 – 3เดือน เกิดความเสียหายมากกว่า 1000 แต่ไม่เกิน 10,000 บาท  

ระดับ 3 = ปานกลาง (ความหมาย บาดเจ็บ/เจ็บป่วยมาก ไม่สามารถท างานได้ช่ัวคราว เกิดความ 

              เสียหาย เล็กน้อยต่อระบบ/อุปกรณ์/ ขั นตอนท่ีมีความส าคัญต่อการบรรลุเป้าหมาย  

              ต้องมีการรายงาน มีผลกระทบต่อการด าเนินการปานกลาง ก่อให้เกิดความล่าช้าใน 

              การด าเนินงานตั งแต่ 3 - 6 เดือน เกิดความเสียหายมากกว่า 10,000 แต่ไม่ เกิน  

              100,000บาท 

ระดับ 4 = มาก (ความหมาย เกิดความพิการถาวร เกิดความเสียหายมากต่อระบบ/อุปกรณ์/ 

              ขั นตอนท่ีมีความส าคัญต่อการบรรลุเป้าหมาย ต้องมีการท ารายงาน มีผลกระทบต่อ 

              การด าเนินการมาก ก่อให้เกิดความล่าช้าในการด าเนินการตั งแต่ 6 - 9 เดือน เกิด 

              ความเสียหายมากกว่า 100,000 แต่ไม่เกิน 1,000,000 บาท  

ระดับ 5 = มากท่ีสุด (ความหมาย สูญเสียชีวิต เกิดความเสียหายต่อระบบ/อุปกรณ์/ขั นตอนท่ีมี   

              ความส า คัญ ต่อการบรรลุ เป้าหมายต้องมีการท ารายงานมีผลกระทบต่อการ 
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              ด าเนินการอย่างรุนแรงก่อให้เกิดความล่าช้าในการด าเนินการมากกว่า 9 เดือนขึ นไป  

              เกิดความเสียหาย มากกว่า 1,000,000 ขึ นไป 

       จากนั นจึงค านวณให้ระดับความเส่ียงตามผลคูณของระดับคะแนนทั ง 2 ด้าน ตัวอย่างเช่น 

       เมื่อได้ระดับความเส่ียงครบทุกความเส่ียงแล้ว ก็จะสามารถจัดท าแผนผังประเมินความเส่ียง 

(Risk Assessment matrix) ดังนี  

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.3 แผนผังประเมินความเส่ียง (Risk Assessment Matrix) 
ท่ีมา: อ.เมธา สุวรรณสาร 
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ระดับความเส่ียง แสดงถึงระดับความส าคัญในการบริหารความเส่ียง พิจารณาจากผลคูณของ

ระดับ โอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (Likelihood) กับระดับความรุนแรงของผลกระทบ (Impact) ของ

ความเส่ียงแต่ละ สาเหตุ (โอกาส X ผลกระทบ) ซึ่งระดับความเส่ียงแบ่งตามความส าคัญเป็น 4 ระดับ 

ดังนี  (ท่ีมา: คู่มือบริหารความเส่ียงองค์การของกองทุนเพื่อการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน, 2557) 

 

ตัวชี้วัดระดับความเสี่ยง (Key Risk Indicator, KRI) 

ตัวชี วัดความเส่ียง (KRI) เป็นตัวชี วัด (Leading Indicator) ท่ีประเมินผลการบริหารความ

เส่ียง โดยมีหน้าท่ีเป็นมาตรวัด หรือ จุดเตือนภัย (Trigger Point) ของการเกิดเหตุการณ์ความเส่ียง

และเพื่อประเมินการบรรลุวัตถุประสงค์ขององค์กร หรือ KPI (Lagging Indicator) 

แนวทางการก าหนดตัวชี วัดระดับความเส่ียง (KRI) 

1. ท าความเข้าใจกับสาเหตุของการเกิดความเส่ียงด้วยการตรวจสอบและวิเคราะห์ข้อมูลใน

อดีตท่ีเกี่ยวข้องกับความเส่ียงเพื่อค้นหากระบวนการ กิจกรรม ท่ีก่อให้เกิดเหตุ 

2. ตรวจสอบแผนกลยุทธ์ วัตถุประสงค์การด าเนินงาน  ดัชนีวัดผลการด าเนินงาน (Key 

Performance Indicator, KPI) เพราะ KPI ระดับปฎิบัติการสามารถท าหน้าท่ีเป็น KRI 

เพราะจะชี วัดความเส่ียงท่ีสะท้อนการด าเนินงานทางลบ 

3. ตรวจสอบนโยบาย กฎระเบียบ ข้อบังคับท่ีเกี่ยวข้อง ธุรกรรมทั งหมดท่ีเกี่ยวข้องกับ

กฎเกณฑ์ได้ด าเนินการอยู่ภายใต้การปฏิบัติครบถ้วนหรือไม่ 

ระดับความเ ส่ียง ระดับคะแนน ความหมาย

สูงมาก 20-25 ระดับทีไ่ม่สามารถยอมรับได้ จ าเป็นต้องเร่งจัดการแก้ไขทนัที

สูง 10-19
ระดับทีไ่ม่สามารถยอมรับได้โดยต้องจัดการความเส่ียงเพ่ือให้อยู่

ในระดับทีย่อมรับได้ต่อไป

ปานกลาง 4-9
ระดับทีย่อมรับได้แต่ต้องควบคุมเพ่ือป้องกันไม่ให้ความเส่ียง

เคล่ือนย้ายไปยังระดับทีย่อมรับไม่ได้

น้อย 1-3
ระดับทีย่อมรับได้โดยไม่ต้องควบคุมความเส่ียง ไม่ต้องมีการ

จัดการเพ่ิมเติม
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4. ตรวจสอบความต้องการ ข้อก าหนดของผู้มีส่วนได้ส่วนเสียท่ีนอกเหนือไปจากกฎระเบียบ 

ข้อบังคับ โดยอาจจะหมายถึงลูกค้า น าข้อมูลส่วนนี มาใช้ประกอบการพัฒนา/ก าหนด 

KRI 

5. การก าหนดตัวชี วัดความเส่ียง KRI ก าหนดได้ตามความเหมาะสมของแต่ละรายการความ

เส่ียง ทั งนี ขึ นอยู่กับดุลยพินิจของผู้รับผิดชอบความเส่ียง (Risk Owner) 

ขั้นตอนที่ 4 การจัดการความเสี่ยง (Risk Management) 

ในการจัดการความเส่ียงจะต้องวิเคราะห์ถึงสาเหตุของความเส่ียงในแต่ละประเด็นเพื่อน าไปสู่ 

การหามาตรการจัดการกับปัจจัยความเส่ียงให้ตรงจุด โดยการเลือกรายการความเส่ียงจาก Risk 

Assessment Matrix ท่ีมีความส าคัญท่ีสุดมาด าเนินการก่อน การจัดการความเส่ียง คือ การ

ด าเนินการเพื่อการควบคุมความเส่ียงให้อยู่ ในระดับท่ียอมรับได้โดยวิธีแนวทางในการจัดการบริหาร

ความเส่ียงทฤษฎีการบริหารความเส่ียง ( 4Ts )  

1. การยอมรับความเส่ียง (Take risk): ยอมรับให้ความเส่ียงเกิดขึ นภายใต้ระดับความเส่ียงท่ี

สามารถยอมรับได้ เป็นการตกลงกันท่ีจะยอมรับความเส่ียงท่ีเกิดขึ น เนื่องจากไม่คุ้มค่าในการจัดการ

หรือ ป้องกันความเส่ียง ท่ีต้องเสียค่าใช้จ่ายในการสร้างระบบควบคุม  

2. การลด/การควบคุมความเส่ียง (Treat risk): เป็นการปรับปรุงระบบการท างาน หรือการ

ออกแบบวิธีการท างานใหม่ เพื่อลดโอกาสท่ีจะเกิดความเสียหาย หรือลดผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ นจาก

ความเส่ียงให้อยู่ในระดับท่ีองค์กรสามารถยอมรับได้ ได้แก่ การหามาตรการในการป้องกันความเส่ียง

อย่างเต็มรูปแบบ หรือมาตรการลดหรือจ ากัดขอบเขตความเสียหาย 

3. การกระจายความเส่ียง หรือการถ่ายโอนความเส่ียง (Transfer risk): เป็นการกระจาย 

หรือถ่ายโอนความเส่ียงให้หน่วยงานอื่นช่วยแบ่งความรับผิดชอบไป เช่น การท าประกันภัย/ประกัน

ทรัพย์สินกับบริษัทประกันภัย หรือการจ้างบริษัทภายนอกมาจัดการในงานบางอย่างแทน เป็นการ

ร่วมหรือแบ่งความรับผิดชอบกับผู้อื่นในการจัดการความเส่ียง เช่น การท าประกันภัย การจ้าง

บุคคลภายนอกด าเนินการแทน  

4. การหลีกเล่ียง/ก าจัดความเส่ียง (Terminate risk): ไม่ยอมรับความเส่ียงเป็นการจัดการ

กับความเส่ียงท่ีอยู่ในระดับสูงมาก และหน่วยงานไม่อาจยอมรับความเส่ียงได้ จึงต้องตัดสินใจยกเลิก 

โครงการ / กิจกรรมท่ีจะก่อให้เกิดความเส่ียงนั นไป เช่น เปล่ียนวัตถุประสงค์ หยุดด าเนินกิจการ/
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ระงับ/ยกเลิก ไม่ด าเนินการกิจกรรมนั น ๆ เมื่อวิเคราะห์ความเส่ียงแล้วอยู่ในระดับไม่ยอมรับความ

เส่ียง เช่น การลงทุนในโครงการ ขนาดใหญ่ เป็นต้น 

วิธีการจัดการความเส่ียงของแต่ละหน่วยงานอาจมีความแตกต่างกันขึ นอยู่กับสภาพแวดล้อม ของ

หน่วยงานนั น ๆ เช่น บางหน่วยงานอาจเลือกการควบคุมอย่างเดียวแต่สามารถควบคุมได้หลายความ

เส่ียง หรือบางหน่วยงานอาจเลือกควบคุมหลายวิธีร่วมกันเพื่อควบคุมความเส่ียงส าคัญเพียงเรื่องเดียว 

เป็นต้น ดังนั นเมื่อหน่วยงานทราบความเส่ียงท่ียังเหลืออยู่จากการประเมินความเส่ียง และการ

ประเมินการควบคุมแล้ว ให้พิจารณาความเป็นไปได้และค่าใช้จ่ายของแต่ละทางเลือกโดยพิจารณา

จาก  

1. พิจารณาว่าจะยอมรับความเส่ียง หรือจะควบคุมเพื่อลดความเส่ียงให้อยู่ในระดับท่ียอมรับได้  

2. พิจารณาจากการเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายหรือต้นทุน (Cost) ให้มีมาตรการควบคุม กับผลประโยชน์ 

(Benefit) ท่ีได้รับจากผลของมาตรการว่าคุ้มค่าหรือไม่  

3. กรณีท่ีหน่วยงานเลือกก าหนดกิจกรรมควบคุมเพื่อลดความเส่ียงให้ก าหนดวิธีการควบคุมในแผน

บริหารความเส่ียง 

แผนผังวิธีการจัดการความเสี่ยง น าทฤษฎีการบริหารความเสี่ยง (4Ts) มาควบคุมจัดการได้ 

 

การจัดการความเส่ียง ต้องมีการน าแผนผังความเส่ียง (Risk Assessment Matrix) มาพิจารณา

จัดล าดับค่าความเส่ียงจากสูงมากถึงต่ าโดยเลือกรายการความเส่ียงท่ีมีค่าระดับความเส่ียงสูงมาก/สูง 

ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ความเส่ียงท่ียอมรับไม่ได้มาจัดการความเส่ียงต่อไป 
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ขั้นตอนที่ 5 การติดตามผลและการรายงาน (Monitor Result) 

 เมื่อมีการด าเนินงานตามแผนบริหารความเส่ียงแล้ว จะต้องมีการติดตามผลและการรายงาน

อย่างต่อเนื่อง เพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าได้มีการด าเนินงานไปอย่างถูกต้องและเหมาะสม โดยมี

เป้าหมายในการติดตามผล คือ เป็นการประเมินคุณภาพและความเหมาะสมของวิธีการจัดการความ

เส่ียง รวมทั งติดตามผลการจัดการความเส่ียงท่ี ได้มีการด าเนินการไปแล้วว่าบรรลุผลตามวัตถุประสงค์

ของการบริหารความเส่ียงหรือไม่ โดยต้องมีการสอบทานดูว่า วิธีการจัดการความเส่ียงใดท่ีมี

ประสิทธิภาพควรด าเนินการต่อเนื่อง และวิธีการจัดการความเส่ียงใดควรปรับเปล่ียน และน าผลการ

ติดตามดังกล่าวมาจัดท ารายงาน 

2.1.3 แนวทางการประเมินความเสี่ยง 

 แนวทางการประเมินความเส่ียงตามข้อก าหนด 6.1 ตามมาตรฐาน ISO 9001 : 2015 ดังนี  

เมื่อมีการวางแผนส าหรับระบบบริหารงานคุณภาพ องค์กรต้องพิจารณาประเด็นความเข้าใจและความ

ต้องการขององค์กร และก าหนดความเส่ียงและโอกาสท่ีจ าเป็น เพื่อ 

a) ให้การประกันว่าระบบบริหารงานคุณภาพ สามารถบรรลุผลได้ตามท่ีตั งใจ 

b) การเพิ่มผลลัพธ์ได้ตามท่ีต้องการ 

c) ป้องกัน หรือลดผลกระทบท่ีไม่ต้องการ 

d) บรรลุการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

นั นหมายถึง การบริหารความเส่ียงท่ีมีประสิทธิผลจะน าไปสู่การป้องกันความผิดพลาด และ

เป็นการประกันคุณภาพเพื่อให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง องค์กรต้องวางแผน  

1) ด าเนินการตามท่ีได้ระบุความเส่ียง และโอกาสเหล่านี ไว้ 

2) มีวิธีการท่ีจะ 

- บูรณาการและประยุกต์ใช้การด าเนินการ (actions) ยังกระบวนการระบบ

บริหารงานคุณภาพ 

- ประเมินประสิทธิผลของการด าเนินการ (actions) เหล่านี  

การด าเนินการท่ีระบุความเส่ียง และโอกาส ต้องมีความเหมาะสมกับผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ น 

ตามความสอดคล้องของผลิตภัณฑ์และบริการ ซึ่งความหมายในข้อก าหนดนี  หมายถึง การประเมิน

ความเส่ียงตามขอบข่ายท่ีก าหนดในระบบบริหารงานคุณภาพ และก าหนดวิธีการบริหารจัดการความ

เส่ียงท่ีเหมาะสมกับผลกระทบท่ีเกิดขึ น 
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ดังนั น การประเมินความเส่ียงและโอกาส สามารถใช้วิธีการท่ี ไม่ซับซ้อนได้ แต่ด าเนินการ

เพื่อประโยชน์ในการป้องกันและรับประกันให้ระบบบริหารคุณภาพมีประสิทธิผล และการปรับปรุง

อย่างต่อเนื่อง โดยวิธีการนั นสามารถใช้วิธีการง่าย ๆ ดังนี  

วิธี Brainstorming  

เมื่อก าหนดขอบข่ายระบบบริหารคุณภาพเรียบร้อยแล้ว การประเมินความเส่ียงสามารถใช้

วิธีการระดมสมองจากผู้ท่ีเกี่ยวข้อง ในการประเมินความเส่ียงจากผลิตภัณฑ์และบริการ และกิจกรรม

ท่ีรับผิดชอบ โดยมีจุดมุ่งหมาย หรือวัตถุประสงค์ในการประเมิน คือ การค้นหาความเส่ียงท่ีมีผลต่อ

การผลิต การบริการ การส่งมอบผลิตภัณฑ์ และบริการท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนด หรือมีผลต่อความ

พึงพอใจลูกค้า และการค้นหาจากหน้าท่ีความรับผิดชอบท่ีหน่วยงานท่ีตนรับผิดชอบ มีความเส่ียงใน

ด้านใดบ้าง โดยอาจจะก าหนดกรอบการระดมสมอง และใช้เทคนิคอื่น ๆ ประกอบร่วมด้วย เช่น Risk 

Cause and Effect Analysis, Failure Mode Effect Analysis (FMEA) เป็นต้น 

 

วิธี Risk Cause and Effect Analysis 

 เป็นเครื่องมือท่ีแสดงออกมาเป็นภาพใช้ระบุถึงสาเหตุท่ีเป็นไปได้ท่ีส่งผลถึงปัญหา เพื่อค้นหา

รากเหง้าของปัญหา (root causes) มีประโยชน์ ดังนี  

 เพื่อค้นหาสาเหตุท่ีมีโอกาสท่ีเป็นไปได้มากท่ีสุด เพื่อใช้วิเคราะห์ต่อไป 

 เพื่อให้เห็นถึงความสัมพันธ์ที่เป็นไปได้ของสาเหตุ และปัญหาในปัจจุบันและอนาคต 

 เพื่อระบุถึงสภาวะท่ีท าให้ลูกค้าไม่พึงพอใจ กระบวนการผิดปกติ หรือ ผลิตภัณฑ์

บกพร่อง 

 เพื่อท าให้เกิดการสร้างจุดร่วมในการปรึกษากัน 

 เพื่อช่วยในการพัฒนามาตรฐานต่างๆ หรือการปรับปรุงกระบวนการอย่างเป็นระบบ 
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เครื่องมือ ท่ี ใช้ ในการวิ เคราะห์  Cause and Effect Analyses เ ช่น แผนภูมิก้ างปลา 

(Fishbone diagram) ซึ่งเป็นเครื่องมือท่ีใช้ในการระดมสมองและสร้างแผนภาพของความสัมพันธ์

ระหว่างสาเหตุและผล เป็นเครื่องมือท่ีเหมาะสม เมื่อวิเคราะห์ผลเพียงอย่างเดียว วิธี Fish Bone 

Diagram โดยการก าหนดหัวปลา คือ หัวข้อความเส่ียงท่ีมีโอกาสเกิดขึ น และก้างปลาหลักนั น สามารถ

ก าหนดหัวข้อ 4M หรือ 5M1E เข้าไปประกอบร่วมด้วย ได้แก่ Man, Machine, Method, Material, 

Monitoring & Measurement และ Environmental เป็นต้น เช่น 

รูปท่ี 2.4 แผนภูมิก้างปลา การหาสาเหตุความเส่ียง 
 

 หัวปลา คือ ความเส่ียงจากการส่งมอบผลิตภัณฑ์และบริการท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนด 

 Man คือ ความเส่ียงจากบุคลากรขาดความสามารถ ขาดการอบรม การขาดแรงจูงใจ ระบบ

การสรรหาท่ีไม่เหมาะสม 

 Machine คือ ความเส่ียงจากเครื่องจักรไม่มีประสิทธิภาพเกิดของเสีย การช ารุดของ

เครื่องจักร 

 Method คือ ความเส่ียงจากการไม่ได้ก าหนดวิธีการปฏิบัติงานท่ีเป็นมาตรฐานหรือวิธีการท่ี

ก าหนดล้าสมัย 

 Material คือ ความเส่ียงจากวัตถุดิบท่ีไม่มีคุณภาพ การส่งมอบไม่เป็นไปตามข้อก าหนด 

หรือการส่ือสารกับผู้ขายท่ีไม่มีประสิทธิผล 

 Monitoring and Measurement คือ ความเส่ียงจากการเฝ้าติดตาม ตรวจวัดท่ีไม่มี

ประสิทธิผล ไม่ทันเวลา การวัดผลผิดพลาด 

 Environmental คือ สภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานท่ีไม่เหมาะสม 
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และเมื่อก าหนดความเส่ียงเรียบร้อยแล้ว องค์การก็จะหาโอกาสหรือมาตรการในการจัดการกับ

ความเส่ียงท่ีมีโอกาสเกิดขึ นโดยอาจใช้วิธีการของระบบบริหารคุณภาพท่ีน ามาปฏิบัติเป็นส่วนหนึ่งใน

การควบคุมความเส่ียงได้ 

 

วิธี Failure Mode Effect Analysis : FMEA (Carbone T., and Tippett, D., 2004) 

 Failure Mode Effect Analysis (FMEA) แปลว่า “การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ” 

ซึ่งวิธีการนี มักจะประยุกต์ใช้ในขั นตอนการออกแบบ การผลิต และการบริการ โดยเน้นการจัดการ

ความเส่ียงตามแนวทาง Operation risk โดยหลักการ FMEA จะมุ่งเน้นท่ีการชี ให้เห็นถึงคุณลักษณะ

ของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะน าไปสู่ความเสียหายท่ีอาจเกิดขึ น (Potential Failure Mode) อัน

เนื่องมาจากการออกแบบ การผลิต หรือการบริการ จากนั นจึงจะท าการวิเคราะห์ผลกระทบของความ

เสียหายท่ีคาดว่าจะเกิดขึ น (Effect Analysis) และสุดท้ายก็เพื่อการน าไปสู่การหาวิธีการป้องกันการ

เกิดความเสียหายท่ีอาจเกิดขึ น (Problem Prevention) 

 FMEA สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภท ดังนี  

1. Design FMEA (DFMEA) คือการปรับปรุงการออกแบบโดยวิธีการ FMEA 

2. Process FMEA (PFMEA) คือการปรับปรุงการผลิตโดยวิธีการ FMEA 

3. Service FMEA (SFMEA) คือการปรับปรุงการบริการโดยวิธีการ FMEA 

ขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพโดยหลักการ FMEA  

1. ก าหนดแผนการด าเนินงาน (Process Flow) เช่น การออกแบบ การผลิต การบริการ 

2. ก าหนดหน้าท่ีหลักของผลิตภัณฑ์ 

3. วิเคราะห์ลักษณะความเสียหาย (Failure Mode) ท่ีอาจเกิดขึ นกับผลิตภัณฑ์ 

4. หาสาเหตุของการเกิดความเสียหาย (Cause of Failure Mode)  

5. พิจารณาว่าลูกค้าจะรู้ได้อย่างไรถ้าเกิดความเสียหายต่อผลิตภัณฑ์ (Effect) 

6. ก าหนดระดับความรุนแรงของความเสียหายท่ีเกิดขึ น (S = Severity) 

7. พิจารณาถึงความถี่ของสาเหตุของการเกิดคุณลักษณะความเสียหาย ( O = Occurrence of 

Cause of Failure Mode) 

8. พิจารณาวิธีการในปัจจุบันท่ีท าการตรวจสอบการเกิดคุณลักษณะความเสียหาย (D = 

Detectability of Cause of Failure Mode) 

9. ค านวณค่า Risk Priority Number (RPN) = S x O x D  
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รูปท่ี 2.5 ขั นตอนการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยหลักการ FMEA 

 

เมื่อท าการวิเคราะห์หน้าท่ีของผลิตภัณฑ์และกระบวนการเพื่อก าหนดลักษณะข้อบกพร่อง 

และได้ก าหนดถึงสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง ตลอดจนผลกระทบท่ีเกิดขึ นแล้ว ผู้วิเคราะห์จะต้อง

ท าการประเมินค่าความเส่ียง (Risk)โดยอาศัยตัวเลขประเมินล าดับก่อนหลังของความเส่ียง (Risk 

Priority Number ; RPN) หลังจากการวิเคราะห์ความเส่ียง RPN ของลักษณะข้อบกพร่องแต่ละตัว

แล้วพิจารณาว่าลักษณะข้อบกพร่องใดท่ีมีค่าความเส่ียงมากๆ ซึ่งมีจ านวนไม่มากนัก (Vital Few 

Mode) มาท าการก าหนดโครงการแก้ไขเพื่อลดค่าความเส่ียง 

ในการพิจารณาเพื่อเลือกข้อบกพร่องมาท าการแก้ไขนี  จะเริ่มจากการพิจารณาลักษณะ

ข้อบกพร่องท่ีมีความรุนแรงมาก (คือ 10 หรือ 9) โดยไม่สนใจค่า RPN ว่าจะมีค่ามากน้อยเพียงไร ซึ่ง

ค่าความรุนแรงของลักษณะข้อบกพร่องนี ท าให้ผู้วิเคราะห์ต้องให้ความสนใจต่อการแก้ไขและป้องกัน

กระบวนการท่ีพิจารณาใหม่ รวมถึงการลดความรุนแรงลง จากนั นจึงท าการพิจารณาถึงข้อบกพร่องท่ี

มีค่า RPN สูง เพื่อน ามาแก้ไขและในกรณีท่ีลักษณะข้อบกพร่องมีคะแนน RPN และ S เท่ากัน ให้

พิจารณาเลือกลักษณะข้อบกพร่องท่ีมีความเป็นไปได้ในการเกิดสาเหตุของข้อบกพร่องมากกว่ามา

ด าเนินการวิเคราะห์เพื่อแก้ไขต่อไป  
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ตารางที่ 2.1 แสดงเกณฑ์การให้คะแนนความรุนแรง (Severity) (AIAG,2018)  

ผลกระทบจาก
ข้อบกพร่อง 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรง
ของผลกระทบที่มีต่อลูกค้า 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรงของ
ผลกระทบที่มีต่อกระบวนการภายใน 

คะแนน 

มีผลกระทบต่อความ
ปลอดภัยและ/หรือ
กฎเกณฑ์ท่ีมีผลต่อ
ข้อก าหนดทางด้าน
กฎหมาย 

มีผลกระทบต่อความปลอดภัยของ
ผู้ใช้หรือขัดต่อกฎหมายโดยไม่มี
การเตือนล่วงหน้า  

มีผลกระทบต่อการเกิดอันตรายต่อ
พนักงาน(หรือเครื่องจักร) โดยไม่มีการ
เตือนล่วงหน้า  

10 

มีผลกระทบต่อความปลอดภัยของ
ผู้ใช้หรือขัดต่อกฎหมายโดยมีการ
เตือนล่วงหน้า  

มีผลกระทบต่อการเกิดอันตรายต่อ
พนักงาน(หรือเครื่องจักร) โดยมีการ
เตือนล่วงหน้า  

9 

ผลกระทบท าให้เกิดการ
สูญเสียหรือเกิดการ
ลดทอนหน้าท่ีการ
ท างานหลัก (ระดับปฐม
ภูมิ) 

ผลิตภัณฑ์ไม่สามารถใช้งานได้
เนื่องจากสูญเสียหน้าท่ีหลัก 

ผลิตภัณฑ์ทั งหมด (100%) อาจต้องถูก
ท าลาย, สายการผลิตต้องหยุดชะงักหรือ
มีการระงับการจัดส่ง 

8 

ผลิตภัณฑ์สามารถน าไปใช้งานได้ 
แต่ระดับสมรรถนะลดลงจนท าให้
ลูกค้าไม่พอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑ์แบบ
คัดเลือก (Sorting) และผลิตภัณฑ์
บางส่วน (น้อยกว่า 100%) อาจถูก
ท าลาย, กระบวนการผลิตมีความผันแปร 
(ในระดับปฐมภูมิ) อัตราการผลิตลด
ก าลังลงหรือมีการใช้ก าลังคนผลิตเพิ่ม
มากขึ น 

7 

ผลกระทบท าให้เกิดการ
สูญเสียหรือเกิดการ
ลดทอนหน้าท่ีการ
ท างานหลัก (ระดับทุติย
ภูมิ) 

ผลิตภัณฑ์สามารถน าไปใช้งานได้ 
แต่ขาดความสะดวกสบายและ
ลูกค้าไม่พอใจ 

100% ของการผลิตถูกน ามาปรับปรุง
แก้ไข (Rework) นอกสายการผลิต (Off 
line) 

6 

ผลิตภัณฑ์สามารถน าไปใช้งานได้
ด้วยความสะดวกสบายแต่ระดับ
สมรรถนะลดลง 

ความต่อเนื่องขแงการผลิตอาจถูกท าให้
หยุดชะงัก เนื่องมาจากผลิตภัณฑ์
บางส่วนของการผลิตถูกน ามาปรับปรุง
แก้ไขใหม่ (Rework) นอกสายการผลิต 
(Off line) 

5 
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ผลกระทบจาก
ข้อบกพร่อง 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรง
ของผลกระทบที่มีต่อลูกค้า 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรงของ
ผลกระทบที่มีต่อกระบวนการภายใน 

คะแนน 

ท าให้เกิดความร าคาญ 
(ความไม่พึงพอใจ) 

ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดี
มากนัก ลูกค้าส่วนใหญ่ (>75%) 
สามารถสังเกตเห็นข้อบกพร่อง 

ผลิตภัณฑ์อาจได้รับการตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) โดยไม่มีผลิตภัณฑ์ท่ี
ต้องถูกท าลาย แต่มีผลิตภัณฑ์(ต่ ากว่า 
100%) อาจจะได้รับการ rework 

4 

ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดี
นัก ลูกค้าส่วนน้อย (50%) 
สามารถสังเกตเห็นข้อบกพร่อง 

มีผลิตภัณฑ์บางส่วนท่ีมีจ านวนต่ ากว่า 
100% อาจได้รับการ Rework ใน
สายการผลิตท่ีจุดปฏิบัติงานโดยไม่
ท าลาย 

3 

ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดี
นัก ลูกค้าส่วนน้อย (<25%) 
สามารถสังเกตเห็นข้อบกพร่อง 

พบความไม่ต่อเนื่องหรือความไม่
สะดวกสบายเล็กๆน้อยๆในสายการผลิต
ปละการปฏิบัติการ 

2 

ไม่มีผลกระทบใดๆ ไม่มีผลกระทบใดท่ีสังเกตเห็น ไม่มีผลกระทบใดๆเกิดขึ น 1 

 

ตารางที่ 2.2 แสดงเกณฑ์การประเมินผลความถ่ีของการเกิดคุณลักษณะความเสียหาย(Occurrence), 
(AIAG,2018)  

โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่งๆ อัตราข้อบกพร่องที่เปน็ไปได้ 

(PPM) 

คะแนน 

สูงมาก : เกิดข้อบกพร่องเป็นประจ า ≥ 100,000 (หรือ 10%) 10 
50,000 (หรือ 5%) 9 

สูง : เกิดข้อบกพร่องบ่อย 20,000 (หรือ 2%) 8 
10,000 (หรือ 1%) 7 

ปานกลาง: เกิดข้อบกพร่องเป็นครั งคราว 5,000 (หรือ 0.5%) 6 
2,000 (หรือ 0.2%) 5 

1,000 (หรือ 0.1%) 4 

ต่ า : เกิดข้อบกพร่องค่อนข้างน้อย 500 3 
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โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่งๆ อัตราข้อบกพร่องที่เปน็ไปได้ 

(PPM) 

คะแนน 

100 2 

ห่างไกล : เกือบไม่มีโอกาสเกิดข้อบกพร่องเลย ≤10 1 

 

ตารางที่ 2.3 แสดงเกณฑ์การประเมินความสามารถในการตรวจสอบ (Detection) (AIAG,2018) 
เกณฑ์ ค าอธิบาย คะแนน ลักษณะการ

ตรวจจับ 

ไม่มีระบบการ

ตรวจจับใดๆ 

ไม่มีการควบคุมการด าเนินการในปัจจุบัน : ไม่สามารถตรวจพบ 

ความบกพร่อง หรือ ไม่มีการวิเคราะห์ประเด็นปัญหา 
10 

เกือบเป็นไป

ไม่ได้ 

มีระบบควบคุมแต่

ไม่สามารถตรวจจับ

ข้อบกพร่องได้ 

รูปแบบของความบกพร่อง และ/หรือ กรณีของข้อผิดพลาดท่ี

เกิดขึ น ไม่ง่ายท่ีจะสามารถตรวจพบประเด็นปัญหา 9 ห่างไกลมาก 

มีระบบควบคุมแต่มี

โอกาสน้อยมากท่ีจะ

ตรวจจับ

ข้อบกพร่องได้ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้ภายหลังการ 

ด าเนินการผลิตเสร็จสิ น โดยผ่านการใช้ประสาทสัมผัส (หมายถึง 

สายตา หรือ การได้ยินเสียง) ในการตรวจสอบ จากทางผู้

ปฏิบัติการ (Visual Check) 

8 ห่างไกล 

มีระบบควบคุมแต่มี

โอกาสน้อยมากท่ีจะ

ตรวจจับ

ข้อบกพร่องได้ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้ในระหว่างการ 

ด าเนินการผลิตโดยผ่านการใช้ประสาทสัมผัส (หมายถึง สายตา 

หรือ การได้ยินเสียง ; Visual Check) ในการตรวจสอบ หรือมีการ 

ใช้เครื่องมือวัดประเภท Attribute Gauging อาทิเช่น GO/NO – 

GO Gauge จากทางผู้ปฏิบัติการ 

7 ต่ ามาก 

มีระบบควบคุมและ

อาจตรวจจับ

ข้อบกพร่องได้ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้ภายหลังการ 

ด าเนินการผลิตเสร็จสิ น โดยผ่านการใช้ Visual Gauge หรือ มี

การ ตรวจสอบในกระบวนการผลิตโดยการใช้เครื่องมือวัดประเภท 

Attribute Gauging อาทิเช่น GO/NO – GO Gauge จากทางผู้ 

ปฏิบัติการ 

6 ต่ า 
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เกณฑ์ ค าอธิบาย คะแนน ลักษณะการ

ตรวจจับ 

มีระบบควบคุมและ

อาจตรวจจับ

ข้อบกพร่องได้ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้ภายหลังการ

ด าเนินการผลิตเสร็จสิ น โดยผ่านการใช้ Visual Gauge หรือ มี

การตรวจสอบในกระบวนการผลิตโดยการใช้เครื่องมือวัดประเภท 

Attribute Gauging อาทิเช่น GO/NO – GO Gauge จากทางผู้ 

ปฏิบัติการ  

5 ปานกลาง 

มีระบบควบคุมและ

มีโอกาสสูงท่ีจะ

ตรวจจับ

ข้อบกพร่องได้ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้ภายหลังการ

ด าเนินการผลิตเสร็จสิ นโดยผ่านเครื่องควบคุมอัตโนมัติ ซึ่งจะ 

สามารถตรวจพบประเด็นความบกพร่อง และความสามารถท่ีจะ 

หยุดชิ นส่วนของความบกพร่องท่ีเกิดขึ นได้เพื่อป้องกันไม่ให้ของ

เสีย เข้าสู่กระบวนการถัดไป 

4 ค่อนข้างสูง 

มีระบบควบคุมและ

มีโอกาสสูงท่ีจะ

ตรวจจับ

ข้อบกพร่องได้ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้ในระหว่าง 

กระบวนการผลิตโดยผ่านเครื่องควบคุมอัตโนมัติ ซึ่งจะสามารถ

ตรวจพบประเด็นความบกพร่อง และสามารถท่ีจะหยุดชิ นส่วนของ 

ความบกพร่องท่ีเกิดขึ นได้เพื่อป้องกันไม่ให้ของเสียเข้าสู่ 

กระบวนการถัดไป 

3 สูง 

มีระบบควบคุมและ

เกือบจะมั่นใจได้ว่า

สามารถตรวจจับ

ข้อบกพร่อง 

ข้อผิดพลาดสามารถตรวจพบได้ในระหว่างกระบวนการผลิต โดย 

ผ่านเครื่องควบคุมอัตโนมัติ ซึ่งจะสามารถตรวจพบประเด็นความ 

บกพร่อง และสามารถป้องกันข้อขัดข้องของชิ นส่วนท่ีเกิดขึ นได้ 

ในช่วงต้นของการท างาน 

2 สูงมาก 

มีระบบควบคุมและ

เกือบจะมั่นใจได้ว่า

สามารถตรวจจับ

ข้อบกพร่อง 

ข้อผิดพลาดได้รับการป้องกันแล้ว จากการออกแบบเครื่องจักร

หรือ อุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต หรือจากกระบวนการในการ

ออกแบบ ผลิตภัณฑ์; ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่สอดคล้องไม่สามารถผลิตได้ 

เนื่องมาจากมีการน าเทคนิคทางด้าน (Error- proofed หรือ 

Poka – Yoke) ไปใช้ในขั นตอนของการออกแบบผลิตภัณฑ์และ 

กระบวนการ 

1 สูงมาก 
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รูปท่ี 2.6 แบบฟอร์ม FMEA ส้าหรับกระบวนการ  

(ท่ีมา : ปุลวัชร กล่ินแก้ว, 2010) 
 

ดังนั น เมื่อค้นรูปแบบข้อบกพร่องและผลกระทบมาได้ ส่ิงท่ีด าเนินการต่อมา คือ การหา

แนวทางบริหารจัดการความเส่ียง  

 

2.1.4 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment (DOE)) 

        Design of Experiment (DOE) มีจุดประสงค์ท่ีจะควบคุมการเปล่ียนแปลงตัวแปรอิสระซึ่ง

เรียกว่าปัจจัย (factors) ของกระบวนการใดกระบวนการหนึ่ง แล้วดูผลท่ีเกิดขึ นกับตัวแปรตอบสนอง 

(Response) ของกระบวนการนั น 

กระบวนการ (Process) คือการท างานรวมกัน ผสมผสานกันของ เครื่องจักร (Machine) 

วัตถุดิบ (Material) มนุษย์ (People) กรรมวิธีการท างาน (Methods) สภาพแวดล้อมในการท างาน 

(Environment) และกระบวนการวัดค่า (Measurement) เพื่อให้เกิดเป็นผลผลิตหรือการบริการ       

รูปต่อไปนี เป็นตัวอย่างกระบวนการหนึ่งท่ีอยู่ในหมวดการผลิตสินค้าอุตสาหกรรมเพื่อชี ให้เห็น

ความสัมพันธ์ของปัจจัย กระบวนการ และตัวแปรตอบสนอง 
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รูปท่ี 2.7 ปัจจัย กระบวนการ และ ตัวแปรตอบสนอง 
 

ในกระบวนการหนึ่งๆอาจมีปัจจัยต่างๆมากมาย บางปัจจัยไม่สามารถควบคุมได้ ถึงแม้จะเป็นสาเหตุ
ให้เกิดผลกระทบต่อกระบวนการก็ตาม ก็จ าเป็นต้องละเลยหรือปล่อยให้ตัวแปรเหล่านี เป็นไปตาม
ธรรมชาติ ซึ่งเรียกตัวแปรเหล่านี ว่า Noise แต่ตัวแปรบางตัวท่ีไม่สามารถปล่อยให้มันเปล่ียนไปตาม
ธรรมชาติได้ เพราะมีผลต่อกระบวนการมากกว่าตัวแปร Noise  จ าเป็นต้องควบคุมตัวแปรเหล่านี ให้
เปล่ียนแปลงอยู่ช่วงใดช่วงหนึ่งท่ีมีผลเสียต่อกระบวนการน้อยท่ีสุด เราเรียกตัวแปรเหล่านี ว่า  Key 
Process Input Variable หรือ KPIV ซึ่งเราจะรู้ประสิทธิภาพหรือความเป็นไปของกระบวนการได้ก็
โดยการวัดด้วยตัวชี วัด แต่เราไม่สามารถวัดตัวแปร Output ทุกตัวในกระบวนการได้ จ าเป็นต้องวัด
เฉพาะตัวแปรท่ีบอกผลท่ีเกิดขึ นในกระบวนการได้ดีท่ีสุดหรือมากท่ีสุดเท่านั น เรียกตัวแปรท่ีคัดเลือก
มานี ว่า Key Process Output Variable หรือ KPOV  
จากรูปท่ี 2.7 ตัวแปรเข้า Input factors เป็นตัวแปรท่ีท่ีส่งผลต่อกระบวนการมาก และ Output 
factors ท่ีปรากฏเป็นตัวชี วัดท่ีบ่งบอกถึงกระบวนการได้ดีท่ีสุด  
(ปารเมศ ชุติมา, 2545) 
หลักพื้นฐาน 3 ประการ ส าหรับการออกแบบการทดลอง 
1) การทดลองซ  า (Replication)  มีสมบัติส าคัญ 2 ประการ คือ ท าให้การทดลองสามารถหา

ค่าประมาณของความผิดพลาดในการทดลองได้ และถ้าค่าเฉล่ียถูกน ามาใช้การท าเรพลิเคชันท าให้
ผู้ทดลองสามารถหาตัวประมาณท่ีถูกต้องยิ่งขึ นในการประมาณผลกระทบ 

2) การท าแบบสุ่ม (Randomization) คือ การทดลองท่ีมีทั งวัสดุท่ีใช้ในการทดลองและล าดับของการ
ทดลองแต่ละครั งเป็นแบบสุ่ม (Random) ซึ่งการท่ีท าการสุ่มการทดลองท าให้สามารถลดผลของ
ปัจจัยภายนอกท่ีอาจเกิดขึ นในการทดลองได้ โดยวัตถุประสงค์ของการสุ่มมีดังนี  
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I. เพื่อขจัดอคติของผู้ทดลอง และเพื่อให้แน่ใจว่าทรีทเมนต์ต่างๆจะไม่ได้เปรียบและ
เสียเปรียบในเรื่องท่ีเกี่ยวกับการทดลอง  

II. การวิเคราะห์และทดสอบทางสถิติ โดยมีข้อก าหนดว่าความคลาดเคล่ือน (Error) จะต้อง
เกิดขึ นโดยสุ่มเป็นอิสระต่อกัน การสุ่มจึงเป็นการท าให้ข้อมูลเป็นไปตามข้อก าหนด 
ดังนั นการสุ่มจะช่วยขจัดหรือเฉล่ียความผันแปรภายนอกท่ีควบคุมไม่ได้ให้ เกิดขึ นกับ
หน่วยทดลองด้วยโอกาสเท่าๆกันการท าแบบสุ่มยังสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 วิธี คือ 

- การท าแบบสุ่มสมบูรณ์ (Complete Randomization) 
- การท าแบบสุ่มอย่างง่าย (Simple Randomization) 
- การท าแบบสุ่มแบบสมบูรณ์ภายในบล็อก (Complete Randomization) 

III. บล็อกกิ ง (Blocking) เป็นเทคนิคท่ีใช้ส าหรับเพิ่มความเท่ียงตรงให้แก่การทดลอง บล็อก
อันหนึ่งอาจจะหมายถึง ส่วนหนึ่งของวัสดุท่ีใช้ในการทดลองท่ีควรจะมีความเป็นอันหนึ่ง
อันเดียวกันมากกว่าเซ็ตทั งหมดของวัสดุ การเปรียบเทียบเงื่อนไขท่ีน่าสนใจต่างๆภายใน
แต่ละบล็อกจะเกิดขึ นได้จากการท าบล็อกกิ ง 

 
ขั้นตอนในการออกแบบการทดลอง  
1. ก าหนดหัวข้อปัญหา (Problem statement) จะต้องชัดเจน เข้าใจได้ง่ายและเป็นรูปธรรม 

ประกอบด้วยองค์ประกอบหลัก 3 อย่าง อะไรท่ีก าลังเป็นเป็นปัญหา (What) ลักษณะของ
ปัญหาเป็นเช่นไรขนาดไหน (How) และพบปัญหานั นท่ีไหนช่วงเวลาใด (Where) 

2. การเลือกปัจจัย (Factor) และการก าหนดระดับของปัจจัย (Treatment) จ าเป็นท่ีจะต้อง
เลือกปัจจัยท่ีมีผลต่อกระบวนการอย่างแท้จริง ซึ่งสามารถเลือกจากกรรมวิธีคัดกรองโดย
เครื่องมือทางสถิติ จ าพวก Univariate เช่น T-Test เป็นต้น ผู้ท่ีมีความรู้หรือเช่ียวชาญใน
กระบวนการนั นๆ ก็เป็นผู้ท่ีสามารถให้ค าแนะน าท่ีดีในการเลือกปัจจัย และการก าหนดระดับ
ของปัจจัยด้วย  

3. การเลือกตัวแปรตอบสนอง (Selection of the Response Variable) จะต้องเน้นตัวแปรท่ี
สามารถวัดได้ ทั งท่ีวัดด้วยเครื่องมือวัดและวัดด้วยกระบวนการวัดอืน่ๆ เช่น การนับ  และ
จะต้องเป็นตัวแปรท่ีส่ือถึงกระบวนการท่ีเราต้องการศึกษานั นได้ดีด้วย  

4. เลือกแบบการทดลอง (Choice of Experiment design) เมื่อก าหนดระดับของปัจจัย  
(treatment) และตัวแปรตอบสนอง (Response Variable) แล้ว ต้องท าการตัดสินใจ
เกี่ยวกับขนาดของการทดลองซึ่งหมายถึง จ านวนซ  าของการทดลอง (Replication) ความ
เหมาะสมของล าดับในการทดลองข้อจ ากัดในการสุ่ม (Randomization) และการบล็อก 
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(Blocking) ท่ีเกี่ยวข้อง ทั งนี ต้องน ามาเกี่ยวโยงกันในด้านความเส่ียงและต้นทุนท่ีใช้ในการ
ทดลอง 

5. ด าเนินการทดลอง (Performing the Experiment) ให้เป็นไปตามแผนการ ทั งวิธีการ
ด าเนินการ ความถูกต้องในการวัด การควบคุมตัวแปรในการทดลอง และเก็บผลการทดลอง 

6. การวิเคราะห์ข้อมูล (Data analysis) ไม่ใช่แค่การ Run computer program เพื่อให้ได้ผล
ออกมาเท่านั น แต่รวมถึงการตรวจสอบ ลักษณะและคุณภาพของข้อมูลท่ีได้จากการทดลอง 
การพิสูจน์ทราบความถูกต้องของ Model ท่ีได้ (Model adequacy checking) หาค่าระดับ
นัยส าคัญของอิทธิพลของแต่ละปัจจัย  

7. สรุปผลการทดลองและข้อเสนอแนะ (Conclusions and recommendations)  หลังจากท า
การวิเคราะห์ข้อมูลแล้วต้องสรุปผลการวิเคราะห์ แสดงเป็นรูป กราฟ แผนภูมิ ตาราง เป็นต้น 
และให้ค าแนะน าหรือข้อเสนอแนะเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ดีขึ น และเมื่อสรุปผลแล้ว
ควรมีการทดสอบเพื่อยืนยันผลจากการทดลองอีกครั งหนึ่ง 

 
การออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล (Factorial Design) 

 เป็นการออกแบบการทดลองกับการทดลองท่ีมีปัจจัยตั งแต่ 2 ปัจจัย ซึ่งเป็นการทดลองท่ีมี
หลายปัจจัย (Multiple factor experiment) และเนื่องจากมีปัจจัยมากกว่า 1 ปัจจัย ท าให้
นอกจากจะเกิดอิทธิพลของปัจจัยหลัก (Main effect) คือผลท่ีเกิดจากการท่ีปัจจัยหนึ่ง
เปล่ียนแปลงไป แล้วมีผลท าให้อิทธิพล (effect) ของอีกปัจจัยหนึ่งเปล่ียนแปลงไปด้วย  

รูปท่ี 2.8 อิทธิพลขอปัจจัยร่วมที่ไม่มีผล และมีผล 
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การออกแบบการทดลองนั นมีหลายวิธี ได้แก่ 
1. การออกแบบเชิงแฟคทอเรียล 2 ปัจจัย ซึ่งเป็นการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลชนิดท่ีง่ายท่ีสุด 

เกี่ยวข้องกับปัจจัย 2 ปัจจัย โดยปัจจัย A ประกอบด้วย a ระดับ ส่วนปัจจัย B ประกอบด้วย 
b ระดับ ซึ่งในแต่ละการท าซ  าของการทดลองจะประกอบด้วยการทดลองร่วมปัจจัยทั งหมด 
เท่ากับ a x b การทดลอง และมีจ ายวนเรพลิเคตทั งหมด n ครั ง 

2. การออกแบบเชิงแฟคทอเรียลแบบ 2k เป็นการออกแบบการทดลองท่ีใช้ในกรณีท่ีมีปัจจัย k 
ปัจจัย ซึ่งแต่ละปัจจัยประกอบด้วย 2 ระดับ ระดับเหล่านี อาจจะเกิดจากข้อมูลเชิงปริมาณ 
หรือเกิดจากข้อมูลเชิงคุณภาพ ซึ่งใน 2 ระดับนี จะแทนด้วยระดับสูงและต่ าของปัจจัยหนึ่งๆ 
ในหนึ่งการท าซ  า ซึ่งการออกแบบนี จะประกอบด้วยข้อมูลทั งสิ น 2k  ข้อมูลการออกแบบการ
ทดลอง โดยปกติในการออกแบบจะแทนระดับสูงด้วยเครื่องหมาย “+” และระดับต่ าด้วย
เครื่องหมาย “-” 

3. การออกแบบเศษส่วนเชิงแฟคทอเรียล แบบ 2 ระดับ เป็นการออกแบบการทดลองท่ีผู้ทดลอง
สามารถละเลยอันตรกิริยาบางตัวได้ เนื่องจากการออกแบบเชิงแฟคทอเรียล 2k แบบเต็มมี
จ านวนปัจจัยมาก จ านวนการทดลองอาจมีมากเกินกว่าทรัพยากรท่ีมีอยู่จะรองรับได้ ดังนั น
การออกแบบการทดลองนี จึงช่วยท าให้มีจ านวนการทดลองน้อยท่ีสุดท่ีสามารถจะท าได้ เพื่อ
ศึกษาถึงผลของปัจจัยทั ง k ชนิดได้อย่างครบกรณี 

4. การออกแบบเชิงแฟคทอเรียลแบบ 3 ระดับ หรือการออกแบบเชิงแฟคทอเรียล 3k คือ การ
ออกแบบเชิงแฟคทอเรียลท่ีแต่ละปัจจัยประกอบด้วย 3 ระดับ และระดับทั งสามของแต่ละ
ปัจจัยมีค่าเป็น ต่ า ปานกลางและสูง โดยสัญลักษณ์ท่ีใช้แทนระดับทั งสามเป็นตัวเลข –1, 0 
และ 1 ตามล าดับ การออกแบบ 3k จะเหมาะสม เมื่อผู้ทดลองก าลังสนใจกับผลการตอบสนอง
ท่ีมีลักษณะเป็นส่วนโค้ง 

5. การทดลองแบบบ็อกซ์-เบห์นเคน (Box-Behnken Design) ใช้ศึกษาปัจจัยเชิงปริมาณ และ
อาจจะใช้ศึกษาปัจจัยเชิงคุณภาพได้ในบางกรณีขึ นกับจ านวนปัจจัย สามารถประมาณค่า
ผลกระทบเชิงเส้น ผลกระทบก าลังสอง และ ผลกระทบร่วมของ 2 ปัจจัยได้ทุกค่า วิธีการนี 
เป็นการออกแบบท่ีรวมเอาวิธีการ 2k แฟคทอเรียล กับการออกแบบบล็อกท่ีไม่สมบูรณ์เข้า
ด้วยกัน ผลการออกแบบท าให้ได้ประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ น ในการใช้จ านวนการทดลองท่ี
น้อยลง 

6. การออกแบบการทดลองแบบส่วนประสมกลาง (Central Composite Designs (CCD)) 
(ปารเมศชุติมา,2545)   
เป็นการออกแบบการทดลองวิธีหนึ่งในการหาพื นผิวตอบสนองท่ีใช้ในการหากระบวนการท่ี
เหมาะสม ส าหรับใช้ในการศึกษาหรือสร้างตัวแบบในลักษณะของโพลิเมียลดีกรี 2 (Second-
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Order or Quadratic Model) มีความยืดหยุ่นในการใช้งานและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ซึ่ง
ในการออกแบบการทดลองแบบ CCD สามารถใช้ได้ทั งส่วนท่ีเป็นการทดลองแฟคทอเรียล
เต็มรูปแบบ 2 ระดับ (2K Full Factorial) และการทดลองแฟคทอเรียลบางส่วนโครงสร้าง
ซับซ้อนส าหรับ resolution III หรือ IV ซึ่งสามารถค านวณได้เช่นเดียวกับการทดลอง 
Faction Factorial 2k-p และสามารถทดลองได้เป็นส่วนๆตามล าดับ คือ ท าการทดลองส่วน
ของ Factorial และจุดศูนย์กลาง (Center Point) ก่อนหลังจากนั นท าการสร้างสมการตัว
แปรเชิงเส้นตรงส าหรับกรณีศึกษาปัจจัยท่ี 2 ระดับ และพยากรณ์ส่วนกลางของจุดศูนย์กลาง 
และถ้าสมการในรูปเส้นตรงไม่เหมาะสม จึงท าการทดลองเพิ่มในส่วนของจุดแกน (Axial 
Portion) จะได้สมการโพลิเมียลดีกรี 2 หรือ quadratic Model 
  โดยท่ัวไปการออกแบบส่วนประสมกลางจะประกอบด้วย 2k แฟคทอเรียลท่ีมี nf รัน 
ซึ่ง 2k รันในแนวแกน หรือรูปดาว และ nc รันท่ีจุดศูนย์กลาง ดังรูปท่ี 2.9 แสดงส่วนประสม
กลางส าหรับ k=2 และ k=3 ปัจจัย 

 
รูปท่ี 2.9 แสดงการออกแบบส่วนประสมกลางส้าหรับ k=2 และ k=3 ปัจจัย 

ท่ีมา : ปารเมศ ชุติมา (2545) 
 

 การพัฒนาของ CCD ในทางปฏิบัติส่วนมากเกิดจากการทดลองแบบเป็นอันดับ เช่น การ
ออกแบบ 2k ถูกน ามาใช้เพื่อฟิตแบบจ าลองท่ีหนึ่ง แล้วพบว่าแบบจ าลองนั นไม่เหมาะสมท่ีจะใช้กับ
ข้อมูลนี  ดังนั นจึงได้เพิ่มในแนวแกน เพื่อให้สามารถใส่พจน์ quadratic ในแบบจ าลองได้  
 CCD เป็นการออกแบบท่ีมีประสิทธิภาพมากในการฟิตแบบจ าลองอันดับท่ีสอง มีพารามิเตอร์ 

2 ตัว ในการออกแบบท่ีจะต้องถูกก าหนด นั นคือ ระยะทาง α ของการรันในแนวแกนจากจุด
ศูนย์กลางของการออกแบบ และจ านวนของจุดศูนย์กลาง nc ความส าคัญของแบบจ าลองอันดับท่ีสอง
จะต้องสามารถพยากรณ์ได้ตลอดบริเวณท่ีสนใจอยู่ แบบจ าลองท่ีดีจะต้องมีความเป็นเหตุเป็นผล และ
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มีความแปรปรวนท่ีมีเสถียรภาพของผลตอบสนองท่ีจุด x ซึ่งอยู่ในความสนใจ ความแปรปรวนของ
ผลตอบสนองท่ีถูกพยากรณ์ท่ีบางจุด x คือ  

 
การออกแบบพื นผิวตอบสนองอันดับท่ีสองควรจะมีความสามารถในการหมุน หมายความว่า  

คือ จุด x ทุกจุดท่ีมีระยะห่างจากจุดศูนย์กลางของการออกแบบเท่ากัน นั่นคือค่าความ

แปรปรวนของผลตอบท่ีถูกพยากรณ์จะมีค่าคงตัวบนรูปทรงกลม ทางเลือกท่ีดีท่ีสุดส าหรับ α ส าหรับ
การพยากรณ์ความแปรปรวนของการออกแบบส่วนประสมกลาง (CCD) ก าหนดให้              
การออกแบบเช่นนี  เรียกว่า CCD รูปทรงกลม (Spherical CCD) ซึ่งก าหนดให้ทุกจุดท่ีอยู่ในการ

ออกแบบเชิงแฟคทอเรียล และการออกแบบในแนวแกน ให้อยู่บนพื นผิวของรูปทรงกลมซึ่งมีรัศมี α 

การเลือก α ใน CCD จะถูกก าหนดโดยบริเวณท่ีเราสนใจ เมื่อบริเวณนี เป็นรูปทรงกลม การออกแบบ
จะต้องเอาจุดศูนย์กลางของการรันเข้าไว้ด้วยกัน เพื่อจะท าให้ค่าความแปรปรวนของผลตอบสนองมี
เสถียรภาพเป็นท่ียอมรับได้ 
2.1.5 การควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับ 

         การควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับ (Acceptance Quality Control) เป็นระบบคุณภาพใน

อันท่ีจะป้องกันลูกค้าจากการยอมรับผลิตภัณฑ์ท่ีบกพร่อง ตลอดจนการจูงใจและกระตุ้นให้ผู้ผลิต

ด าเนินการให้ระบบการควบคุมคุณภาพของกระบวนการ ทั งนี ด้วยการก าหนดจ านวนตรวจสอบและ

เข้มงวดการตรวจสอบเพื่อการตัดสินใจจะยอมรับหรือไม่ในสัดส่วนท่ีสัมพันธ์โดยตรงกับความส าคัญ

ของลักษณะคุณภาพท่ีตรวจสอบ และเป็นสัดส่วนท่ีผกผันกับความถี่ของระดับคุณภาพจากประวัติ

คุณภาพ 

ประเภทของการควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับ 

 การควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับแบ่งเป็น 4 ประเภท คือ  

(1) การตรวจสอบแบบ 100% หมายถึงการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ทีละหน่วยทุกหน่วย ซึ่งเป็นวิธีที่ง่าย

ท่ีสุดและใช้กันท่ัวไป เพราะเพียงแต่ตรวจสอบทุกๆชิ น เพื่อหาของเสีย แต่อาจได้ผลไม่เต็ม 100% 

เพราะผู้ตรวจสอบอาจเกิดความเมื่อยล้า ความจ าเจเบ่ือหน่าย ท าให้ขอเสียหลงหู หลงตาไปบ้าง 

(2) การตรวจสอบเป็นครั งคราว (Spot-Check Inspection) หมายถึง การตรวจสอบแบบเลือก

ตามใจชอบ ได้แก่ การตรวจสอบงานชิ นแรก(First-Item Inspection) การตรวจสอบงานชิ น

สุดท้าย (End-Item Inspection) และการตรวจสอบแบบลาดตระเวน (Patrol Inspection) 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 36 

(3) การให้ค ารับรอง (Certification) คือ การควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับโดยการให้สถาบันท่ี

ลูกค้าให้การยอมรับเป็นผู้ออกประกาศนียบัตรรับรองคุณภาพให้  

(4) การชักส่ิงตัวอย่างเพื่อการยอมรับ (Acceptance Sampling) คือ การตรวจสอบส่ิงตัวอย่าง 

(Sample) ท่ีเ ลือกมาจากงานทั งหมดด้วยวิธี การทางสถิ ติ ด้วยกฎของความน่าจะเป็น 

(Propability) และอาศัยคุณลักษณะของส่ิงตัวอย่างท่ีตรวจสอบได้ในการอธิบายคุณลักษณะของ

ชิ นงานทั งหมดท่ีต้องการตัดสินใจ 

ดังนั นในบทนี จึงขอกล่าวถึงเฉพาะการชักส่ิงตัวอย่างเพื่อการยอมรับ (Acceptance 

Sampling) เนื่องจากเป็นท่ีนิยมในวงการอุตสาหกรรม 

2.1.5.1 การชักสิ่งตัวอย่างเพื่อการยอมรับ 

 การชักส่ิงตัวอย่างเพื่อการยอมรับเป็นวิธีการท่ีอาศัยการประยุกต์หลักการทางสถิติและความ

น่าจ าเป็นในการเลือกส่ิงตัวอย่างจากส่ิงท่ีต้องการตัดสินใจ (ทางสถิติเรียกว่า ประชากร) และอาศัย

การอนุมานทางสถิติเพื่อการตัดสินใจโดยวิธีการทดสอบสมติฐาน (Test of Hypothesis) เพื่อ

พิจารณาว่าคุณภาพของประชากรนั นควรได้รับการยอมรับ (Accept) หรือไม่ 

แผนการชักสิ่งตัวอย่าง 

 ตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ก าหนดให้มีการเลือกหน่วยผลิตภัณฑ์ ท่ีจะมาท าการ

ตรวจสอบแบบสุ่ม (Random) จากลอตหรือแบช และจะเรียกหน่วยผลิตภัณฑ์ท่ีได้รับเลือกมา

ตรวจสอบนี ว่าส่ิงตัวอย่าง (Sample) และเรียกวิธีการเลือกหน่วยผลิตภัณฑ์จากลอตหรือแบชนี ว่า การ

ชักส่ิงตัวอย่าง (Sampling) และจะเรียกจ านวนหน่วยผลิตภัณฑ์ในส่ิงตัวอย่างว่า ขนาดส่ิงตัวอย่าง 

(Sampling size) 

 ในการชักส่ิงตัวอย่างแบบสุ่มสามารถท าได้ 2 วิธี คือ การชักส่ิงตัวอย่างสุ่มอย่างง่าย (Sample 

Random Sampling) ซึ่งหมายถึง การชักส่ิงตัวอย่างโดยให้โอกาสเท่าๆกันทุกครั ง แก่หน่วยผลิตภัณฑ์

ทั งหมดในลอตหรือแบชท่ีท าการตรวจสอบ และการชักส่ิงตัวอย่างและสุ่มอย่างมีระบบ (Systematic 

Random Sampling) ซึ่งหมายถึง การชักส่ิงตัวอย่างโดยยังคงให้โอกาสเท่ากันแก่หน่วยผลิตภัณฑ์

ทั งหมดในลอตหรือแบชท่ีท าการตรวจสอบ แต่จะมีการก าหนดช่วง (Interval) ซึ่งอาจจะหมายถึง ช่วง

ของหน่วยผลิตภัณฑ์ (Unit Interval) หรือช่วงเวลา (Time Interval) ก็ได้แล้วจึงท าการเลือกสุ่ม

ตัวอย่างจากแต่ละช่วงท่ีก าหนด 
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 ส าหรับแผนการชักส่ิงตัวอย่าง (Sampling plan) หมายถึง แผนท่ีก าหนดไว้ถึงขนาดส่ิง
ตัวอย่างหรืออนุกรมของขนาดส่ิงตัวอย่าง (Series of Sample size) พร้อมตัวเลขแห่งการยอมรับ 
(Acceptance Number) และตัวเลขแห่งการปฏิเสธ (Rejection Number) ซึ่งใช้เป็นกฎเกณฑ์ของ
การพิจารณาการยอมรับ (Acceptability) 

ประเภทของแผนการสุ่มตัวอย่าง แบ่งออกได้เป็น 3 ชนิด คือ  

1. แผนการสุ่มตัวอย่างแบบแอททริบิวต์ (Attributes Sampling Plan) เป็นแผนการสุ่มตัวอย่างท่ี
ก าหนดลักษณะคุณภาพเป็นค่าผ่าน หรือ ไม่ผ่าน  

2.แผนการสุ่มตัวอย่างแบบแวเรียเบิล (Variable Sampling Plan)  เป็นแผนการสุ่มตัวอย่างท่ีวัดค่า
ออกมาเป็นเชิงตัวเลข แบ่งเป็นแผนการชักตัวอย่างเพื่อควบคุมตัวแปรของกระบวนการ และเพื่อ
ควบคุมสัดส่วนของเสียในกลุ่มตัวอย่างนั น  

3. แผนการสุ่มตัวอย่างแบบอื่นๆ (Other Sampling Plan)  เป็นแผนการชักตัวอย่างชนิดพิเศษเพื่อใช้
ในการตัดสินใจยอมรับ หรือ ปฏิเสธรุ่นสินค้า  

ระดับคุณภาพที่ยอมรับ 

 ระดับคุณภาพท่ียอมรับได้ (Acceptable Quality Level : AQL) หมายถึง ระดับของ

คุณภาพท่ีใช้เป็นจุดประสงค์ของการตรวจสอบแบบชักส่ิงตัวอย่าง ซึ่งเป็นค่าสูงสุดของจ านวน

ข้อบกพร่อง(รอยต าหนิ) ต่อร้อยหน่วยของผลิตภัณฑ์หรือค่าสูงสุดจ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่อง (ของเสีย) 

คิดเป็นร้อยละท่ีมีในลอต ซึ่งจะท าให้มีโอกาสมากท่ีสุดในการยอมรับลอตโดยการก าหนดค่า AQL จะ

ก าหนดภายใต้ความเส่ียง 

2.1.5.2 การตรวจสอบ 

มาตรฐาน MIL-STD-105E ได้ให้นิยามการตรวจสอบ (Inspection) ว่า หมายถึง กระบวนการ
ในการวัด (Measuring) การสอบ (Examining) และการทดสอบ (Testing) ตลอดจนวิธีการอื่นๆใน
วันท่ีจะเปรียบเทียบคุณภาพของหน่วยผลิตภัณฑ์กับความต้องการ 

ส าหรับการตรวจสอบตามมาตรฐาน MIL-STD-105E จะเป็นการตรวจสอบแบบเชิงคุณภาพ 
(Inspection by Attribute) หมายถึง การตรวจสอบท่ีมีการจ าแนกคุณภาพของหน่วยผลิตภัณฑ์ท่ี
ได้รับการตรวจออกเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีดีกับผลิตภัณฑ์บกพร่อง หรืออาจหมายถึงการตรวจสอบท่ีมีการ
นับจ านวนข้อบกพร่องของหน่วยผลิตภัณฑ์ท่ีตรวจ ทั งนี โดยการพิจารณาเปรียบเทียบกับความ
ต้องการท่ีก าหนดให้ 
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ในมาตรฐาน MIL-STD-105E ได้ก าหนดให้มีระดับการตรวจสอบ (Inspection Level) ซึ่ง
เป็นตัวบ่งชี ถึงความสัมพันธ์ระหว่างขนาดของลอตหรือแบบกับส่ิงตัวอย่างและระดับการตรวจสอบท่ี
แตกต่างกันจะท าให้มีความเส่ียงส าหรับผู้บริโภคท่ีแตกต่างกันออกไป และได้แบ่งการตรวจสอบท่ัวไป
ออกเป็น 3 ระดับ คือระดับท่ี I, II และ III และระดับการตรวจสอบพิเศษอีก 4 ระดับ คือ S-1, S-2, S-
3 และ S-4 

ระดับการตรวจสอบทั่วไป 

ก าหนดระดับการตรวจสอบออกเป็น 3 ระดับ คือ ระดับ I, II และ III ซึ่งความแตกต่างของ
ระดับการตรวจสอบท่ัวไปทั ง 3 ระดับ จะใช้ส าหรับป้องกันความแตกต่าง คือถ้าความแตกต่างของ
คุณภาพในลอตมีน้อย จะใช้การตรวจสอบระดับ I และถ้าหากมีความแตกต่างในลอตมาก การ
ตรวจสอบจะใช้ระดับ II 
ระดับการตรวจสอบพิเศษ 
 ก าหนดระดับการตรวจสอบออกเป็น 4 ระดับ คือ ระดับ S-1, S-2, S-3 และ S-4 เป็นระดับ
การตรวจสอบท่ีใช้ในกรณีท่ีจ าเป็นต้องใช้ตัวอย่างขนาดเล็กกว่าการตรวจสอบท่ัวไป โดยยอมให้ความ
เส่ียงของผู้บริโภคมากขึ น โดยการตรวจสอบระดับ S-1 จะมีขนาดตัวอย่างน้อยท่ีสุดและเพิ่มขึ น
ตามล าดับจนถึง S-4 จะมีขนาดตัวอย่างมากท่ีสุด 

ตารางแสดงแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพื่อการยอมรับเชิงเด่ียวของมาตรฐาน MIL-STD-105E 

 ตารางที่ 2.4 อักษรรหัสตัวอย่างของแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพื่อการยอมรับ                 

  ท่ีมา : พิชิต สุขเจริญพงษ์ 2541: 346 
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 ตารางที่ 2.5 แผนการชักตัวอย่างเชิงเด่ียวส าหรับการตรวจสอบแบบปกติ 

ท่ีมา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ 2546 : 35 

 

2.1.6 ระบบแผนภูมิควบคุม (Control Chart System) 

 ระบบแผนภูมิควบคุม (Control Chart System) เป็นอีกวิธีการหนึ่งท่ีนิยมใช้ในการควบคุม
คุณภาพ คือ ใช้สถิติเข้ามาช่วยในการวิเคราะห์ตรวจสอบ 

 ในกระบวนการผลิตใดๆ จะมีความผันแปรเข้ามาเกี่ยวข้องตลอดเวลาทั งท่ีเป็นความผันแปร
ธรรมชาติ (Common cause) ซึ่งไม่สามารถควบคุมได้ และความผันแปรท่ีไม่เป็นธรรมชาติ (Special 
cause) ซึ่งสามารถควบคุมได้ โดยมีหลักการทางสถิติท่ีค านวณชุดข้อมูลท่ีบันทึกได้ดังนี  

1) เส้นพิกัดด้านบน (Upper Control Limit : UCL) ก าหนดท่ีค่า +3 sigma หรือ Standard 
deviation (SD) 

2) เส้นพิกัดด้านล่าง (Lower Control Limit : LCL) ก าหนดท่ีค่า -3 sigma หรือ Standard 
deviation (SD) 

3) เส้นกลาง (Center Line : CL) หรือค่าเฉล่ีย (Mean “X”) ของชุดขอ้มูลนั นๆ 
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ดังนั น จึงสามารถใช้ “แผนภูมิควบคุม (Control chart)” เฝ้าติดตาม (monitoring) ค่าของ

ตัวแปรท่ีต้องการควบคุมคุณภาพนั น 

การแปลผลความผันแปรจากแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

การใช้ Control Chart  ในการวิเคราะห์ข้อมูล เพื่อบ่งชี ถึงการเปล่ียนแปลงแนวโน้ม หรือ ลักษณะ

จ าเพาะท่ีเกิดขึ นในกระบวนการจากความผันแปรท่ีไม่เป็นธรรมชาติ และน าสู่การพิจารณาสาเหตุและ

ปัจจัยท่ีแท้จริง ก่อนท่ีจะตัดสินใจพัฒนาหรือปรับปรุงงานต่อไป พบว่าลักษณะความผันแปรท่ีไม่เป็น

ธรรมชาติท่ีพบบ่อย มีลักษณะส าคัญ ดังนี  

1. อยู่นอกจุดควบคุม  

มีจุดพิกัดอยู่นอกขีดจ ากัดควบคุมบนหรือล่าง เรียกว่า จุดอยู่นอกควบคุม (Out of 

Control)  

2. เกิดการรัน (RUN)  

a. มีจุดพิกัดอย่างน้อย 7 จุดปรากฏติดต่อกันอยู่ด้านใดด้านหนึ่งของแผนภูมิ(Shift) 

เป็นผลมาจากการเปล่ียนแปลงกระบวนการ 
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b. มีจุดพิกัดอย่างน้อย 14 จุด ขึ นและลงเป็นแบบแผนอย่างต่อเนื่องซ  ากัน(Cycle) เป็น

ผลมาจากช่วงเวลา หรือฤดูกาลท่ีผลัดเปล่ียนหมุนเวียนกันไป 

 
c. จุดพิกัดอย่างน้อย 4 ใน 5 จุด ท่ีอยู่ต่อเนื่องกันใกล้ central line เป็นผลมาจากการ

ปรับปรุงกระบวนการให้ดีขึ น ท าให้ความผันแปรในระบบน้อยลง ถึงแม้ค่าเฉล่ียจะ

ยังเท่าเดิม หรือในทางตรงข้ามอาจมากขึ น หรือ ลดลง 

 
3. เกิดแนวโน้ม (TREND) 

เมื่อมีจุดพิกัดอย่างน้อย 7 จุดแสดงแนวโน้มไปทางด้านใดด้านหนึ่งของแผนภูมิ 
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2.2 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 งานวิจัยนี ได้น าการบริหารความเส่ียงด้านคุณภาพมาใช้ในกระบวนการผลิตน  ายาบ้วนปาก

ของโรงงานกรณีศึกษา โดยประยุกต์ใช้การบริหารความเส่ียง อันประกอบไปด้วย 

1) การระบุความเส่ียง (Identify risk) 

2) การวิเคราะห์ความเส่ียง (Analysis risk) 

3) การประเมินความเส่ียง (Evaluate risk) 

4) การจัดการความเส่ียง (Evaluate risk) 

5) การติดตามผลและประเมินผล (Monitor and Review) 

โดยจากการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องท่ีได้น าหลักการบริหารความเส่ียงมาประยุกต์ใช้เพื่อการลด

ความเส่ียงและท าให้บริษัทบรรลุวัตถุประสงค์ของโครงการในระดับคุณภาพท่ียอมรับได้ โดยใช้

เครื่องมือการออกแบบการทดลองช่วยในการแก้ไขปัญหา มีรายละเอียดดังต่อไปนี  

(กมลชนก ศรุติไพศาล, 2554) : การบริหารความเสี่ยงด้านคุณภาพ ในกระบวนการเชื่อมโดย

ใช้ลวดทองแดง  

ได้น าแผนการบริหารความเส่ียง มาใช้ในกระบวนการเช่ือมลวดวงจรไฟฟ้าโดยใช้ลวดทองแดง 

โดยการประยุกต์มาตรฐานการบริหารความเส่ียงของออสเตรเลียและนิวซีแลนด์ (AS/NZS 4360) มา

ใช้ในการด าเนินงานและยังได้น าเทคนิคการวิเคราะห์แขนงข้อบกพร่อง (Fault Tree Analysis : FTA) 

มาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของความเส่ียง เพื่อหาแนวทางในการลดผลกระทบหรือบรรเทา

ความเส่ียงท่ีเกิดขึ นในขั นตอนการปฏิบัติงานในกระบวนการเช่ือมท่ีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์วงจรรวม (Integrated Circuit : IC) หรือตัวไอซี พบว่าสามารถลดระดับความเส่ียงได้และ

ลดเปอร์เซ็นต์การเกิดผลิตภัณฑ์เสียภายในกระบวนการผลิตได้ในระดับท่ียอมรับได้ 

(จินต์จิรา อเนกบุณย์, 2552): การลดและควบคุมความสูญเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน

พลาสติก โดยใช้กรอบแนวทางการบริหารความเสี่ยง กรณีศึกษา : โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์  

วิจัยเกี่ยวกับการลดและควบคุมความสูญเสียในกระบวนการผลิตชิ นส่วนพลาสติก โดยใช้แนว

ทางการบริหารความเส่ียง กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ นส่วนยานยนต์ งานวิจัยเริ่มจากการคัดเลือก

ข้อบกพร่องท่ีท าให้เกิดของเสียและผลิตภัณฑ์ท่ีเกิดมากท่ีสุด จากนั นใช้การบริหารความเส่ียง แล้วจึง

ระบุความเส่ียงท่ีเป็นอุปสรรคไม่ให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ท่ีตั งไว้ จากนั นให้ผู้ท่ีเกี่ยวข้องประเมินความ

เส่ียงผ่านแบบสอบถาม เพื่อเรียงล าดับตามความส าคัญในการจัดการ ขั นตอนต่อมาคือการสร้างแผน

http://ezproxy.car.chula.ac.th:2074/dspace/handle/123456789/16329?src=%2Fdspace%2Fsimple-search%3Fhistory%3D%26location%3D%252F%26query%3D%2522%25E0%25B8%2588%25E0%25B8%25B4%25E0%25B8%2599%25E0%25B8%2595%25E0%25B9%258C%25E0%25B8%2588%25E0%25B8%25B4%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%25B2%2B%25E0%25B8%25AD%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%2599%25E0%25B8%2581%25E0%25B8%259A%25E0%25B8%25B8%25E0%25B8%2593%25E0%25B8%25A2%25E0%25B9%258C%2B%2522%26rpp%3D10%26sort_by%3Dscore%26order%3Ddesc%26filter_field_1%3Dtitle%26filter_type_1%3Dequals%26filter_value_1%3D%26brw_total%3D1%26brw_pos%3D0&query=%22%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B9%8C%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B8%B2+%E0%B8%AD%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%81%E0%B8%9A%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%22
http://ezproxy.car.chula.ac.th:2074/dspace/handle/123456789/16329?src=%2Fdspace%2Fsimple-search%3Fhistory%3D%26location%3D%252F%26query%3D%2522%25E0%25B8%2588%25E0%25B8%25B4%25E0%25B8%2599%25E0%25B8%2595%25E0%25B9%258C%25E0%25B8%2588%25E0%25B8%25B4%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%25B2%2B%25E0%25B8%25AD%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%2599%25E0%25B8%2581%25E0%25B8%259A%25E0%25B8%25B8%25E0%25B8%2593%25E0%25B8%25A2%25E0%25B9%258C%2B%2522%26rpp%3D10%26sort_by%3Dscore%26order%3Ddesc%26filter_field_1%3Dtitle%26filter_type_1%3Dequals%26filter_value_1%3D%26brw_total%3D1%26brw_pos%3D0&query=%22%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B9%8C%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B8%B2+%E0%B8%AD%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%81%E0%B8%9A%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%22
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จัดการความเส่ียง โดยอาศัยหลักของการวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (Fault tree diagram) หรือ 

FTA ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของความเส่ียง จากการน าแผนจัดการความเส่ียงไปปฏิบัติพบว่า 

สามารถลดระดับความเส่ียงด้านทักษะในการท างานของพนักงานหน้าเครื่องฉีดไม่เพียงพอ ด้าน

เครื่องจักรและอุปกรณ์ขาดการบ ารุงรักษา และด้านพนักงานท างานผิดพลาด จากระดับความเส่ียงสูง

มากเป็นระดับปานกลาง และความเส่ียงด้านไม่ปฏิบัติตามขั นตอนท่ีก าหนด จากระดับความเส่ียงปาน

กลางเป็นระดับต่ า ดังนั นการน าแผนจัดการความเส่ียงไปปฏิบัติสามารถช่วยลดระดับความเส่ียง ท่ีท า

ให้เกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตชิ นงานอยู่ในระดับท่ียอมรับได้  

 

(อิศราพล ลิ้มเพยีรชอบ, 2547): การประยุกต์การบริหารความเสี่ยงในการก่อต้ังโรงงานผลิต

รองเท้า      

     งานวิจัยนี มีวัตถุประสงค์เพื่อบริหารความเส่ียงของโครงการ โดยความเส่ียงท่ีสนใจอาจมีผลให้

โรงงานกรณีศึกษา (ซึ่งเป็นโรงงานผลิตซึ่งมีกระบวนการผลิตเฉพาะการเย็บเท่านั น) มีความสามารถใน

การผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางไว้ โดยเป้าหมายท่ีวางไว้คือต้องสามารถบริหารความเส่ียงให้

โรงงานกรณีศึกษามีค่า % Takt time ไม่น้อยกว่า 85% บทสรุปของงานวิจัยนี พบว่าจากกลุ่มความ

เส่ียงทั งหมดอันได้แก่ ความคงท่ีของแรงงานท่ีมีทักษะความสามารถในการไม่ท าให้เกิดของเสีย 

ความสามารถในการผลิตแบบพอดี ประสิทธิภาพของมูลค่าเพิ่มของการท างาน ทักษะของพนักงานท่ี

มีอย่างเพียงพอ และความคงท่ีของเครื่องจักร จากแนวทางในการวิเคราะห์และป้องกันความเส่ียง

สามารถท าให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถมีค่า %Takt time เฉล่ียของแต่ละสัปดาห์ในช่วงเดือน

สุดท้ายของการเก็บข้อมูลเกินกว่า 85% 

 

(กฤตพล ศรีเจริญ, 2553): การบริหารความเสี่ยงส าหรับโรงงานอุตสาหกรรมปิโตรเคมี 

งานวิจัยนี ได้ศึกษาความเส่ียงในโรงงานอุตสาหกรรมปิโตรเคมีแห่งหนึ่ง จุดประสงค์หลักของ

งานวิจัยนี คือ เพื่อลดและป้องกันความเส่ียงท่ีมีผลต่อกระบวนการผลิตในฝ่ายผลิตของบริษัทท่ีใช้เป็น

กรณีศึกษา รวมไปถึงเสนอแนะวิธีการป้องกันความเส่ียง FMEA (Failure Mode and Effect 

Analysis) ถูกน ามาใช้เพื่อการประเมิน กลุ่มบริหารจัดการความเส่ียงได้ท าการระบุความเส่ียงขึ นมา

ทั งสิ นรวม 16 หัวข้อ จากนั นได้น าการวิจัยโดยใช้เทคนิคพาเรโต้ (Pareto Analysis) มาคัดเลือกหัว

ข้อความเส่ียงล าดับท่ีมีความส าคัญ เพื่อท าการแก้ไขจ านวนทั งสิ น 4 หัวข้อ เพื่อหามาตรการป้องกัน

ความเส่ียงมาตรการ ป้องกันความเส่ียง 3 มาตรการได้ถูกจัดท าขึ นเพื่อลดค่า RPN ในกลุ่มความเส่ียง

http://ezproxy.car.chula.ac.th:2074/dspace/handle/123456789/1757?src=%2Fdspace%2Fsimple-search%3Fhistory%3D%26location%3D%252F%26query%3D%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%25B4%25E0%25B8%25A8%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%25B2%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%25A5%2B%25E0%25B8%25A5%25E0%25B8%25B4%25E0%25B9%2589%25E0%25B8%25A1%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%25B5%25E0%25B8%25A2%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%258A%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%259A%2B%26rpp%3D10%26sort_by%3Dscore%26order%3Ddesc%26filter_field_1%3Dtitle%26filter_type_1%3Dequals%26filter_value_1%3D%26brw_total%3D1%26brw_pos%3D0&query=%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B8%A8%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%9E%E0%B8%A5+%E0%B8%A5%E0%B8%B4%E0%B9%89%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%9E%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A3%E0%B8%8A%E0%B8%AD%E0%B8%9A+
http://ezproxy.car.chula.ac.th:2074/dspace/handle/123456789/1757?src=%2Fdspace%2Fsimple-search%3Fhistory%3D%26location%3D%252F%26query%3D%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%25B4%25E0%25B8%25A8%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%25B2%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%25A5%2B%25E0%25B8%25A5%25E0%25B8%25B4%25E0%25B9%2589%25E0%25B8%25A1%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%25B5%25E0%25B8%25A2%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%258A%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%259A%2B%26rpp%3D10%26sort_by%3Dscore%26order%3Ddesc%26filter_field_1%3Dtitle%26filter_type_1%3Dequals%26filter_value_1%3D%26brw_total%3D1%26brw_pos%3D0&query=%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B8%A8%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%9E%E0%B8%A5+%E0%B8%A5%E0%B8%B4%E0%B9%89%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%9E%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A3%E0%B8%8A%E0%B8%AD%E0%B8%9A+
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หลัก ผลท่ีได้จากการให้คะแนน RPN หลังจากมาตรการป้องกันความเส่ียงถูกน าไปใช้ พบว่าลดความ

เส่ียงลงได้ถึง 80-90% รวมถึงการลดอัตราการเกิดอุบัติการณ์, ค่าเสียหายจากอุบัติการณ์ และการสุญ

เสียโอกาสในการผลิตลงได้ ผลของการน ามาตรการป้องกันความเส่ียงไปใช้ อาจไม่สามารถบ่งชี ได้

อย่างชัดเจนว่าส่ิงท่ีได้น าเสนอไปนั น สามารถลดอัตราและผลกระทบทางการเงินท่ีได้รับจาก

อุบัติการณ์ แต่การมีมาตรการป้องกันเพิ่มขึ น ท าให้สามารถติดตาม บ่งชี  และวิเคราะห์อุบัติการณ์เพื่อ

ลดความน่าจะเป็นของการเกิดดังกล่าว 

 

(Chung-Ho C., and Shu Chen, M., 2018): Risk assessment and quality 

improvement of liquid waste management in Taiwan University chemical 

laboratories 

นโยบายในการจัดตั งมหาวิทยาลัยใหม่ท่ัวไต้หวันท าให้จ านวนมหาวิทยาลัยเพิ่มมากขึ นและ

โรงเรียนหลายแห่งได้สร้างห้องทดลองใหม่เพื่อตอบสนองความต้องการด้านวิชาการของนักเรียน 

ในช่วงไม่กี่ปีท่ีผ่านมามีจ านวนของเสียจากห้องปฏิบัติเพิ่มขึ นจากขยะของเหลวในมหาวิทยาลัย ดังนั น

การสร้างระบบการจัดการของเสียจากห้องปฏิบัติการจึงกลายเป็นประเด็นส าคัญในการรักษา

ส่ิงแวดล้อมและสุขอนามัยของทุกมหาวิทยาลัย การศึกษานี ระบุถึงปัจจัยเส่ียงในการก าจัดของเสียท่ี

เป็นของเหลวและน าเสนอแผนการปฏิบัติให้กับผู้บริหารห้องปฏิบัติการ มีการใช้แบบสอบถาม

ผู้เช่ียวชาญเพื่อศึกษาถึงขั นตอนส าคัญในการก าจัดของเสีย จากนั นใช้วิธี FMEA เพื่อวิเคราะห์และ

ปรับปรุงขั นตอนส าหรับการก าจัดของเสีย หลังจากท าการปรับปรุงและติดตามผลแล้วอัตราการ

ปรับปรุงโดยรวมเพิ่มขึ นเป็น 60.2% 

 

(สลักจิตต์ พุทธจักร, 2556): การลดรอบระยะเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิตตลับ

ลูกปืนเม็ดกลม 

งานวิจัยนี เพื่อลดรอบระยะเวลาในการผลิตของตลับลูกปืนเม็ดกลมรุ่น 7040 (BB7040) เนื่องจาก

ความต้องการของลูกค้ามีแนวโน้มเพิ่มสูงขึ นส่งผลให้ก าลังการผลิตไม่เพียงพอ โดยกระบวนการท่ีเป็น

จุดคอขวดคือ กระบวนการขัดผิวด้านใน (Bore Grinding Process) ของชิ นงานวงแหวนด้านใน 

(Inner Ring) ซึ่งก่อนปรับปรุงมีรอบเวลาการผลิต 2.98 วินาทีต่อชิ นงาน ในขณะท่ีรอบเวลาการผลิต

ตามเป้าหมายเท่ากับ 2.78 วินาทีต่อชิ นงาน อีกทั งยังต้องสามารถควบคุมไม่ให้ค่าความหยาบผิวของ

ชิ นงานเกินกว่าค่าท่ีลูกค้าก าหนด การวิจัยนี ได้ด าเนินการตามแนวทางของซิกซ์ซิกม่า โดยการก าหนด
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เป้าหมายและการตรวจสภาพของปัญหาเบื องต้น พบว่าขั นตอนท่ีใช้เวลามากท่ีสุดคือ เวลาท่ีใช้ส าหรับ

การขัดชิ นงาน (Grinding Time) จากนั นวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยตารางวิเคราะห์สาเหตุและผลกระทบ 

(Cause & Effect Matrix) จนได้แนวทางในการแก้ไขปัญหา แล้วจึงใช้หลักการการออกแบบเศษส่วน

เชิงแฟกทอเรียลแบบสองระดับ (One Half-Fraction Factorial Design) เพื่อตรวจสอบพารามิเตอร์

ท่ีส่งผลกระทบต่อรอบเวลาการผลิตและความหยาบผิวของชิ นงาน ซึ่งปัจจัยทั งหมดมีผลต่อรอบเวลา

ผลิตและความหยาบผิว จากนั นจึงใช้วิธีการออกแบบพื นผิวตอบสนอง (Response Surface Design) 

แบบส่วนประสมกลาง(Central Composite Design) เพื่อหาพารามิเตอร์การปรับตั งเครื่องจักรท่ีดี

ท่ีสุด เพื่อให้ลดรอบเวลาในการผลิตให้ต่ าท่ีสุด และยืนยันการทดลองว่าการตั งค่าเครื่องใหม่สามารถ

ลดรอบเวลาและสามารถควบคุมความหยาบผิวของชิ นงานได้ตามข้อก าหนดของลูกค้า ผลจากการ

ปรับปรุงสามารถลดรอบเวลาผลิต และสามารถควบคุมความหยาบผิวของชิ นงานโดยเฉล่ียได้ตาม

ข้อก าหนดของลูกค้า 

 

(ภูธิป อิมทรักษ์, 2557): การลดเวลาสูญเสียในกระบวนการติดฉลาก 

งานวิจัยได้ศึกษากระบวนการติดฉลากของโรงงานผลิตและบรรจุ ซึ่งพบปัญหาเวลาสูญเสียจากการหยุด

การท างานของเครื่องติดฉลาก ของเสีย 3 ประเภทจากเครื่องติดฉลากท่ีเป็นสาเหตุหลักของเวลาสูญเสีย

ได้แก่ ฉลากพับ ฉลากเหล่ือม และโลโก้ฉลากไม่ตรงกัน การวิเคราะห์สาเหตุการเกิดของเสียจากเครื่อง

ติดฉลากด้วยผังแสดงเหตุและผล รวมกับ FMEA พบว่าสาเหตุมาจากการปรับพารามิเตอร์เครื่องจักร

อย่างไม่เหมาะสม งานวิจัยนี น าการออกแบบการทดลองมาใช้เพื่อหารูปแบบการปรับตั งเครื่องจักรท่ี

เหมาะสมท่ีสุด ผลท่ีได้จากการประยุกต์ใช้มาตรฐานการปรับตั งรูปแบบใหม่ของเครื่องติดฉลาก พบว่า

สามารถลดค่าเฉล่ียของข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ฉลากพับ ฉลากเหล่ือม และโลโก้ไม่ตรงกันลงได้ และ

ลดเวลาสูญเสียและความถ่ีในการหยุดเครื่องจักรลงได้ 

(ฐิติมา ฤทธิ์ประเสริฐศรี, 2559): การลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตน้ าจิ้มโดยใช้แนวคิดลีน 

ซิกซ์ ซิกมา 

งานวิจัยนี มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดขึ นในกระบวนการผลิตน  าจิ ม ซึ่งเป็นสาเหตุให้
ปริมาณผลผลิตน  าจิ มต่ ากว่าเป้าหมายท่ีวางแผนไว ้ท าใหไ้ม่สามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ทันตาม
ก าหนดเวลา โดยน าแนวคิดลีน ซิกซ์ ซิกมา มาประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหา จากนั นท าการรวบรวม
ข้อมูลต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้องเพื่อหาปัจจัยน าเข้าท่ีส่งผลกระทบต่อเวลาสูญเสียท่ีเกิดขึ นในกระบวนการผลิต
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น  าจิ ม โดยใช้แผนภูมิก้างปลา น าปัจจัยท่ีได้มาวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของสาเหตุและผล และน าปัจจัย
ท่ีผ่านการวิเคราะห์แล้วมาคัดกรองปัจจัยด้วยเทคนิค Failure mode and effect analysis หลังจาก
นั นท าการวิเคราะห์ปัญหา โดยการน าปัจจัยท่ีผ่านการคัดกรองด้วยเครื่องมือทางสถิติต่างๆ มาหา
สาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา โดยออกแบบและท าการทดลองแบบแฟคทอเรียล 2k จากนั นเข้าสู่ระยะ
การปรับปรุงกระบวนการ เพื่อท าการหาระดับของปัจจัยท่ีเหมาะสม โดยท าการออกแบบการทดลอง
แบบส่วนประสมกลาง เพื่อหาค่าท่ีเหมาะสมในแต่ละปัจจัยให้มีเวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิตน  าจิ ม
น้อยท่ีสุด โดยระดับของปัจจัยท่ีเหมาะสม คือ อุณหภูมิของน  าเช่ือมท่ีใช้ในการต้ม และอุณหภูมิท่ีใช้
ต้มน  าจิ ม ผลจากการปรับปรุงกระบวนการพบว่า ระยะเวลาท่ีใช้ในการผลิตน  าจิ มลดลงจาก 134 นาที 
เหลือ 70 นาที และสามารถเพิ่มปริมาณผลผลิตน  าจิ มได้ 36.25 ตันต่อเดือน  
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บทที่ 3  
การนิยามปัญหา 

ในบทนี จะกล่าวถึงระยะเริ่มต้นส าหรับการประเมินความเส่ียงก่อนการใช้งานจริง การทดสอบเดินขวด

น  ายาบ้วนปากในกระบวนการเพื่อตรวจสอบปัญหาท่ีเกิดขึ นจากกระบวนการหลังจากประเมินความ

เส่ียง  น าปัญหาท่ีเกิดขึ นมาวิเคราะห์หาสาเหตุและด าเนินงานปรับปรุงแก้ไขปัญหาในบทต่อไป เพื่อ

เป็นการลดความเส่ียงจากการน าขวดลดน  าหนักไปใช้และสามารถน าขวดน  ายาบ้วนปากมาใช้ใน

กระบวนการบรรจุได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยจะเริ่มต้นตั งแต่การจัดตั งทีมงาน ศึกษากระบวนการ

บรรจุผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปาก ประเมินความเส่ียงและสภาพปัญหาท่ีอาจเกิดขึ นจากการน าขวดน  ายา

บ้วนปากท่ีลดน  าหนักมาใช้ในกระบวนการบรรจุ ทดสอบเพื่อดปูัญหาท่ีเกิดขึ น วิเคราะห์หาสาเหตุและ

ด าเนินการในการแก้ไขปัญหาในขั นตอนต่อไป 

3.1 การจัดตั งทีมคณะท างาน 

ในการด าเนินการโครงการและการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ นนั น ได้มีการจัดตั งคณะท างานขึ น ซึ่ง

ประกอบด้วยผู้ท่ีมีประสบการณ์และความเช่ียวชาญงานในแต่ละส่วนในกระบวนการบรรจุน  ายา

บ้วนปาก เพื่อให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างราบรื่น โดยคณะท างานประกอบไปด้วยบุคลากรจาก

แผนกต่างๆ ดังนี  

- หัวหน้าฝ่ายวางแผนการผลิต 

- วิศวกรควบคุมการบรรจุ 

- วิศวกรฝ่ายซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

- หัวหน้าส่วนงานวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 

- หัวหน้าส่วนงานควบคุมคุณภาพ 

- พนักงานปฏิบัติการ 

- ผู้วิจัย 

ซึ่งบุคลากรทุกคนในคณะท างานมีส่วนร่วมในการคิด วิเคราะห์ และแสดงข้อคิดเห็นใน

ประเด็นปัญหาท่ีอาจเกดิขึ นและข้อมูลสภาพปัญหาของเครื่องจักรในปัจจุบัน การปรับตั ง

เครื่องจักร ลักษณะการเกิดของเสีย เพื่อน าข้อมูลมาใช้ประกอบการด าเนินการแก้ไขปัญหา

ท่ีเกิดขึ น 
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3.2 กระบวนการบรรจุน  ายาบ้วนปาก 

เพื่อให้เกิดความเข้าใจถึงสภาพปัญหาท่ีเกิดขึ นในกระบวนการบรรจุน  ายาบ้วนปาก และสามารถ

วิเคราะห์ปัญหาไปในแนวทางท่ีถูกต้อง ผู้วิจัยจึงได้ศึกษากระบวนการบรรจุน  ายาบ้วนปากของโรงงาน

กรณีศึกษาเพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาต่อไป โดยมีรายละเอียดและขั นตอนใน

กระบวนการบรรจุน  ายาบ้วนปาก ดังนี  

1. Unscramble ขั นตอนการล าเลียงขวดเป็นแถวผ่านสายพานล าเลียงมายังส่วนของการบรรจุ 

2. การบรรจุ (filling) ผลิตภัณฑ์น  ายาบ้วนปากลงในภาชนะบรรจุ น  ายาบ้วนปากถูกส่งจากห้อง 

mixing ผ่านท่อล าเลียงมายังเครื่องบรรจุน  ายาบ้วนปากเพื่อบรรจุลงในขวด โดยมีหัวจ่ายน  ายา

บ้วนปากทั งหมด 24 หัว มีการควบคุมแรงดัน ความเร็ว และน  าหนักในการบรรจุให้เหมาะสมกับ

ขนาดของขวด ดังแสดงในรูปท่ี 3.1 

รูปท่ี 3.1 การบรรจุน ้ายาบ้วนปาก 
3. ปิดฝา (capping) ขวดหลังจากผ่านการบรรจุน  ายาบ้วนปากดังรูปท่ี 3.2 ซึ่งมีทั งหมด 12 หัวบิด 

ควบคุมการปิดโดยการก าหนดแรงท่ีใช้ในการหมุนปิดฝา (torque) ความเร็วในการหมุน 

(closing speed) องศาในการจับฝา เพื่อให้ปิดฝาได้สนิท 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 49 

 

รูปท่ี 3.2 ขั นตอนการปิดฝา 
4. หุ้มฟิล์มปิดผนึกฝา (cap sealing) โดยผ่านเครื่อง shrink เพื่อเป็นบรรจุภัณฑ์ท่ีสามารถบ่งชี 

ร่องรอยการแกะ(tamper-evident packaging) ก่อนถึงมือผู้บริโภค 

รูปท่ี 3.3 การหุ้มปิดผนึกฝา (cap sealing) 
5. ติดฉลาก (Labelling) บริเวณด้านหน้า ด้านบน และด้านหลังบรรจุภัณฑ์ โดยใช้เครื่องติดฉลาก

ดังรูปท่ี 3.4 

รูปท่ี 3.4 ขั นตอนการติดฉลากบนบรรจุภัณฑ์ 
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6. Bundle shrink โดยท าการแพครวมกลุ่มด้วยฟิล์มหดรัด ตามจ านวนท่ีต้องการ 

รูปท่ี 3.5 ขั นตอนการ shrink bundle 
7. Case packing โดยการน า bundle ของผลิตภัณฑ์ใส่ลงกล่องตามจ านวนท่ีต้องการ และปิด

กล่องด้วยเทปกาว ส่งต่อไปยังคลังสินค้า 

รูปท่ี 3.6 ขั นตอนการลงกล่อง (case packing) 
 

3.3  การประเมินความเส่ียงท่ีอาจเกิดขึ น 

 ก่อนการด าเนินการทดสอบเดินขวดน  ายาบ้วนปากในกระบวนการบรรจุ คณะทีมงานได้ท า

การประเมินความเส่ียง Risk assessment เพื่อเป็นการประเมินความเส่ียงเบื องต้นท่ีอาจจะเกิดขึ น

จากกระบวนการบรรจุและเตรียมแนวทางการแก้ไขไว้ล่วงหน้า โดยความเส่ียงท่ีได้จากการร่วมกัน

ประเมินของคณะทีมงานและเกณฑ์ในการประเมินความเส่ียง เป็นดังนี  

ตารางที่ 3.1 รายการความเส่ียงท่ีอาจเกิดขึ นในกระบวนการบรรจุจากการใช้ขวดลดน  าหนัก 
ขั้นตอนการด าเนินงาน ความเสี่ยงเชิงคุณภาพ 

ขั นตอนระหว่างการขนส่งจาก 
ซัพพลายเออร์ มายังบริษัท 

ขวดบุบ  

ขวดเป็นรอยขูดขีดขนาดมากกว่า 10mm2  

ขั นตอนการปิดฝา คอขวดยุบ  
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ขั้นตอนการด าเนินงาน ความเสี่ยงเชิงคุณภาพ 

(Capping process) ขวดบิดเป็นรอย  

ขั นตอนติดฉลาก (Labelling process) ฉลากเกิดฟองอากาศ  
ฉลากยับย่น  

ฉลากเผยอ 

ขั นตอนการบรรจุ : ระหว่างสายการบรรจุ ขวดบุบจากแรงกระแทกของเคร่ืองรีเจค 

ขั นตอนการแพ็คลงกล่อง ขวดบุบจากเคร่ือง Auto case packer 

ขั นตอนการเก็บรักษาสินค้า  ขวดบุบเวลาเก็บสินค้าไว้ในคลังสินค้า โดยการเรียงซ้อนแพลเลท
เป็นเวลานานๆ 

หลังจากขั นตอนการระบุความเส่ียงท่ีเกิดขึ นแล้ว  ขั นตอนต่อไปคือการวิเคราะห์ประเมินเพื่อ

จัดล าดับความเส่ียง วิธีที่ใช้กันโดยท่ัวไปคือ การประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง(likelihood) และ

ผลกระทบจากความเส่ียง(Impact)  โดยมีการก าหนดเกณฑ์ท่ีจะใช้ในการประเมินความเส่ียง  ดังนี  

ตารางที่ 3.2 เกณฑ์มาตรฐานระดับโอกาสท่ีจะเกิดความเส่ียง (likelihood) 
ระดับ โอกาสที่เกิด ค าอธิบาย 

5 สูงมาก โอกาสเกิดสูงมาก จ านวนของเสียท่ีเกิดขึ นเกินกวา่ระดับท่ี
ยอมรับได้  

4 สูง โอกาสเกิดอยู่ในระดับสูง เกิดขึ นได้บ่อย แต่จ านวนของเสียท่ี
เกิดขึ นค่อนไปทางมากของเกณฑ์ท่ียอมรับได้ 75-100%AQL 
 

3 ปานกลาง โอกาสเกิดอยู่ในระดับปานกลาง เกิดขึ นได้บ้าง เป็นบาง
โอกาส จ านวนของเสียอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้ 50-75%AQL 

2 น้อย โอกาสเกิดน้อยครั ง จ านวนของเสียท่ีเกิดมีปริมาณน้อยอยู่
ในช่วง 25-50% AQL 

1 น้อยมาก โอกาสเกิด ไม่มี  หรือ  เกิดน้อยมาก เกิดขึ น ไ ด้ เฉพาะ
สถานการณ์ผิดปกติ จ านวนของเสียอยู่ในช่วง 0-25%AQL 
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ตารางที่ 3.3 เกณฑ์มาตรฐานระดับความรุนแรงของผลกระทบจากความเส่ียง (Impact) 
ระดับ ผลกระทบ ค าอธิบาย 

5 รุนแรงท่ีสุด องค์กรไม่สามารถยอมรับผลกระทบท่ีเกิดขึ นได้ เช่น 
ส่งผลต่อภาพลักษณ์ขององค์กร ผลกระทบด้าน
การเงินในระดับรนุแรง เกิดของเสียขึ นต้องรีเจคของ
ทั งล็อต เป็นต้น 

4 ค่อนข้างรุนแรง ผลกระทบค่อนข้างรุนแรง เช่น เครื่องจักรหยุด /
ชะลอการท างาน ผลกระทบส่งผลต่อการใช้งานของ
ผลิตภัณฑ์  

3 ปานกลาง เสียเวลาในการด าเนินงานค่อนข้างมาก ผลกระทบท่ี
เกิดขึ นต้องมีการควบคุมเป็นพิเศษ งานล็อตนั นต้อง
ถูกน ามาตรวจสอบ 100% 

2 น้อย เสียเวลาในการด าเนินงานน้อย งานล็อตนั นถูกน ามา
ตรวจสอบเพียงบางส่วน 

1 น้อยมาก ส่งผลกระทบน้อยมาก ผลกระทบท่ีเกิดขึ นไม่
ก่อให้เกิดปัญหากับการด าเนินงานและคุณภาพของ
สินค้า 

เมื่อท าการก าหนดเกณฑ์ในการประเมินระดับความรุนแรงของความเส่ียงทั งสองปัจจัยแล้ว 

ให้ท าการให้คะแนนโอกาสในการเกิดและผลกระทบในแต่ละความเส่ียง ท่ีอาจเกิดขึ น จากนั นน า

คะแนนของทั ง 2 ปัจจัยมาคูณกัน  

ความเส่ียง( Risk) = ผลกระทบ (I : Impact) X โอกาสท่ีจะเกิดข้ึน (L : Likelihood) 

พิจารณาผลของความมีนัยส าคัญของความเส่ียง ดังนี  

 ไม่มีนัยส าคัญ < 10 คะแนน พิจารณาด าเนินการเฝ้าติดตาม (Monitoring) 

มีนัยส าคัญ    > 10 คะแนน พิจารณาก าหนดวิธีการจัดการ หรือควบคุมความเส่ียง และท า

การจัดระดับความเส่ียง เพื่อจัดระดับการด าเนินการจัดการควบคุมความเส่ียงจากเกณฑ์ท่ีก าหนดดัง

ตารางท่ี 3.4 และตารางท่ี 3.5 ดังนี  
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ตารางที่ 3.4 ตารางการจัดล าดับความส าคัญของความเส่ียง 

 

ตารางที่ 3.5 อธิบายระดับความส าคัญของความเส่ียงจาก Risk assessment matrix 

 

ผลการประเมินความเสี่ยง 

ผู้วิจัยและคณะท างานได้ท าการประเมินและจัดล าดับความส าคัญของความเส่ียงโดยให้

คะแนนโอกาสในการเกิด และ ผลกระทบของความเส่ียงในกระบวนการบรรจุ ได้ดังนี  

 

 

 

 

ระดับความเ ส่ียง ระดับคะแนน ความหมาย

สูงมาก 20-25 ระดับทีไ่ม่สามารถยอมรับได้ จ าเป็นต้องเร่งจัดการแก้ไขทนัที

สูง 10-19
ระดับทีไ่ม่สามารถยอมรับได้โดยต้องจัดการความเส่ียงเพ่ือให้อยู่

ในระดับทีย่อมรับได้ต่อไป

ปานกลาง 4-9
ระดับทีย่อมรับได้แต่ต้องควบคุมเพ่ือป้องกันไม่ให้ความเส่ียง

เคล่ือนย้ายไปยังระดับทีย่อมรับไม่ได้

น้อย 1-3
ระดับทีย่อมรับได้โดยไม่ต้องควบคุมความเส่ียง ไม่ต้องมีการ

จัดการเพ่ิมเติม
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ตารางที่ 3.6 ผลการประเมินจัดล าดับความส าคัญของความเส่ียง (Risk assessment) 

ความเสี่ยง 
โอกาสเกิด 

(likelihood) 
(L) 

ผลกระทบ 
(Impact) 

(I) 

คะแนน
ความเสี่ยง 

(L x I) 

ระดับความ
เสี่ยง 

ขวดบุบจากการขนส่ง  1 3 3 น้อย 

ขวดเป็นรอยขูดขีดขนาดมากกว่า 10mm2  2 1 2 น้อย 

คอขวดบุบ หรือ ยุบ จากการปิดฝา 1 4 4 น้อย 

ขวดบิดเป็นรอย จากการปิดฝา 5 3 15 สูง 

ฉลากเกิดฟองอากาศ  5 2 10 สูง 
ฉลากยับย่น  3 2 6 ปานกลาง 

ฉลากเผยอ 3 3 9 ปานกลาง 

ขวดบุบจากเคร่ืองรีเจค 3 3 9 ปานกลาง 

ขวดบุบจากเคร่ือง Auto case packer 1 3 3 น้อย 

ขวดบุบจากการเรียงซ้อนแพลเลท 1 3 3 น้อย 

 
ตารางที่ 3.7 ตารางสรุประดับความเส่ียง 

 
 จากตารางผลคะแนนของความเส่ียง จะพบว่าคะแนนความเส่ียงท่ีมากกว่าหรือเท่ากับ 10 

คะแนน คือ ขวดบิดเป็นรอย และ ฉลากเป็นฟองอากาศ ซึ่งเป็นความเส่ียงท่ีต้องมีการหาแนวทาง

จัดการและควบคุมความเส่ียงท่ีจะเกิดขึ น  

ไม่มี/น้อยมาก น้อย ปานกลาง สูง/บ่อย
สูงมาก/บ่อย

มาก

1 2 3 4 5

สูงมาก 5

สูงมาก 4
คอขวดบุบ/ยุบจากการ

ปิดฝา

ปานกลาง 3

- ขวดบุบจากการขนส่ง

- ขวดบุบจากเคร่ือง auto

 case packer

- ขวดบุบจากการเรียง

ซ้อนแพลเลท

- ฉลากเผยอ

- ขวดบุบจากเคร่ืองรีเจค

ขวดบิดเป็นรอยจาก

การปิดฝา

น้อย 2 ฉลากยับย่น ฉลากเป็นฟองอากาศ

น้อยมาก 1 ขวดเป็นรอยขูดขีด

ค วามเป็นไปได้/โอกาสเกิด (Likelihood)

Risk Assessment matrix

ผล
กร

ะท
บ 

(Im
pa

ct
)
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3.4 สภาพปัญหา    

หลังจากท าการประเมินความเส่ียงเบื องต้นท่ีอาจเกิดขึ นในกระบวนการบรรจุแล้ว คณะ

ทีมงานได้ด าเนินการทดลองเดินขวดน  ายาบ้วนปากลดน  าหนักขนาด 1 ลิตร เข้าไปเดินในกระบวนการ

บรรจุจริงแบบต่อเนื่องเป็นเวลา 30 นาที พบว่ามีลักษณะข้อบกพร่องเกิดขึ นจากความเส่ียงท่ีได้

ประเมินไว้ ดังนี  

ตารางที่ 3.8 ลักษณะข้อบกพร่องและจ านวนท่ีเกิดขึ นจากการใช้ขวดลดน  าหนักในกระบวนการบรรจุ
น  ายาบ้วนปาก 

ขั้นตอนการด าเนินงาน ลักษณะข้อบกพร่อง 
%

ข้อบกพร่องที่
เกิดขึ้น 

%ข้อบก 
พร่องที่ยอมรับ

ได้AOQL 

ขั นตอนการปิดฝา 
(Capping process) 

คอขวดยุบ  0% 0.97% 

ขวดบิดเป็นรอย  11.0% 4.7% 

ขั นตอนติดฉลาก (Labelling 
process) 

ฉลากเกิดฟองอากาศ  15.0% 4.7 % 
ฉลากยับย่น  3.0% 4.7% 

ฉลากเผยอ 1.5% 2.2%  

ขั นตอนการบรรจุ : ระหว่าง
สายการบรรจุ 

ขวดบุบจากแรงกระแทกของเคร่ืองรีเจค 2.5% 4.7% 

ขั นตอนการแพ็คลงกล่อง ขวดบุบจากเคร่ือง Auto case packer 0% 4.7% 

 

ค าอธิบายลักษณะข้อบกพร่อง 

 จากการทดสอบการเดินขวดน  ายาบ้วนปากท่ีมีการลดน  าหนักพบว่า เกิดลักษณะข้อบกพร่อง

ขึ นในกระบวนการบรรจุในขั นตอนของการปิดฝา และขั นตอนการติดฉลาก มีจ านวนเกินกว่าระดับ

คุณภาพท่ียอมรับได้ของโรงงานกรณีศึกษา โดยลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ นจากทั งสองขั นตอน มี  2 

ประเภท ดังแสดงตามตารางท่ี 3.9 
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ตารางที่ 3.9 ค าอธิบายประเภทของข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์จากการใช้ขวดลดน  าหนัก 
ข้อบกพร่อง ค าอธิบาย ลักษณะตัวอย่าง 
รอยบุบท่ีขวด เกิดรอยบุบท่ีขวด

ลักษณะเป็นเส้น
ตามมุมของขวด  
2-4 จุด ต่อขวด 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 

 
 

ฉลากเป็น
ฟองอากาศ 

ฉลากด้านหน้า – 
หลังเป็น
ฟองอากาศ 
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3.5 สรุประยะนิยามปัญหา 

จากการศึกษาเก็บข้อมูล ประเมินความเส่ียง และท าการทดสอบการใช้ขวดน  ายาบ้วนปากลดน  าหนัก

ในกระบวนการบรรจุในตารางท่ี 14 พบว่ามีความเส่ียงในการเกิดลักษณะข้อบกพร่องท่ีมีระดับความ

เส่ียงอยู่ในระดับสูง ไม่สามารถยอมรับได้ใน 2 ขั นตอน คือ ขั นตอนการปิดฝา (capping) ท่ีท าให้เกิด

ขวดบิดจนเป็นรอย และ ฉลากเกิดฟองอากาศในขั นตอนการติดฉลาก (Labelling)  พบว่ามีการเกิด

ลักษณะข้อบกพร่องจ านวนมากเกินกว่าระดับท่ีองค์กรสามารถยอมรับได้ (AOQL) ดังนั นผู้วิจัยและ

คณะท างานจึงได้เลือกน าความเส่ียงในการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง 2 ประการนี  มาด าเนินการแก้ไข

ปัญหาต่อไป 

ตารางที่ 3.10 ลักษณะข้อบกพร่องจากการน าขวดน  ายาบ้วนปากลดน  าหนักมาใช้ในกระบวนการ
บรรจุ 
ขั้นตอน ลักษณะข้อบกพร่อง % ข้อบกพร่องที่

เกิดขึ้น 
%ระดับคุณภาพที่
ยอมรับได้ (AOQL) 

การปิดฝา  
(Capping) 

ขวดบิดจนเป็นรอยบุบ 11% 4.7% 

การติดฉลาก 
(Labelling) 

ฉลากเป็นฟองอากาศ 15% 4.7 % 
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บทที่ 4  
การวัดสภาพปัญหาและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

จากการนิยามสภาพปัญหาของการใช้ขวดน  ายาบ้วนปากลดน  าหนักในกระบวนการบรรจุ 

พบว่ามีลักษณะข้อบกพร่องเกิดขึ นในกระบวนการบรรจุในขั นตอน 2 ขั นตอน คือ ขั นตอนการปิดฝา ท่ี

ท าให้เกิดขวดเป็นรอยเนื่องจากการหมุนปิดฝา และในขั นตอนการติดฉลาก ท่ีเกิดฟองอากาศขึ น 

ดังนั นเพื่อให้สามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างตรงจุด ผู้วิจัยและทีมงานจึงได้ระดมสมอง ค้นหาสาเหตุและ

ปัจจัยต่างๆท่ีท าให้เกิดลักษณะข้อบกพร่องขึ น โดยอาศัยเครื่องมือการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา

แสดงได้ดังแผนผังก้างปลา (Fishbone diagram) และท าการวิเคราะห์หาสาเหตุลักษณะข้อบกพร่อง

กระบวนการและผลกระทบ(PFMEA) โดยสอบความความคิดเห็นจากผู้เช่ียวชาญเพื่อน าสาเหตุของ

ปัญหาหลักๆ มาด าเนินการจัดการแก้ไขปัญหาในบทต่อไป ซึ่งประกอบด้วยผู้เช่ียวชาญในแต่ละแผนก

มีคุณสมบัติ ดังนี  

1) หัวหน้าแผนกบรรจุภัณฑ์ 

- มีประสบการณ์ท างาน 10 ปีเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ 

- มีความเข้าใจในตัวบรรจุภัณฑ์เป็นอย่างดี 

2) หัวหน้าแผนกวิศวกร 

- มีประสบการณ์ท างานกับเครื่องจักรในการผลิตน  ายาบ้วนปากมาแล้ว 9 ปี 

- มีความเข้าใจพารามิเตอร์ หรือ ข้อจ ากัดต่างๆของเครื่องจักรเป็นอย่างดี 

- สามารถช่วยปรับตั งค่าพารามิเตอร์ต่างๆได้ 

3) หัวหน้าแผนกตรวจสอบคุณภาพ 

- มีประสบการณ์ท างานด้านคุณภาพมาแล้ว 15 ปี 

- สามารถตัดสินใจเกี่ยวกับข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ นได้ 

- รู้ขั นตอนในการตรวจสอบคุณภาพท่ีถูกต้อง 

4) หัวหน้าแผนกฝ่ายผลิต 

- มีประสบการณ์ท างานด้านฝ่ายการผลิตมาแล้ว 12 ปี 

- มีอ านาจในการตัดสินใจ 

- เข้าใจความสามารถของไลน์เป็นอย่างดี 
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5) หัวหน้าแผนกบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

- มีประสบการณ์ท างาน 7 ปี 

- มีความช านาญในการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเป็นอย่างดี 

- มีความรู้ความเข้าใจหลักการท างานของเครื่องจักร 

- เข้าใจความสามารถของเครื่องจักร 

โดยคณะท างานควรมีคุณสมบัติเพิ่มเติมอีกประการคือ มีความเข้าใจเป็นอย่างดีในกระบวนการ

แก้ปัญหา มีส านึกท่ีดีต่อการปรับปรุงคุณภาพ รับฟังความคิดเห็นของคนอื่นได้ดี และเป็นผู้ท่ีมี

ความรู้สึกร่วมในการท างาน 

 

4.1 การวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องโดยใช้แผนผังก้างปลา 

จากปัญหาข้อบกพร่องทั ง 2 ลักษณะท่ีเกิดขึ นกับผลิตภัณฑ์นั นคือ ปัญหาขวดเป็นรอยจากการบิดตอน
ปิดฝาและฉลากเป็นฟองอากาศ เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาลักษณะข้อบกพร่องดังกล่าว ผู้วิจัย
จึงได้ศึกษาข้อมูลการท างานของเครื่องจักรและสอบถามความคิดเห็นจากผู้เช่ียวชาญท่ีเกี่ยวข้องเพื่อ
รวบรวมหาสาเหตุของปัญหาท่ีเป็นไปได้ โดยแบ่งการวิเคราะห์ปัจจัยหลักออกเป็น 5 หมวดหมู่ตาม
หลัก 4M1E  คือ คน (Man)  เครื่อง จักรหรืออุปกรณ์ (Machine)  วิธีปฏิบั ติ (Method) วัสดุ 
(Material) แ ล ะ  ส่ิ ง แ ว ด ล้ อ ม  (Environment) ดั ง แ ส ด ง ไ ด้ ใ น แ ผ น ผั ง ก้ า ง ป ล า  ดั ง นี  

 
               

รูปท่ี 4.1 แผนผังก้างปลาของข้อบกพร่องขวดเป็นรอยจากการปิดฝา 
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รูปท่ี 4.2  แผนผังก้างปลาของปัญหาฉลากเกิดฟองอากาศ 

จากการสอบถามผู้เช่ียวชาญท่ีเกี่ยวข้องในแต่ละฝ่ายและระดมสมองเพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา

สามารถแสดงผลการวิเคราะห์ได้ดังนี  

ตารางที่ 4.1 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาขวดเป็นรอยจากขั นตอนการปิดฝา 
ปัญหา ปัจจัย สาเหตุ 
ขวดเป็นรอยจากขั นตอนการ
ปิดฝา 

คน (Man) - ติดตั ง เครื่ อง จักร หรือ  ประกอบ
ชิ นส่วนของเครื่องจักรผิด หรือ ไม่
เหมาะสม 

- ขาดประสบการณ์ ความรู้ความเข้าใจ
ในการปรับตั งเครื่องจักรให้เหมาะสม
กับขวดท่ีมีลักษณะบาง 

เครื่องจักร 
(Machine) 

- ชิ นส่วนของเครื่องจักรมีลักษณะไม่
เหมาะสมกับขวดบาง เช่น สปริงท่ีใช้
ช่วยในการขึ นลงของ cap chuck 
แข็งเกินไป ไม่ยืดหยุ่น 

ขวดเป็นรอยจากขั นตอนการ
ปิดฝา 

วัสดุ (Material) - ขวดมีความหนาลดลงมาก 
- ความหนาในแต่ละบริเวณของขวดไม่

เท่ากัน 
- ขวดแต่ละล็อตมีความหนาไม่เท่ากัน 

วิธีปฏิบัติ (Method) - ไม่มีมาตรฐานในการปรับตั ง
เครื่องจักร 
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ปัญหา ปัจจัย สาเหตุ 
- พารามิเตอร์แรงหมุนปิดฝา (closing 

torque) มากเกินไป 
- พารามิเตอร์ความเร็วในการหมุนปิด

ฝา (closing speed) ไม่เหมาะสม 
- ระดับความสูงของ cap chuck ไม่

เหมาะสม 
 

ตารางที่ 4.2 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาฉลากเป็นฟองอากาศ 
ปัญหา ปัจจัย สาเหตุ 
ฉลากเป็นฟองอากาศ คน (Man) - ติดตั ง เครื่ อง จักร หรือ  ประกอบ

ชิ นส่วนของเครื่องจักรผิด หรือ ไม่
เหมาะสม 

- ขาดประสบการณ์ ความรู้ความเข้าใจ
ในการปรับตั งเครื่องจักรให้เหมาะสม
กับขวดท่ีมีลักษณะบาง 

เครื่องจักร 
(Machine) 

- เครื่องจักรมีอายุการใช้งานยาวนาน 
- เครื่องจักร หรือ อุปกรณ์ของเครื่องไม่

ทันสมัย 
- ขนาดของใบปาดไม่เหมาะสม 
- ใบปาดสึก ช ารุดเสียหาย 

 วัสดุ (Material) - ขว ดมี ลั ก ษ ณะ บ า งล ง ท า ใ ห้ พื น
ผิวสัมผัสแตกต่างจากของเดิม 

- ความหนาในแต่ละบริเวณของขวดไม่
เท่ากัน 

- ปริมาณความหนาของกาวบนฉลาก
ไม่สม่ าเสมอ 

- ชนิดของฉลากด้านหน้า ด้านหลัง 
แตกต่างกัน 
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ปัญหา ปัจจัย สาเหตุ 
วิธีปฏิบัติ (Method) - ไม่มีมาตรฐานในการปรับตั ง

เครื่องจักร 
- องศาการติดตั งใบปาดไม่เหมาะสม 
- จ านวนใบปาดไม่เหมาะสม 
- ระยะเริ่มต้นในการยืน่จ่ายฉลากไปติด

บนขวด 
ส่ิงแวดล้อม 
(Environment) 

- ความชื นในอากาศมีผลต่อฉลาก ท า
ให้เกิดการโค้งงอของฉลาก ยากต่อ
การติดขวด 

- เกิดไฟฟ้าสถิตระหว่างฉลากกับขวด 
ส่งผลให้ฉลากเกิดการพริ วตัวในขณะ
จ่ายฉลากมาติดท่ีขวด 

 

4.2 การคัดเลือกปัจจัยท่ีใช้ในการวิจัย 

 จากการระดมสมองในการวิเคราะห์หาสาเหตุหรือปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อตัวแปรตอบสนอง

โดยใช้แผนผังก้างปลา จากนั นน าปัจจัยทั งหมดท่ีได้จากการวิเคราะห์โดยใช้แผนผังก้างปลามาท าการ

วิเคราะห์หาสาเหตุลักษณะข้อบกพร่องกระบวนการและผลกระทบ(Process Failure Mode and 

Effect Analysis, PFMEA) เพื่อเปรียบเทียบและจัดล าดับความส าคัญของอิทธิพลของแต่ละปัจจัยโดย

พิจารณาจากผลรวมของล าดับความเส่ียง (RPN : Risk Priority Number) ซึ่งจะคัดเลือกปัจจัยท่ีมีค่า

ล าดับความเส่ียง (RPN) สูง มาใช้ในการด าเนินการแก้ไขปัญหาและหาค่าท่ีเหมาะสมต่อไป ในงานวิจัย

นี ได้ก าหนดเกณฑ์ส าหรับการให้คะแนนค่าความรุนแรงของข้อขัดข้อง (Severity of Failure : S) 

ความถ่ีในการเกิด (Occurrence : O) และความเป็นไปได้ในการตรวจพบได้ (Detection : D) โดยทั ง 

3 เกณฑ์จะพิจารณาถึงผลกระทบต่อข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ ดังตาราง 4.3, 4.4 และ 4.5 

ตามล าดับ 
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ตารางที่ 4.3 เกณฑ์ความรุนแรงของข้อบกพร่อง 

ความรุนแรงของข้อบกพร่อง (Severity of Failure :S) 

คะแนน = 1 
ไม่ส่งผลกระทบ หรือ ส่งผลเพียงเล็กน้อยต่อการเกิดข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ 
สามารถยอมรับได้ 

คะแนน = 2 
ส่งผลต่อการหยุดชะงักของการท างานของสายการผลิตเล็กน้อย สามารถแก้ไข
หน้างานได้ทันที ลูกค้าไม่สามารถแยกความแตกต่างระหว่างสินค้าท่ีมี
ข้อบกพร่องกับสินค้าปกติได้ 

คะแนน = 3 
ส่งผลต่อการหยุดชะงักของการท างานของสายการผลิตเล็กน้อย มีจ านวน
สินค้าท่ีมีข้อบกพร่องบางส่วนท่ีต้องน ากลับมา rework  
ลูกค้าจ านวนปานกลางหรือครึ่งหนึ่งสามารถเห็นข้อบกพร่องของสินค้านั นได้ 

คะแนน = 4 
ส่งผลต่อการหยุดชะงักของการท างานของสายการผลิตเล็กน้อย แต่100% 
ของจ านวนสินค้าทั งหมดต้องน ากลับมา rework 
ลูกค้าจ านวนมากหรือทุกคนสามารถมองเห็นข้อบกพร่องนั นได้ 

คะแนน = 5 

ส่งผลต่อการหยุดชะงักของการท างานเล็กน้อย  
100% ของจ านวนสินค้าทั งหมดต้องน ากลับมา rework 
แต่ส่งผลต่อความสะดวกสบายและประสิทธิภาพในการท างานของเครื่องจักร
ลดลง ลูกค้าไม่พึงพอใจ 

คะแนน = 6 
ส่งผลต่อการหยุดชะงักของการท างานเล็กน้อย มีจ านวนสินค้าท่ีมีข้อบกพร่อง
บางส่วนต้องถูกทิ งหรือท าลาย  
ลูกค้ารู้สึกไม่สบายใจ 

คะแนน = 7 
ส่งผลต่อการหยุดชะงักของการท างานของสายการผลิตเล็กน้อย ต้องคัดแยก
สินค้าบางส่วนทิ งส่งผลต่อความสะดวกสบายและประสิทธิภาพในการท างาน
ของเครื่องจักรลดลง ลูกค้าไม่พึงพอใจ 

คะแนน = 8 
ส่งผลต่อการหยุดชะงักของสายการผลิตอย่างมาก อาจต้องทิ งผลิตภัณฑ์
ทั งหมด 100% เครื่องจักรไม่สามารถท างานต่อได้ ลูกค้าไม่พอใจมาก 
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ความรุนแรงของข้อบกพร่อง (Severity of Failure :S) 

คะแนน = 9 
อาจเป็นอันตรายต่อพนักงานปฏิบัติงาน ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ส่งผลต่อ
ความปลอดภัยในการท างานและไม่ตรงตามกฏหมาย ความล้มเหลวจะเกิดขึ น
แบบมีค าเตือนล่วงหน้า 

คะแนน = 10 
อาจเป็นอันตรายต่อพนักงานปฏิบัติงาน ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ส่งผลต่อ
ความปลอดภัยในการท างานและไม่ตรงตามกฏหมาย ความล้มเหลวจะเกิดขึ น
แบบไม่มีค าเตือนล่วงหน้า 

 
ตารางที่ 4.4 เกณฑ์ความถ่ีในการเกิด 

ความถ่ีในการเกิด (Occurrence : O) 

คะแนน = 1 มีโอกาสเกิดน้อย ไม่ค่อยพบเจอปัญหา < 1% 

คะแนน = 2 มีโอกาสเกิดต่ า พบประมาณ 1-10% ของผลิตภัณฑ์ทั งหมด 
คะแนน = 3 มีโอกาสเกิดต่ า พบประมาณ 11-20% ของผลิตภัณฑ์ทั งหมด 
คะแนน = 4 มีโอกาสเกิดปานกลาง ประมาณ 21-30% ของผลิตภัณฑ์ทั งหมด 
คะแนน = 5 มีโอกาสเกิดปานกลาง ประมาณ 31-40% ของผลิตภัณฑ์ทั งหมด 
คะแนน = 6 โอกาสเกิดปานกลาง ประมาณ 41-50% ของผลิตภัณฑ์ทั งหมด 
คะแนน = 7 โอกาสเกิดสูง พบได้บ่อยประมาณ 51-60% ของผลิตภัณฑ์ทั งหมด 
คะแนน = 8 โอกาสเกิดสูง พบได้บ่อยประมาณ 61-70% ของผลิตภัณฑ์ทั งหมด 

คะแนน = 9 โอกาสเกิดสูงมาก พบได้บ่อยประมาณ 71-80% ของผลิตภัณฑ์ทั งหมด 

คะแนน = 10 โอกาสเกิดสูงมาก พบได้บ่อยมาก >80% ของผลิตภัณฑ์ทั งหมด 

 
ตารางที่ 4.5 เกณฑ์การตรวจพบ 

การตรวจพบ (Detection : D) 

คะแนน = 1 
มีระบบตรวจสอบข้อบกพร่องหรือตรวจจับความผิดปกติท่ีเกิดขึ นบน
ผลิตภัณฑ์ได้ 99.5% 

คะแนน = 2 มีเครื่องตรวจจับความผิดปกติ สามารถตรวจจับความผิดปกติได้ง่าย 97.5% 

คะแนน = 3 
มีเครื่องตรวจจับความผิดปกติ สามารถตรวจจับความผิดปกติได้บ่อยมาก 
95% 
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การตรวจพบ (Detection : D) 

คะแนน = 4 
มีระบบตรวจจับ พบเจอได้ในระดับปานกลาง สามารถตรวจจับได้ประมาณ 
92.5% 

คะแนน = 5 
มีระบบตรวจจับ พบเจอได้ในระดับปานกลาง ตั งค่าอ่านบนเครื่องวัดเพื่อ
ตรวจสอบได้บ้าง สามารถตรวจจับได้ประมาณ 90% 

คะแนน = 6 
มีระบบตรวจจับแต่ไม่สามาถตรวจจับได้ สามารถตรวจจับได้ประมาณ 
87.5% 

คะแนน = 7 
สามารถตรวจจับความผิดปกติได้ด้วยสายตา  สามารถตรวจจับได้ประมาณ 
85% 

คะแนน = 8 
ไม่มีเครื่องหรือระบบตรวจจับความผิดปกติ สามารถตรวจจับความผิดปกติได้
ด้วยสายตาเท่านั น ตรวจจับได้ประมาณ 82.5% 

คะแนน = 9 
ไม่มีเครื่องหรือระบบตรวจจับความผิดปกติ ตรวจจับความผิดปกติยากมาก 
สามารถตรวจจับความผิดปกติได้ประมาณ 80% 

คะแนน = 10 
ตรวจพบได้ยากมาก ไม่มี่เครื่องมือตรวจวัดความผิดปกติ สามารถตรวจจับได้ 
น้อยกว่า 80% 

 

ซึ่งหลังจากท าการประเมินให้คะแนนในแต่ละสาเหตุของปัญหาโดยให้ทุกคนในทีม

คณะท างานเป็นผู้ลงคะแนน จากนั นค านวณค่า RPN จากสมการดังนี  

                                       RPN = S x O x D 

 ในการเลือกปัจจัยน าเข้าท่ีจะน ามาด าเนินงานวิจัยนั น อ้างอิงตามมาตรฐาน AIAG จะ

พิจารณาจากข้อบกพร่องท่ีมีความรุนแรงมาก (คะแนน 9-10) มาวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาก่อน 

จากนั นจึงเลือกจาก RPN ท่ีสูง (ค่า RPN มากกว่า 100 คะแนน) มาด าเนินการวิเคราะห์และแก้ไข

ก่อน แต่ถ้ามีค่า RPN และ ค่าความรุนแรง (S) เท่ากัน จะเลือกข้อบกพร่องท่ีมีความเป็นไปได้ในการ

เกิดมากกว่ามาด าเนินการแก้ไข มีผลการให้คะแนนเป็นไปตามตาราง ดังนี  
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ตารางที่ 4.6 ผลวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องกระบวนการและผลกระทบ(PFMEA) ของปัญหาขวด
เป็นรอย 

 

ผลท่ีได้จากการวิเคราะห์ PFMEA ของการเกิดขวดเป็นรอย เรียงตามล าดับค่าความเส่ียง RPN จาก

มากไปน้อย ดังนี  

ตารางที่ 4.7 ผลท่ีได้จากการวิเคราะห์ PFMEA ของการเกิดขวดเป็นรอย เรียงตามล าดับค่าความ
เส่ียง RPN 

RPN ปัจจัยที่เป็นสาเหตุของปัญหา 
168 แรงในการปิดฝา (Closing torque) 
168 ความเร็วในการปิดฝา (Closing speed) 
49 Star Wheel 
14 Cap Chuck 

 

 

 

 

 

พารามิเตอร์
สภาพข้อขัดข้องท่ีเป็นไปไ ด้ 

(Failure Mode)
ผลกระทบท่ีเป็นไปไ ด้ S O D RPN ข้อแนะน าในการแก้ไข

1. Star wheel ปรับต าแหน่งไมต่รงกับการเข้ามาของ

ขวดบน bottle plate

ขวดขัดกันกับ star wheel ท าให้ขวด

เป็นรอย หรือขวดบุบ

7 1 7 49 ก าหนดต าแหน่งการติดต้ัง star wheel ที่

เหมาะสม เวลาเปล่ียนไป แล้วเปล่ียน

กลับมายังคงเป็นต าแหน่งเดิม
2. Cap chuck ยางจับฝาที ่cap chuck เส่ือม ฝาปิดไมส่นิท หรือต้องเพ่ิมแรงจับจน

แน่นเกินไปจนขวดบิดเป็นรอย

7 1 2 14 หมัน่ตรวจเช็คยางจับฝา และเปล่ียนเมือ่

เร่ิมเกิดการเส่ือม หรือเมือ่ครบก าหนดเวลา

3. แรงในการปิดฝา 

(Closing torque)

ค่าพารามเิตอร์ไมเ่หมาะสม ขวดบิดจากแรงในการปิดฝามากเกินไป 7 3 8 168 ปรับค่า closing torque ทีเ่หมาะสม

4. ความเร็วในการ

ปิดฝา (Closing 

speed)

ค่าพารามเิตอร์ไมเ่หมาะสม ขวดบิดจากแรงและความเร็วในการปิด

ฝามากเกินไป

7 3 8 168 ปรับค่า closing speed ทีเ่หมาะสม
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รูปท่ี 4.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่สะสมของปัจจัยท่ีเป็นสาเหตุของปัญหาขวดเป็นรอย 
 

ในการคัดเลือกปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อความเสียหายของผลิตภัณฑ์นั น นอกจากพิจารณาจากค่า RPN 

ท่ีมีค่าสูงมากกว่า 100 แล้ว สามารถคัดเลือกปัจจัยท่ีมีค่าคะแนนสะสมมากกว่า 80% ขึ นไปมาเป็น

ปัจจัยในการทดลอง ซึ่งได้สองปัจจัยท่ีมีค่า RPN มากกว่าเกณฑ์ท่ีก าหนดเพื่อน าไปปรับปรุง นั นคือ  

- แรงในการปิดฝา (closing torque)  

- ความเร็วในการปิดฝา (Closing speed) 

ตารางที่ 4.8 ผลการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องกระบวนการและผลกระทบ(PFMEA) ของปัญหา
ฉลากเป็นฟองอากาศ 

 

พารามิเตอร์
สภาพข้อขัดข้องท่ีเป็นไปไ ด้ 

(Failure Mode)
ผลกระทบท่ีเป็นไปไ ด้ S O D RPN ข้อแนะน าในการแ ก้ไข

1. ระยะในการจ่าย

ฉลาก

ฉลากจ่ายออกมาด้วยระยะทีม่าก 

หรือน้อยเกินไป

ฉลากเบ้ียวซ้าย-ขวา เกิดฟองอากาศ 

หรือยับย่นหลังติดบนขวด

4 4 8 128 หาค่าระยะในการจ่ายฉลากทีเ่หมาะสม

2. แปรงปาดฉลาก แปรงปาดฉลากช ารุด ฉลากติดไมส่นิท เกิดฟองอากาศ หรือ

ยับย่น

4 3 8 96 หมัน่ตรวจสอบและเปล่ียนแปรงปาดเสมอ

เมือ่ครบเวลาก าหนด หรือเมือ่เห็นความ

บกพร่องของแปรงปาด

3. องศาใบปาด องศาใบปาดไมเ่หมาะสม ฉลากติดไมส่นิท เกิดฟองอากาศ หรือ

ยับย่น

4 5 8 160 หาค่าองศาใบปาดทีเ่หมาะสมในการกด

ฉลาก

4. ความตึงของ 

liner ทีม่ว้นฉลาก

ฉลากย่นก่อนถูกจ่ายไปติดทีข่วด ฉลาดเกิดรอยยับย่นหลังติดทีข่วด 3 2 8 48 ดึงฉลากให้ตึงในระดับทีเ่หมาะสม

5. ขนาดใบปาด ขนาดใบปาดไมเ่หมาะสม ปาดไมท่ัว่

ทัง้ฉลาก

ฉลากติดไมส่นิท 4 2 9 72 เปล่ียนใบปาดทีม่ขีนาดเหมาะสม 

ครอบคลุมทัว่ทัง้ฉลาก
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ตารางที่ 4.9 ผลท่ีได้จากการวิเคราะห์ FMEA ของการฟองอากาศบนฉลาก เรียงตามล าดับค่าความ
เส่ียง RPN 

RPN ปัจจัยที่เป็นสาเหตุของปัญหา 
160 องศาใบปาด 
128 ระยะในการจ่ายฉลาก 
96 แปรงปาดฉลาก 
72 ขนาดใบปาด 
48 ความตึงของ liner ท่ีม้วนฉลาก 

 

รูปท่ี 4.4 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่สะสมของปัจจัยท่ีเป็นสาเหตุของปัญหาฉลากเป็นฟองอากาศ 
 

พิจารณาจากปัจจัยท่ีมีค่า RPN มากกว่า 100 คะแนน และมีคะแนนสะสมจากแผนภูมิพาเรโต

มากกว่า 80% เพื่อคัดเลือกมาเป็นปัจจัยท่ีจะน ามาท าการทดลองปรับปรุงปัญหาฉลากเป็นฟองอากาศ 

โดยทั งหมดสามปัจจัย คือ องศาใบปาด ระยะจ่ายฉลาก และแปรงปาดฉลาก แต่เนื่องจากปัจจัยแปรง

ปาดฉลากท่ีใช้ได้ท าการตรวจสอบแล้วว่าไม่มีการช ารุดเสียหาย มีสภาพท่ีพร้อมใช้งานได้ ดังนั น

ทีมงานจึงตัดปัจจัยเรื่องแปรงปาดฉลากออก ดังนั นปัจจัยท่ีจะน ามาท าการทดลองเพื่อปรับปรุงปัญหา

ฉลากเป็นฟองอากาศ คือ 

- องศาของการติดใบปาด (Plate Angle) 

- ระยะเริ่มต้นของการจ่ายฉลาก  
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4.3 การก าหนดระดับของปัจจัย 

 ก าหนดระดับของปัจจัย (Level) เป็นแบบคงท่ี โดยอาศัยข้อมูลการปรับตั งจากผู้เช่ียวชาญ

หรือพนักงานฝ่ายผลิต ซึ่งสามารถแบ่งระดับของปัจจัยได้ดังต่อไปนี  

ปัญหาขวดเป็นรอยในขั้นตอนการปิดฝา 

ตารางที่ 4.10 ระดับการปรับตั งค่าพารามิเตอร์ของปัจจัยท่ีท าให้เกิดขวดเป็นรอย 

ปัจจัย 
ระดับของปัจจัย 

ต่ า (-) กลาง (0) สูง (+) 
แรงในการปิดฝา (closing torque), Nm 1.2 1.4 1.6 
ความเร็วในการปิดฝา (Closing speed), rpm 110 120 130 

 
การก าหนดระดับของปัจจัยท่ีจะใช้ในการทดลองดังตารางท่ี 4.10 เนื่องจาก 

1. แรงในการปิดฝา (Closing torque)  
ค่าเรงในการปิดฝาเดิมก่อนใช้ขวดลดน  าหนักตั งไว้ท่ี 1.8 Nm พบว่าเมื่อน ามาเดินกับขวดลด
น  าหนักท าให้มีสัดส่วนของเสียขวดเป็นรอยมากเกินสัดส่วนท่ียอมรับได้ ทางคณะทีมงานวิจัย
ได้เล็งเห็นว่าควรลดค่าแรงในการปิดฝาลงเพื่อลดจ านวนของเสียขวดเป็นรอยลง โดยก าหนด 
closing torque ท่ีต่ าสุดคือ 1.2 Nm เพราะเป็นค่าต่ าสุดท่ีจะสามารถปิดฝาสนิท ด้วย
ความเร็วปัจจุบันของสายการบรรจุ ส่วนค่า closing torque ท่ีระดับสูงสุดได้ก านดไว้ท่ี 1.6 
Nm. เนื่องจากข้อจ ากัดของเครื่องจักรท่ีไม่สามารถปรับตั งค่าเป็นทศนิยมสองต าแหน่งได้ การ
จะก าหนดค่าสูงสุดเป็น 1.7 Nm. จะส่งผลให้เมื่อด าเนินการออกแบบการทดลองแบบ CCF 
จะมีค่าปรับตั งท่ีมีทศนิยมสองต าแหน่งเกิดขึ น ดังนั นทางทีมงานวิจัยจึงก าหนดค่า Closing 
torque สูงสุดท่ีระดับ 1.6 Nm. ดังนั นจึงก าหนดระดับการปรับตั งค่าแรงในการปิดฝาเป็น 3 
ค่า คือ 1.2, 1.4 และ 1.6 Nm 

2. ความเร็วในการปิดฝา (Closing speed) 
เนื่องจากความเร็วที่ใช้ในการปิดฝาเดิมก่อนใช้ขวดลดน  าหนักก าหนดไว้ที่ความเร็ว 120 rpm  
ดังนั นทีมงานวิจัยจึงก าหนดระดับความเร็วในการปิดฝาส าหรับขวดลดน  าหนักโดยลดลงและ
เพิ่มขึ นจากค่าเดิมอย่างละหนึ่งระดับ คือก าหนดให้มีค่าระดับต่ าสุดในการปรับตั งลดลงจาก
ค่าปรับตั งก่อนการใช้ขวดลดน  าหนักหนึ่งระดับ เท่ากับ 110 rpm ส่วนค่าระดับสูงสุดท่ีใช้ใน
การทดลองเพิ่มขึ นจากค่าเดิมหนึ่งระดับ เท่ากับ 130 rpm ดังนั นจึงก าหนดค่าความเร็วใน
การหมุนปิดฝาเป็น 3 ค่า คือ 110, 120 และ 130 rpm 
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เนื่องจากผู้ท าการวิจัยไม่ทราบว่าค่า closing torque ท่ีลดลง กับ closing speed ท่ีระดับไหนจึงจะ
สามารถลดข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ นได้ดีท่ีสุดและไม่ส่งผลกระทบต่อความสามารถในการปิดฝา ความเร็ว
ของสายการบรรจุ และอื่นๆ ดังนั นทางผู้วิจัยและคณะจึงได้น าระดับของปัจจัยดังกล่าวมาด าเนินการ
ออกแบบการทดลองเพื่อหาค่าปรับตั งท่ีเหมาะสมในการลดข้อบกพร่องขวดบิดเป็นรอย 

ปัญหาเกิดฟองอากาศบนฉลาก 

ผู้วิจัยก าหนดระดับค่าปรับตั งองศาใบปาด และระยะการจ่ายฉลากดังนี  

ตารางที่ 4.11 ระดับการปรับตั งค่าพารามิเตอร์ของปัจจัยท่ีท าให้เกิดฟองอากาศบนฉลาก 

ปัจจัย 
ระดับของปัจจัย 

ต่ า (-) กลาง (0) สูง (+) 
องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งที่1 (Plate Angle), degree (°) 30 40 50 
องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งที่2 (Plate Angle), degree (°) 30 40 50 
องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งที่3 (Plate Angle), degree (°) 30 40 50 
ระยะเร่ิมต้นของการจ่ายฉลาก, mm 2 3 4 

 

1. องศาของการติดใบปาด (Plate angle)  

ผู้วิจัยและคณะทีมงานได้ก าหนดระดับของปัจจัยไว้ 3 ค่า คือ 30, 40 และ 50 องศา 

เนื่องจากค่าปรับตั งเดิมก่อนใช้ขวดลดน  าหนักเท่ากับ 40องศา เมื่อน ามาเดินกับขวดลด

น  าหนักพบว่ามีฉลากเป็นฟองอากาศมากเกินสัดส่วนท่ียอมรับได้ ดังนั นจึงก าหนดค่าปรับตั งท่ี

ใช้ในการทดลองท่ีระดับต่ าสุดลดลงจากค่าปรับตั งเดิมหนึ่งระดับ เท่ากับ 30 องศา และท่ี

ระดับสูงสุดเพิ่มขึ นจากค่าปรับตั งเดิมหนึ่งระดับเช่นกัน ซึ่งเท่ากับ 50 องศา โดยก าหนดค่า

ระดับปัจจัยนี กับทั ง 3 ต าแหน่งใบปาด เพื่อใช้ในการออกแบบการทดลอง 

 

2. ระยะเริ่มต้นในการจ่ายฉลาก  

การก าหนดระยะเริ่มต้นของการจ่ายฉลากนั น ผู้วิจัยก าหนดระดับของปัจจัยไว้ 3 ระดับ 

เท่ากับ 2, 3 และ 4 มม. โดยค่าระยะจ่ายฉลากเดิมนั นก าหนดไว้ท่ี 3 มม. ดังนั นผู้วิจัยจึง

ก าหนดค่าปรับตั งในการทดลองท่ีระดับต่ าสุดเท่ากับ 2 มม. เนื่องจากลดลงจากค่าปรับตั งเดิม

หนึ่งระดับและเป็นระยะต่ าสุดท่ีควรใช้ในการจ่ายฉลากด้วย เพราะถ้าก าหนดระยะจ่ายฉลาก

เท่ากับ 1 มม. ฉลากจะไม่สามารถติดขวดได้และท่ีค่าระดับสูงสุดจะเพิ่มจากค่าปรับตั งเดิม
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หนึ่งระดับเช่นกันจาก 3 มม. เป็น 4 มม. เพื่อดูความสัมพันธ์ว่าท่ีระยะจ่ายฉลากเพิ่มหรือลด

จากค่าปรับตั งเดิมจะส่งผลอย่างไรต่อการเกิดฉลากเป็นฟองอากาศ  
 

หลังจากก าหนดระดับของปัจจัยทั งสองแล้ว เพื่อหาค่าปรับตั งท่ีเหมาะสมในการลดสัดส่วนข้อบกพร่อง

ฉลากเป็นฟองอากาศผู้วิจัยจึงน าค่าปรับตั งดังกล่าวมาด าเนินการทดลองโดยใช้วิธีการออกแบบการ

ทดลองในบทต่อไป 
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บทที่ 5  
การด าเนินงานวิจัย 

 จากการวิเคราะห์และระดมสมองเพื่อหาสาเหตุหลักส าคัญของปัญหาพบว่า สาเหตุหลักของ

ปัญหามาจากการปรับตั งค่าพารามิเตอร์ของเครื่องจักรไม่เหมาะสม ดังนั นผู้วิจัยจึงเลือกใช้วิธีการ 

ออกแบบการทดลองแบบส่วนประสมกลางแบบ Face Centered และการออกแบบการทดลองแบบ 

บ็อกซ์-เบนเคน (Box-Behnken) มาช่วยในการหาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมในการแก้ไขข้อบกพร่อง

ท่ีเกิดขึ นกับผลิตภัณฑ์ทั งสองข้อบกพร่อง โดยแต่ละตัวแปรจะถูกทดลองท่ี 3 ระดับ (นิยมแทนด้วย

สัญลักษณ์ -1, 0, +1) ดังนั นด้วยการออกแบบการทดลองทั งสองนี  จึงเป็นการก าหนดการทดลองท่ี

ควบคุมการปรับพารามิเตอร์อย่างเป็นระบบและท าให้เห็นผลลัพธ์คือสมการความสัมพันธ์ระหว่างค่า

สัดส่วนของเสียจากข้อบกพร่องเรื่องขวดเป็นรอยและฉลากเป็นฟองอากาศและตัวแปรท่ีมีนัยส าคัญ 

จากนั นจะใช้สมการนั นในการหาค่าท่ีเหมาะสมของปัจจัยในการลดสัดส่วนของเสีย ซึ่งมีขั นตอนในการ

ท าการทดลองและหาค่าท่ีเหมาะสมดังนี  

1. เลือกแผนการทดลอง 

2. ด าเนินการทดลองและเก็บรวบรวมข้อมูล 

3. สร้างสมการความสัมพันธ์ 

4. หาค่าท่ีเหมาะสมของปัจจัยท่ีมีนัยส าคัญ 

5.1 แผนการทดลอง 

5.1.1 แผนการทดลองเพื่อแก้ไขข้อบกพร่องขวดเป็นรอยในขั นตอนการปิดฝา  

ในการออกแบบการทดลองเพื่อแก้ไขข้อบกพร่องขวดเป็นรอยจากขั นตอนการปิดฝา ผู้วิจัยได้

ศึกษาปัจจัยน าเข้าในการปรับตั งค่า 2 ปัจจัย คือ แรงในการปิดฝา (closing torque) และ ความเร็ว

ในการหมุนปิดฝา (closing speed)  

 เนื่องจากมีปัจจัยในการทดลองเพียง 2 ปัจจัย รูปแบบการทดลองท่ีเลือกใช้จึงเป็นการ

ออกแบบการทดลองแบบส่วนประสมกลาง (CCD) ไม่สามารถใช้การออกแบบการทดลองแบบบ็อก-

เบห์นเคนได้เนื่องจากการทดลองแบบบ็อก-เบห์เคนไม่รองรับในกรณีมี 2 ปัจจัย ซึ่งเมื่อได้รูปแบบการ

ทดลอง ปัจจัยน าเข้าและระดับของปัจจัยแล้ว ท าการหารูปแบบการทดลองแบบส่วนประสมกลาง 

(CCD) โดยใช้โปรแกรม Minitab18 การทดลองแบบ CCD ส าหรับ 2 ปัจจัยในส่วน Axial runs ต้อง
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ท าการทดลองท่ีระดับปัจจัยแบบเข้ารหัสคือ + α ซึ่งเท่ากับ + 1.414 แต่เนื่องจากค่าการปรับตั งมี

ข้อจ ากัดในของเครื่องจักรท่ีไม่สามารถปรับค่าแรงปิด (closing torque, (A)) เป็นทศนิยมสอง

ต าแหน่งได้ จึงไม่สามารถปรับตั งค่าได้ 5 ระดับตามท่ีก าหนดในเกณฑ์การทดลองแบบ CCD  ผู้วิจัยจึง

เลือกใช้การทดลองแบบ face-centered (CCF) ซึ่งมีโครงสร้างของแบบการทดลองเหมือนกับ CCD 

แต่ปรับค่า + 1 ซึ่งท าให้ต้องการจ านวนระดับของแต่ละปัจจัยเพียง 3 ระดับเท่านั น ท าให้สามารถ

ปรับตั งค่าในการทดลองแบ่งระดับของปัจจัยเป็นปัจจัยละ 3 ค่า ดังแสดงตามตารางท่ี 5.1 

ตารางที่ 5.1 ระดับการปรับตั งค่าพารามิเตอร์ของปัจจัยท่ีท าให้เกิดขวดเป็นรอย 

 

จะได้รูปแบบการทดลองการปรับตั งค่าพารามิเตอร์ตามการออกแบบการทดลองส่วนประสมกลาง 

(CCD) แบบ face-centered ทั งหมด 13 การทดลอง ดังนี  

ตารางที่ 5.2 รูปแบบและล าดับแบบการทดลองแบบส่วนประสมกลางแบบ face-centered ส าหรับ
สองปัจจัย 

StdOrder RunOrder PtType 
Closing torque (A), 

(Nm) 

Closing speed (B), 

(rpm) 

1 3 1 1.2 110 

2 2 1 1.6 110 

3 12 1 1.2 130 

4 10 1 1.6 130 

5 1 -1 1.2 120 

6 4 -1 1.6 120 

7 8 -1 1.4 110 

8 7 -1 1.4 130 

ปัจจัย 
ระดับของปัจจัย 

สัญลักษณ์ 
ต่ า (-) กลาง (0) สูง (+) 

แรงในการปิดฝา (closing torque), 
Nm 

1.2 1.4 1.6 A 

ความเร็วในการปิดฝา (Closing 
speed), rpm 110 120 130 B 
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StdOrder RunOrder PtType 
Closing torque (A), 

(Nm) 

Closing speed (B), 

(rpm) 

9 6 0 1.4 120 

10 13 0 1.4 120 

11 11 0 1.4 120 

12 5 0 1.4 120 

13 9 0 1.4 120 

 

การหาขนาดตัวอย่างในการทดลองแก้ไขปัญหาขวดเป็นรอย 
ในการค านวณหาขนาดตัวอย่างการทดลองส าหรับการทดลองเชิงแฟกทอเรียล ใน

กรณีท่ีตัวแปรเป็นข้อมูลประเภทสัดส่วนของเสีย ซึ่งสามารถหาขนาดตัวอย่างได้ดังนี  

                𝛿 = arcsin(√𝑃0 +
∆

2
 ) − arcsin(√𝑃0 −

∆

2
 )                          (5.1) 

โดยท่ี 
P0 คือ ค่าสัดส่วนของเสียท่ีเกิดขึ นในปัจจุบัน 
∆  คือ ค่าความเปล่ียนแปลงท่ีต้องการตรวจจับได้ 
N  คือ จ านวนการทดลองเชิงแฟกทอเรียลท่ีท าการทดลอง 
𝛿   คือ ค่าความแตกต่างของข้อบกพร่องท่ีได้รับการแปลงข้อมูลแล้ว 
n  คือ ขนาดตัวอย่างท่ีต้องใช้ในการทดลอง 

 P0 = 0.11 
 ∆  = 0.1 (จากเป้าหมายท่ีต้องการลดสัดส่วนของเสียจาก 0.11 เป็น 0.01) 
 N  = 4 
 α = 5% จะได้ z1-α/2 = 1.96 และ ß = 10% จะได้ z1- = 1.282 

แทนค่าในสมการ (5.1) และ (5.2)          

𝛿 = arcsin (√0.11 + 0.01
2⁄ ) − arcsin (√0.11 − 0.01

2⁄ )   

                              𝛿 = 0.165  
 หาค่า n ;   

                    𝑛 = (𝑧1−
𝛼

2
 + 𝑧1−𝛽)

2

/ (𝑁𝛿2)                                                                (5.2) 

                    n =  (1.96 + 1.282)2/ (4*(0.165)2)   

                    n =  88 
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             จากการค านวณสามารถสรุปได้ว่าขนาดตัวอย่างท่ีใช้ในการทดลองท่ีก าลังของการทดสอบ 

(Power of test) เท่ากับ 0.9 และระดับนัยส าคัญ 0.05 ต้องใช้ขนาดตัวอย่างอย่างน้อย 88 ตัวอย่าง

ต่อหนึ่งการทดลอง และเมื่อค านวณตัวอย่างท่ีต้องใช้ในการท าการทดลองทั งหมด 13 การทดลอง 

จะต้องใช้ตัวอย่างทั งหมดอย่างน้อย 1,144 ตัวอย่าง แต่เนื่องจากการสุ่มตาม AQL sample size ไม่มี

ขนาดสุ่มตัวอย่างท่ี 88 ตัวอย่าง ผู้ท าการวิจัยจึงท าการสุ่ม 200 ตัวอย่างต่อหนึ่งการทดลอง ซึ่งจะใช้

ตัวอย่างทั งหมดประมาณ 2,600 ตัวอย่าง 

5.1.2 แผนการทดลองของข้อบกพร่องฟองอากาศบนฉลาก 

 จากการวิเคราะห์หาปัจจัยหลักท่ีท าให้เกิดฟองอากาศบนฉลาก และเป็นปัจจัยท่ีสามารถ

ปรับตั งได้ มี 2 ปัจจัย คือ องศาการติดตั งใบปาด (Plate Angle) ทั งสามต าแหน่ง และระยะเริ่มต้น

การจ่ายฉลาก ผู้วิจัยเลือกการออกแบบการทดลองแบบ Box-Behnken เนื่องจากต้องการใช้จ านวน

การทดลองท่ีน้อยเพราะมีข้อจ ากัดในเรื่องต้นทุนในการท าการทดลองและทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากัด

ท าให้เลือกการออกแบบการทดลองแบบBox–Behnken ท่ีได้จ านวนการทดลอง 27 รูปแบบ ซึ่งมี

จ านวนการทดลองน้อยกว่าการออกแบบการทดลองแบบส่วนประสมกลาง (CCD) ต้องการจ านวนการ

ทดลอง 31 รูปแบบ 

ตารางที่ 5.3 ระดับการปรับตั งค่าพารามิเตอร์ของปัจจัยท่ีท าให้เกิดฟองอากาศบนฉลาก 

ปัจจัย 
ระดับของปัจจัย 

สัญลักษณ์ 
ต่ า (-) กลาง (0) สูง (+) 

องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งที่1 
(Plate Angle), degree (°) 

30 40 50 A1 

องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งที่2 
(Plate Angle), degree (°) 

30 40 50 A2 

องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งที่3 
(Plate Angle), degree (°) 

30 40 50 A3 

ระยะเร่ิมต้นของการจ่ายฉลาก, mm 2 3 4 B 
 

          รูปแบบการทดลองเพื่อใช้ในการหาค่าปรับตั ง ท่ีเหมาะสมในการแก้ไขปัญหาการเกิด

ฟองอากาศทั งหมด 27 รูปแบบ ดังแสดงในตารางท่ี 5.4 
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ตารางที่ 5.4 แบบการทดลองแบบบ็อก-เบห์นเคน ส าหรับ 4 ปัจจัย 

StdOrder RunOrder PtType 

Wiper 

angle 1 

(A1), (°) 

Wiper 

angle 2 

(A2), (°) 

Wiper 

angle 3 

(A3), (°) 

Label feed 

distance (B), 

mm 

1 25 2 30 30 40 3 

2 10 2 50 30 40 3 

3 26 2 30 50 40 3 

4 20 2 50 50 40 3 

5 18 2 40 40 30 2 

6 23 2 40 40 50 2 

7 4 2 40 40 30 4 

8 3 2 40 40 50 4 

9 19 2 30 40 40 2 

10 21 2 50 40 40 2 

11 13 2 30 40 40 4 

12 8 2 50 40 40 4 

13 22 2 40 30 30 3 

14 11 2 40 50 30 3 

15 1 2 40 30 50 3 

16 2 2 40 50 50 3 

17 14 2 30 40 30 3 

18 27 2 50 40 30 3 

19 24 2 30 40 50 3 

20 9 2 50 40 50 3 

21 5 2 40 30 40 2 

22 15 2 40 50 40 2 

23 16 2 40 30 40 4 

24 7 2 40 50 40 4 

25 6 0 40 40 40 3 

26 17 0 40 40 40 3 

27 12 0 40 40 40 3 

 

ผู้ท าการวิจัยจึงท าการสุ่มตัวอย่างจ านวน 200 ตัวอย่างต่อหนึ่งการทดลอง ซึ่งจะใช้ตัวอย่าง

ในการทดลองทั งหมดประมาณ 5,400 ตัวอย่าง 
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บทที่ 6  
ผลและการวิเคราะห์ผลการทดลอง 

          เมื่อท าการระบุปัจจัย เลือกค่าปัจจัยท่ีจะน ามาใช้ และได้ก าหนดรูปแบบการทดลองในการ

แก้ปัญหา โดยใช้วิธีการออกแบบการทดลองแบบพื นผิวตอบสนอง ดังกล่าวไว้ในบทท่ี 4 และ บทท่ี 5  

ได้ผลการทดลองดังนี  

6.1 ผลการทดลองจากการด าเนินการแก้ไขปัญหาขวดเป็นรอย 

จากการทดลองด าเนินการตามรูปแบบการทดลองท่ีได้ก าหนดไว้ในบทท่ี 5 ได้ผลการทดลอง

การแก้ไขปัญหาขวดเป็นรอย ดังตารางท่ี 6.1 

ตารางที่ 6.1 ผลการทดลองการด าเนินการแก้ไขปัญหาขวดเป็นรอย 

StdOrder RunOrder PtType 

Closing 

torque (A), 

Nm. 

Closing 

speed (B), 

rpm 

สัดส่วนของเสีย

ขวดเป็นรอย 

1 3 1 1.2 110 0.00% 

2 2 1 1.6 110 6.00% 

3 12 1 1.2 130 1.00% 

4 10 1 1.6 130 8.50% 

5 1 -1 1.2 120 0.00% 

6 4 -1 1.6 120 7.00% 

7 8 -1 1.4 110 3.00% 

8 7 -1 1.4 130 4.50% 

9 6 0 1.4 120 4.00% 

10 13 0 1.4 120 4.00% 

11 11 0 1.4 120 3.50% 

12 5 0 1.4 120 4.00% 

13 9 0 1.4 120 3.50% 

 

ในการวิเคราะห์ผลการทดลองนั น จ าเป็นต้องท าการตรวจสอบความเหมาะสมของแบบจ าลองกับ

ข้อมูลท่ีได้จากการทดลอง  โดยการตรวจสอบสมมติฐาน 3 อย่าง คือ สมมติฐานการแจกแจงแบบปกติ 

สมมติฐานความเป็นอิสระ และสมมติฐานความมีเสถียรภาพของค่าส่วนตกค้าง(Residuals) ซึ่ง

สามารถใช้โปรแกรม Minitab 18 ในการทดสอบสมมติฐานต่างๆ ได้ดังนี  
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6.1.1 การตรวจสอบสมมติฐานการแจกแจงแบบปกติของค่าส่วนตกค้าง 

เป็นการตรวจสอบว่าค่าส่วนตกค้างมีคุณสมบัติการแจกแจงแบบปกติ โดยดูจากกราฟ 

Normal Probability Plot ว่าค่าส่วนตกค้างท่ีได้มีการกระจายตัวในลักษณะเป็นเส้นตรง หรือมี

แนวโน้มใกล้เคียงเส้นตรงหรือไม่ และสามารถพิจารณาจากค่า P-value ของการทดสอบสมมติฐาน

ของการแจกแจงแบบปกติ ซึ่งผลการตรวจสอบการแจกแจงปกติของค่าส่วนตกค้างแสดงได้ตามรูปท่ี 

6.1 จะเห็นได้ว่ากราฟมีแนวโน้มเป็นเส้นตรง มีค่า P-value เท่ากับ 0.352 สรุปได้ว่าค่าส่วนตกค้างท่ี

ได้จากการทดลองมีการแจกแจงแบบปกติ ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 

รูปท่ี 6.1 ผลการทดสอบสมมติฐานการแจกแจงแบบปกติ 

 

6.1.2 การตรวจสอบสมมติฐานความเป็นอิสระของค่าส่วนตกค้าง 

          การตรวจสอบสมมติฐานความเป็นอิสระของค่าส่วนตกค้าง ท าโดยพิจารณาจากค่าส่วน

ตกค้างของข้อมูลกับล าดับในการทดลอง ซึ่งกราฟส่วนตกค้างกับล าดับการทดลองดังรูปท่ี 6.2  แสดง

ให้เห็นว่าค่าส่วนตกค้างมีการกระจายอย่างสุ่ม ไม่มีรูปแบบท่ีแน่นอน จึงสามารถสรุปได้ว่าค่าส่วน

ตกค้างท่ีได้จากการทดลองนั นมีความเป็นอิสระต่อกัน 
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รูปท่ี 6.2  ผลการทดสอบสมมติฐานความเป็นอิสระของค่าส่วนตกค้าง 
 

6.1.3 การตรวจสอบสมมติฐานความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวนของค่าส่วนตกค้าง 

การตรวจสอบสมมติฐานความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวนของค่าส่วนตกค้าง ท าได้

โดยการพิจารณาจากข้อมูลค่าส่วนตกค้างกับค่าฟิตของตัวแปรตอบสนองท่ีได้จากตัวแบบถดถอย ซึ่ง

จากกราฟรูปท่ี 6.3 จะเห็นได้ว่ากราฟค่าส่วนตกค้างกับค่าตัวแปรตอบสนองพบว่าความแปรปรวนของ

ค่าส่วนตกค้างท่ีค่าฟิตต่างๆ มีค่าสม่ าเสมอ ไม่มีรูปแบบท่ีแน่นอน สรุปได้ว่าค่าส่วนตกค้างท่ีได้จากการ

ทดลองนี มีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวนของค่าส่วนตกค้าง 

รูปท่ี 6.3 ผลการทดสอบสมมติฐานความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวนของค่าส่วนตกค้าง 
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จากการทดสอบสมมติฐานเพื่อตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง แสดงให้เห็นว่า ส่วน

ตกค้างมีการแจกแจงแบบปกติ มีความเป็นอิสระต่อกัน และมีเสถียรภาพของความแปรปรวน สรุปได้

ว่าสามารถน าข้อมูลเหล่านี มาวิเคราะห์ผลด้วยเทคนิคการวิเคราะห์ความแปรปรวนและการวิเคราะห์

การถดถอยต่อไปได้ 

6.1.4 การวิเคราะห์ผลการทดลอง 

เนื่องจากผู้วิจัยไม่ทราบว่าผลการทดลองท่ีได้นั นมี Curvature หรือไม่ ดังนั นผู้วิจัยจึงน าผล

การทดลองท่ีได้จากตารางท่ี 6.1 มาวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบ Response Surface Design ด้วย

โปรแกรม Minitab 18 ได้ผลการวิเคราะห์ดังรูปท่ี 6.4, 6.5 และ 6.6 

รูปท่ี 6.4 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิดขวดเป็นรอย 
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จากนั นผู้วิจัยได้หาสมการการวิเคราะห์การถดถอยแบบ stepwise regressionเพื่อหาสมการลดรูปท่ี

มีแต่เทอมท่ีมีนัยส าคัญ 0.05 เท่านั น ได้สมการถดถอยดังนี  

รูปท่ี 6.5 Normal Probability Plot ของอิทธิพลของแต่ละปัจจัยท่ีส่งผลต่อตัวแปรตอบสนอง 
(ข้อบกพร่อง) 

           

และจากรูปท่ี 6.5 แสดงให้เห็นว่าค่าแรงในการปิดฝา(closing torque), ความเร็วในการปิดฝา

(closing speed) และอันตรกิริยาของทั งสองปัจจัยมีอิทธิพลต่อตัวแปรตอบสนองสัดส่วนขวดเป็นรอย

ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 โดยมีความสัมพันธ์ ดังสมการท่ี 6.1 โดยสมการแบบลดรูปนี มี ค่า R-

square(adj) เท่ากับ 99.05% ซึ่งมีค่าสูงมาก แสดงว่าสมการความสัมพันธ์นี สามารถอธิบายความผัน

แปรของข้อมูลได้ดีมาก 

Regression Equation in Uncoded Units 

          %Defective = 1.4 -5.42A -0.1792B +0.1875A*B                                       (6.1) 

 

 นอกจากนี ยังสามารถวิเคราะห์ผลของปัจจัยน าเข้าทั งสองท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนองสัดส่วน

ของเสียขวดเป็นรอย ได้จากแผนภูมิพื นผิวตอบสนองดังรูปท่ี 6.6 
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รูปท่ี 6.6 แผนภูมิพื นผิวตอบสนองแสดงความสัมพันธ์ของปัจจัยน้าเข้ากับตัวแปรตอบสนองสัดส่วน
ของเสีย(ขวดเป็นรอย) 

  

 จากรูป 6.6 สามารถอธิบายได้ว่า เมื่อปัจจัยน าเข้า A (Closing torque) มีค่าเพิ่มขึ น ส่งผล

ให้มีสัดส่วนของเสียขวดเป็นรอยเพิ่มมากขึ น เช่นเดียวกับปัจจัยน าเข้า B (Closing speed) เมื่อเพิ่ม

มากขึ น ท าให้มีสัดส่วนของเสียขวดเป็นรอยเพิ่มขึ นเช่นกัน โดยปัจจัยน าเข้า A (Closing torque) มี

ผลต่อการเกิดของเสียมากกว่าปัจจัยน าเข้า B (Closing speed) ดูได้จากเส้นกราฟของปัจจัย A 

(Closing torque) มีความชันมากกว่าเส้นกราฟของปัจจัย B (Closing speed 

 และอันตรกิริยาของสองปัจจัยนี ต่อสัดส่วนของเสียขวดเป็นรอย สามารถอธิบายได้ว่าท่ีค่าแรง

ในการปิดฝาต่ า ค่าความเร็วในการปิดฝาเพิ่มขึ นจากช้าไปเร็วจะมีการเพิ่มขึ นของสัดส่วนของเสียขวด

เป็นรอย 1 หน่วย ซึ่งน้อยกว่าการเพิ่มขึ นของสัดส่วนของเสียเมื่อความเร็วเปล่ียนจากช้าไปเร็วท่ีระดับ

ความแรงในการปิดฝาสูงซึ่งเป็น 3 หน่วย  

 นอกจากนั นจะเห็นได้ชัดเจนว่า ท่ีระดับของปัจจัย A (closing torque) และ ปัจจัย B 

(Closing speed) ทั งสองปัจจัยมีค่ามาก จะส่งผลให้ค่าเฉล่ียสัดส่วนของเสียขวดเป็นรอยมีค่ามากกว่า

ท่ีปัจจัย A (Closing torque)  และ ปัจจัย B (Closing speed)  อยู่ระดับต่ า โดยท่ีถ้าแรงและ

ความเร็วในการปิดฝามาก จะส่งผลให้มีแรงหมุนปิดฝามากกว่าท่ีตัวขวดจะต้านทานได้ท าให้ขวดบิดไป

ตามแรงและเมื่อปิดฝาเสร็จขวดคืนตัวกลับมาท าให้เกิดรอยท่ีขวด ดังนั นเพื่อลดแรงท่ีกระท ากับตัว
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ขวดและลดรอยท่ีเกิดขึ นบนขวดจากการบิดจึงต้องใช้ค่าแรงปิดฝาและความเร็วในการปิดฝาท่ีค่าน้อย

ท่ีสุดท่ียังสามารถท าให้ฝาปิดสนิทได้ 

6.1.5  การเลือกสภาวะท่ีเหมาะสมกับการผลิต 

จากนั นท าการหาสภาวะท่ีเหมาะสมส าหรับการปรับตั งเครื่องจักร โดยใช้ฟังก์ชัน Response 

Optimizer ในโปรแกรม Minitab โดยการก าหนดเป้าหมายให้ค่าเปอร์เซ็นต์ขวดท่ีเกิดรอยมีค่าน้อย

ท่ีสุด ซึ่งสภาวะท่ีเหมาะสมในการปรับตั งค่าปัจจัย แสดงได้ดังรูปท่ี 6.9 

 

รูปท่ี 6.7 ผลการหาค่าสภาวะท่ีเหมาะสมในการปรับตั งค่าปัจจัย 
 

จากรูปท่ี 6.8 การใช้ฟังก์ชัน Response Optimizer  ในโปรแกรม Minitab 18 เพื่อหาค่า

สภาวะท่ีเหมาะสมในการปรับตั งพารามิเตอร์นั น        แสดงให้เห็นว่าค่าท่ีเหมาะสมในการปรับตั งของ

แต่ละปัจจัย คือ    ค่าแรงในการปิดฝา (Closing torque) เท่ากับ 1.2 Nm. และค่าความเร็วในการ

ปิดฝา (Closing speed) เท่ากับ 110 rpm 

ตารางที่ 6.2 ระดับของปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมในการแก้ปัญหาขวดเป็นรอยจากการปิดฝา 
ปัจจัยน าเข้า ระดับที่เหมาะสม หน่วย 

แรงในการปิดฝา  
Closing torque (A) 

1.2 Nm 

ความเร็วในการปิดฝา 
Closing speed (B) 

110 rpm 
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6.2 ผลการทดลองจากการด าเนินการแก้ไขปัญหาฉลากเป็นฟองอากาศ 

จากการด าเนินการทดลองตามรูปแบบการทดลองทั งหมด 27 รูปแบบ ด้วยวิธีการออกแบบ

การทดลองแบบ Box-Behnken ได้ผลการทดลองแสดงในตารางท่ี 6.3 ดังนี  

ตารางที่ 6.3 ผลการทดลองการด าเนินการแก้ไขปัญหาฉลากเป็นฟองอากาศ 

StdOrder RunOrder PtType A1, (°) A2, (°) A3, (°) B, (mm) 

สัดดส่วน
ของเสีย
ฉลากเป็น
ฟองอากาศ 

1 25 2 30 30 40 3 12.0% 

2 10 2 50 30 40 3 5.5% 

3 26 2 30 50 40 3 11.0% 

4 20 2 50 50 40 3 4.5% 

5 18 2 40 40 30 2 2.5% 

6 23 2 40 40 50 2 3.0% 

7 4 2 40 40 30 4 13.0% 

8 3 2 40 40 50 4 13.0% 

9 19 2 30 40 40 2 4.0% 

10 21 2 50 40 40 2 1.5% 

11 13 2 30 40 40 4 16.0% 

12 8 2 50 40 40 4 11.5% 

13 22 2 40 30 30 3 8.5% 

14 11 2 40 50 30 3 6.0% 

15 1 2 40 30 50 3 8.5% 

16 2 2 40 50 50 3 6.5% 

17 14 2 30 40 30 3 10.0% 

18 27 2 50 40 30 3 4.5% 

19 24 2 30 40 50 3 11.0% 

20 9 2 50 40 50 3 4.5% 

21 5 2 40 30 40 2 3.0% 

22 15 2 40 50 40 2 2.5% 

23 16 2 40 30 40 4 14.0% 

24 7 2 40 50 40 4 12.5% 

25 6 0 40 40 40 3 7.5% 

26 17 0 40 40 40 3 5.5% 

27 12 0 40 40 40 3 6.5% 
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          6.2.1   การตรวจสอบสมมติฐานการแจกแจงแบบปกติของค่าส่วนตกค้าง 

          เป็นการตรวจสอบว่าค่าส่วนตกค้างมีคุณสมบัติการแจกแจงแบบปกติ โดยดูจากกราฟ 
Normal Probability Plot ว่าค่าส่วนตกค้างท่ีได้มีการกระจายตัวในลักษณะเป็นเส้นตรง หรือมี
แนวโน้มใกล้เคียงเส้นตรงหรือไม่ และสามารถพิจารณาจากค่า P-value ของการทดสอบสมมติฐาน
ของการแจกแจงแบบปกติ ซึ่งผลการตรวจสอบการแจกแจงปกติของค่าส่วนตกค้างแสดงได้ตามรูปท่ี 
6.9 จะเห็นได้ว่ากราฟมีแนวโน้มเป็นเส้นตรง มีค่า P-value เท่ากับ 0.138 สรุปได้ว่าค่าส่วนตกค้างท่ี
ได้จากการทดลองมีการแจกแจงแบบปกติ ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 

รูปท่ี 6.8 ผลการทดสอบสมมติฐานการแจกแจงแบบปกติ 
 

6.2.2 การทดสอบสมมติฐานความเป็นอิสระของค่าส่วนตกค้าง 
       ผลการทดสอบสมมติฐานความเป็นอิสระของ ค่าส่วนตกค้าง พบว่าจากกราฟ

ความสัมพันธ์ของส่วนตกค้างกับล าดับในการทดลอง จะเห็นได้ว่าไม่มีรูปแบบท่ีแน่นอน จึง

สามารถสรุปได้ว่าส่วนตกค้างท่ีได้จากการทดลองนั นมีความเป็นอิสระต่อกัน 

รูปท่ี 6.9 ผลการทดสอบความเป็นอิสระของข้อมูล 
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6.2.3  การทดสอบสมมติฐานความมีเสถียรภาพของความแปรปรวนของข้อมูลส่วนตกค้าง 

        การตรวจสอบสมมติฐานความมีเสถียรภาพของค่าความแปรปรวนของค่าส่วนตกค้าง 

ท าได้โดยการพิจารณาจากกราฟค่าส่วนตกค้างกับค่าฟิตของตัวแปรตอบสนองท่ีได้จากตัว

แบบถดถอย ซึ่งจากกราฟรูปท่ี 6.11 จะเห็นได้ว่ากราฟพบว่าความแปรปรวนของค่าส่วน

ตกค้างกับค่าฟิตมีความสม่ าเสมอ ไม่มีรูปแบบท่ีแน่นอน สรุปได้ว่ามีเสถียรภาพของค่าความ

แปรปรวนของส่วนตกค้าง 

รูปท่ี 6.10 ผลการทดสอบสมมติฐานความมีเสถียรภาพของความแปรปรวน 
 

     6.2.4 การวิเคราะห์ผลการทดลอง 

ผลจากการทดลองทั ง 27 แบบจากการออกแบบการทดลองด้วยวิธี Box-Behnken 

ดังตารางท่ี 6.3 สามารถวิเคราะห์ผลการทดลองทางสถิติด้วยโปรแกรม Minitab ได้ดังนี   

รูปท่ี 6.11 การวิเคราะห์ความแปรปรวนของการทดลอง 
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จากนั นผู้วิจัยได้หาสมการวิเคราะห์การถดถอยแบบ stepwise regression เพื่อหาสมการลดรูปท่ีมี

แต่เทอมท่ีมีนัยส าคัญ 0.05 เท่านั น 

รูปท่ี 6.12 ผลการวิเคราะห์ผลการทดลองแบบสมการถดถอย 
 
จากรูปท่ี 6.13 แสดงให้เห็นว่าปัจจัยท่ีส่งผลต่อการเกิดฟองอากาศบนฉลากท่ีระดับนัยส าคัญ 

0.05 คือ ปัจจัย A1, A2 และ B นั นคือ องศาใบปาดต าแหน่งท่ี 1 (A1), องศาใบปาดต าแหน่งท่ี 2 (A2) 
และ ระยะจ่ายฉลาก (B) โดยมีความสัมพันธ์ดังสมการท่ี 6.2 โดยสมการแบบลดรูปนี มีค่า R-
square(adj) เท่ากับ 95.36% ซึ่งมีค่าสูงมาก แสดงว่าสมการความสัมพันธ์นี สามารถอธิบายความผัน
แปรของข้อมูลได้ดีมาก 
         Regression Equation in Uncoded Units 

%Defective = 5.35 - 0.2667A1 - 0.0708 A2 + 5.292 B                                  (6.2)                                      

จากนั นผู้วิจัยได้ศึกษาลักษณะความสัมพันธ์ของปัจจัยน าเข้าท่ีมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง

(สัดส่วนของเสียฉลากเป็นฟองอากาศ) จากแผนภาพผลปัจจัยหลักต่อค่าสัดส่วนของเสีย ได้ดังรูปท่ี 

6.14 
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รูปท่ี 6.13 กราฟวิเคราะห์ผลปัจจัยหลัก (Main Effect Plot) ของปัจจัยน้าเข้ากับตัวแปรตอบสนอง
สัดส่วนของเสียฉลากเป็นฟองอากาศ 

 
จากกราฟวิเคราะห์ผล (Main Effect Plot) ดังรูปท่ี 6.14 สามารถอธิบายได้ว่าเมื่อองศาใบ

ปาดต าแหน่งท่ี 1 และ 2 อยู่ในระดับสูงส่งผลให้เกิดสัดส่วนของเสียฉลากเป็นฟองอากาศมากกว่า
องศาใบปาดท่ีระดับต่ า เนื่องจากการท่ีองศาใบปาดมีค่ามากท าให้ใบปาดมีแรงกดฉลากให้ติดขวดได้ดี
และไม่เกิดการสะดุดเวลาติดฉลากลงบนขวดจึงท าให้สัดส่วนของเสียฉลากเป็นฟองอากาศเกิดน้อย 
ส่วนอีกหนึ่งปัจจัยคือระยะจ่ายฉลาก เมื่อระยะจ่ายฉลากมากสัดส่วนของเสียฉลากเป็นฟองอากาศจะ
มาก เนื่องจากถ้าฉลากยื่นออกมาจากแผ่น liner มากไปจะเกิดการพลิ วตัวของฉลาก ท าให้ฉลากไม่คง
ตัวก่อนแตะไปท่ีขวดและถูกใบปาดกดเกิดเป็นฟองอากาศได้ง่าย 

  
 6.2.5  การเลือกสภาวะท่ีเหมาะสมกับการผลิต  

หาสภาวะท่ีเหมาะสมส าหรับการปรับตั งค่าปัจจัย โดยใช้ฟังก์ชัน Response Optimizer ในโปรแกรม 

Minitab โดยการก าหนดเป้าหมายในค่าสัดส่วนของเสียขวดท่ีเกิดฉลากเป็นฟองอากาศให้มีค่าน้อย

ท่ีสุด ซึ่งสภาวะท่ีเหมาะสมในการปรับตั งค่าปัจจัย แสดงในรูปท่ี 6.15 ดังนี  
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รูปท่ี 6.14 ผลการหาค่าสภาวะท่ีเหมาะสมในการปรับตั งค่าปัจจัย 

 

ซึ่งได้ผลการหาค่าท่ีเหมาะสมในการปรับตั งค่าปัจจัยเพื่อให้เกิดสัดส่วนของเสียประเภทฟองอากาศบน
ฉลากน้อยท่ีสุด คือ  

- องศาของใบปาดท่ี 1 เท่ากับ 50 องศา 

- องศาของใบปาดท่ี 2 เท่ากับ 50 องศา 

- ระยะในการจ่ายฉลาก เท่ากับ 2 มิลลิเมตร 

ตารางที่ 6.4 ระดับของปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมในการแก้ปัญหาฉลากเป็นฟองอากาศ 
ปัจจัยน าเข้า ระดับที่เหมาะสม หน่วย 

องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งท่ี1 
(Plate Angle), degree (°) 

50 Degree (°) 

องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งท่ี2 
(Plate Angle), degree (°) 

50 Degree (°) 

ระยะเริ่มต้นของการจ่ายฉลาก, mm 2 mm 
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บทที่ 7  
การทดสอบยืนยันผลและควบคุมการด าเนินงาน 

7.1 บทน า 

 ในบทนี เป็นขั นตอนสุดท้ายของงานวิจัยนี  ซึ่งประกอบไปด้วยการทดสอบยืนยันผลเป็น

ระยะเวลา 5 วัน ทั งหมด 40 ช่ัวโมง โดยปรับตั งค่าปัจจัยน าเข้าท่ีมีนัยส าคัญตามค่าท่ีเหมาะสมท่ีได้

จากการวิเคราะห์ผลในบทท่ี 6 เพื่อตรวจสอบว่าสัดส่วนของเสียท่ีเกิดขึ นลดลงอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้

หรือไม่ จากนั นจัดท าแผนควบคุม (Control plan) เพื่อรักษามาตรฐานหลังจากได้ด าเนินการปรับปรุง 

รวมทั งประเมินและสรุปผลการปรับปรุงด้วย 

7.2 การทดสอบยืนยันผล 

 ก่อนด าเนินการทดลองเพื่อยืนยันผลนั นได้มีการประชุมทีมงานเพื่ออธิบายท าความเข้าใจ

เกี่ยวกับแผนการทดลอง โดยมีขั นตอนปฏิบัติดังต่อไปนี  

1. ปรับตั งค่าพารามิเตอร์ของเครื่องจักรให้ได้ตามสภาวะท่ีเหมาะสมท่ีได้จากการวิเคราะห์ผล

การทดลอง 

2. ทดลองผลิตจริงกับขวดน  ายาบ้วนปากขนาด 1 ลิตร ทั งหมด 40 ช่ัวโมง หรือ 40 ลอต ซึ่งมี

จ านวนขวดทั งหมดเท่ากับ 216,000 ขวด 

3. เก็บข้อมูลอย่างสุ่มจากทุกลอต โดยจะสุ่มเก็บลอตละ 200 ขวด 

 

7.2.1 ผลการทดสอบยืนยันผลค่าสัดส่วนของเสียขวดเป็นรอย  

     ค่าปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมในการทดสอบแก้ไขปัญหาขวดเป็นรอยเป็นไปตามตารางท่ี 7.1  

ตารางที่ 7.1 ค่าปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมในการทดสอบแก้ไขปัญหาขวดเป็นรอย 
ปัจจัยน าเข้า ระดับที่เหมาะสม หน่วย 

แรงในการปิดฝา, Closing torque (A) 1.2 Nm 
ความเร็วในการปิดฝา, Closing speed (B) 110 rpm 
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ผลการทดสอบค่าปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมต่อสัดส่วนของเสียขวดเป็นรอย หลังจากการปรับตั งค่า

ปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมเป็นไปตามตารางท่ี 7.2  

ตารางที่ 7.2 ผลการทดสอบสัดส่วนของเสียขวดเป็นรอย 
Lot %ขวดเป็นรอย Lot %ขวดเป็นรอย 
1 0 21 0 
2 0 22 0 
3 0 23 0 
4 0 24 0 
5 0 25 0 
6 0 26 0 
7 1 27 1 
8 0 28 0 
9 0 29 0 
10 0 30 0 
11 0 31 0 
12 0 32 0 
13 0 33 0.5 
14 0 34 0 
15 0 35 0 
16 0 36 0 
17 0 37 0 
18 0 38 0 
19 0 39 0 
20 0 40 0 

      

ทดสอบสมมติฐานของการเปรียบเทียบค่าสัดส่วน เพื่อทดสอบว่าสัดส่วนข้อบกพร่องขวดเป็น
รอยหลังปรับปรุงมีค่าน้อยกว่าสัดส่วนข้อบกพร่องขวดเป็นรอยก่อนปรับปรุงอย่างมีนัยส าคัญ โดยใช้ 
Two Proportions Z-Test ซึ่งมีสมมติฐานท่ีท าการทดสอบเป็นดังนี  
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H0: p1 = p2 
H1: p1 > p2 

โดยท่ี  
p1 คือ สัดส่วนของเสียจากขวดบิดเป็นรอยก่อนปรับปรุงกระบวนการ 
p2 คือ สัดส่วนของเสียจากขวดบิดเป็นรอยหลังปรับปรุงกระบวนการ 

รูปท่ี 7.1 ผลการทดสอบความแตกต่างสัดส่วนปัญหาก่อนและหลังปรับปรุงกระบวนการปิดฝา 

  ค่า p-Value จากการทดสอบมีค่า <0.0005 ซึ่งมีค่าน้อยกว่าระดับนัยส าคัญ (α) = 0.05 

ดังนั นจึงปฏิเสธ H0 ท่ีว่าสัดส่วนก่อนปรับปรุงเท่ากับหลังปรับปรุงกระบวนการ จึงสรุปได้ว่าสัดส่วน

หลังการปรับปรุงกระบวนการลดลงอย่างมีนัยส าคัญ ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 

    จากการทดลองผลิตงานจริงหลังการด าเนินการทดสอบโดยปรับตั งค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสม 

พบว่าสัดส่วนของเสียขวดเป็นรอยมีค่าเฉล่ียเท่ากับ 0.0625% เทียบกับก่อนปรับปรุงท่ีมีสัดส่วนของ

เสียขวดเป็นรอยเท่ากับ 11% ซึ่งสามารถลดของเสียขวดบิดเป็นรอยได้จากก่อนด าเนินการปรับตั ง

ค่าท่ีเหมาะสมได้คิดเป็น 99.4% 
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       7.2.2 ผลการทดสอบยืนยันผลค่าสัดส่วนของเสียฟองอากาศบนฉลาก 

 การทดสอบยืนยันผลการปรับตั งค่าปัจจัยน าเข้าต่อสัดส่วนของเสียฉลากเป็นฟองอากาศ มีค่า

ปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมดังตารางท่ี 7.3 ผลการทดสอบแสดงรายละเอียดดังตารางท่ี 7.4 

ตารางที่ 7.3 ค่าปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมในการทดสอบแก้ไขปัญหาฟองอากาศบนฉลาก 
ปัจจัยน าเข้า ระดับที่เหมาะสม หน่วย 

องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งที่1 
(Plate Angle), degree (°) 

50 Degree (°) 

องศาของการติดใบปาด ต าแหน่งที่2 
(Plate Angle), degree (°) 

50 Degree (°) 

ระยะเร่ิมต้นของการจ่ายฉลาก, mm 2 mm 
 

ตารางที่ 7.4 ผลการทดสอบยืนยันการปรับตั งค่าปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมต่อสัดส่วนของเสีย
ฟองอากาศบนฉลาก 

Lot %ฉลากเป็นฟองอากาศ Lot %ฉลากเป็นฟองอากาศ 
1 1.5% 21 0.5% 
2 1.0% 22 0.0% 
3 1.5% 23 1.5% 
4 2.5% 24 0.0% 
5 1.0% 25 0.0% 
6 0.0% 26 1.0% 
7 2.0% 27 1.0% 
8 1.5% 28 0.0% 
9 1.0% 29 0.5% 
10 1.0% 30 0.5% 
11 1.5% 31 0.5% 
12 0.5% 32 1.5% 
13 1.0% 33 0.0% 
14 1.5% 34 1.0% 
15 0.0% 35 2.5% 
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Lot %ฉลากเป็นฟองอากาศ Lot %ฉลากเป็นฟองอากาศ 
16 1.0% 36 1.0% 
17 0.5% 37 1.0% 
18 0.0% 38 1.5% 
19 2.0% 39 1.5% 
20 1.0% 40 1.0% 

 

การทดสอบสมมติฐานของการเปรียบเทียบค่าสัดส่วน เพื่อทดสอบว่าสัดส่วนข้อบกพร่องฉลาก
เป็นฟองอากาศหลังปรับปรุงมีค่าน้อยกว่าสัดส่วนข้อบกพร่องฉลากเป็นฟองอากาศก่อนปรับปรุงอย่าง
มีนัยส าคัญ โดยใช้ Two Proportions Z-Test ซึ่งมีสมมติฐานท่ีท าการทดสอบเป็นดังนี  

H0: p1 = p2 
H1: p1 > p2 

โดยท่ี  
p1 คือ สัดส่วนของเสียจากข้อบกพร่องฉลากเป็นฟองอากาศก่อนปรับปรุงกระบวนการ 
p2 คือ สัดส่วนของเสียจากข้อบกพร่องฉลากเป็นฟองอากาศหลังปรับปรุงกระบวนการ 
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รูปท่ี 7.2 ผลการทดสอบความแตกต่างสัดส่วนปัญหาก่อนและหลังปรับปรุงกระบวนการ 

  

  ค่า p-Value จากการทดสอบมีค่า <0.0005 ซึ่งมีค่าน้อยกว่าระดับนัยส าคัญ (α) = 0.05 
ดังนั นจึงปฏิเสธ H0 ท่ีว่าสัดส่วนก่อนปรับปรุงเท่ากับหลังปรับปรุงกระบวนการ จึงสรุปได้ว่าสัดส่วน
หลังการปรับปรุงกระบวนการลดลงอย่างมีนัยส าคัญ ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05  

จากผลการทดลองผลิตงานจริงหลังจากการด าเนินการทดสอบโดยปรับตั งค่าพารามิเตอร์ท่ี

เหมาะสม เมื่อเปรียบเทียบผลก่อนและหลังปรับปรุงพบว่า ก่อนปรับปรุงมีสัดส่วนของเสียฉลากเป็น

ฟองอากาศ 15% และหลังปรับปรุงสัดส่วนของเสียฉลากเป็นฟองอากาศเพียง 1% สามารถลดจ านวน

ของเสียจากฉลากเกิดฟองอากาศในกระบวนการบรรจุได้ถึง 93.3% อีกทั งในการทดลองยืนยันผลยัง

ไม่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ก่อนปรับตั งค่าพารามิเตอร์ด้วยเนื่องจาก

ไม่มีการหยุดชะงักของเครื่องจักรมากกว่าปกติ 
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1. ขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดขวดเป็นรอยในขั้นตอนการปิด

ฝา 

Work Instruction 
ขั นตอนการปฏิบัติงาน 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

WI-PR-G-001 1/2 
 

     เรื่อง ขั นตอนการปฏิบัติงานควบคุมกระบวนการปิดฝาในการบรรจุน  ายาบ้วนปาก
ขนาด 1 ลิตร ขวดบรรจุภัณฑ์ลดน  าหนัก 

วัตถุประสงค์ : 
    เพื่อเป็นมาตรฐานในการปรับตั งค่าพารามิเตอร์เครื่องจักรของพนักงานปฏิบัติงานใน
ขั นตอนการบรรจุน  ายาบ้วนปาก ให้พนักงานมีความรู้ความเข้าใจและปรับตั งเครื่องจักรได้
อย่างถูกต้อง ลดความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ นได้ 
 
ผู้ปฏิบัติงาน : พนักงานปฏิบัติงาน 
 
ขอบเขตงานวิจัย :  
   เอกสารขั นตอนการด าเนินงานฉบับนี ใช้ส าหรับการปรับตั งเครื่องปิดฝาของขวดน  ายาบ้วน
ปากลดน  าหนักขนาด 1 ลิตร เท่านั น 
 
ขั้นตอนการด าเนินงาน : 
1. เปล่ียนอุปกรณ์ติดตั งเครื่องจักร (Size part) ส าหรับเดินการบรรจุน  ายาบ้วนปากขนาด 1 

ลิตร เมื่อมี order การผลิตน  ายาบ้วนปากขนาด 1 ลิตร 
2. พนักงานปฏิบัติงานต้องตรวจสอบความถูกต้องของอุปกรณ์ในการติดตั งเครื่องจักรว่าเป็น

อุปกรณ์ส าหรับการด าเนินการบรรจุน  ายาบ้วนปากขนาด 1 ลิตร 
3. ปรับตั งค่าพารามิเตอร์ของเครื่องปิดฝา 2 พารามิเตอร์ ส าหรับการด าเนินการบรรจุน  ายา

บ้วนปากขนาด 1 ลิตร ดังต่อไปนี  
พารามิเตอร์ ระดับปรับต้ัง หน่วย 

แรงในการปิดฝา, Closing torque  1.2 Nm 
ความเร็วในการปิดฝา, Closing speed  110 rpm 
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Work Instruction 
ขั นตอนการปฏิบัติงาน 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

WI-LTR-G-001 2/2 

 

 
4. พนักงานหน้าฝ่ายผลิตด าเนินการสุ่มตัวอย่างผลิตภัณฑ์หลังจากขั นตอนการปิดฝาเพื่อ

ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ก่อนส่งตัวอย่างไปยังขั นตอนต่อไป 
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2. ขั้นตอนการปฏิบัติงานในการควบคุมปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดฉลากเป็นฟองอากาศในขัน้ตอน

การติดฉลาก 

Work Instruction 
ขั นตอนการปฏิบัติงาน 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

WI-PR-G-002 1/2 
 

     เรื่อง ขั นตอนการปฏิบัติงานควบคุมกระบวนการติดฉลากในการบรรจุน  ายาบ้วน
ปากขนาด 1 ลิตร ขวดบรรจุภัณฑ์ลดน  าหนัก 
 

วัตถุประสงค์ : 
    เพื่อเป็นมาตรฐานในการปรับตั งค่าพารามิเตอร์เครื่องจักรของพนักงานปฏิบัติงานใน
ขั นตอนการบรรจุน  ายาบ้วนปาก ให้พนักงานมีความรู้ความเข้าใจและปรับตั งเครื่องจักรได้
อย่างถูกต้อง ลดความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ นได้ 
 
ผู้ปฏิบัติงาน : พนักงานปฏิบัติงาน 
 
ขอบเขตงานวิจัย :  
   เอกสารขั นตอนการด าเนินงานฉบับนี ใช้ส าหรับการปรับตั งเครื่องติดฉลากของขวดน  ายาบ้วน
ปากลดน  าหนักขนาด 1 ลิตร เท่านั น 
 
ขั้นตอนการด าเนินงาน : 
1. เปล่ียนอุปกรณ์ติดตั งเครื่องจักร (Size part) ส าหรับเดินการบรรจุน  ายาบ้วนปากขนาด 1 

ลิตร เมื่อมี order การผลิตน  ายาบ้วนปากขนาด 1 ลิตร 
2. พนักงานปฏิบัติงานต้องตรวจสอบความถูกต้องของอุปกรณ์ในการติดตั งเครื่องจักรว่าเป็น

อุปกรณ์ส าหรับการด าเนินการบรรจุน  ายาบ้วนปากขนาด 1 ลิตร 
3. ติดตั งใบปาดต าแหน่งท่ี 1 และ ต าแหน่งท่ี 2 ให้มีองศาใบปาดดังรูป 

- องศาใบปาดต าแหน่งท่ี 1 เท่ากับ 50 องศา 
- องศาใบปาดต าแหน่งท่ี 2 เท่ากับ 50 องศา 

4. ปรับตั งระยะฉลากเริ่มต้นในการจ่ายฉลากออกจากม้วน เท่ากับ 2 มิลลิเมตร ดังรูป 
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ขั นตอนการปฏิบัติงาน 
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WI-PR-G-002 2/2 
 

 
5. พนักงานหน้าฝ่ายผลิตด าเนินการสุ่มตัวอย่างผลิตภัณฑ์หลังจากขั นตอนติดฉลากเพื่อ

ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ก่อนส่งตัวอย่างไปยังขั นตอนต่อไป 
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บทที่ 8  
สรุปผลการด าเนินงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 

8.1 สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 

      งานวิจัยนี ได้ท าการวิเคราะห์และประเมินความเส่ียงของผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ นก่อนการน าขวด
บรรจุภัณฑ์ท่ีมีการลดน  าหนักพลาสติกของขวดน  ายาบ้วนปากขนาด 1 ลิตร ไปใช้ในกระบวนการบรรจุ 
โดยใช้หลักการประเมินความเส่ียง(Risk assessment) และด าเนินการจัดการลดข้อบกพร่องเชิง
คุณภาพท่ีเกิดขึ นเมื่อน าขวดบรรจุภัณฑ์ลดน  าหนักไปใช้กระบวนการบรรจุแล้ว โดยท าการศึกษาปัจจัย
ท่ีท าให้เกิดข้อบกพร่องกับผลิตภัณฑ์ในกระบวนการบรรจุโดยการระดมความคิดเห็นจากผู้วิจัยและ
ผู้เช่ียวชาญในกระบวนการบรรจุเพื่อก าหนดปัจจัยท่ีเกี่ยวข้องท่ีใช้ในการด าเนินการทดลองเพื่อลด
ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ น ซึ่งจากการน าขวดน  ายาบ้วนปากลดน  าหนักไปใช้ในกระบวนการบรรจุพบว่ามี
ของเสียเรื่องขวดเป็นรอยเกิดขึ นจากกระบวนการปิดฝา และฉลากเป็นฟองอากาศเมื่อผ่านกระบวน
การติดฉลาก หลังจากได้ท าการระดมความคิดเห็นจากผู้เช่ียวชาญท าให้ได้ปัจจัยท่ีจะท าการทดลอง
เพื่อลดข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ นทั ง 2 ข้อบกพร่อง จากนั นผู้วิจัยได้ด าเนินการทดลองโดยใช้วิธีการ
ออกแบบการทดลองแบบ Face-Centered Central Composite (CCF) เพื่อหาค่าปัจจัยท่ีเหมาะสม
ในการลดข้อบกพร่องขวดบิดเป็นรอย โดยค่าปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมในการเดินขวดน  ายาบ้วนปาก
ขนาด 1 ลิตรเพื่อให้มีจ านวนขวดเป็นรอยน้อยท่ีสุดคือ มีแรงในการปิดฝา เท่ากับ 1.2 kgf.cm และ 
ความเร็วในการปิดฝา เท่ากับ 110 rpm สามารถลดจ านวนขวดเป็นรอยได้จากก่อนปรับปรุงพบ
จ านวนขวดเป็นรอย 11% และหลังปรับปรุงพบจ านวนขวดเป็นรอยเพียง 0.06% สามารถลดจ านวน
ของเสียขวดเป็นรอยจากขั นตอนการปิดฝาในกระบวนการบรรจุได้ถึง 99% และผู้วิจัยยังใช้การ
ออกแบบการทดลองแบบบ็อกซ์-เบห์นเคน เพื่อหาปัจจัยท่ีเหมาะสมในการลดสัดส่วนของเสียของ
ข้อบกพร่องฉลากเป็นฟองอากาศ พบว่าปัจจัยท่ีส่งผลอย่างมีนัยส าคัญต่อการเกิดข้อบกพร่องฉลาก
เป็นฟองอากาศนั นคือ องศาของใบปาดต าแหน่งท่ี 1, องศาใบปาดต าแหน่งท่ี 2 และระยะการจ่าย
ฉลาก และค่าปัจจัยน าเข้าท่ีเหมาะสมในการเดินขวดน  ายาบ้วนปากขนาด 1 ลิตรเพื่อให้มีสัดส่วนของ
เสียฉลากเป็นฟองอากาศน้อยท่ีสุด โดยมีค่าระดับปัจจัยท่ีเหมาะสมคือท่ี องศาของใบปาด ต าแหน่งท่ี 
1 และ 2 เท่ากับ 50 องศา และ ระยะจ่ายฉลาก เท่ากับ 2 มม. เมื่อเปรียบเทียบผลก่อนและหลัง
ปรับปรุงพบว่า ก่อนปรับปรุงมีสัดส่วนของเสียฉลากเป็นฟองอากาศ 15% และหลังปรับปรุงสัดส่วน
ของเสียฉลากเป็นฟองอากาศ เพียง 1% ลดจ านวนของเสียจากฉลากเกิดฟองอากาศในกระบวนการ
บรรจุได้ถึง 93.3%  
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8.2 ข้อจ ากัดและอุปสรรคในการด าเนินงานวิจัย 

1. งานวิจัยนี ท าการศึกษาและแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ นกับขวดน  ายาบ้วนปากขนาด 1 ลิตร เท่านั น 

แต่วิธีการในการแก้ไขปัญหาสามารถน าไปใช้กับขวดน  ายาบ้วนปากลดน  าหนักขนาดอื่นได้ 

2. จากการด าเนินการทดลองต้องขออนุญาตการใช้เวลาในการเดินเครื่องจากฝ่ายผลิต ท าให้ใช้

เวลาในการทดลองมากซึ่งต้องแบ่งเป็นหลายวันไม่ต่อเนื่องกัน เพื่อไม่ให้กระทบต่อการผลิต

สินค้าของบริษัทจึงต้องมีการวางแผนการท าการทดลองอย่างรอบคอบ  

3. การจัดเก็บตัวอย่างขวดท่ีจะน ามาใช้ในการทดลองต้องมีการจัดเก็บ แยกออกจากขวดปกติ

อย่างเป็นระเบียบ เพื่อไม่ให้ขวดตัวอย่างท่ีท าการลดน  าหนักพลาสติกไปปะปนอยู่กับขวด

ปกติของการผลิตสินค้าจริง เนื่องจากไม่สามารถแยกความแตกต่างของขวดลดน  าหนักกับ

ขวดปกติได้ด้วยตาเปล่า 

8.3 ข้อเสนอแนะของงานวิจัย 

1. ศึกษาและด าเนินการแก้ไขข้อบกพร่องอื่นๆท่ีมีความเส่ียงรองลงมาจากการใช้ขวดพลาสติก

ลดน  าหนักได้ 

2. สามารถน ากระบวนการศึกษาและวิธีการทดลองในงานวิจัยนี  ไปประยุกต์ใช้กับขวดพลาสติก

ขนาดอื่น ผลิตภัณฑ์อื่นหรือรูปแบบอื่นๆได้ 
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