
วิธีการดำเนินงานวิจัย

4.1 บทนำ
จากบทที่ 3 จะเป็นการกลวิวถึงการวิเคราะห์สภาพปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษานี้แล้วพบ 

ววิปัญหาหลักของโรงงานกรณีศึกษานี้เกิดมาจาก การเกิดของเสียในระหว่างการผลิตสูงมาก 
โดยปัญหาใหญ่ของประเภทของเสียของผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้นคือ ของเสียอันเนื่องมาจากคราบส ี
ขาวคิดเป็นล้อยละ 9.5 ของเสียอันเนื่องมาจากเศษสิ่งแปลกปลอมคิดเป็นล้ออละ 5.8 และของ 
เสียอันเนื่องมาจากสกปรกคิดเป็นร้อยละ 5.0 ตามลำดับ ดัวยเหตุนี้ในบทนี้จึงจะอธิบายถึงขึ้น 
ตอนรายละเอียดในการวิเคราะห์และแกิใขปัญหาของเสียดังกล่าวดังแสดงในแผนภาพการไหล 
ของการดำเนินงานวิจัยรูปที่ 4.1
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รูปท่ี 4.1 แสดงแผนภาพการไหลฃ๋ันตอนการดำเนินงานวิจัย
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จากแผนภาพกระบวนการไหลการดำเนินการวิจัย รุปท่ี 4.1 แสดงให้เห็นถึงกระบวนการ 
ดำเนินงานวิจัย โดยแบ่งออกเป็น 7 ช่วงดังนี้

ขั้นตอนท่ี 1
เป็นขั้นตอนการสำรวจถึงปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา ซึ๋งจากในบทที่ 1 และ 
บทที่ 3 จะอธิบายถึงรายละเอียดของสภาพทั่วไปของโรงงาน กรณีศึกษาและลักษณะตางๆ 
ของของเสียที่เกิดขึ้น

ขั้นตอนที่ 2
เป็นการจำแนกสาเหตุของของเสียที่เกิดทั้งหมดโดยใช้แผนภูมิพาเรโต จากข้อมูลของเสียท้ัง 
หมดที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา ก็นำข้อมูลของของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดมาจำแนกถึงลำดับ 
ความสำคัญของของเสียโดยใช้แผนภูมิพาเรโตโดยแสดงรายละเอียดในบทที่ 3 การวิเคราะห ้
สภาพป้จจุบัน

ขั้นตอนที่ 3
จากในขั้นตอนที่ 2 คือการใช้แผนภูมิพาเรโตเพื่อในการจำแนกถึงสาเหตุของ ของเสียหลัก 
โดยใช้แผนภูมิพาเรโตทำให้ทราบไดัของเสียหลักที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษานี้คือ ของเสีย 
ประเภทคราบสีขาว ของเสียประเภทสิ่งสกปรก และของเสียประเภทเศษสิ่งแปลกปลอมดัง 
แสดงรายละเอียดในบทที่ 3 การ วิเคราะห้สภาพป้จจุบัน

ขั้นตอนท่ี 4
ในขั้นตอนนี้จะเป็นขันตอนการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อหาสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียต่างๆโดยใน 
ขั้นตอนนี้จะแบ่งการดำเนินงานวิจัยในการวิเคราะห์ออกเป็น 2 ส่วนคือ การวิเคราะห์สาเหตุ 
ของของเสียคราบสีขาวดังแสดงในรายละเอียดหัวข้อที่ 4.2.1 และการวิเคราะห์สาเหตุของของ 
เสียสิ่งสกปรก และเศษสิ่งแปลกปลอมดังแสดงรายละเอียดหัวข้อที่ 4.2.2 ซ่ึงรายละเอียดการ 
ดำเนินงานวิจัยแสดง'ในบฑท่ี 5 ผลการดำเนินงานวิจัยและการปรับปรุง

ขั้นตอนท่ี 5
การปรับปรุงแห้ไขปัญหาซึ่งในขั้นตอนนี้จะเป็นขั้นตอนการปรับปรุงแห้ไขปัญหาต่างๆ ท่ีมีผล 
กระทบต่อการเกิดของเสียที่วิเคราะห์ไดัจากในขั้นตอนที่ 4 ดังแสดงรายละเอียดในบทที่ 5 ผล 
การดำเนินงานวิจัยและการปรับปรุง
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ขั้นตอนท่ี 6
การอภิปรายผลการดำเนินวิจัยซึ่งแสดงรายะเอียดในบทที่ 6 

ขั้นตอนท่ี 7
การสรุปผลที่เกิดข้ึนเปรียบเทียบผลก่อนการดำเนินงานวิจัยกับผลหลังการดำเนินงานวิจัยดัง 
แสดงรายละเอียดในบทที่ 7

4.2 วิธีการดำเนินงานเพื่อแก้ไขป็ญหาคราบสีขาวบนแผ่นผลิตภัณฑ์
ในหัวข้อนี้เป็นการแสดงรายละเอียดขั้นตอนการดำเนินงานวิจัยในขั้นตอนที่ 4 ของรูปท่ี 4.1 
แสดงแผนภาพการไหลขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย เพื่อหาสาเหตุของการเกิดของเสียประเภท 
คราบสีขาว ของเสียประเภทคราบสีขาว

4.2.1 ขั้นตอนการดำเนินงานเพื่อแก้ไขป้ญหาคราบสีขาวบนแผ่นผลิตกัณฑ์
ขั้นตอนในการดำเนินงานเพื่อแก้ไขป็ญหาคราบสีขาว บนแผ่นผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้นนี้ 
สามารถแสดงรายละเอียดดังรูปที่ 4.2 แสดงรายละเอียดขั้นตอนการดำเนินงานเพื่อแก้ 
ไขสาเหตุของการเกิดคราบสีขาว



54

ป้ญหาคราบสีขาว
----------า

T
พิจารณาถึงลักษณะทางกายภาพของ j 

แผ่นผลิตภัณฑ์ที่เกิดคราบสีขาว

1 สรุปผลป้จจัอในการผลิตที่ส่งผลกระทบ
I . J  " "ต่อการเกิดของเสียคราบสีขาว

1.________________
ปรับปรุงแภัไขป้ญหา

สรุปผลเปรียบเทียบก่อนและหลัง
การดำเนินงานปรับปรุงI__________________________

ขั้นตอนที่ 1

ขั้นตอนที่ 2

ขั้นตอนที่ 3

ข้ัน ตอนท่ี 4

ขั้นตอนที่ 5

ขั้นตอนท่ี 6

ขั้นตอนที่ 7

ขั้นตอนท่ี 8

รูปท่ี 4.2 แสดงแผนภาพการไหลการวิเคราะห์เพื่อแภัไขป้ญหาคราบสีขาว
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จากรูปที่ 4.2 เป็นการแสดงแผนภาพการไหลการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุการแก้ไข 
ป็ญหาของเสียประเภทคราบสีขาว โดยแบ่งการดำเนินงานวิจัยออกเป็น 8 ขั้นตอนดัง 
รายละเอียดดังนี้

ขั้นตอนที่ 1
ในขั้นตอนที่ I เป็นการวิเคราะห์ ตรวจสอบ พิจารณาถึงลักษณะทางกายภาพของแผ่น 
ผลิตภัณฑ์ที่เกิดปัญหาคราบสีขาว โดยดูถึงตำแหน่งและบริเวณที่การเกิดคราบสีขาว 
ทั้งด้านหน้าและด้านหลังของแผ่นผลิตภัณฑ์

ขั้นตอนที่ 2
ขั้นตอนที่ 2 เป็นขั้นตอนที่ต้องพิจารณาถึงกระบวนการที่สามารถส่งผลกระทบต่อการ 
เกิดคราบสีขาวได้ ชึ๋งกระบวนการในการผลิตแบ่งออกได้เป็น 3 กระบวนการคือ 
กระบวนการชุบกระดาษ กระบวนการเรียงชุดกระดาษ และกระบวนการอัดกระดาษ

ขั้นตอนที่ 3
หลังจากขั้นตอนที่ 2 เป็นขั้นตอนพิจารณาถึงกระบวนการที่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อ 
การเกิดปัญหาคราบสีขาว ในขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนที่จะพิจารณาถึงช่วงชั้นในการอัด 
แต่ละช่วงชั้นในกระบวนการอัด ว่ามีผลกระทบต่อการเกิดของเสียคราบสีขาวหรือไม'

ขั้นตอนที่ 4
ในขั้นตอนนี้เป็นการพิจารณาถึงผลกระทบของตำแหน่งแต่ละบริเวณทั้งตำแหน่งของ 
แผ่นสแตนเลสและบริเวณของแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนของแต่ละช่วงชั้นการอัดว่าม ี
ผลกระทบต่อการเกิดคราบสีขาวหรือไม่

ขั้นตอนที่ 5
ในขันตอนนีจะพิจารณาถึงปัจจัยที่คาดว่าจะส่งผลกะทบติ่การเกิดคราบสีขาว โดยใน 
ขั้นตอนนีจะทำการทดสอบผลกระทบของปัจจัยทีละปัจจัย ทังในการทดสอบใน
สภาวะการผลิตจริงและ การทดสอบในห้องปฏิบัติการ เพื่อลูว่าปัจจัยใดที่ส่งผล
กระทบต่อการเกิดคราบสีขาว โดยให้สอดคล้องกับการพิจารณาในขั้นด้น

ขั้นตอนที่ 6
ในขั้นตอนนี้เป็นการสรุปผลปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดคราบสีขาว
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ขั้นตอนท่ี 7
ในขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนที่ทำการแก้ไขปัญหาหลังจากที่ทราบถึงปัจจัยใด ท่ีบกพร่อง 
และส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต

ขั้นตอนท่ี 8
สรุปผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังการดำเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาคราบสีขาว

4.2.2 การแก้ไขปัญหาคราบสีขาวบนแผ่นผลิตภัณฑ์
จากขั้นตอนการดำเนินงานเพื่อแก้ไขปัญหาคราบสีขาวดังแสดงในหัวข้อที่ 4.2.1 เพ่ือ 
หาสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดคราบสีขาว หลังจากที่ทราบสาเหตุดังกล่าวแล้ว 
เป็นขั้นตอนการแก้ไขปัญหาคราบสีขาว ซึ่งการแก้ไขปัญหาของเสียประเภทคราบสี 
ขาวบนแผ่นผลิตภัณฑ์สำหรับในงานวิจัยนี้คือ การเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนที่ 
แท่นอัดในกระบวนการอัดกระดาษ ดังแสดงรายละเอียดในหัวข้อที่ 5.2.2 ผลการปรับ 
ปรุงแก้ไขปัญหาคราบสีขาวบนแผ่นผลิตภัณฑ์

4.3 วิธีการดำเนินงานเพื่อแก้ไขปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมบนบนแผ่นผลิตภัณฑ์

4.3.1 ขั้นตอนการดำเนินงานเพื่อแก้ไขปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมบนบนแผ่นผลิตภัณฑ์
ในขั้นตอนวิธีการดำเนินงานเพื่อแก้ไขปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอม สามารถแสดงดังรูป 
ท่ี 4.3 แสดงแผนภาพการไหลขั้นตอนการดำเนินงาน เพื่อแก้ไขปัญหาเศษสิ่งแปลก 
ปลอมบนแผ่นผลิตภัณฑ์
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ขั้นดอนที่ 1

ในขั้นตอนที่ 1 เป็นการเก็บข้อมูลของของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการการผลิต 
โดยเริ่มตั้งแต่กระบวนการชุบกระดาษ กระบวนการเรียงชุดกระดาษ และกระบวน 
การอัดกระดาษ

ขั้นตอนที่ 2

จากขั้นตอนที่ 1 เป็นการเก็บข้อมูลที่กระบวนการต่างๆ ในการผลิต ในขั้นตอนที่ 2  

เป็นการจำแนกสาเหตุของเสียโดยละเอียด พร้อมทั้งเก็บข้อมูลของเสียแต่ละประเภท 
โดยละเอียด เพื่อใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุข้อบกพร่องที่ทำให้เกิดของเสียต่อไป

ขั้นตอนที่ 3
วิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้เกิดของเสีย โดยใช้ข้อมูลที่เก็บได้จากการจำแนกสาเหตุของ 
เสียโดยละเอียดในแต่ละกระบวนการ เพื่อให้ทราบถึงสาเหตุข้อบกพร่องดังกล่าวที่ส่ง 
ผลกระทบให้เกิดของเสีย

ขั้นตอนที่ 4
ทำการปรับปรุง และแก้ไขข้อบกพร่องดังกล่าวเพื่อลดผลกระทบที่ก่อให้เกิดของเสีย 
ในแต่ละกระบวนการผลิต

ขั้นตอนที่ 5
สรุปเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการดำเนินงานแก้ไข ปรับปรุงข้อบกพร่องการแก้ไข 
ปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอม

4.3.2 การแก้ไขปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมบนแผ่นผลิตภัณฑ์
จากขั้นตอนการดำเนินงานเพื่อแก้ไขปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอม ดังแสดงในหัวข้อที่
4.3.1 เพื่อหาสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดของเสียประเภทเศษสิ่งแปลกปลอม บน 
แผ่นผลิตภัณฑ์ หลังจากที่ทราบสาเหตุดังกล่าวแล้ว เป็นขั้นตอนการแก้ไขปัญหาของ 
เสียประเภทเศษสิ่งแปลกปลอม ซึ่งการแก้ไขปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมบนผิวหน้า
ผลิตภัณฑ์ แสดงรายละเอียดในหัวข้อที่ 5.3.2 ผลการปรับปรุงแก้ไขปัญหาเศษสิ่ง 
แปลกปลอมบนแผ่นผลิตภัณฑ์
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4.4 วิธีการดำเนินงานวิจัยเพื่อแก้ไขปัญหาสิ่งสกปรกบนแผ่นผลิตภัณฑ์

4.4.1 ขั้นตอนการดำเนินงานเพื่อแภัไขป้ญหาสิ่งสกปรกบนผิวหน้าผลิตภัณฑ์
ในขั้นตอนวิธีการดำเนินงานเพื่อแก้ไขปัญหาสิ่งสกปรก สามารถแสดงดังรูปที่ 4.4 
แสดงแผนภาพการไหลขั้นตอนการดำเนินงาน เพื่อแก้ไขปัญหาเศษสิ่งสกปรกบน 
แผ่นผลิตภัณฑ์
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ขั้นตอนที่ 1

ขั้นตอนที่ 2

ขั้นตอนที่ 3

ขั้นตอนที่ 4

ขั้นตอนที่ 5

รูปที่ 4.4 แสดงแผนภาพการไหลขั้นตอนการดำเนินงาน เพื่อแก้ไขป้ญหาสิ่งสกปรก

จากรูปที่ 4.4 เป็นการแสดงแผนภาพการไหลการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุการแก้ไข 
ป้ญหาของเสียประเภทสิ่งสกปรก โดยแบ่งขั้นตอนการดำเนินงานเป็น 5 ขั้นตอน 
ดังรายละเอียดดังนี้
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ขั้นตอนที่ 1

ในขั้นตอนที่ 1 เป็นการเก็บข้อมูลของของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการการผลิต 
โดยเริ่มตั้งแต่กระบวนการชุบกระดาษ กระบวนการเรียงชุดกระดาษ และกระบวน 
การอัดกระดาษ

ขั้นตอนที่ 2

จากขั้นตอนที่ 1 เป็นการเก็บข้อมูลที่กระบวนการต่างๆ ในการผลิต ในขั้นตอนที่ 2  

เป็นการจำแนกสาเหตุของเสียโดยละเอียด พร้อมทั้งเก็บข้อมูลของเสียแต่ละประเภท 
โดยละเอียด เพื่อใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุข้อบกพร่องที่ทำให้เกิดของเสียต่อไป

ขั้นตอนที่ 3
วิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้เกิดของเสีย โดยใช้ข้อมูลที่เก็บได้จากการจำแนกสาเหตุของ 
เสียโดยละเอียดในแต่ละกระบวนการ เพื่อให้ทราบถึงสาเหตุข้อบกพร่องดังกล่าวที่ส่ง 
ผลกระทบให้เกิดของเสีย

ขั้นตอนที่ 4
ทำการปรับปรุง และแก้ไขข้อบกพร่องดังกล่าวเพื่อลดผลกระทบที่ก่อให้เกิดของเสีย 
ในแต่ละกระบวนการผลิต

ขั้นตอนที่ 5
สรุปเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการดำเนินงานแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่องการแก้ไข 
ป็ญหาสิ่งสกปรก

4.4.2 การแก้ไขป้ญหาสิ่งสกปรกบนผิวหน้าผลิตภัณฑ์
จากขั้นตอนการดำเนินงานเพื่อแก้ไขป้ญหาสิ่งสกปรก ดังแสดงในหัวข้อที่ 4.4.1 เพ่ือ 
หาสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดของเสียประเภทสิ่งสกปรก หลังจากที่ทราบ
สาเหตุดังกล่าวแก้ว เป็นขันตอนการแก้ไขป้ญหาของเสียประเภทสิงสกปรก ซึงการ 
แก้ไขป็ญหาสิ่งสกปรกบนผิวหน้าผลิตภัณฑ์ แสดงรายละเอียดในหัวข้อที่ 5.4.2 ผล 
การปรับปรุงแก้ไขปีญหาสิ่งสกปรก
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