
บทที่ 3

ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ส ภ า พ ป ็จ จ ุบ ัน

3.1 บทนำ
ในข ั้นตอนการว ิเคราะห ์สภาพป ัจจ ุบ ันของโรงงานกรณ ีศ ึกษาน ี้จะเร ิ่มจาก การวิเคราะห ์สภาพ  
ป ัญ หาในป ัจจ ุบ ันของโรงงานต ัวอย ่างโดยเร ิ่มต ้นจากการการศ ึกษาข ้อม ูลเบ ื้องต ้น  ของโรงงาน  
ตัวอย่าง ศ ึกษาสภาพป ัญ หาป ัจจ ุบ ันท ี่เก ิดข ึ้นในกระบวนการผล ิตโดยศ ึกษาจากร ้อยละการเก ิด  
ของเส ียจากการผลิตต ั้งแต ่เด ือนมกราคม-กรกฎาคม 2547 ต ่อจากน ั้นจะเป ็นการศ ึกษาถ ึง
ล ักษณะของของเส ียท ี่เก ิดข ึ้น  จากน ั้นจะทำการค ัดเล ือกป ัญ หาเพ ื่อทำการค ้นหาและว ิเคราะห ์ 
ป ัจจ ัยท ี่ม ีผลกระทบต่อการเก ิดของเส ียในการผลิตแผ ่นเทอร ์โมเซตต ิงลาม ิเนต จนถึงข ั้นตอน  
การสรุปป ัญหาท ี่เก ิดข ึ้นท ั้งหมด

3.2 ข้อมูลเบื้องต้นของโรงงานกรณีศึกษา
3.2.1 โครงสร้างขององค์กร

องค์กรที่ทำการศึกษางานวิจัยนีมีโครงสร้างขององค์กรที่สามารถแบ่งออกมาเป็น 4 ฝ่าย
ดังแผนภาพโครงสร้างขององค์กรรูปที่ 3.1 ไต้ตังนั้
1) ฝ่ายโรงงาน มีหน้าที่หลักในการดูแลในส่วนที่เกี่ยวข้องกับการผลิต ผลิตภัณฑํท้ัง

หมด ซึ๋งประกอบไปด้วย 4 แผนกคือ
1.1 แผนกวางแผนการผลิต ทำหน้าที่วางแผนการผลิตให้คับทางแผนกผลิต จัดทำ 

แผนการผลิตตามคำสั่งการสั่งชื้อของลูกค้าพร้อมทั้งกำหนดเวลาการทำงานให ้
กับทางแผนกผลิต

1.2 แผนกเทคนิคอล ทำหน้าที่ควบคุมดูแลระบวนการผลิต กำหนดสภาวะในการ 
ผลิตต่างๆ ให้คับแผนกวางแผนการผลิต และแผนกผลิต รวมทั้งการตรวจสอบ 
และควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์

1.3 แผนกผลิต จะแบ่งหน่วยงานออกไต้เป็น 4 หน่วยงานคือ หน่วยงานชุบ 
กระดาษ หน่วยงานเรียงชุดกระดาษ หน่วยงานอัดกระดาษ และหน่วยงานตัด 
ขัดและคัดเกรด ซึ่งจะทำหน้าที่ตามแผนการผลิตตามที่แผนกวางแผนการผลิต 
มอบหมายให้

1.4 แผนกวิศวกรรม จะมีหน้าที่ควบคุมดูแลเครื่องจักร อุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับการ 
ผลิต จัดทำแผนปองกันบำรุงรักษาเคร่ืองจักร
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2) ฝ่ายการเงินและบัญชี
ทำหน้าที่เกี่ยวข้องกับการเงิน บัญชี และต้นทุนของผลิตภัณฑ์

3) ฝ่ายขายและการตลาด
ทำหน้าที่ขายผลิตภัณฑ์และจัดทำการตลาด โฆษณาผลิตภัณฑ์

4) ฝ่ายโลจิสติกส์ จะแบ่งแผนกออกไต้อีก 3 แผนกคือ แผนกจัดซื้อ แผนกบริการลูก 
ค้าสัมพันธ์ และแผนกคลังสินค้า
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3.2.2 ลักษณะของผลิตภัณฑ์

ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตจากโรงงานที่ทำการศึกษางานวิจัยนี้มีผลิตภัณฑ์หลากหลายเช่น แผ่น 
เทอร์โมเซตติงลามิเนตขนาดความหนา 0.8 มิลลิเมตร, แผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต 
ขนาดความหนามากกว่า 1 มิลลิเมตร, แผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตที่ใช้ทำมาร์คเกอร ์
บอร์ด, แผ่นเทอร์โมเซตติงไฟต้เรทลามิเนต เป็นต้นโดยประเภทแผ่นเทอร์โมเซตติงลา 
มิเนตที่นำมาศึกษาในงานวิจัยฉบับนี้เป็นแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตที่มีความหนา 0.8 
มิลลิเมตรซึ่งถือไต้ว่าเป็นผลิตภัณฑ์หลักของโรงงานกรณีศึกษานี้ ซึ่งมีสัดส่วนการผลิต 
ถึงร้อยละ 91 ของผลิตภัณฑ์ท้ังหมด ซึ่งแผ่นเทอร์โมเซตติงลามมิเนตชนิดนี้นิยมนำไป 
ใช้งานในลักษณะปิดผิววัสคุ ประเภทงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ ต่างๆ งานตกแต่งภายในเพื่อ 
ความสวยงาม ผิวหน้ามีความสามารถในการทนต่อรอยขูดขีดได้ดี สามารถทนความ 
ร้อน ความชื้นไต้ ทำความสะอาดไต้ง่ายโดยผิวหน้าของแผ่นดังกล่าวจะมีสีสรร ลวด 
ลายให้เลือกมากมายตามความเหมาะสมกับการนำไปใช้งานตัวอย่างเช่นลายไม้ลายหิน 
อ,อน สีพ้ืน เป็นต้น ซึ่งจะแสดงถึงการนำเอาแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตไปใช้งานใน 
ลักษณะต่างๆ
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3.2.3 กระบวนการผลิต
ในโรงงานกรณีศึกษาส่าหรับการผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตสามารถแบ่งส่วนของ 
กระบวนการต่างๆ ในการผลิตไดัดังแผนภาพแสดงการไหลดังรูปที่ 3.2 ดังนี้

รูปท่ี 3.2 แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต
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ขั้นตอนที่ 1 การเตรียมเรชิน ในขั้นตอนนี้จะเป็นการเตรียมเมลามีนเรชิน และรีเนอลิคเรชินซึ่งจะ 
ผสมลงในถังผสมดังแสดงในรูปที่ 3.2

เมสามนี เร ช ิน  ประกอบไปดัวยสารเคมีตั้งต้นดังนี้ ผงเมลามีน ฟอร์มาดีไฮต้นี้า ไดเอธทิลีนใกลคอล 
นำมาผสมกันในถังผสมเรชิน โดยใช้อุณหภูมิในการผสมประมาณ 90°c เรชินที่ไต้จะมีลักษณะใส 
มีความหนืด เมื่อเกิดการแข็งโดยนำปฏิกิริยาสมบูรณ์แล้ว จะเป็นลักษณะของเทอร์โมเซตติงใส มี 
ความแข็ง ทนความชื้นไต้

ที/พอ ล ิค เร ซ ิน  จะประกอบไปต้วอสารเคมีตั้งต้น ดังนี้ รีเนอล ฟอร์มาดีไฮด์ เมทานอล นำมาผสมกัน 
ในถัง ผสมเรชิน โดยใช้อุณหภูมิในการผสมประมาณ 90°c เรชินที่ไต้จะมีลักษณะเป็นสีนี้าตาล 
เหนียว เมื่อเกิดการแข็งโดยนำปฏิกิริยาสมบูรณ์แล้ว จะเป็นลักษณะของเทอร์โมเซตติงสีนี้าตาล
เข้ม มีความแข็ง ทนความชื้นไต้ ทนแรงกระแทกไต้ดี

รูปท่ี 3.3 แสดงภาพของถังผสมเรชิน

ป ีจ พ ัค ว บ ค ุม ข อ ง เร''ซ ิน  ได้แก่ - การกำหนดค่าระยะเวลาในการนำปฏิกิริยา
ของเมลามีนเรชิน (Gel time)

- ค่าความหนืดของเรซิน 
เป็นต้น
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ขั้นตอนที่ 2 กระบวนการชุบผิวหน้ากระดาษด้วยเมลามีนเรชินกับกระดาษสีลวดลาย และรีเนอลิค 
เรชินกับกระดาษคร๊าฟ่
ซึ่งลักษณะการชุบของทั้งสองแบบจะมีลักษณะคล้ายกัน โดยผ่านเครื่องชุบกระดาษดังรูปที่ 3.4 คือ 
ประกอบไปด้วยบริเวณที่ใส่ม้วนกระดาษหลังจากทั้นก็จะดึงกระดาษผ่านลูกกลิ้งเที่อให้กระดาษตึง 
เที่อให้ง่ายต่อการช ุบกระดาษ ส่วนต่อมาก็จะเป็นบริเวณที่กระดาษจะผ่านถาดชุบเรชินซึ่งในลาด 
ทั้นก็จะใส่เรชินที่ผ่านจากการเตรียมเรชินในขั้นตอนที่ 1
ส ่ว น ต ่อ ม าก ็จ ะ เป ็น ส ่ว น ท ี่ก ร ะ ด าษ ผ ่าน แ ผ ่น ม ีด ร ีด เร ช ิน ใน ส ่ว น น ี้ม ีด ร ีด เรช ิน จ ะ ท ำห น ้าท ี่ค ว บ ค ุม  
ป ร ิม าณ เร ช ิน ท ี่บ น ผ ิว ห น ้า  (Resin Content) เช ่น ล ้าต ้อ งก าร ให ้ม ีป ร ิม าณ เร ช ิน บ น ผ ิว ห น ้าก ระ ด าษ  

น ้อ ย ก ็ท ำก าร ป ร ับ ใบ ม ีด ต ํ่าล ง ใบ ม ีด ก ็ท ำห น ้าท ี่ใน ก าร ร ีด เร ช ิน อ อ ก ไป ม าก บ น ผ ิว ห น ้าก ร ะ ด าษ ก ็จ ะ ม  ี
ป ร ิม าณ เรช ิน น ้อ ย ล ง  ใน ท าง ก ล ับ ก ัน ล ้าต ้อ ง ก าร ให ้ป ร ิม าณ เร ช ิน บ น ก ร ะ ด าษ ม ีม าก ก ็ให ้ป ร ับ ใบ ม ีด ย ก  

ตัวส ูงข ั้น  ก ารร ีด ป ร ิม าณ เรช ิน อ อ ก ก ็จ ะน ้อ ย ล ง  ป ร ิม าณ เร ช ิน บ น ผ ิว ห น ้าก ร ะ ด าษ ก ็จ ะ ม ีม าก ข ั้น เช ่น  
ก ัน  ห ล ังจ าก น ั้น ก ร ะ ด าษ ท ี่ผ ่าน ก าร ช ุบ เรช ิน แ ล ้ว จ ะ ว ิ่งผ ่าน ต ้อ บ  เพ ื่อ ให ้ก ร ะ ด าษ ท ี่ผ ่าน ก าร ช ุบ เร ช ิน  

แล ้ว แห ้งซ ึ่งล ู้อ บ น ี้ม ีค ว าม ย าว ป ระม าณ  2 0  เมตร ร ะ ห ว ่าง ท ี่ก ร ะ ด าษ ท ี่ผ ่าน ก าร ช ุบ เร ช ิน น ั้น ล ้าห าก  

ต ้อ งก าร ให ้ค ่าส ารร ะ เห ย บ น ก ระ ด าษ  (Volatile Content) ม าก ก ็ให ้ป ร ับ ค ว าม เร ็ว ข อ ง ก ร ะ ด าษ ให ้ว ิ่ง  
เร ็วข ั้น  ใน ท าง ก ล ับ ก ัน ล ้าต ้อ ง ก าร ค ่าส าร ร ะ เห ข บ น ก ร ะ ด าษ ม ีค ่าน ้อ ย ก ็ให ้ป ร ับ ค ่าค ว าม เร ็ว ก ร ะ ด าษ  
ให ้ล ด ล ง
ขั้นตอนสุดท้ายคือการดัดกระดาษให้เป็นแผ่นตามต้องการซึ่งมาตรฐานการดัดกระดาษตามยาวอยู่ที ่
ประมาณ 2460 มิลลิฒตร ส่วนหน้ากล้างของกระดาษจะลูกกำหนดจากบริษัทในเครือประเทศ 
สหรัฐอเมริกา

ป ็จ พ ัค ว บ ค ุม  ไต้แก’ - ปริมาณเรชินบนผิวหน้ากระดาษ (Resin Content)
- ปริมาณสารระเหยบนกระดาษ (Volatile Content)

เป็นต้น
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แ ผ ่น ม ีด ร ีด เร ช ิน

ร ูป ท ี่ 3 .4  แ ส ด ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุบ ก ร ะ ด า ษ

ข้ันตอนท่ี 3 กระบวนการเรียงชุดกระดาษ ตามชนิดของผลิตภัณฑ์ ซ่ึงชุดกระดาษท่ีผ่านการเรียง 
แภัวจะแสดงดังรูปท่ี 3.5
ในการเรียงชุดกระดาษเพ๋ือผลิตแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตจะประกอบไปด้วย 
•แผ่นสแตนเลสหรือแผ่นสแตนเลสเพลททำหน้าท่ีให้เกิดผิวหน้าบนแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต 
•กระดาษผิวหน้า ทำหน้าท่ีให้เกิดสีสัน ลวดลายท่ีสวยงาม อาจจะเป็นกระดาษสีพ้ืน หรือกระดาษ 
ลวดลายก็ได้ ท่ีผ่านการชุบด้วยเมลามีนเร ชิน
•กระดาษคร๊าฟ ผ่านการชุบชี!นอลิคเรชิน จะเป็นส่วนท่ีช่วยรับแรงกระแทกของวัสดุ ภัาด้องการให้ 
แผ่นเทอรํไมเซตติงลามิเนตมีความหนามากข้ึน ก็สามารถทำได้โดยเพ่ิมปริมาณกระดาษครี,าฟมาก 
ข้ึนดังรูปท่ี 3.5 เป็นการเรียงชุดกระดาษเพ่ิอทำการผลิตแผ่นเทอรัโมเซตติงลามิเนตความหนา 0.80 
มิลลิเมตร ซ่ึงมาตรฐานการเรียงชุดกระดาษจะถูกกำหนดมาจากบริษัทท่ีประเทศสหรัฐอเมริกา 
โดยท่ัวไปกระดาษผิวหน้าท่ีมีสีสันลวดลายจะมีความหนาประมาณ 0.1 มิลลิเมตรต่อ 1 แผ่น ส่วน 
กระดาษคร๊าฟจะมีความหนาประมาณ 0.25 มิลลิเมตรต่อ 1 แผ่น

T  -U-5C
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ปัจจัยควบคุม ไต้แก' - อุณหภูมิและความช้ืนในการเก็บกระดาษ
-วิเการรียงชุดกระดาษตามมาตรฐานการทำงาน 

เป็นต้น

แผ่นสแตนเลส
กระดาษผิวหน้ไ 
กระดาษคร๊าฟ่

แผ่นริ!ต้มพลาสติก 
กระดาษคร๊าฟ 
กระดาษผิวหน้า
แผ่นสแตนเลส

ร ูป ท ี่ 3 .5  แ ส ด ง ก ร ะ บ ว น ก า ร เร ีย ง ช ุด ก ร ะ ด า ษ ป ร ะ เภ ท ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ค ว า ม ห น า  0 .8 0  ม ิล ล ิเม ต ร

ข้ันตอนท่ี 4 กระบวนการอัดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต แสดงดังรูปท่ี 9 
กระบวนการอัดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตจะเป็นกระบวนการอัดท่ีใช้แรงดันประมาณ 300
กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร ใช้อุณหภูมิสูงสุดในการอัดประมาณ 138°c เวลาในการอัดประมาณ 1 
ช่ัวโมง ซ่ึงจากรูปท่ี 3.6 เป็นรูปแสดงเคร่ืองอัดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต โดยสามารถอธิบายไต้ 
โดยสังเขปดังน้ี แผ่นแท่นอัดใน้ความรัอน (Hot Platen) ซ่ึงในโรงงานกรณีศึกษาน้ีจะแผ่นแท่นอัด 
ให้ความร้อนท้ังหมด 19 แผ่น แต่ละแผ่นจะมีหน้าท่ีให้ความร้อนกับชุดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต 
โดยความร้อนท่ีผ่านเช้ามาในช้ันอัดน้ีจะมาจากความร้อนท่ีเป็นไอน้ีา (Steam) ท่ีมีอุณหภูมิประมาณ 
200° C ท่ีเกิดจากหม้อต้มน้ีา (Boiler)
ใน ส ่ว น ต ่อ ม า ข อ ง เค ร ื่อ ง อ ัด ไ ต ้แ ก ,ช ่ว ง ช ั้น อ ัด ท ี่น ำ ช ิ้น ง า น เช ้า อ ัด  ใ น ส ่ว น น ี้จ ะ เป ็น ช ่อ ง ว ่า ง ข อ ง แ ต ่ล ะ  

แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น เป ็น ช ่อ ง ท ี่ไ ว ้ส ำ ห ร ับ ใ ส ่ช ื้น ง า น ใ ห ้เช ้า ร ับ ก า ร อ ัด ( ง า น ช ุด ก ร ะ ด า ษ ท ี่ผ ่า น ม า  

จ า ก ข ั้น ต อ น ก า ร เร ีย ง ช ุด ก ร ะ ด า ษ ช ั้น ต อ น ท ี่ 3) จ า ก ท ี่ท ร า บ แ ต ้ว ว ่า แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น ข อ ง โ ร ง  

ง า น ก ร ณ ีศ ึก ษ า น ี้ม ีท ั้ง ห ม ด  19 แ ผ ่น ด ัง ท้ันช่อ ง ส ำ ห ร ับ ใส ่ช ั้น ง า น เช ้า อ ัด ก ็จ ะ ม ี ท ั้ง ห ม ด  18 ช ่ว ง ช ั้น  

ก า ร อ ัด  โ ด ย แ ต ่ล ะ ช ่ว ง ช ั้น ส า ม า ร ถ ท ำ ก า ร อ ัด ไ ต ้แ ผ ่น เท อ ร ้โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต เท ่า ก ับ  14 แ ผ ่น ต ่อ ช ่ว ง ช ั้น  

ก า ร อ ัด  โ ด ย ใช ้แ ผ ่น ส แ ต น เล ส ท ั้ง ห ม ด  8 แ ผ ่น ต ่อ ช ่ว ง ช ั้น ก า ร อ ัด
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ปีจจัยควบคุม ไต้แก' - อุณหภูมิท่ีใช้ในการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์
- ระยะเวลาท่ีใช้ในการอัดผลิตภัณฑ์
- แรงดันท่ีใช้ในการอัด 

เป็นต้น
แผ่นแท่นอัดให้ 
ความร้อน 18

แผ่นแท่นอัดให้ 
ความร้อน 09

แผ่นแท่นอัดให้ 
ความร้อน 01

กระบอกแรงดัน
รูปท่ี 3.6 แสดงเคร่ืองอัดแผ่นเทอรเมเซตติงลามิเนต

แผ่นผลิตภัณฑ์จำนวน 
2 แผ่นค่ท่ี 1.7

แผ่นผลิตภัณฑ์จำนวน 
2 แผ่นค่ท่ี 1.4

แผ่นผลิตภัณฑ์จำนวน 
2 แผ่นคู่ท่ี 1.1

แผ่นแท่นอัดให้
ความร้อนที่ 02

แผ่นสแตนเลส◄ —
ที 1.8

แผ่นสแตนเลส
A — £ที 1.4

A — แผ่นสแตนเลส
m ที 1.1

ตำแหน่งการวัดอุณหภูมิ
แผ่นแท่นอัดให้ 
ความร้อนที่ 01

รูปท่ี 3.7 แสดงภาพจำลองของช่วงช้ันอัดท่ี 01 ในการเรียงแผ่นผลิตภัณฑ์กับแผ่นสแตนเลส 
และตำแหน่งต่าง  ๆในการวัดอุณหภูมิ
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ข้ันตอนท่ี 5 กระบวนการตัดขอบ และขัดหลังผลิตภัณฑ์ ในกระบวนการน้ี!ปีนกระบวนการท่ีต่อ 
จากกระบวนการอัด เม่ือแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตผ่านกระบวนการอัดแล้วจะยังคงมีเศษท่ีขอบ 
เหลืออยู่จึงต้องผ่านการตัดขอบ ในป้จชุบันขนาดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตท่ีผ่านการตัดขอบ
แล้วจะมีขนาดความกล้าง 1234 มิลลิเมตร ความยาว 2454 มิลลิเมตร เม่ือผ่านกระบวนการตัดขอบ 
แล้วก็จะเป็นกระบวนการขัดหลัง โดยลักษณะของหลังแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตท่ีผ่านการขัด
หลังแล้วจะต้องมีความเรียบ สวยงาม และความหนาหลังการขัดต้องอยู่ในมาตรฐานท่ีกำหนดไล้ 
ต้วย

ปีจพัควบคุม ได้แก่ - ขนาดของแผ่นผลิตภัณฑ์
- ลักษณะของหลังของแผ่นผลิตภัณฑ์ท่ีผ่านการขัดแล้ว
- ความหนาของแผ่นผลิตภัณฑ์ 

เปีนต้น

ข้ันตอนท่ี 6 การคัดเกรดผลิตภัณฑ์ จะใช้วิธีการคัดเกรดผลิตภัณฑ์แบบ 100 เปอร์เซ็นต์ โดยใช้ 
มาตรฐานของบริษัทท่ีประเทศสหรัฐอเมริกาตังน้ี

มาตรฐานการคัดแยกของเสียท่ีเกิดข้ึนของแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต
ของเสียประเภทท่ี 1 มีเศษส่ิงแปลกปลอมอ่ืน  ๆ หรือลักษณะลวดลาย สีบนผิวหน้าของแผ่น

ผลิตภัณฑ์มีความผิดปกติจากมาตรฐาน
ของเสียประเภทท่ี 2 มีชุดสกปรก ชุดดำ หรือกลุ่มของชุดสกปรกรวมกันท่ีมีขนาดใหญ่กว่า

1.00 ตารางมิลลิเมตรบนผิวหน้าของแผ่นผลิตภัณฑ์ ภายในาข้ึนท่ีวง
กลมท่ีมีเล้นผ่านสูนย์กลางขนาด 30 เซนติเมตร 

ของเสียปะเภทท่ี 3 แผ่นผลิตภัณฑ์ท่ีแตก ไม่สามารถตัดขนาดไต้ตามท่ีกำหนดไล้

ป็จจัยควบคุม ได้แก่ -  ความสว่างสำหรับการทำงานในการคัดเกรด
- ระยะห่างการมองในการคัดเกรด 

เป็นต้น
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ข้ันตอนท่ี 7 ผลิตภัณฑ์แผ่นเทอร์โมเซตติงสำเร็จรูป เพ่ือเก็บเข้าคลังสินก้ารอจำหน่ายต่อไป
โดยในข้ันตอนน้ีจะเป็นการเก็บรักษาแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต ให้อยู่ในสภาพท่ีเหมาะสม เพ่ือ
จำหน่ายให้ลูกด้านำไปใช้งานต่อไป การประยุกต์ใช้งานดังแสดงในรูปท่ี 3.7 และ 3.8

รูปที่ 3.7 แอะ 3.8 แสดงแผ่นเทอร์โมเซตติงสำเร็จรูปที่ใช้ภายในสำนักงานและที่อยู่อาศัย

3.2.4 วัตถุดิบ
ในกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษานี้วัตถุดิบ ไดัแก, กระดาษสีลวดลาย กระดาษ 
คร๊าฟ่ สารเคมีที่ใช้ในการเตรียมเมลามีนเรซินและริเนอลิคเรซิน จะลูกนำเข้าโดยผ่าน 
การสั่งชื้อจากบริษัทในเครือประเทศสหรัฐอเมริกาทั้งหมด

3.3 สภาพปัญหาปัจจุบันที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
3.3.1 ความเป็นมาและปัญหาในการผลิต

เนื่องจากในปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีปริมาณการผลิตที่สูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง แต่ผลิต 
ภัณฑ์ที่ผลิตได้ กลับมีปัญหาความแปรปรวนในด้านคุณภาพอย่างต่อเนื่องเช่นเดียวกัน 
โดยเฉพาะในเรื่องผลผลิตที่ได้จากการผลิต ชึ๋งทางผู้รับผิดชอบ ได้พยายามดำเนินการ 
ทาสาเหตุพร้อมทั้งดำเนินการแก้ไขปัญหาดังกล่าวอยู่ตลอดเวลา แต่ก็ยังไม่สามารถแก้ 
ไขปัญหาดังกล่าวได้ โดยปริมาณของเสียตั้งแต่เดือนมกราคม -  กรกฎาคม 2547 มีสถิติ 
ดังต่อไปนี้ด ังรูปที่ 3.9



40

Cum % 26.1 50.8 67.3 83.1 100.0

ร
<มCL

รูปที่ 3.9 แสดงแผนภูมิพาเรโตของของเสียที่เกิดจากการผลิตแผ่นเทอรํไมเซตติงลามิเนต 
ตั้งแต่เดือนมกราคม 2547 ถึง กรกฎาคม 2547

จากแผนภูมิดังกล่าวรูปที่ 3.9 พบว่าสาเหตุของของเสียที่มีปริมาณมากที่สุดไดัแล่ สาเหตุ 
ของเสียที่เกิดจากสิ่งแปลกปลอมเกิดขึ้นบนผิวหน้าของแผ่นเทอรํไมเซตติงลามิเนตจำนวน 8295
แผ่น (26.1 %ของจำนวนของเสียทั้งหมด) รองลงมาไดัแก, สาเหตุจากการที่แผ่นเทอร์โมเซตติง
ลามิเนตเป็นคราบสีขาว จำนวน 7839 แผ่น (24.7 %ของจำนวนของเสียทั้งหมด) สาเหตุแผ่นเทอร์ 
โมเซตติงลามิเนตสกปรก จำนวน 5230 แผ่น (16.5 % ของจำนวนของเสียทั้งหมด) และสาเหตุแผ่น 
ลามิเนตแตกจำนวน 5026 แผ่น (15.8 %ของจำนวนของเสียทั้งหมด) ตามลำดับ ซึ่งจากกราฟพาเร 
โตจะเห็นได้ว่าร้อยละ 80 ของของเสียเกิดจากสาเหตุประเภทของเสีย 3 ประเภทคือสาเหตุของจาก 
สิ่งแปลกปลอม คราบสีขาวและสกปรก ดังนั้นในงานวิจัยฉบับนี้จึงทำการคัดเลือกสาเหตุเหล่านี้มา 
พิจารณาเพื่อทำการวิเคราะห์ปัจจัยต่อไป
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จ า ก ต า ร า ง ท ี่ 1 .1  ข ้อ ม ล ข ้า ง ต ้น พ บ ว ่า ป ร ิม า ณ ข อ ง เ ส ีย ท ี่เ ก ิด ข ึ้น ใ น ช ่ว ง เ ว ล า ท ี่ผ ่า น ม ีแ น ว โ น ้ม ท ี ่

เพ ิ่ม ส ูง ข ึ้น เป ็น อ ย ่า ง ม า ก  ซ ึ่ง จ ะ ส ่ง ผ ล ต ่อ ค ุณ ภ า พ  ต ้น ท ุน  ร า ค า ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์เป ็น อ ย ่า ง ม า ก  โ ด ย น ้า ค ิด  

ม ูล ค ่า ข อ ง ค ว า ม เส ีย ห า ย ต ั้ง แ ต ่เด ือ น ม ก ร า ค ม  2 5 4 7  ถ ึง  ก ร ก ฎ า ค ม  2 5 4 7  ท ี่ผ ่า น ม า พ บ ว ่า  จ ำ น ว น แ ผ ่น  

ข อ ง ข อ ง เส ีย ม ีจ ำ น ว น ถ ึง  3 1 ,7 4 5  แ ผ ่น ท ำ ใ ห ้เ ก ิด ม ูล ค ่า ค ว า ม เ ส ีย ห า ย ท ี่ ม ีม ูล ค ่า ส ูง ถ ึง  1 1 , 1 1 0 , 7 5 0 บ า ท  

เม ื่อ ค ิด ท ี่ต ้น ท ุน ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ ผ ่น ล ะ  3 5 0  บ า ท  แ ล ะ เ ม ื่อ ท ำ ก า ร เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ก ับ บ ร ิษ ัท ใ น เ ค ร ือ พ บ ว ่า  

อ ัต ร า ข อ ง ผ ล ผ ล ิต ข อ ง โ ร ง ง า น ก ร ณ ีศ ึก ษ า  ฅ ํ่า ก ว ่า บ ร ิษ ัท ด ัง ก ล ่า ว ม า ก ด ัง ต า ร า ง ท ี่ 3 .1

ต า ร า ง ท ี่ 3 .1  แ ส ด ง ก า ร เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ผ ล ผ ล ิต ท ี่ไ ต ้ร ะ ห ว ่า ง บ ร ิษ ัท ก ร ณ ีศ ึก ษ า ก ับ บ ร ิษ ัท ใ น เ ค ร ือ

อ ัต ร า ผ ล ผ ล ิต ท ี่ไ ต ้ ( เป อ ร ์เซ ็น ต ์ข อ ง ผ ล ผ ล ิต ท ี่ไ ต ้)

บ ร ิษ ัท ก ร ณ ีศ ึก ษ า 9 3 .0 - 9 4 .0

บ ร ิษ ัท ใ น เ ค ร ือ  ป ร ะ เท ศ ส ห ร ัฐ อ เม ร ิก า 9 7 .0 - 9 8 .0

บ ร ิษ ัท ใ น เ ค ร ือ  ป ร ะ เท ศ จ ีน 9 6 .0 - 9 7 .0

3.2.2 การวิเคราะห์สภาพป็ญหาการเกิดของเสีย
จากข้อ 3.2.1 ความเป็นมาและปัญหาในการผลิตไต้ทำการคัดเลือกสาเหตุที่จะทำการ 
วิเคราะห์และต้นหาปัจจัยแน้วในหัวข้อนี้ จึงจะนำเอาสาเหตุดังกล่าวมาทำการเก็บข้อ 
มูลใหม่โดยใช้หลักการทางสถิติแผนภูมิควบคุมแบบ Attribute control chart เพ่ิอนับ 
จำนวนของเสียที่เกิดจากสาเหตุนี้จริงๆ ว่ามีจำนวนเท่าไหร่ 
ในขึ้นแรกจะเริ่มตั้งแต่การจัดทำใบบันทึกผลใหม่เพิ่อบันทึกผลเฉพาะสาเหตุปัญหาที ่
สนใจให้ถูกต้องครบน้วน หลังจากนี้นก็จะนำเอาผลที่ไตไ้ปเขียนลงในแผนภูมิ
Attribute control chart เพื่อดูแนวโน้มของการเกิดปัญหาต่อไป
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3 .4  ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง เส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต

3 .4 .1  เศ ษ ส ิ่ง แ ป ล ก ป ล อ ม  บ น ผ ิว ห น ้า ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์จ ะ พ บ เศ ษ ก ร ะ ด า ษ  เศ ษ เล ้น ผ ม  เศ ษ เล ัน ใ ย  

ต ่า ง ๆ  เป ็น ต ้น  ซ ึ่ง อ า จ จ ะ เก ิด ข ึ้น ไ ต ้จ า ก ก า ร ท ี่ม ีเ ศ ษ ก ร ะ ด า ษ ข อ ง ก ร ะ ด า ษ ท ี่ผ ่า น ก า ร ช ุบ  

แ ล ้ว แ ต ก ต ิด ม า ก ับ แ ผ ่น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ เ ป ็น ต ้น ด ัง แ ส ด ง ร ูป ท ี่3 . 1 0  แ ล ะ ร ูป ท ี่3 .1 1

เท ษ & เน ป ล ฑ ป ล ซ »

ร ูป ท ี่ 3 .1 0  แ ส ด ง เศ ษ ส ิ่ง แ ป ล ก ป ล อ ม ท ี่เก ิด ข ึ้น บ น แ ผ ่น เท อ ร ์โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ีเน ต

ฒษกระดาษ

ร ูป ท ี่ 3 .1 1  แ ส ด ง เศ ษ ก ร ะ ด า ษ ท ี่เก ิด ข ึ้น บ น แ ผ ่น ! ท อ ร ์โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ีเน ต
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3 .4 .2  ค ร า บ ส ีข า ว ล ัก ษ ณ ะ ท ี่พ บ จ ะ พ บ ว ่า ผ ิว ห น ้า ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์จ ะ ม ีล ัก ษ ณ ะ เป ็น ผ ิา ส ีข า ว  ท ำ ใ ห ้ 

ส ีส ัน บ น ผ ิว ห น ้า ไ ม ่ช ัด เจ น  ม ีล ัก ษ ณ ะ ม ัว ๆ  ด ัง แ ส ด ง ใ น ร ูป  3 .1 2  

ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง ก า ร เก ิด ป ัญ ห า  ห ้า แ ผ ่น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ ผ ่น ใ ด เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว ข ึ้น เม ื่อ ท ำ ก า ร ย ก  

แ ผ ่น ส แ ต น เล ส ข ึ้น ม า จ ะ พ บ ว ่า แ ผ ่น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์จ ะ ต ิด แ น ่น ภ ับ แ ผ ่น ส แ ต น เล ส  บ า ง แ ผ ่น ก ็ 

ส า ม า ร ถ ล อ ก อ อ ก ม า ไ ด ัโ ด ย ไ ม ่ท ำ ใ ห ้แ ผ ่น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ ต ก  แ ต ่บ า ง แ ผ ่น ก ็ไ ม ่ส า ม า ร ถ ล อ ก  

อ อ ก ม า ไ ด ้จ า ก ก า ร ท ี่ส อ บ ถ า ม ไ ป อ ัง บ ร ิษ ัท ใ น เค ร ือ ท ี่ป ร ะ เท ศ ส ห ร ัฐ อ เม ร ิก า แ ล ะ ป ร ะ เท ศ  

จ ีน  พ บ ว ่า ป ัญ ห า น ี้จ ะ ไ ม ่พ บ ท ี่บ ร ิษ ัท ด ัง ก ล ่า ว เล ย  ซ ึ๋ง โ ด ย ป ก ต ิแ ห ้ว ห ล ัง จ า ก อ ัด แ ผ ่น ผ ล ิต  

ภ ัณ ฑ ์เส ร ็จ  แ ล ้ว ท ำ ก า ร ย ก แ ผ ่น ส แ ต น เล ส อ อ ก ม า แ ผ ่น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์จ ะ ต ้อ ง ห ล ุด อ อ ก จ า ก

แ ผ ่น ส แ ต น เล ส โ ด ย ท ัน ท ี

ค ร า บ ส ีข า ว บ ร ิเ ว ณ ก ล า ง แ ผ ่น

ร ูป ท ี่ 3 .1 2  แ ส ด ง ค ร า บ ส ีข า ว ท ี่เก ิด ข ึ้น บ น ผ ิว ห น ้า ข อ ง แ ผ ่น เท อ ร ์โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต
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3 .4 .3  ส ก ป ร ก  ม ีล ัก ษ ณ ะ เป ็น จ ุด ด ำ  ก ล ุ่ม ข อ ง ข อ ง จ ุด ด ำ เก ิด ข ึ้น บ น ผ ิว ห น ้า ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ด ัง  

แ ส ด ง ใ น ร ูป ท ี่ 3 . 1 3 ซ ึ่ง ป ้ญ ห า ด ัง ก ล ่า ว อ า จ จ ะ ม า จ า ก ก า ร ท ี่แ ผ ่น ก ร ะ ด า ษ ผ ิว ห น ้า ส ก ป ร ก อ ย ู่ 

แ ล ัว  เป ็น ต ้น

สกปรก

ร ูป ท ี่ 3 .1 3  แ ส ด ง ก ล ุ่ม ส ก ป ร ก ท ี่เก ิด ข ึ้น บ น ผ ิว ห น ้า ข อ ง แ ผ ่น ! ท อ ร ์โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต

3 .4 .4  แ ผ ่น แ ต ก แ ผ ่น เท อ ร ์โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต แ ต ก ห ัก ซ ึ่ง อ า จ จ ะ เก ิด ข ึ้น ไ ต ้จ า ก ก า ร ท ี่แ ผ ่น เท อ ร ์โ ม  

เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต ต ิด แ ผ ่น ส แ ต น เล ส จ า ก ป ้ญ ห า ค ร า บ ส ีข า ว  ท ำ ใ ห ้ย า ก ต ่อ ก า ร แ ก ะ อ อ ก ม า

ห เอ เม ื่อ แ ก ะ อ อ ก ม า แ ล ัว เก ิด ก า ร แ ต ก ข ึ้น  เป ็น ต ้น  ด ัง แ ส ด ง ใ น ร ูป  3 .1 4

ร ูป ท ี่ 3 .1 4  แ ส ด ง แ ผ ่น เท อ ร โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต  เก ิด ก า ร แ ต ก ห ัก ข ึ้น



45

3.5 สรุปปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
จ าก ท ี่ก ล ่าวม าท ั้งห ม ด ข ้างต ้น  โร งงาน ก ร ณ ีศ ึก ษ าแ ห ่ง น ี้เป ็น โร ง ง าน อ ุต ส าห ก ร ร ม ก าร ผ ล ิต  

แ ผ ่น เท อ ร ์โม เซ ต ต ิง ลาม ิเน ต โด ย ม ีผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ห ล ัก เป ็น แ ผ ่น เท อ ร ์โม เซ ต ต ิงล าม ิเน ต ท ี่ม ีค ว าม
ห น า 0 .80 ม ิลล ิเม ต ร จ าก ข ้อ ม ูล ท ี่ผ ่าน ม าต ั้ง เด ือน ม กราค ม  2547 ถึง กรกฎ าค ม  2547 พ บ ว ่า  

จ ำน วน ก าร ผ ล ิต ข อ งผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่แ น วโน ้ม ส ูงม าก ข ึ้น  แต ่ค ว าม แ ป รป รว น ข อ งเส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น จ าก  
โร ง งาน ก ร ณ ีศ ึก ษ าแ ห ่ง น ี้ก ล ับ ม ีแ น ว โน ้ม ท ี่ส ูงต าม ข ึ้น ไป ด ้ว ย  แ ล ะ เม ื่อ ท ำก าร เป ร ีย บ เท ีย บ ก ับ  
บ ร ิษ ัท ใน เค ร ือ จ าก ป ร ะ เท ศ ต ่าง ๆ  จ ะพ บ ว ่าม ีเป อร ์เซ ็น ต ์ข องเส ีย ท ี่ส ูงก ว ่าม าก  ต ร งช ุด น ี้ท ำให ้เก ิด  

ป ้ญ ห าใน ต ้าน ต ่าง ๆ  ต าม ม าอ ีก เป ็น จ ำน ว น ม าก ท ั้ง ใน ต ้าน ต ้น ท ุน  ก าร จ ัด ส ่งผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ เป ็น ต ้น  

แ ล ะ เม ื่อ ค ิด จ ำน วน ข อ งเส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น ใน ช ่ว ง เว ล าด ังก ล ่าว ท ี่ผ ่าน ม าพ บ ว ่าม ีม ูล ค ่าส ูงถ ึง  

11,110,750 บ าท  ด ังน ี้น จ ึงอ าจ ก ล ่าวไต ้ว ่า  ใน ป ัจ จ ุบ ัน ป ัญ ห าข อ งเส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น ก ับ โร ง ง าน ก ร ณ  ี
ศ ึก ษ าแห ่งน ี้ม ีค วาม ส ำค ัญ ม าก
งานวิจัยน้ีจ ึง มุ่งหวังที่จะทำการแต้ไข ปรับปรุงปัญหา และลดความแปรปรวนของของเสียที่ 
เกิดขึ้น โดยการวิเคราะห์ถึงเหตุปัจจัยควบคุมการผลิตที่มีผลกระทบต่อการเกิดของเสียของ
ผลิตภัณฑ์

3.6 การเก็บข้อมูลของเสียใหม่เพื่อวิเคราะห์ปัจจัยของแต่ละสาเหตุของเสีย

จ า ก ท ี่ก ล ่า ว ม า ข ้า ง ต ้น ท ั้ง ห ม ด  เป ็น ก า ร แ ส ด ง ใ ห ้เห ็น ถ ึง ค ว า ม ส ำ ค ัญ ข อ ง ป ัญ ห า ท ี่เ ก ิด ข ึ้น ใ น  

โ ร ง ง า น ก ร ณ ีศ ึก ษ า แ ห ่ง น ี้ ก า ร เก ็บ ข ้อ ม ูล ท ี่แ ส ด ง ข ้า ง ต ้น ก ็เป ็น เพ ีย ง ข ้อ ม ูล ข อ ง ป ัญ ห า ใ น เบ ื้อ ง ต ้น  

ไ ต ้เท ่า น ั้น  ใ น ง า น ว ิจ ัย น ี้จ ึง ไ ต ้ป ร ับ ป ร ุง ก า ร เก ็บ ข ้อ ม ูล ข อ ง ข อ ง เส ีย ข อ ง โ ร ง ง า น ก ร ณ ีศ ึก ษ า น ี้ใ ห ม ่ 

โ ด ย ไต้ค ัด เล ือ ก ป ัญ ห า ข อ ง ข อ ง เส ีย ม า  3 ป ร ะ เภ ท ค ือ  ข อ ง เส ีย ท ี่เก ิด จ า ก เศ ษ ส ก ป ร ก  ข อ ง เส ีย ท ี่เก ิด  

จ า ก ส ิ่ง แ ล ก ป ล อ ม  แ ล ะ ข อ ง เส ีย ท ี่เก ิด จ า ก ค ร า บ ส ีข า ว  โ ด ย ห ล ัก ก า ร ค ัด เล ือ ก ป ร ะ เภ ท ข อ ง เส ีย ท ี่จ ะ  

น ำ ม า ว ิเค ร า ะ ห ์จ ะ ด ูจ า ก ค ว า ม สำคัญข อ ง ป ัญ ห า ท ี่เ ก ิด ข้ึน ซ ึ่ง ใ น ท ี่น ี้ก ็ค ือ ป ร ิม า ณ ข อ ง เส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น  

ด ัง ร ูป ท ี่ 3.9 แ ส ด ง แ ผ น ภ ูม ิพ า เร โ ต ข อ ง ข อ ง เส ีย ท ี่เก ิด จ า ก ก า ร ผ ล ิต แ ผ ่น เท อ ร ์โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต  

ก า ร เก ็บ ข ้อ ม ูล เพ ื่อ ท ำ ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์แ ต ่ล ะ ป ร ะ เภ ท ข อ ง ข อ ง เส ีย ใ น ง า น ว ิจ ัย ฉ บ ับ น ี้จ ะ เร ิ่ม จ า ก  ก า ร  

ใ ช ้ข ้อ ม ูล เบ ื้อ ง ต ้น ท ี่ม ีอ ย ู่ใ น ก า ร ด ัด เล ือ ก ป ร ะ เภ ท ข อ ง เส ีย ท ี่ม ีค ว า ม สำคัญด ัง ท ี่ล ่า ว ม า แ ต ้ว ข ้า ง ต ้น  

ต ่อ ม า จ ะ เป ็น ก า ร อ อ ก แ บ บ ใ บ บ ัน ท ึก ข อ ง เส ีย ใ ห ม ่ ซ ึ่ง ข ้อ ม ูล ก า ร บ ัน ท ึก ข อ ง เส ีย ท ี่ไ ต ้แ ย ก ต า ม

ป ร ะ เภ ท ข อ ง เส ีย ด ัง ต า ร า ง ภ า ค ผ น ว ก แ ส ด ง ข ้อ ม ูล ข อ ง เส ีย แ ย ก ต า ม ป ร ะ เภ ท ข อ ง เส ีย  แ ล ะ น ำ ข ้อ  

ม ูล ด ัง ก ล ่า ว ไ ป ว เค ร า ะ ห แ บ บ  Attribute control chart ต ่อ ไ ป  ห ล ัง จ า ก ท ไ ต ้ Attribute control 
chart ม า ต ร ฐ า น เร ิ่ม ต ้น ด ัง แ ส ด ง ใ น ร ูป ท ี่ 3.15, 3.16 แ ล ะ  3.17 ต า ม ล ำ ด ับ  แ ต ้ว ก ็จ ะ น ำ  Control
chart ด ัง ก ล ่า ว ไ ป เป ร ีย บ เท ีย บ เพ ื่อ ว ิเค ร า ะ ห ์แ ล ะ แ ต ้ไ ข ป ัญ ห า ต ่อ ไ ป
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รูปที่ 3.16 แสดง Attribute control chart มาตรฐานเริ่มต ้นประเภทของเสีย เศษส ิ่งแปลกปลอม
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รูปท่ี 3.17 แสดง Attribute control chart มาตรฐานเร่ิมต้นสำหรับของเสีย คราบสีขาว

จากรูปท่ี 3.15, 3.16 และ 3.17 ตามลำดับ แสดงให้เห็นถึงแนวโน้มการเกิด!]ญหาประเภฑ 
ต่างๆ ที่ไต้คัดเลือกมาโดยการเก็บข้อมูลการผลิตทั้งหมด 600 รอบการอัด การเก็บข้อมูลดังกล่าวจะ 
เป็นการนับจำนวนของเสียที่เกิดจากสาเหตุดังกล่าว แต้วบันทึกลงในใบบันทึกของเสีย ซ๋ึงข้อมูลท่ี 
ไต้จะเป็นจำนวนแผ่นของป้ญหาที่แท้จริง

เมื่อทำการเก็บข้อมูลเพิ่มเติมในป้ญหาของเสียสิ่งสกปรก และ!]ญหาของเสียเศษสิ่งแปลก 
ปลอมโดยการจำแนกของเสียของ!]ญหาดังกล่าวโดยละเอียดเพิ่อดูถึงสาเหตุของเสียที่แท้จริง พบว่า 
ป้ญหาของเสียสิ่งสกปรก และ!]ญหาของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม ยังคงพบในกระบวนต่างๆ ใน 
ระหว่างการผลิตต้วย คือพบ!]ญหาสกปรกและเศษสิ่งแปลกปลอมบนกระดาษวัตถุดิบใน กระบวน 
เรียงชุดกระดาษ กระบวนการอัดกระดาษ และการคัดเกรดขั้นถุดท้าย ดังกราฟรูปท่ี 3.18 ดังน้ันจึง 
อาจสรุปไต้ว่า!]ญหาของเสียทั้งสอง!]ญหาดังกล่าวนี้มาจากทุกขั้นตอนในการผลิตไต้
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4.00

3.00

ร้อยละการ 2.00 
เกิดของเสีย

1.00

0 .0 0

กระบวนการเรียงชุดกระดาษ กระบวนภารอัด คัดเกรด‘«นสุดทำย

H  เศษสิ่งแปลกปลอม ■ สิ่งสกปรก

รูปท่ี 3.18 กราฟแสดงร้อยละของเสียที่พบในระหว่างการผลิต

จากกราฟรูปท่ี 3.18 แสดงการพบของเสียสาเหตุต่างในกระบวนการผลิต และเมื่อทำการ 
จำแนกสาเหตุของเสียต่อไปอีกจะพบสาเหตุของของเสียต่างๆ โดยแยกปิญหาแต่ละประเภทดังนี้
ป้ญหาสิ่งสกปรกเมื่อทำการจำแนกสาเหตุของเสียใน กระบวนการเรียงชุดกระดาษ กระบวนการอัด 
กระดาษ และการคัดเกรดขั้นสุดท้าย ดังตารางท่ี 3.2 เช่นเดียวคันเมื่อทำการจำแนกสาเหตุของเสีย 
เศษสิ่งแปลกปลอมในกระบวนการผลิตต่างๆจะได้ผลดังตารางที่ 3.2

•3:49 -----------------------------------------------------------------}
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ตารางที่ 3 .2  ตารางแสดงการจำแนกสาเหตุของเสียโดยละเอียด 
ที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการต่างๆ

ระหว่างกระบวน การจำแนกรายละเอียดวัตถุดิบท่ีเปีนของเสีย
การเรียงชุดกระดาษ เศษส่ิงแปลกปลอม จำนวน (แผ่น) %ของเสีย ส่ิงสกปรก จำนวน (แผ่น) %ของเสีย

สันผม 19 6 เอยแปรงปีค 236 6
ศษกระดาษสีชุบ 219 73 เอยน้ิวมือ 364 9
ศษกระดาษคร๊าฟ่ 25 8 รอยน้ิามัน 389 10
ศษพลาสติก 26 9 เอยท'เอน 997 26
อ่ืนๆ 13 4 รุดคำ?]งลงบนกระดาษ 1311 34

น̂ละอองเกาะบนกระดาษ 533 14
อ่ืนๆ 41 1

ระหว่างกระบวน การจำแนกรายละเอียดวัตถุดิบท่ีเป็นของเสีย
การอัดชุดกระดาษ เศษส่ิงแปลกปลอม จำนวน (แผ่น) %ของเสีย ส่ิงสกปรก จำนวน (แผ่น) %ของเสีย

เสันผม 2 4 รอยแปรง!เด 53 5
เศษกระดาษสีชุบ 30 64 รอยน้ิวมือ 86 8
เศษกระดาษคร๊าฟ่ 9 19 รอยน้ิามัน 33 3
เศษพลาสติก 3 6 รอยเปีอน 318 31
อ่ืนๆ 3 6 รุดคำ?]งลงบนกระดาษ 366 35

ฝ่นละอองเกาะบนกระดาษ 175 17
อ่ืนๆ 11 1

การคัดเกรด การจำแนกรายละเอียดผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นของเสีย
ขันสดท้าย เศษส่ิงแปลกปลอม จำนวน (แผ่น) %ของเสีย ส่ิงสกปรก จำนวน (แผ่น) %ของเสีย

เสันผม 16 1 รอยแปรงโ]ด 237 12
เศษกระดาษสีชุบ 1729 84 รอยน้ิวมือ 176 9
เศษกระดาษคร๊าฟ่ 216 10 รอยเปีอน 886 44
เศษหลาสติก 13 1 รุดคำ?]งลงบนกระดาษ 641 32
อื่นๆ 91 4 อ่ืนๆ 85 4
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