
ผ ล ก าร ด ำ เน ิน ง าน ว ิจ ัย แ ล ะ ก าร ป ร ับ ป ร ุง

5.1 บทนำ

ในบทที่ 4 ผ่านมาเป ็นข ั้นตอนการดำเนินงานวิจ ัยท ั้งหมดทั้งในการแก้ไขป ัญหาคราบสีขาว 

ป ็ญหาส ิ่งสกปรก และปัญหาเศษสิ่งแลกปลอม ซ ึ๋งในบทนี้จะกล่าวถึงรายละเอียดการดำเนิน 

งานวิจ ัยต ั้งแต ่การวิเคราะห ์ถ ึงป ีจจ ัยท ี่ส ่งผลกระทบต่อการเก ิดของเส ียการปรับปรุงแก ้ไขป ัจจ ัย 

ข้อบกพร่องดังกล ่าว เพื่อลดปัญหาของเสียที่เกิดขึ้น

5.2 ผลการดำเนินงานแก้ไขป ัญหาคราบสีขาวบนแผ่นผลิตภัณฑ ์" “ * J  1 " "  J  .
ปัญหาคราบสีขาวทีเกิดขนในการผลิตแผ่นเทอรโมเซตติงลามิเนตนี จะพบปัญหาดังกล่าวที
หน่วยงานอัดชุดกระดาษ โดยพบเมื่อมีการอัดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตเสร็จแก้ว อกแผ่น 
สแตนเลสขึ้นมาก็จะพบว่าแผ่นสแตนเลสกับแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตเหนียวติดกัน ซ่ึง
ลักษณะการเหนียวติดกันนี้มีระดับตั้งแต่สามารถยกแผ่นลแตนเลสออกจากชิ้นงานได้ง่าย จน 
กระทั้งถึงที่ว่าแผ่นสแตนเลสติดกับชิ้นงานจนไม่สามารถแยกชิ้นงานออกมาได้ และบริเวณที่ 
แผ่นสแตนเลลจะติดกับชิ้นงานมากก็คือบริเวณตรงกลางแผ่นชิ้นงานดังแสดงในรูปท่ี 3.12 
เมื่อพิจารณาถึงลักษณะทางกายภาพของชิ้นงานที่เกิดคราบสีขาวพบว่า ชิ้นงานดังกล่าวจะมี
ลักษณะการเกิดคราบสีขาวเป็นบริเวณดังรูปที่ 5. 1 เมื่อพิจารณาดูด้านหลังของชิ้นงานแผ่นเทอร์ 
โมเซตติงลามิเนตจะพบว่ามีสีวงสีขาวตามลักษณะของบริเวณที่เกิดคราบสีขาวเช่นเดียวกัน
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ตำแหน่งที่เกิดรอยด่างขาว

รูปที่ 5.1 แสดงต้านหลังแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตที่เกิดคราบสีขาวขึ้น

จาก!]ญหาที่กล่าวมาข้างต้นเมื่อพิจารณาลักษณะทางกายภาพทั้งการเกิดปัญหา และลักษณะ
ของต้านหน้า ต้านหลังการเกิดปัญหาในเบื้องต้นนี้พบว่าปัญหาคราบสีขาวจะเกิดขึ้นใน
กระบวนการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ในงานวิจัยนี้จึงขอเริ่มถึงการทดสอบของแด่ละปัจจัยที่อาจมีผล 
กระทบต่อการเกิดปัญหาคราบสีขาว ว่าปัจจัยดังกล่าวมีผลกระทบต่อกี่เกิดปัญหาคราบสีขาว 
หรือไม่อย่างไร

5.2.1 การวิเคราะห์ปัจจัยที่คาดว่ามีผลกระทบต่อการเกิดคราบสีขาว

5.2.1.1 การทดสอบช่วงชั้นอัดแต่ละช่วงชั้นที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดคราบสีขาว
ในการทดสอบของเสียจากปัญหาคราบสีขาวนี้ เป็นการตรวจนับของเสียที่เกิด 
จากปัญหาคราบสีขาวแต่ละช่วงชั้นในการอัด จากรูปที่ 3.6 ในบทที่ 3 แสดง 
เคริ่องอัดแผ่นผลิตภัณฑ์พบว่ามีทั้งหมด 18 ช่วงชั้นการอัดในการทดสอบนี้จึง
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เครื่องอัดแผ่นผลิตภัณฑ์พบว่ามีทั้งหมด 18 ช่วงชั้นการอัดในการทดสอบนี้จึง 
ทำการตรวจนับทั้งหมด 18 ช่วงชั้นการอัดเช่นเดียวกัน โดยจะทำการตรวจนับ 
ทั้งหมด 50 รอบการอัดผลิตดังแสดงในกราฟรูปที่ 5.2

ช่วงชั้นการอัด
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ร้อยละการเกิดของเสียคราบสีขาว (50 รอบการผลิต)

รูปที่ 5.2 แสดงกราฟร้อยละการเกิดของเสียคราบสีขาวในแต่ละช่วงชั้นการอัด

จากการกราฟ รูปที่ 5.2 พบว่า ร้อยละการเกิดของเสียในแต่ละช่วงชั้นการอัดมี 
โอกาสในการเกิดของเสียที่เท่ากันคือ โอกาสในการเกิดของเสียคราบสีขาวร้อย 
ละ 3 ถึง ร้อยละ 4.5 ชึ๋งถือว่าไม,ไดัแตกต่างกันมากนักจึงอาจสรุปไดัทุกช่วงชั้น 
การอัดมีโอกาสเกิดของเสียคราบสีขาว ซึ่งในการทดสอบหัวข้อต่อไปจึงขอสุ่ม 
ช่วงชั้นทั้งหมด 3 ช่วงชั้นอัดไปทำการศึกษาต่อไปคือ ช่วงชั้นอัดที่ 3 ช่วงชันอัด 
ท่ี 9 และช่วงชั้นอัดที่ 18
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5 .2 . 1 .2  การทดสอบแผ่นสแตนเลส

จากการสังเกตลักษณะของการเกิดปัญหาคราบสีขาวที่ บริเวณหน่วยงานอัด
กระดาษ พบว่าลักษณะที่เกิดปัญหาบ่อยที่สุดของชิ้นงานคือคือบริเวณกลาง
แผ่นชิ้นงานดังรูปที่ 7.4 ในบทที่ 7 บางครั้งแผ่นสแตนเลสกับชิ้นงานจะเหนียว 
ติดกันเลย บางแผ่นการเหนียวแต่ไม่ถึงกับติดกันแน่น และเมึ๋อนำแผ่นชิ้นงาน 
มาลูลักษณะทางกายภาพพบว่า ลักษณะการเกิดคราบสีขาวเป็นดังรูปที่ 5.1

การทดสอบปัจจัยแผ่นสแตนเลสหมดจะเริ่มจากการสังเกต และจดบันทึก
แผ่นสแตนเลสที่มีการเหนียวติดแผ่นชิ้นงาน โดยการจดบันทึกนี้จะใช้แบบ
บันทึกตามตารางที่.. ในภาคผนวก ในหัวข้อที่จดบันทึกจะมีดังนี้คือ ช่วงชิ้นที่ 
ใช ้ในการอัด หมายเลขแผ่นสแตนเลสที่เหนียวติดชิ้นงาน ตำแหน่งของแผ่นส 
แตนเลสในแต่ละช่วงชั้นการอัด ดังแสดงรายละเอียดตำแหน่งของแผ่นสแตน 
เลสดังรูปที่ 3.7 ในบทที่ 3 บริเวณที่แผ่นสแตนเลสกับชิ้นงานเหนียวติดกันมาก 
ที่สุด และจำนวนรอบที่แผ่นสแตนเลสสามารถอัดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต 
นั้นได้ก่อนเกิดปัญหาคราบสีขาว

ในการทดสอบปัจจัยนี้จะทำการบันทึกข้อมูล โดยนับจำนวนรอบการอัดทั้ง
หมดประมาณ 444 รอบการอัด และสุ่มชั้นอัดทั้งหมด 3 ชั้นอัด คือในช่วงชั้น 
อัดที่ 18 ช่วงชั้นอัดที่ 9 และช่วงชั้นอัดที่ 1 ผลที่ได้ดังกราฟรูปที่ 5.3 รูปที่ 5.4 
และรูปที่ 5.5 ตามลำดับ

ตำแหน่งแผ่น 

สแตนเลส

0 10 20 30 40 5(

รูปท ี่ 5.3 กราฟแสดงจำนวนรอบโดยเฉลี่ยการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ก ่อนเกิดคราบสีขาว 

(ช่วงชั้นการอัดที่ 18)
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ตำแหน่งแผ ่น  
สแตนเลส

0 10 20 30 40 50
รูปที่ 5.4 กราฟแสดงจำนวนรอบโดยเฉล ี่ยการอ ัดแผ ่นผลิตภ ัณฑ ์ก ่อนเก ิดคราบส ีขาว

(ช่วงช ั้นการอัดท ี่ 9)

ร ูปท ี่ 5.5 กราฟแสดงจำนวนรอบโดยเฉล ี่ยการอ ัดแผ ่นผลิตภ ัณฑ ์ก ่อนเก ิดคราบส ีขาว
(ช ่วงช ั้นการอัดท ี่ 1)

จากรูปท ี่ 5.3 รูปที่ 5.4 และรูปท ี่ 5.5 จะเป ็นแนวโน ้มของจำนวนรอบโดยเฉล ี่ยในการอ ัด  
แผ ่นเทอร์โมเซตต ิงลาม ิเนตก่อนเก ิดคราบส ีขาว จากข ้อม ูลด ังกล ่าวพบว่าตำแหน ่งแผ ่น
สแตนเลสท ี่เก ิดคราบส ีขาวมากท ี่ส ุดจะเก ิดท ี่ช ั้นกลางของ การอ ัดแผ ่นเทอร ์โมเซตต ิงลาม ิ 
เนต ค ือตำแหน ่งแผ ่นสแตนเลสท ี่ 4 และ 5 ช ึ๋งม ีจำนวนรอบโดยเฉล ี่ยท ี่อ ัคได ัเพ ียง 20-30
รอบการอ ัดเท ่าน ้น
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แ ผ่ นผล ิ ตภั ณฑ์  

จ ำ น ว น 2  แ ผ่ น

_______________________________________«4_____1
แ ผ่ นแ ท่ นอ ั ดใ ห้  1

* Mพ ุ ™ :; ค ว า ม ร ้อ น ท ี่ 2  !

1.7

1.3
1.2

1 A ■ พ พ แ เ I I Iเร^ร
ส ล ับ ต ำ แ ห น ่ง แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส  

เ พ ื่อ ท ด ส อ บ ก า ร เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว

I แ ผ ่น แ ท ่น ล ัด ใ ห ้ ;

j ค ว า ม ร ้อ น ท ี่ 1 I

j แ ผ ่น แ ท ่น ล ัด ใ ห ้ ! 

I ค ว า ม ร ้อ น ท ี่2  j

แ ผ ่น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ  ์

จ ำ น ว น  2  แ ผ ่น

} แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส  j

Ï - « » - 

] แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ j 

I ค ว า ม ร ้อ น ท ี่ 1 j

เปที่ 5.6 แสดงการวางสล ับตำแหน ่งแผ ่นสนตนเลสในช ่วงช ั้นอ ัดท ี่ 1

ใน การทดสอบต ่อไปค ือการวางสล ับแผ ่น สแตน เลสใหม ่ด ังรายละเอ ียดร ูปท ี่5 .6 ด ังน ี้ 
นำแผ ่นสแตนเลสตำแหน ่งท ี่ 1.1 สล ับก ับตำแหน ่งแผ ่นสแตนเลสท ี่ 1.4 
นำแผ ่นสแตนเลสตำแหน ่งท ี่ 1.2 สล ับก ับตำแหน ่งแผ ่นสแตนเลสท ี่ 1.3 
นำแผ ่นสแตนเลสตำแหน ่งท ี่ 1.5 สล ับก ับตำแหน ่งแผ ่นสแดนเลสท ี่ 1.8 
นำแผ ่นสแตนเลสตำแหน ่งท ี่ 1.6 สล ับก ับตำแหน ่งแผ ่นสแตนเลสท ี่ 1.7

จากน ั้นจะทำการตรวจน ับจำนวนรอบการอ ัดท ี่สามารถอ ัดไค ้โดยไม ่เก ิดคราบส ีขาวเหม ือน  
การทดสอบห ้างด ัน ช ึ๋งในการสล ับแผ ่นสแตนเลสน ีจะทำการน ับรอบอ ัดจำนวน 430 รอบ 
การอัด โดยทดสอบในช ่วงช ั้นการอ ัดท ี่ 18 ช ่วงช ั้นการอัดท ี่ 9 และช ่วงช ั้นการอ ัดท ี่ 1 ตาม 
ลำดับ
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จากการสล ับการวางตำแหน ่งแผ ่นสแตนiลส'ในรูปที่ 5.6 พบว ่าผลการทดลองท ี่ได ัเหม ือน  
ก ับผลการทดลองด ังกราฟรูปท ี่ 5.3 รูปที่ 5.4 และรูปท ี่ 5.5 ค ือรอบโดยเฉล ี่ยใน การอ ัดแผ ่น  
ผลิตก ัณ ฑ ์ท ี่ตำแหน ่งแผ ่นสแตนเลสท ี่ 4 และ 5 จะม ีรอบโดยเฉล ี่ยประมาณ 20-30 รอบการ 
อัดฅ ํ่ากว ่าตำแหน ่งอ ื่นๆท ี่รอบโดยเฉล ี่ยประมาณ  30-40 รอบการอ ัด ด ังแสดงในกราฟร ูปท ี่
5.7 รูปที่ 5.8 และร ูปท ี่ 5.9 ตามลำดับ

H 1 17O » « ! ^ 1ตำแหนงแผน 6 : 1 !à๙4 !
สแตนเลส \ 14 1 7________3 1 i {2 ,

1 ____________ 1____________ 1____________เ ^ ^ ^ Sftacsfigiaa i------------------ 1-------------------1-------------------1-------------------i

0 10 20 30 40

รูปที่ 5.7 กราฟแสดงจำนวนรอบโดยเฉล ี่ยการอ ัดแผ ่นผล ิตก ัณฑ ์ก ่อนเก ิดคราบส ีขาว  
ในการสล ับตำแหน ่งแผ ่นสแตนเลส (ช ่วงช ั้นการอ ัดท ี่ 18)

ตำแหน่งแผ ่น  
สแตนเลส
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รูปที่ 5.8 กราฟแสดงจำนวนรอบโดยเฉล ี่ยการอ ัดแผ ่นผลิตก ัณฑ ์ก ่อนเก ิดคราบส ีขาว  
ในการสล ับตำแหน ่งแผ ่นสแตนเลส (ช ่วงช ั้นการอ ัดท ี่ 9)
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87
ตำแหน่งแผ่น 65สแตนเลส 43 2 1
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รูปท่ี 5.9 กราฟแสดงจำนวนรอบโดยเฉล่ียการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ก่อนเกิดคราบสีขาว 
ในการสลับตำแหน่งแผ่นสแตนเลส (ช่วงช้ันการอัดท่ี 1)

สร'ปการทคสอบปีจพั

จ า ก ข ้อ ม ูล ด ัง ก ล ่า ว ข ้า ง ต ้น แ ส ด ง ใ ห ้เห ็น ถ ึง  แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส ท ี่ใ ช ้อ ัด แ ผ ่น เ ท อ ร ์โ ม  

เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต  ว ่า  ม ีจ ำ น ว น ค ร ั้ง ใ น ก า ร ใ ช ้ง า น อ ัด แ ผ ่น ง า น ป ร ะ ม า ณ  1 - 4 0  ร อ บ  

ก า ร อ ัด ก ่อ น เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว  แ ต ่แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส ท ี่ม ีโ อ ก า ส เ ก ิด ค ร า บ ส ีข า ว ไ ต ้ม า ก  

ค ือ แ ผ ่น ส แ ต น เล ส ท ี่อ อ ่เป ็น แ ผ ่น ก ล า ง ข อ ง ช ่ว ง ช ั้น อ ัด  ( ต ำ แ ห น ่ง แ ผ ่น ท ี่ 4  แ ล ะ  5) 
แ ล ะ เม ื่อ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง  โ ด ย ก า ร ส ล ับ แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส จ า ก แ ผ ่น ท ี่อ ย ู่ต ้า น บ น ส ล ับ  

ก ับ แ ผ ่น ก ล า ง  ผ ล ท ี่ไ ต ้ก ็ย ัง ค ง เห ม ือ น ก ัน ค ือ  ต ำ แ ห น ่ง ท ี่เ ก ิด ค ร า บ ส ีข า ว เป ็น ส ่ว น  

ม า ก ย ัง ค ง อ ย ู่ต ำ แ ห น ่ง ข อ ง ส แ ต น เล ส ท ี่อ ย ู่ต ร ง ก ล า ง ข อ ง ช ั้น ก า ร อ ัด  ส ร ุป ก า ร

ท ด ส อ บ ป ัจ จ ัย ไ ต ้ว ่า แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส ท ี่ใ ช ้ ไ ม ่ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ก า ร เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว  

แ ต ่ต ำ แ ห น ่ง ท ี่เ ก ิด ค ร า บ ส ีข า ว จ ะ เก ิด บ ร ิเว ณ ต ำ แ ห น ่ง แ ผ ่น ส แ ต น เล ส ท ี่ 4  แ ล ะ  5
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5.2.1.3 การทดสอบป ัจจ ัยอ ุณ หภ ูม ิท ี่ใช ้ในในการอ ัด
จากการต ั้งสมมต ิฐานในด ้านอ ุณหภูม ิของการอ ัดม ีผลกระทบต ่อ การเก ิดคราบ  
ส ีขาวบนผิวหน ้าของแผ่นเทอร์โมเซตต ิงลาม ิเนต จ ึงม ีการกำหนดวิธ ีการ
ทดสอบป ัจจ ัยด ังกล ่าวโดยทำการทดสอบกับ อ ุณหภ ูม ิการอ ัดแผ ่นเทอร์โมเซต  
ติงลาม ิเนตในการอ ัดจาก เครื่องอัดตัวอย่าง (Baby press) ขนาดของแผ่นตัว  
อย่างเท ่าก ับกล้าง 12.6 เชนติเมตร ซาว 24.5 เซนติเมตร ม ีการกำหนดอุณหภูม ิท ี่ 
ใช ้ใน การทดสอบโดยด ้งอ ิงก ับอ ุณ หภ ูม ิท ี่ใช ้ทดสอบจร ิงค ือ 135°c แล ้วแบ ่ง  
ระด ับอ ุณหภูม ิการทดสอบเป ็น 10 ระดับ และทำการทดสอบอัดต ัวอย ่างโดย  
กำหนดทั้ง 10 ระด ับคงท ี่ครั้งละ 20 ต ัวอย ่างการทดสอบเพ ื่อล ูผลกระทบของ 
การเก ิดคราบสีขาวผลท ี่ได ้ด ังกราฟรูปท ี่ 5.10

100 

80 -

J บutla/ บON 11 IJ ÔU
เกิดของเส ีย 
คราบสีขาว 40

20
'

125 126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 140 

อ ุณ หภ ูม ิท ี่ใช ้ในการอ ัดทดสอบ (องศาเซลเซ ียส)

ร ูป ท ี่5 .1 0 แสดงการอ ัดท ี่อ ุณ หภ ูม ิต ่างๆเปรียบเท ียบก ับการเก ิดร ้อยละของเส ียจาก  
ปัญ หาคราบส ีขาวโดยใช ้เคร ื่องอ ัดขนาดเล ็ก

จากข้อมูลกราฟรูปที่ 5.10 ทบว่าท ี่อ ุณหภ ูม ิ 135 ° c  จะไม ่ม ีโอกาสใน การเก ิด  
คราบสีขาวเลย และเม ื่อทำการลดอ ุณ หภ ูม ิในการอ ัดลงมาเร ื่อยๆ พ บว ่าโอกาส  
ในการเก ิดคราบส ีขาวจะม ีมากข ึ้นเร ื่อยๆ และท ี่อ ุณ หภ ูม ิ 125 ° c  จะเกิดของเส ีย 
มากที่ฤ[ดถึงร้อยละ 0.87 จากจำนวนทดสอบ 20 ต ัวอย่าง จ ึงอาจสรุปได ้ว ่าท ี ่
อุณหภูม ิต ํ่ากว่า 135 ° c  จะม ีโอกาสเก ิดของเส ียป ัญ หาคราบส ีขาวได ้มากกว่า
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อุณหภูมิที่สูงกว่า เมื่อสังเกตจากรูปที่ 5.1 ถึงป็ญหาลักษณะการเกิดคราบสีขาว 
บนแผ่นลามิเนต จะเกิดบริเวณเป็นช่วงดังกล่าว จึงอาจตองทำการทดสอบ 
ป้จจัยเรื่องผลกระทบจากอุณหภูมิจากแผ่นแท่นอัดให้ความร้อน (Hot platen) 
ในดัานการถ่ายเทความ!,อน โดยวัดอุณหภูมิดังบริเวณดังกล่าวที่ตำแหน่งของ 
ผลิตภัณฑ์คู,ที่เกิดคราบสีขาวเพื่อดูความแตกต่างของอุณหภูมิดังรูปที่5.11

ร

แผ่นแฟนอัดให้ 
ความร้อนที่ 02

1 0 0, ✓ ,1 I ' jแผ่นผลิตภัณฑัจำนวน m m m am m ร ^ ------  แผ่นสแตนเลส
2 แผ่นคู่ท่ี 1.7

แผ่นผลิตภัณฑ์จำนวน 
2 แผ่นค่ท่ี 1.4

แผ่นผลิตภัณฑ์จำนวน 
2 แผ่นคู่ท ี่1.1

J i S • สเÎ

1 \
ร ตำแหน่งการวัดอุณหภูมิ 1

! 1

ท่ี 1.8

แผ่นสแคนเลส 
ท่ี 1.4

แผ่นสแตน(ลส

แผ่นแท่นอัดให ้
ความร้อนที่ 01

ร ูป ท ี่ 5.11 แ ส ด ง ต ำ แ ห น ่ง ก า ร ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น ท ั้ง  5  ต ำ แ ห น ่ง  

ด ัว อ ย ่า ง ใ น ช ่ว ง ช ั้น ก า ร อ ัด ท ี่ 1

ช ั้น ต อ น ท ี่ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ ต ่อ ไปจะท ำ ก า ร ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิก า ร อ ัด ท ี่ต ำ แ ห น ่ง ต ่า ง ๆ  ท ั้ง  

5  ต ำ แ ห น ่ง ข อ ง แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น  ต า ม ต ำ แ ห น ่ง ก า ร ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิเห ม ือ น  

ก ับ ร ูป ท ี่ 5 .1 1  แ ล ะ เ ป ล ี่ย น ช ่ว ง ช ั้น ก า ร อ ัด ท ี่ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ แ บ บ ส ุ่ม ท ั้ง ห ม ด  3 ช ่ว ง  

ช้ันก า ร อัดค ือ ช ่ว ง ช ั้น ก า ร อ ัด ท ี่ 18 ช ่ว ง ช้ันก า ร อัดท่ี 9 แ ล ะ ช ่ว ง ช ั้น ก า ร อ ัด ท ี่ 1 

โ ด ย ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ ท ั้ง ห ม ด  ช ่ว ง ช ั้น อ ัด ล ะ  15  ร อ บ ก า ร อ ัด
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อุณหภูมิ (°C) เฉล่ีย 131.9°c SD=3.18

1 2  3  4  5

ต ำ แ ห น ่ง ท ี่ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิ

ร ูป ท ี่ 5 .1 2  แ ส ด ง อ ุณ ห ภ ูม ิเฉ ล ี่ย ฒ ื่อ ท ำ ก า ร ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ต ำ แ ห น ่ง ต ่า ง ๆ  

จ ำ น ว น  15  ร อ บ ก า ร อ ัด  ( ช ่ว ง ช ั้น อ ัด ท ี่ 1 8 )

อุณหภูมิ (°C) เฉล่ีย 131.4°c SD=3.45

ช ่ว ง ช ั้น ก า ร  

อ ัด  ท ี่ 9

1 2  3  4  5

ต ำ แ ห น ่ง ท ี่ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิ

รูปท่ี 5.13 แ ส ด ง อ ุณ ห ภ ูม ิเฉ ล ี่ย เม ื่อ ท ำ ก า ร ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ต ำ แ ห น ่ง ต ่า ง ๆ  

จ ำ น ว น  15  ร อ บ ก า ร อ ัด  ( ช ่ว ง ช ั้น อ ัด ท ี่ 9 )
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เฉล่ีย 13L5°C SD=2.75
อุณหภูม ิ (°C)

140

ตำแหน่งที่วัดอุณหภูมิ

รูปท่ี 5.14 แสดงอุณหภูมิเฉลี่ยเมื่อทำการวัดอุณหภูมิที่ตำแหน่งต่างๆ 
จำนวน 15 รอบการอัด (ช่วงชั้นอัดที่ 1)

ผ ล ท ี่จ า ก ก ร า ฟ ร ูป ท ี่ 5.12 ร ูป ท ี่ 5.13 แ ล ะ ร ูป ท ี่ 5.14 แ ส ด ง ใ ห ้เห ็น ถ ึง ค ่า ท ี่อ ่า น ไ ต ่'  

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

ส แ ต น เล ส ท ี่ 5 ก ับ  4 ต า ม ร ูป ท ี่ 5.11 ท ี่แ ต ่ล ะ ต ำ แ ห น ่ง ข อ ง ช ั้น อ ัด  ซ ึ่ง จ ะ เห ็น ไ ด ้ว ่า  

บ ร ิเว ณ ต ร ง ก ล า ง ข อ ง แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น  ( ต ำ แ ห น ่ง ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ 3) จ ะ ม ี 

อ ุณ ห ภ ูม ิต ํ่า ก ว ่า บ ร ิเว ณ ด ้า น ป ล า ย ท ั้ง ส อ ง ห ้า ง  ( ต ำ แ ห น ่ง ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ 1 ก ับ  5) 
ข อ ง แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น ม า ก  โ ด ย ท ี่ต ำ แ ห น ่ง ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ต ำ แ ห น ่ง ท ี่ 3 ม ี 

ค ่า เฉ ล ี่ย เท ่า ก ับ  127 อ ง ศ า เซ ล เซ ีย ส  แ ต ่ใ น ด ้า น ป ล า ย  ( ต ำ แ ห น ่ง ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ 1 
ก ับ  5  )  ข อ ง แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น ม ีค ่า เฉ ล ี่ย ข อ ง อ ุณ ห ภ ูม ิถ ึง  134 อ ง ศ า  

เซ ล เซ ีย ส  ซ ึ่ง อ า จ ส ร ุป ไ ด ้ว ่า ช ั้น อ ัด อ า จ จ ะ ม ีป ัญ ห า ใ น ก า ร ถ ่า ย เท ค ว า ม ร ้อ น  พ ร ้อ ม  

ท ั้ง ส ัง เก ต ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง แ ผ ่น เท อ ร ้โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต ท ี่ผ ่า น ก า ร อ ัด ว ่า  เก ิด ป ัญ ห า  

ค ร า บ ส ีข า ว ห ร ือ ไ ม ่ ซ ึ่ง ใ น ก า ร เก ็บ ห ้อ ม ูล ใ น ส ่ว น น ี้ไ ด ้ท ำ ก า ร เก ็บ ห ้อ ม ูล ท ั้ง ห ม ด  

18 ร อ บ ก า ร อ ัด แ ต ่ล ะ ร อ บ ใ น ก า ร อ ัด จ ะ เก ็บ ห ้อ ม ูล อ ีก ช ่ว ง ช ั้น อ ัด  3 ช ่ว ง ช ั้น อ ัด  ค ือ  

ช ่ว ง ช ั้น อ ัด ท ี่ 18 ช ่ว ง ช ั้น อ ัด ท ี่ 9 แ ล ะ ช ่ว ง ช ั้น อ ัด ท ี่ 1 ด ัง ผ ล ท ี่ไ ด ้จ า ก ก ร า ฟ ร ูป ท ี่

5.15
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ร้อยละการ 
เกิดของเสีย

134.9 131.5 125.6 131.5 134.9

อุณหภูมิโดยเฉล่ีย (องศาเซลเชียส)

1 2 3 4 5

Ü  เป็นคราบสีขาวมาก เแ  เป็นคราบสีขาวเล็กน้อย 1-3 ไม่เป็นคราบสีขาว

รูปท่ี 5.15 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอุณหภูมิที่วัดได้ในตำแหน่งต่างๆ กับ 
โอกาสการเกิดคราบสีขาวบนผิวหน้าแผ่นผลิตกัณฑ์

จ า ก ผ ล ท ี่ไ ด ้จ า ก ก ร า ฟ ร ูป ท ี่ 5 .1 5  จ ะ เห ็น ไ ด ้ช ัด เจ น ว ่า ด ้า ต ำ แ ห น ่ง ท ี่ท ำ ก า ร ว ัด  

อ ุณ ห ภ ูม ิข อ ง ช ั้น อ ัด ม ีอ ุณ ห ภ ูม ิ ต ำ ก ว ่า ป ร ะ ม า ณ  1 3 0 ° c  ก ็ม ีโ อ ก า ส เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว  

ข ึ้น ไ ด ้แ ล ้ว  แ ล ะ ต ำ แ ห น ่ง ว ัค อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ 3 ต ร ง ก ล า ง ข อ ง แ ผ ่น เท อ ร ้โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิ 

เน ต ก ึม ีโ อ ก า ส เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว ม า ก ท ี่ส ุด

ส ร ุป ก า ร ท ด ส อ บ ป ็จ พ ั

จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ด ัง ก ล ่า ว ข ้า ง ด ้น พ บ ว ่า อ ุณ ห ภ ูม ิใ น ก า ร อ ัด  แ ผ ่น เท อ ร ์โ ม เซ ต ต ิง ล า  

ม ิเน ต ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ก า ร เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว  โ ด ย อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร อ ัด ท ี่ม ีโ อ ก า ส  

ใ น ก า ร ก ่อ ใ ห ้เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว ค ือ อ ุณ ห ภ ูม ิต ํ่า ก ว ่า  1 3 0 ° c  แ ล ะ จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ด ัง  

ก ร า ฟ ร ูป ท ี่ 5 .1 5  อ า จ ส ร ูป ไ ด ้ว ่า ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง ป ้จ จ ัย ข อ ง อ ุณ ห ภ ูม ิก า ร อ ัด ม ีผ ล  

ก ร ะ ท บ ต ่อ ส า เห ต ุก า ร เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว บ น แ ผ ่น เท อ ร ์โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต  แ ล ะ จ า ก
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ก า ร ท ด ส อ บ ก า ร ถ ่า ย เท ค ว า ม ร ้อ น ใ น แ ต ่ล ะ บ ร ิเว ณ ข อ ง ช ั้น อ ัด อ ัง พ บ ว ่า  ม ีก า ร ใ ห ้ 

อ ุณ ห ภ ูม ิแ ต ่ล ะ บ ร ิเ ว ณ บ น ช ั้น อ ัด ไ ม ่เท ่า ก ัน โ ด อ ก า ร ท ด ส อ บ พ บ ว ่า  บ ร ิเว ณ ต ร ง

ก ล า ง ข อ ง แ ผ ่น ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น  ( ต ำ แ ห น ่ง ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ 3) จ ะ ม ีอ ุณ ห ภ ูม ิต ํ่า ก ว ่า  

บ ร ิเว ณ ห ัว ห ้า ย ข อ ง แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น  ( ต ำ แ ห น ่ง ว ัด อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่!  ก ับ  5  ) 

ด ัง ร ูป ท ี่ 5 .1 1  แ ล ะ ก ร า ฟ ร ูป ท ี่ 5 .1 5  เป ็น ก า ร ท ด ส อ บ ก า ร ถ ่า ย เท ค ว า ม ร ้อ น ข อ ง  

อ ุณ ห ภ ูม ิ ซ ึ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ข อ ง อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่เก ิด ข ึ้น ใ น ช ั้น อ ัด อ า จ  

เป ็น ผ ล เน ื่อ ง ม า จ า ก ช ั้น อ ัด ท ี่ใ ช ้ง า น อ ย ู่ใ น ป ้จ ช ุบ ัน เก ิด ก า ร ช ำ ร ุด ข ึ้น  จ ึง ค ว ร ม ีก า ร  

เป ล ี่ย น แ ผ ่น แ ท ่น อ ัด ใ ห ้ค ว า ม ร ้อ น ใ ห ม ่

5 .2 .1 .4  เว ล า ใ น ก า ร อ ัด ช ุด ก ร ะ ด า ษ

จากการทดสอบป้จจัยของเวลาที่ใช้ ในการอัดแผ่นเ ท อร์โมเซตติงลามิเนตว่า มี 
ผลกระทบต่อการเกิดคราบสีขาว จึงมีการทดสอบป้จจัยดังกล่าวโดย ทำการอัด 
แผ่นงานดัวออ์างที่เคร่ืองอัดงานตัวอย่าง (Baby press) แห้วทำการปรับเปลี่ยน 
เวลาที่ใช้ในการอัดเป็น 7 ระดับคือ 25 นาที ถึง 34 นาที ตามลำดับ โดยกำหนด 
ให้อุณหภูมิที่ใช้ไนการอัดเท่าก ัน คือ 135°c (เวลาที่ใช้ในการอัดงานปกติคือ 30 
นาที) เพื่อลูถึงร้อยละการเกิดของเสียที่เกิดขึ้นเมื่อมีการปรับเปลี่ยนเวลาในการ 
อัดดังกล่าวดังตารางที่ 5.1

ต า ร า ง ท ี่ 5 .1  แ ส ด ง ร ้อ ย ล ะ ก า ร เก ิด ข อ ง เส ีย เม ื่อ ป ร ับ เป ล ี่ย น เว ล า ท ี่ใช ้ใ น ก า ร อ ัด

ระยะเวลาการอัดท่ี จำนวนตัวอย่าง จำนวนของเสีย ร้อยละการ
ใช้ทดสอบ (นาที) (แผ่น) (แผ่น) เกิดของเสีย

25 20 2 10.00
26 20 1 5.00
27 20 0 0.00
28 20 0 0.00
30 20 0 0.00
32 20 0 0.00
34 20 0 0.00
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จ า ก ต า ร า ง ท ี่ 5 .1  ด ัง ก ล ่า ว ข ้า ง ต ้น พ บ ว ่า เม ื่อ ใ ช ้เว ล า ใ น ก า ร อ ัด ป ร ะ ม า ณ  2 5  น า ท ี 

จ ะ ม ีโ อ ก า ส ใ น ก า ร เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว เป ็น ส ัด ส ่ว น ข อ ง เส ีย ร ้อ ย ล ะ  1 0  แ ต ่ข ้า เพ ิ่ม เว ล า  

ใ น ก า ร อ ัด ม ก ข ึ้น จ ำ น ว น ข อ ง เส ีย ก ็จ ะ น ้อ ย ล ง ถ ึง  2 7  น า ท ีเป ็น ต ้น ไ ป โ อ ก า ส ใ น ก า ร  

เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว จ ะ เท ่า ก ับ ร ้อ ย ล ะ  0  ซ ึ่ง ใ น ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ป ก ต ิจ ะ ใ ช ้เว ล า ใ น ก า ร  

อ ัด ท ี่3 0  น า ท ี

ส ร ุป ก า ร ท ด ส อ บ ป จ พ ั

จ า ก ก า ร ท ด ล อ ง ผ ล ก ร ะ ท บ ใ น ต ้า น เว ล า ก า ร อ ัด ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์พ บ ว ่า  เว ล า ใ น ก า ร อ ัด ม ี 

ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ก า ร เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว บ น แ ผ ่น เท อ ร ์โ ม เซ ต ต ิง ล า ม ิเน ต  ค ือ ข ้า ว ่า เว ล า  

ใ น ก า ร อ ัด ม ีค ่า ต ํ่า ก ว ่า  2 7  น า ท ี จ ะ ม ีโ อ ก า ส ใ น ก า ร เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว ข ึ้น แ ต ่ใ น ก า ร  

ป ฏ ิบ ัต ิง า น จ ร ิง ใ ช ้เว ล า ใ น ก า ร อ ัด ท ี่ 3 0  น า ท ีอ ย ู่แ ล ้ว ผ ล ก ร ะ ท บ จ า ก ป ีจ จ ัย ใ น ต ้า น  

เว ล า ใ น ก า ร อ ัด จ ึง จ ะ ไ ม ่น ำ ม า พ ิจ า ร ณ า

5 .2 .1 .5  แ ร ง ด ัน ใ น ก า ร อ ัด

จ า ก ก า ร ต ั้ง ส ม ม ต ิฐ า น ข อ ง ป ีจ จ ัย ใ น ต ้า น แ ร ง ด ัน ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร อ ัด ว ่า ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ  

ก า ร เก ิด ค ร า บ ส ีข า ว ห ร ือ ไ ม ่ ซ ึ่ง เม ื่อ พ ิจ า ร ณ า ใ น ป ้จ ช ุบ ัน แ ร ง ด ัน ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร อ ัด

ง า น ป ก ต ิจ ะ เท ่า ก ับ  300 บ า ร ์ เพ ิ่อ ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ ป ีจ จ ัย  จ ึง จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ  

ป ้จ จ ัอ ด ัง ก ล ่า ว ท ี่เค ร ื่อ ง อ ัด ต ัว อ ย ่า ง ข น า ด เล ็ก  ( B a b y  p r e s s )  ก ่อ น  โ ด ย ใ ช ้อ ุณ ห ภ ูม ิ 

ใ น ก า ร อ ัด  135 ° c  เว ล า ใ น ก า ร อ ัด  30 น า ท ี แ ล ะ ข น า ด ข อ ง แ ร ง ด ัน จ ะ ล ด ล ง ต า ม  

ข น า ด ข อ ง แ ผ ่น ง า น ต ัว อ ย ่า ง ค ือ  ข น า ด ป ก ต ิท ี่ผ ล ิต ม ีข น า ด ก ร ้า ง  1250 ม ิล ล ิฒ ต ร  

ย า ว  2450 ม ิล ล ิเม ต ร ค ิด เป ็น พ ื้น ท ี่เท ่า ก ับ  3,062,500 ต า ร า ง ม ิล ล ิเม ต ร  แ ต ่ใ น ก า ร  

ท ด ส อ บ ต ัว อ ย ่า ง ใ ช ้ข น า ด ต ัว อ ย ่า ง ก ร ้า ง  125 ม ิล ล ิเม ต ร  ย า ว  245 ม ิล ล ิเม ต ร คิด 

เป ็น พ ื้น ท ี่เท ่า ก ับ  30,625 ต า ร า ง ม ิล ล ิเม ต ร  ด ัง น ั้น ข น า ด ข อ ง แ ร ง ด ัน จ ะ ล ด ล ง  100 

เท ่า  ด ัง น ั้น ก า ร ป ร ับ เป ล ี่ย น ค ่า แ ร ง ด ัน จ ะ แ บ ่ง เป ็น  3  ร ะ ด ับ ค ือ  2 .8  บ า ร ์ 3  บ า ร ์ แ ล ะ

3.2 บ า ร ์ต า ม ล ำ ด ับ  ผ ล ท ี่ไ ต ้ด ัง ต า ร า ง ท ี่ 5.2
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ตารางที่ 5.2 แสดงรัอยละของเสียปัญหาคราบสีขาวเมื่อปรับเปลี่ยนแรงดันที่ใช้ในการอัด

แรงดันที่ใช้ในการ จำนวนตัวอย่าง จำนวนของเสีย รัอยละการเกิด
ทดสอบ (บาร์) (แผ่น) (แผ่น) ของเสีย

2 .8 2 0 0 0 .0 0

3.0 2 0 0 0 .0 0

3.2 2 0 0 0 .0 0

จากข้อมูลดังกล่าวช้างต้นดังตารางที่ 5.2 พบว่าเมื่อมีการปรับเปลี่ยนแรงดันที่ 
ใช้ในการอัดจะไม่มีผลกระทบต่อการเกิดปัญหาคราบสีขาวเลอ เมื่อไต้ข้อมูล 
จากการทดสอบต้วยเครื่องอัดดัวอย่างแต้ว จะทำการทดสอบต่อไปยังเครื่องอัด 
ที่ใช้ในการผลิตปกติดังแสดงรูปที่ 3.6 แสดงเครื่องอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ขนาด 
ใหญ่ว่ามีความผิดพลาดของการอ่านค่าแรงดันหรือไม่โดยทำการวัดค่าแรงดันที่ 
ตำแหน่งต่างๆ ของกระบอกสูบที่ใช้อกเพิ่มแรงดันทั้งหมด 8 กระบอกสูบ ดัง 
โป

รูปท่ี 5.16 แสดงภาพตำแหน่งของกระบอกสูบทำแรงดัน ท้ัง 8 ตำแหน่ง 
ที่เครื่องอัดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต
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กราฟรูปท่ี 5.17 แสดงแรงดันที่วัดได้ที่ตำแหน่งของกระบอกสูบแต่ละบริเวณ 
ของชั้นอัด จาก ช้อมูลดังกราฟรูปที่ 5.17 พบว่าค่าแรงที่วัดไดัจากบริเวณของ 
กระบอกสูบแต่ละมีค่าใกด้เคียงกันมาก ดังนั้นอาจสรุปได้ว่ากระบอกสูบแต่ละ 
กระบอกให้ค่าแรงดันที่ใกด้เคียงดังบันผลของแรงดันที่ได้จากกระบอกสูบ แต่ 
ละกระบอกจึงให้ผลใกกัเคียงกันโดยมีความแตกต่างของค่าแรงดันห้อยมาก

ตำแหน่งของกระบอกแรงดัน

รูปท่ี 5.17 แสดงค่าแรงดันที่วัดได้แต่ละตำแหน่งของกระบอกแรงดันทั้ง 8 ตำแหน่ง

ส ร ุป ก า ร ท ด ส อ บ ป จ พ ั

จากการทดลองผลกระทบในด้านแรงดันในการอัดพบว่า ไม,มีผลกระทบที่เกิด 
จากแรงอัดในการอัดเลย และแรงดันในการอัดกีไม่ส่งผลให้เกิดสาเหตุคราบสี 
ขาวขึ้น ในกรณีเรื่องแรงดันจึงจะไม,นำมาพิจารณา

5.2.1.6 ปริมาณเรซินบนผิวหน้ากระดาษ
จากการวิเคราะห้ได้ว่าปีจจัยของปริมาณเรชินนผิวหน้ากระดาษมีผลกระทบต่อ 
ป้ญหาคราบสีขาว ดังน้ันจึงต้องมีการทดสอบไ]จจัยดังกล่าว โดยในปีจชุบัน 
การชุบเรชินลงบนกระดาษสีลวดลายใช้ปริมาณเรชินเท่ากับ 60% ของน้าหนัก 
กระดาษท้ังหมด ในการทดสอบป้จจัยนี้จึงได้กำหนดระดับการทดสอบปริมาณ 
เรชินบนผิวหน้ากระดาษเป็น 3 ระดับคือ ปริมาณเรชินบนผิวหน้ากระดาษช้อย
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ละ 55,60 และ 65 ตามลำดับ โดยกำหนดให้สภาวะการผลิตอื่นๆ คงที่ตามปกติ 
หลังจากนั้นนำกระดาษสีลวดลายที่ผ่านการชุบปริมาณเรซินตามระดับที่ 
กำหนดมาทำการอัด โดยผ่านการอัดจากเครื่องอัดตัวอย่างขนาดเล็ก (Baby 
press) ในจำนวน 30 ตัวอย่างการทคลอง ซึ่งได้ข้อมูลการทดสอบปัจจัยดังตา 
รางท่ี 5.3

ตารางที่ 53  แสดงร้อยละของเสียปัญหาคราบสีขาวเมื่อปรับเปลี่ยนค่าปริมาณ 
เรชินบนผิวหน้ากระดาษ

ปริมาณเรชินบน จำนวนตัวอย่าง จำนวนของเสีย ร้อยละการเกิด
ผิวหน้ากระดาษ (%) (แผ่น) (แผ่น) ของเสีย

55 30 0 0 .0 0

60 30 0 0 .0 0

65 30 0 0 .0 0

ส ร ุป ก า ร ท ด ส อ บ ป ีจ จ ัย

จากการทดสอบดังกล่าวข้างด้นพบว่า เมื่อทำการเปลี่ยนแปลงค่าปริมาณเรชิน 
บนผิวหน้ากระดาษจะไม่ส่งผลกระทบต่อปัญหาการเกิดคราบสีขาวเลย และ 
ทางปฏิบัติงานปกติใช้ค่าปริมาณเรชินบนผิวหน้ากระดาษเท่ากับ 60 %ของน้ัา 
หนักกระดาษทั้งหมดจึงสรุปได้ว่าไม่พิจารณาผลของปัจจัยปริมาณเรชินบนผิว 
หน้ากระดาษในสาเหตการเกิดคราบสีขาว

5 .2.1.7 อัตราเร็วในการทำปฏิกิริยาบนผิวหน้ากระดาษ
จากการวิเคราะห์ พบว่าผลกระทบที่เกิดจากสาเหตุอัตราเร็วในการทำปฏิกิริยา 
บนผิวหน้ากระดาษสีและลวดลาย อาจจะส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหาคราบ 
สีขาวบนผิวหน้าผลิตภัณฑ์ได้ จึงต้องทำการทดสอบปัจจัยดังกล่าว โดยการ 
ทดสอบปัจจัยดังกล่าวนี้มีวิธีการดังนี้ ในสภาวะการผลิตปัจจุบันการชุบ
กระดาษสีและลวดลาย ใช้ค่าอัตราเร็วในการทำปฏิกิริยาบนผิวหน้ากระดาษมี 
ค่าเท่ากับ 15 นาที ในการทดสอบปัจจัยนี้จึงทำการเปลี่ยนแปลงค่าเมื่อทดสอบ
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เป ็น 3 ระดับคือใช้อัตราเร็วในการทำปฏิกิริยาบนผิวหน้ากระดาษที่ 10 นาที 15 
นาที และ 20 นาที ตามลำดับ โดยกำหนดให้สภาวะอื่นๆ คงที่ในสภาวะการ 
ผลิตปกติ จากนั้นนำกระดาษที่ผ่านการชุบดัวยสภาวะการชุบดังกล่าวมาทำการ 
อัดดัวยเครื่องอัดตัวอย่างขนาดเล็ก (Baby press) ตัวอย่าง 30 การทดลอง ไดัผล 
การทดลองตามตารางที่ 22

ตารางที่ 5.4 แสดงการทดสอบปัจจัยอัตราเร็วในการทำ 
ปฏิกิริยาบนผิวหห้ากระดาษ

อัตราเร็วในการทำ 
ปฏิกิริยาบนผิวหน้า 

กระดาษ (นาที)

จำนวนตัวอย่าง 
(แผ่น)

จำนวนของเสีย 
(แผ่น)

ร้อยละการ 
เกิดของเสีย

1 0 30 0 0 .0 0

15 30 0 0 .0 0

2 0 30 0 0 .0 0

จากตารางท่ี 5.4 ดังกล่าวข้างต้นพบว่า เมื่อทำการเปลี่ยนแปลงค่าอัตราเร็วใน 
การทำปฏิกิริยาบนผิวหห้ากระดาษจะไม,ส่งผลกระทบต่อการเกิดของเสีย จาก 
ปัญหาคราบสีขาวเลอ ดังนันจึงอาจสรุปไต้ว่า ผลกระทบของปัจจัยอัตราเร็วใน 
การทำปฏิกิริยาบนผิวหห้ากระดาษสี และลวดลายไม่ส่งผลกระทบต่อการเกิด 
ของเสียคราบสีขาว

ส ร ุป ก า ร ท ด ส อ บ ป ็จ พ ั

จากการการทดสอบปัจจัยอัตราเร็วในการทำปฏิกิริยาบนผิวหน้ากระดาษ ดัง 
กล่าวทดลองในตารางที่ 5.4 พบว่าอัตราเร็วในการทำปฏิกิริยาบนผิวหน้า 
กระดาษไม่ส่งผลกระทบต่อปัญหาการเกิดคราบสีขาวเลย ดังนันการสรุปการ 
ทดสอบปัจจัยนีจึงสรุปไต้ว่า ผลกระทบดังกล่าวไม่ส่งผลกระทบต่อการเกิด
ปัญหาคราบสีขาวบนผิวหน้าผลิตภัณฑ์ จึงไม่นำผลปัจจัยอัตราเร็วในการทำ 
ปฏิกิริยามาพิจารณาต่อไป
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5.2.2 ผลการแถ้ไขปัญหาคราบสีขาวบนแผ่นผลิตภัณฑ์

เมื่อทำการทดสอบปัจจัยดังกล่าวข้างต้นในหัวข้อที่ 5.2.1 พบว่า ปัจจัยท่ีส่งผลกระทบ 
ต่อปัญหาการเกิดคราบสีขาวบนผิวหน้าผลิตภัณฑ์ คืออุณหภูมิในการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ 
ส่วนในทดสอบปัจจัยอื่นๆพบว่าไม่ส่งผลกระทบต่อปัญหาการเกิดคราบสีขาว จึงไม่นำ 
มาพิจารณา โดยจากการทดสอบอุณหภูมิการอัดไต้ผลดังนี้คือถ้าอุณหภูมิในการอัดมีค่า 
ตํ่ากว่า 135 องศาเซลเซียส จะส่งผลกระทบให้เกิดปัญหาคราบสีขาวไต้ และเม่ือทำการ 
ทดสอบความแตกต่างของอุณหภูมิในแต่ละบริเวณของแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนพบว่า 
มีความแตกต่างของอุณหภูมิจริงดังกราฟรูปที่ 5.12 รูปท่ี 5.13 และรูปที่ 5.14 แสดงค่า 
การทดสอบการวัดอุณหภูมิในตำแหน่งต่างๆ ของแผ่นแท่นอัดให้ความร้อน คือบริเวณ 
ตรงกลาง (ตำแหน่งวัดอุณหภูมิท่ี 3 ในรูป 5.11) ของแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนจะมี 
อุณหภูมิต่ํากว่าบริเวณปลายหัวท้าย(ตำแหน่งวัดอุณหภูมิที่ 1 กับ 5 ในรูป 5.11) ของ 
แผ่นแท่นอัดให้ความร้อน ประมาณ 8 องศาเซลเซียส และจากกราฟรูปที่ 5.15 แสดง 
การวัดอุณหภูมิเพื่อเปรียบเทียบกับการเกิดคราบสีขาวพบว่าเมื่ออุณหภูมิตํ่ากว่า 130
องศาเซลเซียสจะเกิดคราบสีขาวขึ้น จากการทดสอบปัจจัยดังกล่าวอาจสรุปไต้ว่า ชั้นอัด 
ที่ใช้อยู่ในปัจจุบันมีการชำรุดเกิดขึ้นจึงมีปัญหาความแตกต่างของการให้อุณหภูม ิ
จากการระดมความคิดเห็นจาการทีมงาน และการปรึกษาผู้เชี่ยวชาญจากต่างประเทศ 
เพื่อการแก้ไขปัจจัยดังกล่าวไต้ข้อสรุปว่า จะทำการเปลี่ยนชั้นอัดใหม่ทั้งหมด 19 ช้ันอัด 
เพ่ือลดผลกระทบปัจจัยความแตกต่างของอุณหภูมิดังกล่าวดังรูปที่ 3.6 แสดงแท่นอัดที่ 
ใช้สำหรับอัดแผ่นผลิตภัณฑ์
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พ ิจ า ร ณ า ถ ึง ผ ล ก ร ะ ท บ ห ล ัง จ า ก ก า ร เป ล ี่ย น น ฝ น แ ท ่น อ ัด ให ้ค ว า ม ? อ น

5.2.2.1 สืกษาถึงลักษณะทางกายภาพของแผ่นผลิตภัณฑ์
หลังจากการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความ!,อนใหม่ทั้งหมด 19 แผ่น แลัวทำการ 
อัดแผ่นผลิตภัณฑ์เที่อพิจารณาลูห้านหลังของแผ่นผลิตภัณฑ์พบว่า ห้านหลัง 
แผ่นผลิตภัณฑ์มีความเรียบดำ เสมอกันทั่วทั้งแผ่นดังแสดงในรูปที่ 5.18

รูปที 5.18 แสดงรูปห้านหลังแผ่นผลิตภัณฑ์ปกติ
หลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความ!'อน
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5 2 . 2 . 2  การทดสอบช่วงชั้นอัดแด,ละช่วงชั้นที่ส์งผลกระทบต่อการเกิดคราบสีขาว
หลังจากการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนในแท่นอัดผลิตภัณฑ์แลัว จึงทำ 
การตรวจนับจำนวนของเสียที่เกิดขึ้นจากปัญหาคราบสีขาวในแต่ละช่วงชั้น 
การอัดดังกราฟรูปที่ 5.19

18 
17 
16 
15 
14 
13 
12

ช่วงชั้น 11
การอัด ^

8 
7 
6 
5 
4 
3 
2 
1

0 1 2 3 4 5

รูปท่ี 5.19 กราฟแสดงร้อยละการเกิดของเสียปัญหาคราบสีขาวในแต่ละช่วงชั้นการอัด 
หลังเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อน

จากรูปท่ี 5.19 พบว่าหลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนแลัวทำการ 
ผลิตแผ่นผลิตภัณฑ์ตามสภาวะการผลิตปกติ ของเสียจากปัญหาคราบสีขาวลด 
ลงจากเติมก่อนเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนมีของเสียจากปัญหาคราบสี 
ขาวคิดเป็นร้อยละ 3.64 ของการผลิต 50 รอบการอัด หลังจากเปลี่ยนแผ่นแท่น 
อัดให้ความร้อน ของเสียจากปัญหาคราบสีขาวลดเหลือร้อยละ 1.18 ของการ 
ผลิต 50 รอบการอัด
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5 .2.2.3 การทดสอบแผ่นสแตนเลส
จากหัวข้อท่ี 5.2.1.2 การทดสอบแผ่นสแตนเลสก่อนเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให ้
ความ!,อนมีผลสรุปไข้ว่าตำแหน่งแผ่นสแตนเลส ท่ี 4 และ 5 ที่อยู่ช่วงกลางของ 
ช่วงชั้นการอัด จะมีจำนวนรอบเฉลี่ยในการอัดก่อนเกิดคราบสีขาวตํ่ากว่า
ตำแหน่งของแผ่นแสตนเลสอื่นๆ ดังกราฟรูปท่ี 5.3, 5.4 และ 5.5 ตามลำดับ ดัง 
นั้นหลังมีการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความ!,อนแข้วจึงมีการทดสอบเหมือนการ 
ทดสอบข้างข้นชึ๋งวิธีการทดสอบจะเหมือนลับการทดสอบดังกล่าวโดยส่มช่วง
ะ J 1  ’ 7  7ชันการอัดที 18, 9 และ 1 ตามลำดับ และทำการนับจำนวนรอบทังหมด 261 
รอบการอัดไข้ผลดังกราฟรูปที่ 5.20

ตำแหนง 
แผ่นสแตนเลส

ตำแหน่ง 
แผ่นสแตนเลส

:

หลังทำรเปลี่ยนแผ่นแท่นอัด
\

I
ก่อทํการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดI

0.0 20.0 40.0 60.0 80.0
จำนวนรอบที่อัดไข้โดยเฉลี่ยก่อนเกิดป็ณหา

รูปท่ี 5.20 กราฟแสดงการเปรียบเทียบจำนวนการอัดเฉลี่ยที่อัดไข้ก่อนเกิดปิญหาคราบสีขาว

จากรูปท่ี 5.20 ก่อนการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความ!,อน ทบว่าในแต่ละช่วงชัน 
อัดของเสียจากคราบสีขาวมักจะเกิดบริเวณในช่วงชันอัดตำแหน่งแผ่นสแตน 
เลสแผ่นท่ี 4 และแผ่นที่ 5 ดังกราฟรูปท่ี 7.9 ชึ๋งเปีนบริเวณตรงกลางของช่วงชัน 
อัด และจำนวนรอบที่อัดโดยเฉลี่ยก่อนเกิดปีญหาคราบสีขาวตั้งแต่แผ่นสแตน
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เลสแผ่น,ท่ี 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 และ 8 คือ 42.4, 34.3, 28.5, 21.8, 21.2, 27.6, 34.6 
และ 40.4 รอบโดยเฉลี่ยตามลำดับ

หลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อน พบว่าจำนวนรอบที่อัดไดัโดยเฉลี่ย 
ก่อนเกิดปัญหาคราบสีขาวของแต่ละแผ่นสแตนเลสมีค่าเฉลี่ยที่มากขึ้น และ
ตำแหน่งแผ่นสแตนเลสตำแหน่งที่ 4 และ 5 ก็มีค่าเฉลี่ยจำนวนรอบการอัดที่อัด 
ไดัมีค่ามากข้ึนด้วยดังกราฟรูปท่ี 7.9 ซึ่งมีค่าเฉลี่ยจำนวนรอบการอัดที่อัดได้ 
ก่อนเกิดปัญหาคราบสีขาวตั้งแต่แผ่นสแตนเลสแผ่นที่ 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 และ 8 
คือ 68.0,65.4,69.6., 64.1, 68.6,65.1, 70.4 และ 70.0 รอบโดยเฉลี่ยตามลำดับ

5.2.2.4 การทดสอบอุณหภูมิ
จากที่กล่าวในข้างด้น ผลการทดสอบสมมติฐานของปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อ 
การเกิดปัญหาคราบสีขาวคือ ปัจจัยทางด้านอุณหภูมิในการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ 
โดยเฉพาะในกรณีศึกษานี้ปัจจัยที่ทำให้อุณหภูมิในการอัคมีความไม่สมํ่าเสมอ 
กันในด้านอุณหภูมิคือ แผ่นแท่นอัดให้ความร้อนเกิดชำรูดขึ้นทำให้การ
กระจายอุณหภูมิไม,ดีพอ ดังนั้นหลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนได้
ผลการทดสอบดังกราฟรูปที่ 5.21

140.0

135.0
อุณหภูมิใน 

การอัด 130-°
( ° C ) 125.0

1 2 0 .0

1 2 3 4 5

H  ก่อนการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดั! หลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอั

เปที่ 5.21 กราฟแสดงการเปรียบเทียบอุณหภูมิเฉลี่ยที่ตำแหน่งต่างๆ การวัดอุณหภูมิ
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จากกราฟรุปท่ี 5.21 แสดงการเปรียบเทียบการวัดอุณหคูมิที่ตำแหน่งต่างๆ ใน 
ช่วงชั้นการอัดที่ 18, 9 และ 1 ตามลำดับโดยจำนวนรอบที่ทำการวัดอุณหภูมิ 
แลัวน่ามาเฉลี่ยเท่ากับ 15 รอบการอัด พบว่า อุณหภูมิเฉล่ียหลังทำการเปล่ียน 
แผ่นแท่นอัคที่ตำแหน่งการวัดอุณหภูมิที่ 2, 3 และ 4 มีค่าเฉลี่ยอุณหภูมิสูงขึ้น 
จากประมาณ 131.6, 127.5 และ 129.8 องศาเซลเซียสตามลำดับ เป็นที่อุณหภูมิ 
เฉล่ีย 134.1, 133.5 และ 133.9 ตามลำดับ ดังนั้นสรุปไดัว่าหลังการเปลี่ยนแผ่น 
แท่นอัดให้ความ!,อนแลัวอุณหภูมิที่วัดได้ในการอัดแผ่นผลิตกัณฑ์ที่การ 
กระจายอุณหภูมิท่ีดีข้ึน

ในการทดสอบต่อไปหลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนคือการตรวจนับ 
การเกิดของเสียคราบสีขาว เมึ๋อเปรียบเทียบกับอุณหภูมิที่วัดได้ในตำแหน่ง
ต่างๆ ของช่วงชั้นการอัดได้ผลดังรุปที่ 5.22

อุณหภูมิเฉลี่ย (°C) 134.2 134.5 133.9 134.1 135.2

1 2 3 4 5

H  เป็นคราบมาก □  เป็นคราบเล็กน้อย □ ไม่เป็นคราบ

ตำแหน่งการวัดอุณหภูมิ

รูปท่ี 5.22 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอุณหภูมิที่วัดได้ในตำแหน่งต่างๆ กับ 
โอกาสการเกิดคราบสีขาวบนผิวหน้าแผ่นผลิตภัณฑ์ 
(หลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อน)
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จากกราฟรูปท่ี 5.15 กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างอุณหภูมิที่วัดได้ตำแหน่ง 
ต่างๆ กับโอกาสการเกิดคราบสีขาวพบว่าโอกาสการเกิดคราบสีขาวที่ตำแหน่ง 
การวัคอุณหภูมิท่ี 3 มีโอกาสการเกิดคราบสีขาวถึงร้อยละ 74 ของการจำนวน 
ครั้งในการทดสอบ แต่หลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนโอกาสเกิด
คราบสีขาวที่ตำแหน่งการวัดอุณหภูมิตำแหน่งที่ 3 พบว่าไม่มีโอกาสในการเกิด 
คราบสีขาวมากเลย มีแต่โอกาสในการเกิดคราบสีขาวเล็กน้อยร้อยละ 7 ของ 
จำนวนการทดสอบทั้งหมด
สรุปได้ว่าหลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนที่กระบวนการอัดแล้ว ทำ 
ให้อุณหภูมิในการอัดที่ได้มีการกระจายอุณหภูมิที่สมํ่าเสมอขึ้น และโอกาสใน 
การเกิดคราบสีขาวมากก็น้อยลง

ร .2 .2 .5  เวลาที่สูญเสียเนื่องจากการเกิดปีญหาคราบสีขาว
เนื่องจากเมื่อเกิดปัญหาคราบสีขาวขึ้น ที่แผ่นผลัดกัณฑ์ จะเกิดคราบสีขาวขึ้นที ่
แผ่นสแตนเลสด้วย ดังนั้นก่อนที่จะทำการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์แผ่นต่อไปด้วย
แผ่นสแตนเลสดังกล่าว ต้องทำความสะอาดแผ่นสแตนเลสแผ่นนั้นเสียก่อน
ก่อน ซึ่งเวลาที่ใช้ในการทำความสะอาดแผ่นสแตนเลสเฉลี่ยต่อ 1 แผ่น
ประมาณ 2 นาที และเวลามาตรฐานในการเรียงงานชุดกระดาษสำหรับอัดแผ่น 
ผลิตกัณฑ์ประมาณ 80 นาทีต่อรอบการอัด
ดังนั้นหลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อนแล้ว ปัญหาคราบสีขาวจะลด 
ลง ทำให้จำนวนครั้งที่ต้องทำความสะอาดแผ่นสแตนเลสหลังเกิดคราบสีขาว 
ลดลงด้วย เวลาในการเรียงชุดกระดาษสำหรับอัดแผ่นผลิตภัณฑ์จึงต้องลดลง 
ด้วยดังกราฟรูปท่ี 5.23



85

30.0

ร้อยละของ]เวลา 20-0 
ทำงานที่เกิด 
การสูญเสีย 10-0

0.0

แ  ก่อนการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัด แ3 หลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัด

IS8
'■ ม ิ' ^ ^ Éร

น ี้น ี้:น ี้ 1 น ี้ I
พ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^  i  ' '

รูปท่ี 5.23 แสดงร้อยละของเวลาทำงานที่เกิดการสูญเสียเมื่อเกิดปัญหาคราบสีขาว 
เปรียบเทียบก่อนและหลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อน

จากกรารูปที่ 5.23 พบว่าร้อยละเวลาทำงานที่เกิดการสูญเสียในระหว่างการ 
ทำงานลดลงจากร้อยละ 27.2 ของเวลาทำงานจำนวน 54 รอบการอัด เหลือเพียง 
ร้อยละ 9 .6  ของเวลาทำงานจำนวน 54 รอบการอัด

5.2.2.6 สรุปผลหลังการปรับปรุงการแห้ไขปัญหาคราบสีขาว
ในขั้นตอนนี้ทำการเปรียบเทียบจำนวนของเสียจากปัญหาคราบสีขาว ที่เกิดขึ้น 
บนผิวหน้าแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนตทั้งหมดก่อน และหลังการเปลี่ยนแผ่น 
แท่นอัดให้ความร้อนพบว่า จำนวนของเสียที่เกิดคราบสีขาวมีค่าลดลงจาก
จำนวนของเสีย 9.5 แผ่นต่อ 1 รอบการอัดเหลือเพียง 3.3 แผ่นต่อ 1 รอบการอัด 
ดังแสดงในกราฟรูปที่ 5.24
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! หลังการเปลี่ยนแผ่น 
; แท่นอัดให้ความเอน

จำนวนรอบการผลิต

รูปท่ี 5.24 แสดง Attribute control chart สำหรับปิญหาคราบสีขาว 
ก่อนและหลังการเปลี่ยนแผ่นแท่นอัดให้ความร้อน
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5.3 ผลการดำเนินงานแก้ไขป็ญหาเศษสิ่งแปลกปลอม

จากบทท่ี 3 การศึกษาสภาพที่วไปในโรงงานกรณีศึกษา การแบ่งกระบวนการผลิตดังรูปที่ 3.2 
แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการผลิตแผ่นผลิตภัณฑ์ พบว่ากระบวนการจะเริ่มจาก
กระบวนการชุบกระดาษ กระบวนการเรียงชุดกระดาษ และกระบวนการอัดกระดาษ จากนัน 
เมื่อพิจารณาจากกราฟรูปที่ 3.18 กราฟแสดงร้อยละการเกิดของเสียที่พบในระหว่างการผลิต 
พบว่าของเสียจากปัญหาสิ่งสกปรกกับเศษแปลกปลอมจะพบทุกๆ กระบวนการผลิต และตา 
รางท่ี 5.5 ตารางจำแนกของเสียโดยละเอียดที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการต่างๆ จากรูปและ 
ตารางดังกล่าวบอกได้ว่าของเสียทั้งประเภทสิ่งสกปรก และประเภทเศษแปลกปลอมสามารถที ่
จะพบได้ในทุกๆ กระบวนการที่ทำการผลิตโดยเริ่มตั้งแต่กระบวนการชุบกระดาษ กระบวน 
การเรียงชุดกระดาษ และกระบวนการอัดกระดาษ ดังนันในขันตอนนีจึงจะทำการวิเคราะห์ 
สาเหตุของของเสียทีจำแนกมาแล้วโดยละเอียด ว่าสามารถเกิดมาจากตรงจุดไหนของกระบวน 
การแต่ละกระบวนการได้บ้าง

จากตารางท่ี 5.5 เป็นการจำแนกสาเหตุของของเสียโดยละเอียด โดยทำการเก็บข้อมูลของเสีย 
จากระหว่างกระบวนการต่างๆ โดยเริ่มจากการ 1.การเก็บข้อมูลของเสียในระหว่างกระบวน 
การเรียงชุดกระดาษ ชึ๋งสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นก็อาจเกิดจากกระบวนการชุบกระดาษ และ 
กระบวนการเรียงชุดกระดาษก็ได้ 2.การเก็บข้อมูลของเสียระหว่างกระบวนการอัดกระดาษ ซ่ืง 
ของเสียเหล่านี้สามารถเกิดได้จากกระบวนการชุบกระดาษ กระบวนการเรียงชุดกระดาษ และ 
กระบวนการอัดกระดาษก็ได้ 3.การเก็บข้อมูลของเสียในขึ้นตอนการดัดเกรดขึ้นสุดท้ายก็เช่น 
เสียกันกับขึ้นตอนที่พบของเสียในระหว่างการอัดกระดาษคือ ของเสียสามารถเกิดได้จาก
กระบวนการชุบกระดาษ กระบวนการเรียงชุดกระดาษและกระบวนการอัดกระดาษก็ได้ 
จากนั้นนำสาเหตุของเสียที่จำแนกโดยละเอียดในตารางที่ 5.5 น้ีไปทำการวิเคราะห์ถึงผลท่ีทำ 
ให้เกิดสาเหตุของเสียเหล่านี้ขึ้น โดยแอกการวิเคราะห์ออกเป็นแต่ละประเภทของเสีย ตามแต่ 
ละกระบวนการผลิต
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ต า ร า ง ท ี่5 . 5 ต า ร า ง จ ำ แ น ก ข อ ง เส ีย โ ด ย ล ะ เอ ีย ด ท ี่เก ิด ข ึ้น ใ น ร ะ ห ว ่า ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ต ่า ง ๆ

ระหว่างกระบวน การจำแนกรายละเอ ียดว ัตถ ุด ิบท ี่เป ็นของเส ีย

การเ1ยงช ุดกระดาษ เศษส ์งแปลกปลอม จำนวน (แผ ่น) %ของเสีย ส ิ่งสกปรก จำนวน (แผ ่น) %ของเสีย

อ ันผม 19 6 ร่อยแปรงปิด 236 6

ศษกระดาษส ีช ุบ 219 73 ร่อยนิ้วมือ 364 9

เศษกระดาษคร๊าฟ 25 8 ร่อยนิ้ามัน 389 10

เศษหลาสด ิก 26 9 ร่อยเปีอน 997 26

อ ื่น ๆ 13 4 ร ุดคำปิงลงบนกระดาษ 1311 3 4

ฝ ็นละอองเกาะบนกระดาษ 533 14

อื่นๆ 41 1

ระหว่างกระบวน การจำแนกรายละเอ ียดว ัตถ ุด ิบท ี่เป ็นของเส ีย

การอ ัดช ุดกระดาษ เศษส ิ่งแปลกปลอม จำนวน (แผ ่น) %ของเสีย ส ิ่งสกปรก จำนวน (แผ ่น) %ของเสีย

เอ ันผม 2 4 รอยแปรงปิด 53 5

เศษกระดาษส ีช ุบ 30 6 4 รอยนิ้วมือ 86 8

เศษกระดาษคร๊าฟ ่ 9 19 รอยนิ้าม ัน 33 3

เศษพลาสต ิก 3 6 รอยเปีอน 318 31

อ ื่นๆ 3 6 ร ุดคำป ิงลงบนกระดาษ 3 6 6 35

ฝ ่นละอองเกาะบนกระดาษ 175 17

อื่นๆ 11 1

การอ ัดเกรด การจำแนกรายละเอ ียดผล ิตภ ัณฑ ์,ท ี่เป ็นของเส ีย

ข ั้นส ุดท ้าย เศษส ิ่งแปลกปลอม จำนวน (แผ ่น) %ของเสีย ส ิ่งสกปรก จำนวน (แผ ่น) %ของเสีย

เอ ันผม 16 1 รอยแปรงปิด 237 12

เศษกระดาษส ีช ุบ 1729 84 รอยนิ้วมือ 176 9

เศษกระดาษคร๊าฟ 216 10 รอยเป ็อน 886 44

เศษหลาสต ิก 13 1 จุดคำป ิงลงบนกระดาษ 641 32

อ ื่นๆ 91 4 อ ื่นๆ 85 4
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5.3.1 ผลการวิเคราะห์สาเหตุที่มีผลกระทบต่อการเกิดของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม
จากตารางท่ี 5.5 ประเภทของเสียเศษสิ่งแปลกปลอมที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการ 
ต่างๆ ส่วนมากเป็นของเสียประเภทกระดาษสีชุบ ชึ๋งมีนํ้าหนักในการเกิดของเสียมาก 
รองลงมาคือเศษกระดาษคร๊าฟ เสันผลตามลำดับ การวิเคราะห์สาเหตุที่มีผลกระทบ 
ต่อการเกิดของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม โดยทำการวิเคราะห์ตามกระบวนการผลิตดัง 
รายละเอียดดังนี้

ตารางที่ 5.6 ผลการวิเคราะห์สาเหตุของของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม 
ในกระบวนการชุบกระดาษ

ของเสียท่ีพบ ร้อยละของ 
การเกิดของเสีย

สาเหตุข้อบกพร่องท่ีพบ

เสันผม 6 ผู้ปฏิบัติงานไม่สวมอุปกรณ์ป็องกัน
ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะ และความเข้าใจใน 
การทำงาน

เศษกระดาษสีชุบ 73 กระดาษแตกระหว่างการเคลื่อนย้าย
กระดาษขาดระหว่างการชุบ
การปรับค่าการชุบไม่ถูกวิธี
ลูกกลิ้งชุบกระดาษมีกระดาษเหนียวติดอยู่
ใบมีดตัดกระดาษมีเศษอื่นๆติดอยู่

เศษกระดาษคร๊าฟ 8 กระดาษแตกระหว่างการเคลื่อนย้าย
ใบมีดดัดกระดาษมีเศษอื่นๆติดอยู่

เศษพลาสติก 9 ไม่มีมาตรการ!เองกันเศษสิ่งแปลกปลอม 
ในหน่วยงาน
พลาสติกขาดระหว่างการเคลื่อนย้าย

อื่นๆ 4 ไม่มีมาตรการปองกันเศษสิ่งแปลกปลอม 
ในหน่วยงาน
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ตารางที่ 5.7 ผลการวิเคราะห์สาเหตุของของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม 
ในกระบวนการเรียงชุดกระดาษ

ของเสียท่ีพบ ร้อยละของ 
การเกิดของเสีย

สาเหตุข้อบกพร่องท่ีพบ

เสันผม 4 ผู้ปฏิบัติงานไม่สวมอุปกรณ์ฟ้องกัน
ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะ และความเข้าใจใน 
การทำงาน

เศษกระดาษสีชุบ 64 การขาดความระมัดระวังในการเรียง
กระดาษแตกระหว่างการเคลื่อนย้าย
ไม,มีมาตรการป้องกันเศษสิ่งแปลกปลอม 
ในหน่วยงาน
การเก็บวัตลุติบไม่เหมาะสม
โต๊ะเรียงชุดกระดาษมีเศษกระดาษอยู่
กระดาษเหนียวติดกัน

เศษกระดาษครี'Tฟ 19 การขาดความระมัดระวังในการเรียง
กระดาษแตกระหว่างการเคลื่อนย้าย

เศษพลาสติก 6 การขาดความระมัดระวังในการเรียง
โต๊ะเรียงชุดกระดาษมีเศษพลาสติก

อื่นๆ 6 โต๊ะเรียงชุดกระดาษมีเศษแลกปลอมอยู่
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ตารางที่ 5.8 ผลการวิเคราะห์สาเหตุของของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม 
ในกระบวนการอัดกระดาษ

ของเสียท่ีพบ ร้อยละของ 
การเกิดของเสีย

สาเหตุข้อบกพร่องท่ีพบ

เสันผม 1 ผู้ปฏิบัติงานไม่สวมอุปกรณ์ป้องกัน
ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะ และความเข้าใจใน 
การทำงาน

เศษกระดาษสีชุบ 84 ขาดความระมัดระวังในการเรียงแผ่น 
สแตนเลส
ขาดความระมัดระวังในการเรียงชุด 
กระดาษเข้า
การทำความสะอาดแผ่นสแตนเลสจาก 
ปัญหาคราบสีขาว
เรียงงานเข้าผิดประเภท
มีขอบกระดาษเหลือมากหลังจากการอัด
กระดาษแตกระหว่างการเรียงชุดกระดาษ
ไม่มีมาตรการป้องกันเศษสิ่งแปลกปลอม 
ในหน่วยงาน
มีเศษกระดาษติดบนแผ่นสแตนเลสหลัง 
เกิดปัญหาคราบสีขาว
ชุดกระดาษท่ีเรียงมาเหนียวติดกัน

เศษกระดาษคร๊าฟ 10 กระดาษแตกระหว่างการเคลื่อนย้าย
ขาดความระมัดระวังในการเรียงชุด 
กระดาษเข้า

เศษพลาสติก 1 พลาสติกเกิดขาดระหว่างการเคลื่อนย้าย
อื่นๆ 4 ขาดความระมัดระวังในการเรียงชุด 

กระดาษ
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จากที่กล่าวมาในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม โดย 
แยกตามกระบวนการผลิตต่างๆ ดังตารางท่ี 5.6, 5.7 และ 5.8 ตามลำดับ พบว่า สาเหตุ 
ที่ทำให้เกิดของเสียสิ่งเศษแปลกปลอมสามารถสรุปไห้ดังนี้

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียเศษแปลกปลอมในกระบวนการชุบกระดาษ
1. ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะในการทำงานในห้านการไม่ไห้รับการแกอบรม
2. ไมมมาตรการฟ้องกันเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานชุบกระดาษ
3. กระดาษชุบเกิดขาดระหว่างการชุบ
4. กระดาษเกิดแตกระหว่างการเคลื่อนอัาย
5. การปรับค่าการชุบไม่ถูกวิธี
6. ถูกกลิ้งชุบกระดาษมีกระดาษเหนียวติดอยู่
7. ใบมีดดัดกระดาษมีเศษอื่นๆ ติดอยู่

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียเศษแปลกปลอมในกระบวนการเรียงชุดกระดาษ
1. ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะในการทำงานด้านการไม่ไห้รับการแก อบรม
2. ขาดความระมัดระวังในการเรียงชุดกระดาษ
3. ไม่มีมาตรการป้องกันเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ
4. การเก็บกระดาษวัตถุดิบไม่เหมาะสม
5. โต๊ะสำหรับเรียงชุดกระดาษมีเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่
6. กระดาษเหนียวติดกัน

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียเศษแปลกปลอมในกระบวนการอัดกระดาษ
1. ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะในการทำงานห้านการไม่ไห้รับการแกอบรม
2. ขาดความระมัดระวังในการเรียงแผ่นสแตนเลส
3. ขาดความระมัดระวังในการเรียงชุดกระดาษเข้า
4. การทำความสะอาดแผ่นสแตนเลสจากป้ญหาคราบสีขาว
5. การเรียงงานเข้าผิดประเภท
6. มีขอบกระดาษเหลือมากจากการอัด
7. กระดาษแตกระหว่างการเรียงชุดกระดาษเข้า
8. ไม่มีมาตรการป้องกันเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานอัดกระดาษ
9. มีเศษกระดาษติดบนแผ่นสแตนเลสหลังเกิดป้ญหาคราบสีขาว
10. ชุดกระดาษท่ีเรียงมาเหนียวติดกัน
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5.3.2 ผลการ แล้ไ,ขป้ญหาเศษสิ่งแปลกปลอมบนแผ่นผลิตภัณฑ์
ผลในการวิเคราะห์ถึงสาเหตุที่ก่อให้เกิดของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม ในกระบวนการ 
ต่างๆ จากที่กล่าวมาในหัวข้อที่ 5.3.1 ไค้ข้อสรุปแล้วถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ส่งผล 
กระทบต่อการเกิดของเสียประเภทเศษสิ่งแปลกปลอม ในหัวข้อนีจึงเป็นการแล้ไขข้อ 
บกพร่องดังกล่าวเพื่อลดผลกระทบที่จะเกิดขึ้น ต่อการเกิดของเสียเศษสิ่งแปลกปลอม

5.3.2.1 ผลการแก้ไขป็ญหาการเกิดของเสียเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานต่างๆ
จากในหัวข้อที่ 5.3.1 การวิเคราะห์สาเหตุที่มีผลกระทบต่อการเกิดของเสีย 
เศษสิ่งแปลกปลอม ซึ่งไค้ข้อสรุปมาแล้วสาเหตุใดบ้างที่ส่งผลกระทบต่อ
การเกิดของเสียเศษสิ่งแปลกปลอมในหัวข้อนี้จึงเป็ยการอธิบายถึงราย 
ละเอียดในการปรับปรุงข้อบกพร่องดังกล่าว ตามกระบวนการผลิตดังนี้

ก า ร แ ก ่ไ ข ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ก า ร เก ิด ข อ ง เส ีย เศ ษ ส ิ่ง แ ป ล ก ป ล อ ม  ใน ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุบ ก ร ะ ด า ษ

ข้อบกพร่อง คือ ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะในการทำงานในค้านการไม่ไค้รับการ‘ฝึกอบรม

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป จ พ ั

จากการศึกษาพนักงานในหน่วยงานชุบกระดาษโดยใช้วิธีการตอบแบบสอบถามความเข้าใจที ่
เกี่ยวข้องในการปฏิบัติงาน และการสังเกตพนักงานระหว่างการปฏิบัติงาน พบว่าพนักงาน 
ส่วนใหญ่ยังขาดทักษะ ความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงานอยู่ โดยเฉพาะการปฏิบัติงานท่ีทำ 
ให้เกิดของเสียขึ้น อันเนื่องมาจากสาเหตุเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่บนแผ่นผลิตภัณฑ์

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป จ พ ั

กำหนดให้มีการ‘ฝึกอบรม ให้ความรู้แก,พนักงานโดยหัวหน้างานในสายงานนั้นๆทั้งในเรื่องที ่
เกี่ยวข้องกับวิธีการทำงาน ให้ความรู้ ความเข้าใจถึงเหตุที่จะทำให้เกิดของเสียอันเนื่องมาจาก 
เศษสิ่งแปลกปลอม เพื่อให้พนักงานที่รับผิดชอบเฝึาระวัง ตรวจติดตามมากข้ึน พร้อมท้ังให้ม ี
การปฏิบัติตามเอกสารมาตรการบ้องกันสิ่งแปลปลอมในหน่วยงานชุบกระดาษ
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ข้อบกพร่อง คือ ไม,มีมาตรการ!]องกันสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานชุบกระดาษ 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

การศึกษาวิธีการทำงานในหน่วยงานชุบกระดาษพบว่า วิธีการปฏิบัติงานไม,มีมาตรการท่ีชัด 
เจนในหน้าที่รับผิดชอบในกรณีของการ!]องกันเศษสิ่งแปลกปลอม โดยผู้ปฏิบัติส่วนใหญ่มัก 
จะไม่ตระหนักฉึงปัญหาตรงนี้มากนัก ทำให้กระดาษที่ผ่านการชุบเรชินไปแล้วมักจะมีเศษสิ่ง 
แปลกปลอมติดออกไปล้วย และเมื่อเกิดปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมพนักงานส่วนใหญ่ยังไม่
ทราบถึงปัจจัยที่ควร!]องกัน และดูแลระมัดระวังให้มากขึ้น 
ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป ็จ ข ัย

จากการศึกษามาตรการวิธีการปฏิบัติงานในหน่วยงานชุบกระดาษ จึงได้ข้อสรุปถึงวิธีการ
ปฏิบัติได้เป็นมาตรการดังภาคผนวกและเพื่อใช้เป็นการสรุปโดยสังเขปของการ!]องกันปัญหา 
ดูแลรักษาสภาพแวดล้อม เครื่องจักรในการทำงาน จึงกำหนดมาตรการดังกล่าวนี้เป็นแนวทาง 
ในการปฏิบัติงานของพนักงานในหน่วยงานชุบกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ กระดาษช ุบเก ิดการขาคระว ่างการช ุบ

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาในหน่วยงานชุบกระดาษระหว่างการชุบกระดาษพบว่า กระดาษที่ผ่านการชุบ 
แล้วอยู่ในระหว่างการชุบ มักจะมีโอกาสที่ขาดได้ คิดเป็นร้อยละของการขาดระหว่างการชุบ 
ถึงร้อยละ 10 ของการชุบทั้งหมด ซึ่งมักจะเกิดในช่วงเริ่มด้นชุบกระดาษ และเมื่อกระดาษที่อยู่ 
ในระหว่างการชุบเกิดการขาดขึ้นจะเกิดเศษกระคาษขึนติดอยู่บริเวณต่างๆ อาทิเช่นบน
กระดาษที่กำลังชุบ บนเครื่องชุบกระดาษ อันเป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดเศษสิ่งแปลกปลอมต่อไป 
ได้ เมื่อศึกษาถึงด้นเหตุที่ทำให้เกิดปัจจัยในเรื่องกระดาษชุบเกิดการขาดระว่างการชุบพบว่า 
ส่วนใหญ่มักจะเกิดขึ้นมาจากการปรับค่าความเร็วในการดึงกระดาษเร็วเกินไป โดยเฉพาะใน 
ช่วงเริ่มด้นของการชุบกระดาษ ทำให้เกิดสาเหตุกระดาษขาดได้ ซ่ึงจากการสาเหตุที่ปรับ
ความเร็วกระดาษเริ่มด้นเร็วเกินไปมีเหตุมาจาก ไม,มีเครื่องบอกความเร็วของกระดาษทำให้
พนักงานต้องอาศัยความชำนาญในการปรับความเร็วกระดาษเอง ซึ่งตรงน้ีเองอาจทำให้เกิด
ความผิดพลาดได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ
จากการศึกษาพบว่า ในช ่วงเร ิ่มด ้นของการช ุบกระดาษจะม ีการปร ับค ่าความเร ็วของการดึง
กระดาษเร ็วเก ินไป อันเป ็นสาเหต ุท ี่ทำให ้กระดาษช ุบ เก ิดการขาดได ้ การปร ับปรุงแก ้ไขก ็ค ือม ี
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การติดตั้งเครื่องบอกความเร็วของกระดาษในระบบดิจิตอลดังรูปที่ภาคผนวก ข.22 เพื่อให ้
พนักงานที่ปฏิบัติงานทราบอย่างชัดเจนในความเร็วของกระดาษที่ผ่านการชุบ เพ่ือป้องกัน
ความผิดพลาดในการปรับความเร็วกระดาษ ช่วยลดป้ญหากระดาษขาดในระหว่างการชุบได้

ข้อบกพร่อง คือ กระดาษเกิดการแตกระหว่างการเคลื่อนย้าย 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาถึงวิธีการเคลื่อนย้ายกระดาษชุบที่อยู่ในหน่วยงานชุบพบว่า การเคล่ือนย้าย
กระดาษชุบในหน่วยงานนี้มีอยู่ 3 สาเหตุคือ
1. การเคลื่อนย้ายแผ่นกระดาษชุบหลังการชุบเนื่องจาก ต้องนำดัดกระดาษชุบดังกล่าวไป 

ทดสอบตัวอย่างหลังการชุบ
2. การเคลื่อนย้ายแผ่นกระดาษชุบหลังการชุบเนื่องจาก การนำแผ่นกระดาษชุบที่มีเศษ 

สกปรก หรือกระดาษแตกขาด ชำรุด ออกมา
3. การเคลื่อนตั้งกระดาษชุบที่ทำการชุบเรียบร้อยแล้ว เพื่อนำไปส่งต่อยังห้องเก็บกระดาษใน 

หน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

จากการพิจารณาในหัวข้อ 1 และ 2 พบว่าเมื่อนำแผ่นกระดาษชุบแผ่นใหญ่เกินไปที่ผ่านการชุบ 
ออกมาจากดังจะทำให้ กระดาษชุบดังกล่าวเกิดการแตกขาดได้ เป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดเศษสิ่ง 
แปลกปลอมมากขึ้น และเมื่อพิจารณาในข้อ 3 พบว่าการเคลื่อนย้ายตั้งกระดาษชุบที่ผ่านการ 
ชุบเรียบร้อยแล้วล้าไม่ระมัดระวัง ใช้วิธีการยกไม่เหมาะสมจะทำให้ขอบกระดาษชุบเกิด
กระแทกแตกได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ! เจ พ ั

จากการศึกษาพบว่าการเคลื่อนในหัวข้อ 1 และ 2 สามารถแก้ไขปัญหาได้โดยในหัวช้อที่ 1 จะ 
ไม่ทำการดัดขนาดตัวอย่างกระดาษชุบที่เป็นแผ่นใหญ่ออกมาจากตั้งกระดาษชุบ แต่จะใช้วิธี 
การดัดตัวอย่างขนาดเล็กที่เพียงพอต่อการทดสอบออกมาเท่าบันโดยมีความกวัางขนาดแผ่นตัว 
อย่างประมาณ 1 ฟุต ส่วนในหัวข้อท่ี 2 เมื่อเกิดปัญหากระดาษชุบสกปรก หรือชำรุดขึ้นใน 
ระหว่างการชุบจะไม่ทำการดึงกระดาษแผ่นนั้นออกมาทันที แต่จะใช้วิธีการทำสัญลักษณ์บน 
กระดาษแผ่นนั้นที่มุมล่างขวามือไวัเพื่อให้ง่ายต่อการลังเกตุ
ในหัวข้อที่ 3 การเคลื่อนย้ายตั้งกระดาษชุบที่ผ่านการชุบเรียบร้อยแล้ว ก่อนที่จะทำการเคลื่อน 
ย้ายต้ังกระดาษชุบท่ีผ่านการชุบเรียบร้อย ให้ทำการห่อ ตั้งกระดาษชุบดังกล่าวให้เรียบร้อย
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ก่อนการเคล่ือนย้าย และวิธีการเคลื่อนย้ายด้วยรถยกของ (Fork lift) ผู้ขับรถยกของต้อง 
ระมัดระวังเป็นพิเศษ โดยทั้ง 3 หัวข้อนี้ได้กำหนดลงในมาตรการป้องกันเศษสิ่งแปลกปลอม 
ในหน่วยงานชุบกระดาษ

ข้อบกพร,อง คือ การปรับค่าการชุบไม่เหมาะสม 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ็จ จ ัย

จากการศึกษาการปรับค่าการชุบในหน่วยงานชุบกระดาษพบว่า ค่ากำหนดการชุบกระดาษที่มี 
เป็นป้ญหาในระหว่างการชุบคือ ค่ากำหนดปริมาณเรซินบนกระดาษชุบซ่ึงค่ามาตรฐาน
ปริมาณเรซินที่อยู่บนกระดาษชุบจะถูกกำหนดมาจากบริษัทแม่ที่ประเทศสหรัฐอเมริกาในการ 
ปรับค่าปริมาณเรชินจะมีค่ามากหรือน้อยจะขึ้นอยู่กับการปรับช่องว่างระหว่างลูกกลิง 2 ดูกท่ี 
ทำการรีดเรชินบนกระดาษออก ถ้าปริมาณเรชินมีมากเกินไป จะเป็นสาเหตุทำให้กระดาษ 
เหนียวเกินไป อันเป็นสาเหตุที่ทำให้กระดาษเกิดการขาดได้ ทำให้เกิดสิ่งแปลกปลอมขึ้น ซ่ึง 
เหตุที่ทำให้พนักงานปรับปริมาณเรชินปรับให้กระดาษมีเรชินมากเกินไป มีเหตุเน่ืองมาจาก 
พนักงานปฏิบัติงานไม,ได้รับการอบรมการปรับค่าลูกกลิ้งที่ถูกต้อง ในการปฏิบัติงานต้องอาศัย 
การทดลองผิด ทดลองถูกตลอดเวลา ซ่ึงจำนวนกระดาษท่ีเสียอันเน่ืองมาจากสาเหตุนีมี
ประมาณ 150แผ่นต่อเดือน

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาป้จจัยการปรับค่าปริมาณเรชินบนผิวหน้ากระดาษชุบ พบว่ามีความยุ่งยากในการ 
ปรับค่าดังกล่าวอันเนื่องมาจากสเกลที่ใช้ในการปรับไม,ชัดเจน ทำให้ผู้ปฏิบัติงานไม่เข้าใจถึง 
การปฏิบัติงานท่ีแท้จริง ในการแก้ไขป้ญหาดังกล่าวจึงจัดให้มีการติดตั้งเครื่องปรับระยะห่าง 
ระหว่างลูกกลิ้ง 2 ลูกที่ใช้ในการรีดเรชินให้เป็นในระบบอัตโนมัติดังรูปที่ภาคผนวก ข.23 เพ่ือ 
ให้ง่ายต่อการปรับค่าลูกกลิ้ง และมีการแกอบรมพนักงานปฏิบัติงานไห้เข้าใจถึงการอ่านสเกล 
ลูกกลิ้งที่ถูกต้องด้วย
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ข้อบกพร่อง คือ ลูกกลิ้งชุบกระดาษมีกระดาษเหนียวติดลูกกลิ้ง

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาสังเกตกึงลูกกลิ้งที่ใช้ในการชุบกระดาษพบว่า บางคร้ังลูกกลิ้งยังทำความสะอาด 
ไดไม่ดีพอ ทำให้มีเศษสิ่งแปลกปลอมโดยเฉพาะเศษกระดาษติดอยู่บนลูกกลิ้งเมื่อทำการชุบ 
กระดาษต่อไปทำให้กระดาษที่ผ่านการชุบติดเศษเหล่านี้ได้ ทำให้เป็นสาเหตุของปัญหาเศษสิ่ง 
แปลกปลอมบนผิวหน้าผลิตภัณฑ์

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

เพื่อเป็นการแก้ไขปัญหาดังกล่าวจึงมีการกำหนดให้มีการทำความสะอาดลูกกลิ้ง ก่อนและหลัง 
การชุบกระดาษโดยรายละเอียด ในการทำความสะอาดลูกกลิ้งแสดงดังเอกสารมาตรการป้อง 
กันเศษสิ่งแปลกปลอม ในหน่วยงานชุบกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ ใบมีดตัดกระดาษมีเศษอนๆ ติดอยู่

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ็จ พ ั

จากการสังเกตใบมีดดัดกระดาษที่ผ่านการชุบแล้วดังรูปที่ภาคผนวก ข.2 แสดงใบมีดตัด 
กระดาษที่ผ่านการชุบกระดาษแล้ว พบว่าก่อนการใช้งานใบมีดยังมีเศษกระดาษชุบเหนียวติด 
อยู่ บางครั้งก็มีเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่บนใบมีด เวลานำใบมีดที่มีเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู ่
ไปดัดกระดาษต่อ สิ่งแปลกปลอมก็จะติดทำให้กระดาษที่ผ่านการดัดมีเศษสิ่งแปลกปลอมติด 
ไปได้ ซึ่งเป็นสาเหตุของป้ญหาเศษสิ่งแปลกปลอมบนผิวหน้าของผลิตภัณฑ์

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการวิเคราะห์กึงป้ญหาใบมีดตัดกระดาษมีเศษกระดาษที่ผ่านการชุบแล้ว เหนียวติดกับใบ 
มีดซึ่งเป็นเหตุให้เกิดเศษสิ่งแปลกปลอมบนผิวหน้าผลิตภัณฑ์ได้ การแก้ไขปัญหาดังกล่าว
สามารถทำได้โดยกำหนดให้มีการทำความสะอาดใบมีดโดย กำหนดการทำความสะอาดใบมีด 
ได้กำหนดไล้ในเอกสารมาตรการป้องกันเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานชุบกระดาษ
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ข้อบกพร่อง คือ ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะในการทำงานในด้านการไม่ได้รับการแกอบรม 
ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ จ ัย

จากการศึกษาพนักงานในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษโดยใช้วิธีการตอบแบบสอบถามความiข้า 
ใจที่เกี่ยวข้องในการปฏิบัติงาน และการสังเกตพนักงานระหว่างการปฏิบัติงาน พบว่าพนักงาน 
ส่วนใหญ่ยังขาดทักษะ ความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงานอยู่ โดยเฉพาะการปฏิบัติงานท่ีทำ 
ให้เกิดของเสียขึ้น อันเนื่องมาจากสาเหตุเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่บนผลิตภัณฑ์

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ จ ัย

กำหนดให้มีการแกอบรม ให้ความรู้แก,พนักงานโดยหัวหน้างานในสายงานนั้นๆทั้งในเรื่องที ่
เกี่ยวข้องกับวิธีการทำงาน ให้ความรู้ ความเข้าใจถึงเหตุที่จะทำให้เกิดของเสียอันเนื่องมาจาก 
เศษสิ่งแปลกปลอม เพื่อให้พนักงานที่รับผิดชอบเผิาระวัง ตรวจติดตามมากข้ึน พร้อมทั้งให้ม ี
การปฏิบัติตามเอกสารมาตรการฟ้องกันสิ่งแปลปลอมในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

การแข ้ไขข ้อบกพร่องการเก ิดของเส ียเศษส ิ่งแปลกปลอม ใน กระบ วน การเร ียงช ุดกระดพ

ข้อบกพร่อง คือ การขาดความระมัดระวังในการเรียงชุดกระดาษ 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป จ พ ั

เนื่องด้วยในป้จจุบันมีคำสั่งซื้อผลิตกัณฑ์เป็นจำนวนสูงขึ้น การผลิตในหน่วยงานเรียงชุด
กระดาษจึงจำเป็นที่จะต้องเร่งการผลิตให้เร็วมาขึ้นเพื่อให้ทันกับการผลิต แต่จากการศึกษาวิธี 
การทำงานในหน่วยงานนี้พบว่าส่วนใหญ่จะใช้ทักษะของพนักงานเป็นหลัก ดังน้ันถ้า
พนักงานที่ปฏิบัติงานขาดความระมัดระวังหรือเกิดความล้าขึ้นแล้วโอกาสการเกิดของเสียต้อง 
มีมากข้ึน ดังตัวอย่างของการการขาดความระมัดระวังในการเรียงชุดกระดาษ เช่นความผิด 
พลาดจากการแนบกระดาษบอกเบอร์การผลิตในแต่ละรอบการผลิต ดังรายละเอียดรูปท่ีภาค 
ผนวก ข.24 บางครั้งกระดาษที่แนบเบอร์อาจแทรกเข้าไปอยู่ในผลิตกัณฑ์ได้ และสาเหตุที ่
พนักงานทำกระดาษแตกระหว่างการใช้งานแต่ไม่ทำความสะอาดให้เรียบร้อยก่อน การปฏิบัติ 
ต่อไปทำให้เป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดสาเหตุเศษสิ่งแปลกปลอมได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป จ พ ั

เนื่องจากการศึกษาปีจจัยพบว่าพนักงานต้องทำงานที่เร่งรีบมากขึ้น โอกาสการเกิดของเสียจะ 
มากข้ึนด้วยถ้าพนักงานปฏิบัติงานอย่างไม,ระมัดระวัง ทางโรงงานจึงมีการแล้ไขข้อบกพร่องนี้
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โดยการเพิ่มจำนวนพนักงานเพื่อฟ้าระวังติดตามกระบวนการเรียงชุดกระดาษ เพื่อให้การเรียง 
ชุดกระดาษมีประสิทธิภาพมากขึ้นและช่วยลดความอ่อนล้าจากการปฏิบัติงานไห้มากขึ้น

ข้อบกพร่อง คือ ไม่มีมาตรการปองกันสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ็จ พ

จากการสังเกตการทำงานของพนักงานหน่วยงานเรียงชุดกระดาษยังพบว่า พนักงานส่วนใหญ ่
ยังไม่ทราบถึงสาเหตุปัจจัยของปัญหาการเกิดของเสียดีเท่าที่ควร จึงไม,สามารถป้องกันการเกิด 
ปัญหาไห้เต็มท่ี และเมื่อเกิดปัญหาของเสียขึ้นก็ไม่เว่าควรจะป้องกันปัญหานี้อย่างไร และเพ่ือ 
ให้แนวทางในการปฏิบัติงานชัดเจนมากยิ่งขึ้น จึงควรที่จะมีเอกสารที่บอกถึงเหตุของปัจจัย
ต่างๆที่อาจเกิดขึ้นไห้ในปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอม ในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ

จากการที่ทราบว่าพนักงานส่วนใหญ่ในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ ยังไม่ทราบเหตุปัจจัยของ 
การป้องกันของเสียเศษสิ่งแปลกปลอมในกระบวนการเรียงชุดกระดาษที่ดีพอ จึงมีการจัดทำ 
เอกสารมาตรการป้องเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษขึ้น เพื่อใช้เป็นการแนว 
ทางการปฏิบัติงานของหน่วยงานชุบกระดาษ และสรุปปัจจัยโดยสังเขปของการป้องกันปัญหา 
ดูแลรักษาสภาพแวดล้อม เครื่องจักรในการทำงาน ดังเอกสารมาตรการป้องเศษสิ่งแปลก
ปลอมในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ การเก็บวัตถุดิบไม่ถูกวิธี
ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ จ ัย

จากการศึกษาสภาพแวดล้อมการจัดเก็บวัตถุติบที่อยู่ในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ พบว่ามีวัตถุ 
ดิบที่มีการจัดเก็บไม่เหมาะสมจำนวนมาก ดังรูปภาคผนวกท่ี ข.16 แสดงถึงกระดาษวัตถุดิบที่ 
ถูกจัดเก็บแบบไม่เหมาะสม จากการสอบถามไปยังพนักงานที่ปฏิบัติงานพบว่ากระดาษวัตถ ุ
ดิบบางชนิดยังไม่มีตำแหน่งจากการจัดเก็บที่ชัดเจน จึงต้องนำกระดาษวัตถุดิบดังกล่าวมาวาง 
ไว้ตำแหน่งอื่นก่อนชั่วคราว ทำให้การห่อคลุมวัตถุดิบยังไม่ดีพอ อาจทำให้เศษสิ่งแปลกปลอม 
ติดไปบนกระดาษวัตถุดิบไห้ และอีกสาเหตุหนึ่งที่กระดาษวัตถุดิบจัดเก็บไห้ไม่เหมาะสมก็คือ 
พนักงานเรียงชุดกระดาษหยิบกระดาษวัตถุดิบผิดเบอร์ออกมาจากการเก็บกระดาษ แล้วไม่นำ 
กระดาษดังกล่าวที่หยิบผิดเก็บเช้าที่ตำแหน่งเดิม ปัญหาการหยิบกระดาษวัตถุดิบผิดมีสาเหตุ



เนื่องมาจากการบอกตำแหน่งการเก็บกระดาษในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษไม่ชัดเจน และ
พนักงานยังไม,มีการเทียบชนิดกระดาษให้ถูกต้องก,อนไปหยิบมาใช้งาน
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ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป ็จ พ

จากการศึกษาปัจจัยดังกล่าพบวำกระดาษวัตถดุิบบางชนิดไม่มีตำแหน่งการจัดเก็บที่เหมาะสม 
ทำให้เกิดการจัดเก็บกระดาษวัตอุดิบไม่ดีพอ การแก้ไขปัญหาดังกล่าวจึงไต้มีการจัดทำ
ตำแหน่งการจัดเก็บกระดาษวัตลุดิบให้เพียงพอต่อจำนวนกระดาษวัตอุดิบขึ้นมาใหม่ ดังรูป
ภาคผนวกท่ี ข.17 แสดงถึงสถานที่การจัดเก็บวัตถดุิบขึ้นมาใหม่เพื่อให้เพียงพอต่อจำนวน 
กระดาษกระดาษวัตถุดิบเพื่อลดป็ญหากระดาษวัตถุดิบมีเศษส่ิงแปลกปลอมติดอยู่บนกระดาษ 
ส่วนสาเหตุการหยิบกระดาษวัตถดุิบผิดชนิดมีสาเหตุเนื่องมาจากการจัดเก็บกระดาษวัตถุดิบ มี 
ตำแหน่งบอกการจัดเก็บไม่ชัดเจนและพนักงานที่หยิบกระดาษก็ไม่ได้เทียบชนิดกระดาษวัตถุ 
ดิบก่อนนำไปใช ง้าน การแก้ไขในปัจจัยนี้โดยการจัดทำป้ายบ่งชี้ตำแหน่งการจัดเก็บกระดาษ 
ให้ถูกต้องและชัดเจนดังรูปภาคผนวกที่ ข.25 และมีการอบรมพนักงานหยิบกระดาษวัตถุดิบ 
ให้เข้าใจถึงวิธีการทำงานที่ถูกต้อง โดยการเทียบชนิดของการให้ลูกต้องก่อนนำกระดาษวัตถุ 
ดิบมาใช้เพื่อป้องกันความผิดพลาด

ข้อบกพร่อง คือ โต๊ะสำหรับเรียงชุดกระดาษมีเศษแปลกปลอมติดอยู่

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาสภาพแวดล้อมการปฏิบัติงานในระหว่างการเรียงชุดกระดาษ พบว่าโต๊ะเรียงชุด 
กระดาษที่ใช้อยู่ในป้จจุบันมีเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่เป็นจำนวนมาก ซึ่งเป็นสาเหตุที่ทำให้ 
กระดาษวัตถุดิบติดเศษสิ่งแปลกปลอมไปด้วย ซึ่งเศษสิ่งแปลกปลอมดังกล่าวเกิดขึ้นมาจาก
เศษกระดาษที่แตกระหว่างการเคลื่อนย้ายกระดาษวัตถุดิบ ผินของกระดาษที่เกิดการสะสมมา 
เป็นระยะเวลานานแล้วยังไม่ได้ทำความสะอาดโต๊ะเรียงชุดกระดาษ

ห ล ัง ก า ร ศ ึก น า ป ีจ จ ัย

จากการวิเคราะห์ป้จจัยดังกล่าวพบว่าโต๊ะเรียงชุดกระดาษเกิดเศษสิ่งแปลกปลอมขึ้น อันเน่ือง 
มาจากสาเหตุการเกิดกระดาษแตกระหว่างการเคลื่อนย้าย และผินจากการกระดาษที่สะสมมา 
เป็นระยะเวลานานแล้วยังไม่ไต้ทำความสะอาดโต๊ะเรียงชุดกระดาษ การแก้ไขปัญหาดังกล่าว 
จึงทำโดยการกำหนดระยะเวลาที่ชัดเจนในการทำความสะอาดโต๊ะเรียงชุดกระดาษ เพ่ือลด
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ปัญหาความสกปรกของโต๊ะเรียงชุดกระดาษ โดยการกำหนดระยะเวลาในการทำความสะอาด 
โต๊ะเรียงชุดกระดาษคูได้จาก มาตรการป้องกันสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ กระดาษเหนียวติดกัน 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาในป็จจัยกระดาษเหนียวติดกันในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษพบว่าเมื่อเกิดป้ญหา 
กระดาษวัตถุดิบเหนียวติดกันจะทำให้กระดาษวัตถุดิบฉีกขาดได้เป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดเศษสิ่ง 
แปลกปลอมติดไปบนกระดาษวัตถุดิบแผ่นอื่นๆ ได้ จากการวิเคราะห์หาสาเหตุพบว่า กระดาษ 
วัตถุดิบเหนียวติดมีเหตุเนื่องมาจากการวางซ้อนทับห'อกระดาษไว้ มีการเรียงห่อกระดาษซ้อน 
ทับกันไว้เป็นระยะเวลามากกว่า 7 วันโอกาสในการที่กระดาษจะเกิดการเหนียวติดกันก็มีมาก 
ขึ้นซึ่งกระดาษเหนียวติดกันคิดเป็นกระดาษเสียถึง 100 แผ่นต่อเดือน

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ็จ พ ั

จากการศึกษาปัจจัยดังกล'าวพบว่า ปัญหากระดาษเหนียวติดกันเป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดเศษสิ่ง 
แปลกปลอมขึ้นมาได้ซึ่งสาเหตุของการที่กระดาษเหนียวติดกันเกิดมาจาก การวางห่อกระดาษ 
วัตถุดิบวางซ้อนทับกันไว้ ทำให้ห่อกระดาษวัตถุดิบห่อด้านล่างที่ถูกทับไว้เกิดกระดาษเหนียว 
ติดกันได้ การแก้ไขคือห้ามไม'ให้มีการวางห่อกระดาษวัตถุดิบซ้อนทับกันในการเก็บกระดาษ 
เพํ่อป้องกันกระดาษเหนียวติดกัน ดังรายละเอียดในมาตรการป้องกันสิ่งแปลกปลอมในหน่วย 
งานเรียงชุดกระดาษ
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ค า ร แ ล ัไ ข ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ก า ร เก ิด ข อ ง เส ีย เศ บ ส ิ่ง แ ป ล ก ป ล อ ม  ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร อ ัด ก ร ะ ด า y  

ข้อบกพร่อง คือ ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะในการทำงานในด้านการไม่ได้รับการ‘ฝึกอบรม

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป จ พ ั

จากการศึกษาพนักงานในหน่วยงานอัดชุดกระดาษโดยใช้วิธีการตอบแบบสอบถาม ความเข้า 
ใจที่เกี่ยวข้องในการปฏิบัติงาน และการสังเกตพนักงานระหว่างการปฏิบัติงาน พบว่าพนักงาน 
ส่วนใหญ่ยังขาดทักษะ ความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงานอยู่ โดยเฉพาะการปฏิบัติงานท่ีทำ 
ให้เกิดของเสียขึ้น อันเนื่องมาจากสาเหตุเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่บนผลิตภัณฑ์

ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป จ จ ัย

กำหนดให้มีการัฝึกอบรม ให้ความรู้แก'พนักงานโดยหัวหน้างานในสายงานนั้นๆทั้งในเรื่องที่ 
เกี่ยวข้องกับวิธีการทำงาน ให้ความรู้ ความเข้าใจถึงเหตุที่จะทำให้เกิดของเสียอันเน่ืองมาจาก 
เศษสิ่งแปลกปลอม เพื่อให้พนักงานที่รับผิดชอบเผ่าระวัง ตรวจติดตามมากข้ึน พร้อมท้ังให้มี 
การปฏิบัติตามเอกสารมาตรการ!)องกันสิ่งแปลปลอมในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ ขาดความระมัดระวังในการเรียงแผ่นสแตนเลส

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป จ จ ัย

ในการศึกษาวิธีการทำงานในหน่วยงานอัดชุดกระดาษพบว่า การเรียงแผ่นสแตนเลสลงบนชุด 
กระดาษเพื่อทำการการอัดแผ่นผลิตกัณฑ์เป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดเศษสิ่งแปลกปลอมได้ ถ้าขาด 
ความระมัดระวังในการเรียงแผ่นสแตนเลส ในกรณีที่มีเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่บนแผ่นส
แตนเลสอยู่แล้ว พนักงานปฏิบัติงานก็ไม,ได้สังเกตจึงทำการเรียงแผ่นสแตนเลสลงไปดังรูป
ภาคผนวกท่ี ข.26 แสดงเศษกระดาษติดอยู่บนแผ่นสแตนเลสก่อนการเรียงชุดกระดาษ และใน 
การกรณีที่พนักงานเรียงแผ่นสแตนเลสใช้แปรงป้ดที่มีเศษสิ่งแปลกปลอมปัดแผ่นสแตนเลส 
ทำให้แผ่นสแตนเลสติดเศษดังกล่าว มีเศษสิ่งแปลกปลอมติดไปได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป จ จ ัย

จากการศึกษาปัจจัยดังกล่าวเพื่อป้องกันสาเหตุดังกล่าว จึงได้มีการแล้ไขโดยการเพิ่มพนักงาน 
เพื่อเผ่าระวังเศษสิ่งแปลกปลอมที่ติดอยู่บนแผ่นสแตนเลสโดยเฉพาะ โดยพนักงานดังกล่าวจะ 
ทำหน้าที่สังเกต เผ่าระวังแผ่นสแตนเลสทุกแผ่นไม่ให้มีเศษสิ่งแปลกปลอมติดก่อนเรียงเข้าอัด 
ชุดกระดาษ และทำการติดดังแปรงปัดตรงกลางระหว่างที่แผ่นสแตนเลสเคลื่อนที่ผ่านเพื่อปัด
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เศษสิ่งแปลกปลอมให้หลุดออกจากแผ่นสแตนเลสก่อนทำการเรียงอัดชุดกระดาษ ดังรูปภาค 
ผนวกท่ี ข.21 แสดงการติดตั้งแปรงปดระหว่างการเคลื่อนที่ของแผ่นสแตนเลส และแปรงป้ดที่ 
ใช้ในหน่วยงานอัดชุดกระดาษได้มีการกำหนดให้มีระยะเวลาในการทำความสะอาดดังราย 
ละเอียดใน มาตรการ!]องกันเศษแปลกปลอมในหน่วยงานอัดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ ขาดความระมัดระวังในการเรียงชุดกระดาษเข้า 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาการปฏิบัติงานของพนักงานในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษพบว่า การปฏิบัติงาน 
ยังมีข้อบกพร่องอยู่ อันเป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมติดบนแผ่นผลิตภัณฑ์ 
ได้โดย
1. ในระหว่างการเรียงชุดกระดาษเข้าพนักงานปฏิบัติงานใช้ อุปกรณ์'ป้องกันเศษสิ่งแปลก 

ปลอมไม,พร้อม คือสวมใส่ถุงมือ เส้ือคลุมท่ีมีเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่ และหัวเครื่องเป่า 
ลมมีเศษสิ่งแปลกปลอมติดอยู่

2. พนักงานยังไม่ทราบถึงเหตุที่อาจทำให้เกิดของเสียอันเนื่องมาจากสาเหตุ เศษสิ่งแปลก 
ปลอมทำให้ขาดความระมัดระวัง!]องกันสาเหตุดังกล่าว

3. การวางอุปกรณ์ที่ใช้ในการปฏิบัติวางในที่ไม่เหมาะสมจากการสังเกตพบว่าพนักงานมักจะ 
วางอุปกรณ์เช่น แปรงปัด ถุงมือ ในที่ที่มีเศษสิ่งแปลกปลอมอยู่เป็นสาเหตุที่ทำให้อุปกรณ์ 
ดังกล่าวมีเศษสิ่งแปลกปลอมติดมาได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการวิเคราะห้ปัจจัยดังกล่าวข้างด้น พบว่าปัญหาการขาดความระมัดระวังเกิดจากการที่
พนักงานไม่ทราบถึงสาเหตุที่อาจทำให้ผลิตกัณฑ์เกิดของเสียขึ้นมาได้ จึงมีการกำหนดการแก้ 
ไขปัญหาดังกล่าวดังนี้คือ กำหนดให้มีการให้ความรู้แก่พนักงานดังรายละเอียดในหัวข้อการ 
แกอบรม จัดทำมาตรการป้องกันเศษแปลกปลอมในหน่วยงานอัดกระดาษ ซ่ึงมาตรการดัง 
กล่าวจะบอกถึง วิธีปฏิบัติงานและการจัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ที่ใช้ตามความเหมาะ 
สม
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ข้อบกพร่อง คือ การทำความสะอาดแผ่นสแตนเลสจากปีญหาคราบสีขาว

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ จ ั&

จากการศึกษาในหน่วยงานอัดชุดกระดาษปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมส่วนหนึ่ง เกิดขึ้นมาจาก 
การทำความสะอาดแผ่นสแตนเลสอันเนึ่องมาจากปัญหาคราบสีขาว ในกรณีที่เกิดปัญหาคราบ 
สีขาวข้ึน เมื่อจะทำการอัดงานชุดกระดาษต่อไปจะต้องทำการล้างแผ่นสแตนเลสก่อนเพราะ มิ 
ฉะนั้นคราบสีขาวที่ติดบนแผ่นสแตนเลสดังรูปภาคผนวกที่ ข.27 แสดงคราบสีขาวที่ติดบน 
แผ่นสแตนเลส จะติดไปยังงานชุดกระดาษที่อัดต่อเนึ่องกัน ซึ่งจำนวนที่ทำการอัดล้างแผ่นส 
แตนเลสจะมีจำนวนเท่ากับจำนวนแผ่นแผ่นผลิตภัณฑ์ที่เกิดคราบสีขาว จำนวนประมาณ
2000-3000 แผ่นต่อเดือน หลังจากที่ทำความสะอาดแผ่นสแตนเสสก่อน แล้วปัญหาที่ตามมาก็ 
คือจะเกิดเศษต่าง  ๆติดอยู่แผ่นสแตนเสสมากขึ้น

ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ จ ัย

จากการวิเคราะห์ปัจจัยดังกล่าวทำให้ทราบไต้ว่าการทำความสะอาดแผ่นสแตนเลส จะทำให้ 
เกิดเศษสิ่งแปลกปลอมมากขึ้นไต้ดังนั้นในการทำความสะอาดแผ่นสแตนเลส ควรที่จะต้องให ้
ความระมัดระวังมากข้ึน ส่วนในการแล้ไขปัญหาในระยะยาวก็คือการแก้ปัญหาคราบสีขาวที ่
เกิดขึ้นหลังการอัดแผ่นเทอรํไมเซตติงลามิเนตซึ่งจะกล่าวในหัวข้อต่อไป

ข้อบกพร่อง คือ เรียงงานเข้าผิดประเภท 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ จ ัย

จากการศึกษาวิธีการในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ พบว่าบางคร้ังการเรียงงานเข้าอัดชุดกระดาษ 
เกิดการเรียงงานเข้าผิดประเภท ทำให้ต้องมีการดึงงานดังกล่าวออกมา แล้วเรียงงานที่ถูกต้อง 
เข้าใหม่ ทำให้งานดังกล่าวที่ลูกดึงออกมาเกิดการฉีกขาด แตกขึ้น เป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดสิ่ง 
แปลกปลอมขึ้นมาไต้ โดยการบันทึกปัญหาเรียงงานเข้าผิดประเภทคิดเป็นความผิดพลาดถึง 
จำนวนโดยเฉลี่ย 30 แผ่นต่อเดือน ซึ่งปัญหาที่ทำให้เกิดการเรียงงานเข้าผิดประเภทนี้มีสาเหต ุ
เนื่องมาจากความผิดพลาดในการเขียนใบล่งมอบงานจากแผนกเรียงชุดกระดาษ



105

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดในการเรียงชุดกระดาษเข้าอัดผิดประเภทพบว่า ปัญหาดังกล่าว 
เกิดขึ้นมาจากการความผิดพลาดในการเขียนใบส่งมอบงานที่ส่งมอบมาจาก หน่วยงานเรียงชุด 
กระดาษไปยังหน่วยงานอัดชุดกระดาษ ดังนั้นในการแก้ไขปีญหานี้ก็คือ การกำหนดให้หลัง 
จากการเขียนใบส่งมอบงานแล้วก่อนจะส่งงานดังกล่าวไปยังแผนกอัดชุดกระดาษ หัวหน้างาน 
หน่วยงานเรียงชุดกระดาษจะต้องทำการตรวจสอบอีกครั้งก่อนการส่งมอบ

ข้อบกพร่อง คือ มีขอบกระดาษเหลือมากหลังจาการอัด 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ้จ จ ัย

จากการสังเกตในหน่วยงานอัดชุดกระดาษทางต้านงานที่ออกจากเครื่องอัดพบว่า มีกระดาษ 
วัตถุดิบบางชนิดที่มีขอบกระดาษใหญ่กว่าแผ่นสแตนเลสมากเกินไป แผ่นสแตนเลสมีขนาด 
1260 มิลลิเมตร โดยปกติขนาดหน้ากว้างกระดาษจะมีค่าประมาณ 1270 แต่จะมีกระดาษบาง 
ชนิดที่มีค่าหน้ากว้างของกระดาษถึง 1300 มิลลิเมตร ซึ่งมีผลทำให้เวลาอัดเป็นผลิตภัณฑ์แล้ว 
จะเหลือขอบกระดาษมาก เป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดสิ่งแปลกปลอมบนผิวหน้ากระดาษไต้ ซ่ึง 
จำนวนชนิดของกระดาษที่มีอยู'ในกรณีนี้มีประมาณ 30 เบอร์กระดาษ

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ จ ัย

จากการศึกษาวิเคราะห์ปัญหาดังกล่าวพบว่า ปัญหาการมีขอบกระดาษเหลือมากหลังจากการ 
อัดชุดกระดาษเป็นสาเหตุหนึ่งที่ทำให้เกิดปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมไต้ ดังนั้นในการแก้ไข
ปัญหาดังกล่าวในระยะยาวจึงทำโดยการให้แผนกจัดซื้อติดต่อลับการผู้ขายกระดาษ เพ่ือขอซ้ือ 
กระดาษท่ีมีความกว้าง 1270 มิลลิเมตรเท่าน้ัน ส่วนในกรณีที่มีกระดาษหน้ากว้างเหลืออยู่ใน 
การผลิต ไต้มีการติดดังใบมีดดัดขอบกระดาษส่วนที่เหลือให้หน้ากว้างพอดีกับการใช้งานจริง 
ดังรูปภาคผนวกท่ี ข.28 ที่แสดงใบมีดตัดขอบกระดาษ ก่อนทำการชุบกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ กระดาษแตก ขาดระหว่างการเรียงชุดกระดาษเข้า 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

ในการศึกษาวิธีการทำงานในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ ในกระบวนการเรียงเข้าชุดกระดาษเข้า 
เพื่ออัดในเครื่องอัดดังรูปภาคผนวกที่ ข.20 พบว่าเมื่อขณะยกกระดาษเข้าบริเวณดังกล่าวชุด
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กระดาษแผ่นล่างมักจะเกิดการแตก ฉีกขาดได้ คิดเป็นของเสียโดยเฉลี่ยประมาณ 30 ต่อเดือน 
สาเหตุเนื่องมาจากขณะทำการชุดกระดาษขึ้นมาชุดกระดาษแผ่นล่างจะโค้งลงไปเกี่ยวกับแท่น 
เครื่องที่อยู่ค้านล่าง ทำให้ชุดกระดาษแผ่นล่างเกิดการฉีกขาด เป็นเหตุให้เกิดสิ่งแปลกปลอม 
ขึ้นมาไค้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการวิเคราะห์'ปิจจัยดังกล่าว พบว่าปัญหาชุดกระดาษแผ่นล่างเกิดการโค้งงอลงมาเกี่ยวกับ 
แท่นเครื่องที่อยู่ข้างล่าง เป็นสาเหตุทำให้กระดาษเกิดการฉีกขาดได้ การแก้ไขปัญหาในปัจจัย 
นี้จึงทำโดย การติดตั้งลูกกลิ้งระหว่างการเคลื่อนที่ของชุดกระดาษดังภาคผนวกที่ ข.20 เพ่ือ 
ป็องกันไม่ให้ชุดกระดาษดังกล่าว ไปเกี่ยวโดนแท่นเครื่องข้างล่าง และมีการกำหนดการทำ 
ความสะอาดลูกกลิ้งดังกล่าวตามกำหนดการในมาตรการปัองกันเศษแปลกปลอมในหน่วยงาน 
อัดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ ไม่มีมาตรการปัองกันเศษแปลกปลอมในหน่วยงานอัดกระดาษ 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการสังเกตการทำงานของพนักงานหน่วยงานอัดชุดกระดาษยังพบว่าพนักงานส่วนใหญ่ยัง 
ไม่ทราบถึงสาเหตุปัจจัยของปัญหาการเกิดของเสียดีเท่าที่ควร จึงไม่สามารถ!เองกันการเกิด 
ปัญหาได้เต็มท่ี และเมื่อเกิดปัญหาของเสียขึ้นก็ไม่รู้ว่าควรจะ!เองกันปัญหานี้อย่างไร และเพ่ือ 
ให้แนวทางในการปฏิบัติงานชัดเจนมากยิ่งขึ้น จึงควรที่จะมีเอกสารที่บอกถึงเหตุของปัจจัย
ต่างๆที่อาจเกิดขึ้นได้ในปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอม ในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีน ัย

จากการที่ทราบว่าพนักงานส่วนใหญ่ในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ ยังไม่ทราบเหตุปัจจัยของ 
การ!เองกันของเสียเศษสิ่งแปลกปลอมในกระบวนการอัดชุดกระดาษที่ดีพอ จึงมีการจัดทำ
เอกสารมาตรการ!เองเศษสิ่งแปลกปลอมในหน่วยงานอัดชุดกระดาษขึ้น เพื่อใช้เป็นการแนว 
ทางการปฏิบัติงานของหน่วยงานชุบกระดาษ และสรุปปัจจัยโดยสังเขปของการฟ้องกันปัญหา 
ดูแลรักษาสภาพแวดล้อม เครื่องจักรในการทำงาน ดังเอกสารมาตรการป้องเศษสิ่งแปลก
ปลอมในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ
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ข้อบกพร่อง คือ มีเศษกระดาษติดบนแผ่นสแตนเลสในปัญหาคราบสีขาว 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากปัญหาคราบสีขาวบนแผ่นลามิเนต พบว่าเมื่อเกิดป้ญหาคราบสีขาวขึ้นบนในบางครัง
แผ่นสแตนเลสที่ผ่านการอัดแผ่นผลิตภัณฑ์ดังกล่าวจะมีเศษกระดาษ ติดอยู่บนแผ่นสแตนเลส 
ดังรูปภาคผนวกที่ ข.27 เมื่อนำแผ่นสแตนเลสดังกล่าวไปอัดงานลามิเนตต่อ ก็จะทำให้มีเศษที่ 
ติดอยู่บนแผ่นสแตนเลสติดกับแผ่นลามิเนตต่อไปได้ทำให้เกิดสาเหตุเศษสิ่งแปลกปลอมขึ้น

ห ล ัง ก า ร ศ ึก น า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาป้จจัยเศษกระดาษติดบนแผ่นสแตนเลส พบว่าเศษกระดาษที่ติดบนแผ่นสแตน 
เลสอันเนื่องมาจากมีเศษลามิเนตติดบนแผ่นสแตนเลส ซึ่งลักษณะของป้ญหาก็เปีนปัญหา
คล้ายกับปัญหาคราบสีขาว ในการแล้ไขปัญหาเฉพาะหน้าก็เป็นการทำความสะอาดแผ่นสแตน 
เลสให้เศษกระดาษที่ติดอยู่บนแผ่นสแตนเลสหลุดออกมา ซึ่งวิธีการดังกล่าวก็อาจจะเกิด
ปัญหาขึ้นในกรณีเคียวกับ การทำความสะอาดแผ่นสแตนเลสที่ได้กล่าวมาแล้ว ดังนั้นในการ 
ระมัดระวังมิให้เกิดปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมขึ้นก็จะเป็นกรณีเคียวลันกับ การทำความสะอาด 
แผ่นสแตนเลสคือระมัดระวัง และปฏิบัติตามมาตรการป้องกันเศษแปลกปลอมในหน่วยงาน 
อัดกระดาษ ส่วนในการแล้ไขปัญหาในระยะยาวก็คือการแล้ปัญหาคราบสีขาวที่เกิดขึ้นหลัง 
การอัดแผ่นเทอร์โมเซตติงลามิเนต ซึ่งจะกล่าวในหัวข้อต่อไป

ข้อบกพร่อง คือ ชุดกระดาษท่ีเรียงมาเหนียวติดกัน 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก น า ป ีจ จ ัย

จากการศึกษาการปฏิบัติงานในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ พบว่าในบางครั้งชุดกระดาษที่ทำการ 
เรียงมาจากหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ เกิดการเหนียวติดกันเมื่อถึงเวลาที่ต้องดึงมาเรียงใน
หน่วยงานอัดกระดาษทำให้กระดาษดังกล่าวเกิดการฉีกขาด เป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดเศษสิ่ง
แปลกปลอมบนผิวหน้าของแผ่นลามิเนตได้ เมื่อทำการวิเคราะห์ปัญหาดังกล่าวจึงพบว่า การท่ี 
ชุดกระดาษเหนียวติดกันมีสาเหตุเนื่องมาจาก เม่ือทางหน่วยงานเรียงชุดกระดาษเรียงกระดาษ 
เสร็จแล้ว บางครั้งทางหน่วยงานเรียงชุดกระดาษก็จะนำงานที่เรียงเสร็จแล้วรอบต่อไป ไปเรียง 
ซ้อนทับลันไว้ เมื่อทางหน่วยงานอัดชุดกระดาษนำเอางานในรอบที่ถูกทับไว้ไปเรียงเข้าอัด
กระดาษบางแผ่นจะเหนียวติดกัน ส่วนงานชุดกระดาษที่ไม่ถูกซ้อนทับเอาไว้ ก็จะไม่มีการ 
กระดาษที่เหนียวติดกันเลย
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ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป ็จ พ ั

จากการศึกษาป็จจัยกระดาษเหนียวติดกันที่พบที่ หน่วยงานอัดชุดกระดาษพบว่ามีสาเหตุเนื่อง 
มาจากการเรียงช้อนทับกันของงานเรียงชุดกระดาษของอีกรอบดังนั้นในการแก้ไขปัญหานี้ทำ 
โดยการเพิ่มจำนวนรถเข็นเพื่อเรียงงานชุดกระดาษให้เพียงพอต่อความต้องการ เม่ือเรียงงาน 
ชุดกระดาษเสร็จ 1 รอบก็จะวางไว้บนรถเข็นทันที แต้วไม่ให้มีการเรียงทับกันจากการเรียงชุด 
กระดาษอีกรอบ เพื่อป้องกันปัญหากระดาษเหนียวติดกัน

5.3.2.2 สรุปผลการแก้ไขป็ญหาเศษสิ่งแปลกปลอม

จากการศึกษาในหัวข้อ 5.3.1 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ก่อให้เกิดของเสีย 
เศษสิ่งแปลกปลอม และหัวข้อ 5.3.2 ผลการแต้ไขข้อบกพร่องดังกล่าวเพ่ือ 
ลดผลกระทบของการเกิดของเสียประเภทสิ่งแปลปลอม สามารถสรุปผลไต้ 
« ฬ ์

แนวทางการแต้ไขปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอม อาจสรุปไต้ว่า ปัญหาเศษส่ิง 
แปลกปลอม มีสาเหตุใหญ่เกิดขึ้นจากความไม่ระมัดระวังในการทำงาน การ 
ขาดความรู้ความเข้าในการทำงานที่ดีอีกทั้งการขาดความระมัดระวังในการ 
เคล่ือนย้ายกระดาษวัตถุดิบ ขาดความระมัดระวังในการเก็บรักษาวัตถุดิบ 
ขาดความระมัดระวังในการใช้อุปกรณ์ เครื่องจักรในการทำงานทำให้เศษ 
ต่างๆ ติดบนหน้ากระดาษวัตถุดิบไต้ รวมทั้งการขาดความระมัดระวังใน 
การดูแลรักษาสภาพแวดต้อมในการทำงานให้สะอาด ดังนั้นการแก้ไข
ปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอม จึงมีการกำหนดเป็นมาตรการการทำงานขึ้นเรียก 
ว่า มาตรการป้องกันเศษสิ่งแปลกปลอมในกระบวนการต่างๆ และกำหนด 
ให้มีผู้รับผิดชอบโดยตรงในระหว่างการปฏิบัติงาน ซึ่งหลังการกำหนดใช้ 
มาตรการดังกล่าวพบว่า สาเหตุของเสียจากปัญหาเศษสิ่งแปลกปลอมบนผิว 
หน้าแผ่นผลิตภัณฑ์ลดลงจากจำนวนเฉลี่ยของเสีย 5.8 แผ่นต่อ 1 รอบการ 
ผลิตเป็นจำนวนเฉลี่ย 3.5 แผ่นต่อ 1 รอบการผลิต ดังกราฟรูปท่ี 5.25



109

ก่อนการปรับปรุง
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รูปท่ี 5.25 แสดง Attribute control chart สำหรับป้ญหาเศษสิ่งแปลกปลอม 
เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง
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5.4 ผลการดำเนินงานแล้ไขปิญหาสิ่งสกปรกบนแผ่นผลิตภัณฑ์
ในการดำเนินงานเพื่อแล้ไขป็ญหาสิ่งสกปรกบนแผ่นผลิตภัณฑ์เริ่มต้นจากการจำแนกของเสีย 
ที่เกิดขึ้นโดยละเอียด ในแด'ละกระบวนการดังตารางท่ี 5.5 แล้วนำข้อมูลที่ไต้มาวิเคราะห์เพ่ือ 
หาสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดของเสียประเภทสิ่งสกปรกต่อไป

5.4.1 ผลการวิเคราะห์สาเหตุที่มีผลกระทบต่อการเกิดของเสียสิ่งสกปรก
จากตารางท่ี 5.5 ประเภทของเสียสกปรกที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการต่างๆ ส่วน 
มากเป็นของเสียประเภทจุดดำฝืงลงบนกระดาษ รอยเปีอน ฝ่นละอองที่เกาะบน
กระดาษ เป็นต้น การวิเคราะห์สาเหตุที่มีผลกระทบต่อการเกิดของเสียสกปรก โดยทำ 
การวิเคราะห์ตามกระบวนการผลิตดังรายละเอียดดังนี้

ฅใรางที่ 5.9 ผลการวิเคราะห์สาเหตุของของเสียสกปรก ในกระบวนการชุบกระดาษ

ของเสียท่ีพบ ร้อยละของ 
การเกิดของเสีย

สาเหตุข้อบกพร่องท่ีพบ

รอยแปรงปีด 6 ความไม่ระมัดระวังในความสะอาด
รอยน้ิวมือ 9 ความไม่ระมัดระวังในความสะอาด
รอยน้ีามัน 10 ความไม,ระมัดระวังในความสะอาด

เครื่องจักรในหน่วยงานชุบกระดาษสกปรก
โซ่และสายพานมีนี้ามันมากเกินไป

รอยเปีอน 26 ความไม,ระมัดระวังในความสะอาด
เครื่องจักรในหน่วยงานชุบกระดาษสกปรก
ใบมีดดัดขอบกระดาษสกปรก
โต๊ะดัดกระดาษสกปรก

จุดดำผ่งลงบนกระดาษ 34 ความไม่ระมัดระวังในความสะอาด
เรซินในการชุบกระดาษสกปรก
โต๊ะดัดกระดาษสกปรก
วัตถุดิบที่เป็นกระดาษจากผู้ผลิตสกปรก

ฝ่นละอองเกาะบน 
กระดาษ

14 สภาพแวดล้อมการทำงานสกปรก

อื่นๆ 1 ความไม่ระมัดระวังในความสะอาด
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ตารางที่ 5.10 ผลการวิเคราะห์สาเหตุของของเสียสกปรก 
ในกระบวนการเรียงชุดกระดาษ

ของเสียท่ีพบ ร้อยละของ 
การเกิดของเสีย

สาเหตุข้อบกพร่องท่ีพบ

รอยแปรง!]ด 5 การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษ 
สกปรก

รอยน้ิวมือ 8 การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษ 
สกปรก
การเรียงงานผิดประเภท

รอยน้ิามัน 3 ไอนิ้ามันของรถยกที่เข้าออกในหน่วยงาน
รอยเปีอน 31 การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษ 

สกปรก
การเรียงงานผิดประเภท
รถเข็นสกปรก
โต๊ะเรียงชุดกระดาษสกปรก
กระดาษเหนียวติดกัน

จุดดำแงลงบนกระดาษ 35 การเดินเข้าออกพนักงานในหน่วยงาน
การเก็บกระดาษไม่เหมาะสม
สภาพแวดล้อมการทำงานสกปรก
โต๊ะเรียงชุดกระดาษสกปรก

ผันละอองเกาะบน 
กระดาษ

17 การเดินเข้าออกพนักงานในหน่วยงาน

สภาพแวดล้อมการทำงานสกปรก
อํ่นๆ 1 ขาดความระมัดระวังในการเรียงชุด 

กระดาษ
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ฅารใงที่ 5.11 ผลการวิเคราะห์สา!หตุของของเสียสกปรก 
ในกระบวนการอัดกระดาษ

ของเสียท่ีพบ เอยละของ 
การเกิดของเสีย

สาเหตุข้อบกพร่องท่ีพบ

รอยแปรงปัด 12 การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษ 
สกปรก
ขาดความระมัดระวังในด้านความสะอาด

รอยน้ิวมือ 9 การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษ 
สกปรก
ขาดความระมัดระวังในต้านความสะอาด

รอยแปีอน 44 การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษ 
สกปรก
ขาดความระมัดระวังในต้านความสะอาด
เรียงงานเข้าแท่นอัดผิดประเภท
เครื่องดูดแผ่นสแตนเลสสกปรก
แผ่นสแตนเลสสกปรก
ชุดกระดาษเรียงมาเหนียวติดกัน

จุดดำปังลงบนกระดาษ 32 การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษ 
สกปรก
ขาดความระมัดระวังในต้านความสะอาด
สภาพแวดล้อมการทำงานสกปรก
ชุดกระดาษเรียงมาเหนียวติดกัน

อื่นๆ 4 ขาดความระมัดระวังในต้านความสะอาด
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จากที่กล่าวมาในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียเศษสิ่งสกปรก โดยแยก 
ตามกระบวนการผลิตต่างๆ ดังตารางท่ี 5.9, 5.10 และ 5.11 ตามลำดับ พบว่า สาเหตุท่ี 
ทำให้เกิดของเสียสิ่งสกปรกสามารถสรุปไดัดังนี้

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียสกปรก ในกระบวนการชุบกระดาษ
1. ความไม่ระมัดระวังในความสะอาด
2. ไม่มีมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ
3. สภาพแวดล้อมในการทำงานสกปรก
4. เครื่องชุบกระดาษสกปรก
5. โซ่และสายพานดึงมีนํ้ามันมากเกินไป
6. ใบมีดตัดขอบกระดาษสกปรก
7. เรซินสกปรก
8. โต๊ะตัดกระดาษสกปรก
9. วัตถุดิบที่เป็นกระดาษจากผู้ผลิตสกปรก

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียสกปรก ในกระบวนการเรียงชุดกระดาษ
1. การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษสกปรก
2. การเดินเข้า ออก ของพนักงานในหน่วยงาน
3. เรียงงานผิดประเภท
4. การเก็บกระดาษไม่เหมาะสม
5. สภาพแวดล้อมการทำงานสกปรก
6 . ไม,มีมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ
7. ไอของนํ้ามันรถยกที่เข้าออกในหน่วยงาน
8. รถเข็นกระดาษสกปรก
9. โต๊ะเรียงชุดกระดาษสกปรก
10. กระดาษเหนียวดิดกัน

สรุปสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียสกปรกในกระบวนการอัดกระดาษ
1. การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษสกปรก
2. ขาดความระมัดระวังในต้านความสะอาด
3. ไม่มีมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานอัดกระดาษ
4. เรียงงานเข้าแท่นอัดผิดประเภท
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5. สภาพแวดล้อมการทำงานสกปรก
6. เครื่องดูแผ่นสแตนเลสสกปรก
7. แผ่นสแตนเลสสกปรก
8. ชุดกระดาษที่เรียงมาเหนียวติดกัน

5.4.2 ผลการแกัไขป็ญหาสิ่งสกปรกบนแผ่นผลิตภัณฑ์
ผลในวิเคราะห์หาสาเหตุที่ก่อให้เกิดของเสียสิ่งสกปรกในกระบวนการต่างๆ จากท่ี 
กล่าวมาในหัวข้อที่ 5.4.1 ไห้ข้อสรุปแล้วถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อ 
การเกิดของเสียประเภทสิ่งสกปรก ในหัวข้อนี้จึงเป็นกล่าวถึงผลการแล้ไขข้อบก
พร,องดังกล่าวเพื่อลดผลกระทบที่จะเกิดขึ้น ต่อการเกิดของเสียสิ่งสกปรก

5.4.2.1 ผลการแก้ไขป้ญหาการเกิดของเสียสิ่งสกปรกในหน่วยงานต่างๆ
จากในหัวข้อที่ 5.4.1 ผลการวิเคราะห์สาเหตุที่มีผลกระทบต่อการเกิดของ 
เสียสิ่งสกปรก ซึ่งไห้ข้อสรุปมาแล้วสาเหตุใดห้างที่ส่งผลกระทบต่อการเกิด 
ของเสียสิ่งสกปรก ในหัวข้อนี้จึงเปียการอธิบายถึงรายละเอียดในการปรับ 
ปรุงข้อบกพร่องดังกล่าว ตามกระบวนการผลิตดังนี้



115

ก า ร แ ก ้ไ ข ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ก า ร เก ิด ข อ ง เส ีย ส ิ่ง ส ก ป ร ก  ใน ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุบ ก ร ะ ค า บ  

ข้อบกพร่อง คือ ความไม่ระมัดระวังในความสะอาด 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาการปฏิบัติงานในหน่วยงานชุบกระดาษพบว่าพนักงานในหน่วยงานชุบกระดาษ 
ยังมีข้อบกพร่องในด้านความระมัดระวังในการ!]องกัน สาเหตุของการเกิดป้ญหาสกปรกบน 
แผ่นลามิเนตอยู่ ดังนี้

' , 0 „  „  J  z  v  d  .1. ในส่วนการนำกระดาษม้วนกระดาษเข้า ลูกกลิงยังมีบางจุดทีลูกกลิงยังมีสิงสกปรกติด 
อยู่ อาจทำให้กระดาษวัตถุดิบที่ผ่านลูกกลิงเกิดการสกปรกขึ้นมาได้ ดังแสดงตัวอย่างลูก 
กลิ้งในกระบวนการชุบดังรูปที่ 34

2. ในส่วนของการใช้อุปกรณ์ที่สัมผัสกับกระดาษพบว่า ยังมีอุปกรณ์ที่สกปรกอยู่ คือแปรง 
ปัด ถุงมือ และหัวเป๋าลมกระดาษ ซึ่งตรงจุดนี้เป็นสาเหตุที่ทำให้กระดาษวัตถุดิบเกิด 
ปัญหาสกปรกขึ้นมาได้

3. ในส่วนของจับกระดาษวัตถุดิบที่ออกมาจากเครื่องชุบกระดาษดังรูปภาคผนวกที่ ข.2
พบว่าบางครั้งการจับกระดาษวัตถุดิบไม่ได้มีการใส่ถุงมือ

4. เมื่อสังเกตุถึงพลาสติกที่สำหรับห่อกระดาษวัตถุดิบที่ผ่านการชุบแล้ว พบว่าพลาสติกดัง 
กล่าวเก็บไม่เรียบร้อย ทำให้พลาสติกเกิดการสกปรกขึ้นมาได้

5. ในส่วนของพาเสทวางกระดาษวัตถุติบที่ผ่านการชุบกระดาษแล้ว พบว่าพาเลฑมีเศษ
สกปรกอยู่มาก เมื่อนำพาเลทไปใช้วางรองกระดาษวัตถุดิบ ชะทำให้กระดาษสกปรก
เด

6. ถุงกรองเรซินที่ใช้ชุบกระดาษสกปรก ดังรูปภาคผนวกท่ี ข.3 แสดงถึงถุงกรองiรชินที่ใช้ 
กรองเรซินก่อนปล่อยเรชินเข้าลาดชุบกระดาษ ในเมื่อถุงกรองเรชินเกิดการสกปรกขึ้น 
มาจะทำให้กระดาษวัตถุดิบสกปรกไปด้วย

7. กระดาษห่อกระดาษวัตถุดิบสกปรก แสดงม้วนกระดาษดังรูปภาคผนวกที่ ข.4 ในกรณีนี้ 
อาจเป็นผลเนื่องมาจากเมื่อชุบกระดาษเสร็จแล้วนำกระดาษเล่าที่สกปรกมาห่อทุ้มอีก
ครังหน่ึง หรือการเก็บกระดาษวัตถุดิบไว้ในที่ที่สกปรก

ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ใ ] จ พ ั

จากการศึกษาปัจจัยความไม่ระมัดระวังในด้านความสะอาดของ พนักงานในหน่วยงานชุบ
กระดาษ พบว่าสาเหตุของการที่ก่อให้เกิดความสกปรกบนผิวหน้าแผ่นลามิเนตมีหลายสาเหตุ 
ซึ่งแต่ละสาเหตุสามารถแล้ไขปัญหาได้ดังนี้



116

1. ส่วนของลูกกลิ้งที่นำม้วนกระดาษเข้าก่อนการชุบ มีความสกปรกจึงมีการกำหนดให้ทำ 
ความสะอาดดังรายละเอียดมาตรการฟ้องกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

2. การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษวัตถุดิบต้องปฏิบัติตาม มาตรการฟ้องกันความ 
สกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ ทั้งในส่วนของ ถุงมือ แปรงปด และหัวเป่าลม

3. มีการกำหนดให้พนักงานทุกคนที่ต้องสัมผัสกับกระดาษวัตถุดิบสวมใส่ถุงมือที่สะอาด
4. กำหนดการจัดเก็บพลาสติกที่ใช้สำหรับห่อหุ้มกระดาษให้เป็นที่เรียบรัอย โดยมีพลาสติก 

คลุมม้วนพลาสติกดังกล่าวอีกชั้นนึงเพื่อป้องกันผันของกระดาษเกาะติดพลาสติก
5. กำหนดให้มีการทำความสะอาดพาเลท ตามกำหนดการในมาตรการป้องกันความสกปรก 

ในหน่วยงานชุบกระดาษ
6. กำหนดให้มีการทำความสะอาดและเปลี่ยนถุงกรองเรชิน ตามกำหนดการในมาตรการป้อง 

กันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ
7. กำหนดให้การห่อหุ้มม้วนกระดาษใช้กระดาษที่สะอาด และห่อหุ้มอย่างมิดชิด ตามมาตร 

การป้องกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ ไม,มีมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการสังเกตการทำงานของพนักงานหน่วยงานชุบกระดาษยังพบว่าพนักงานส่วนใหญ่ยังไม่ 
ทราบถึงสาเหตุป้จจัยของปัญหาการเกิดของเสียดีเท่าที่ควร จึงไม่สามารถป้องกันการเกิด
ปัญหาไต้เต็มที่ และเมื่อเกิดปัญหาของเสียขึ้นก็ไม,รู้ว่าควรจะป้องกันปัญหานี้อย่างไร และเพ่ือ 
ให้แนวทางในการปฏิบัติงานชัดเจนมากยิ่งขึ้น จึงควรที่จะมีเอกสารที่บอกถึงเหตุของปัจจัย
ต่างๆที่อาจเกิดขึ้นไต้ในปัญหาสิ่งสกปรก ในหน่วยงานชุบกระดาษ

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการที่ทราบว่าพนักงานส่วนใหญ่ในหน่วยงานชุบกระดาษ ยังไม่ทราบเหตุปัจจัยของการ 
ป้อกันของเสียสิ่งสกปรกในกระบวนการชุบกระดาษที่ดีพอ จึงมีการจัดทำเอกสารมาตรการ 
ป้องความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษขึ้น เพื่อใช้เป็นการแนวทางการปฏิบัติงานของ
หน่วยงานชุบกระดาษ และสรุปปัจจัยโดยสังเขปของการป้องกันปัญหา ดูแลรักษาสภาพแวด 
ล้อม เครื่องจักรในการทำงาน ดังเอกสารมาตรการป้องความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ
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ข้อบกพร่อง คือ สภาพแวดล้อมการทำงานสกปรก

ก'อน ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ

จากการศึกษาสภาพแวดล้อมในการทำงาน ในหน่วยงานชุบกระดาษพบว่าสภาพแวดล้อมใน
การทำงานส่วนใหญ่อังมีบริเวณที่ต้องปรับปรุงแล้ไขอีกหลายจุด ซ่ึงบริเวณดังกล่าวอาจส่งผล
กระทบต่อการเกิดป้ญหาสกปรกบนแผ่นลามิเนตได้ดังนี้
1. บริเวณเครื่องปรับอากาศ และพัดลมดูดอากาศในหน่วยงานชุบกระดาษ จากการสังเกตพบ

ว่า เครื่องปรับอากาศ และพัดลมดูดอากาศ สกปรกมาก เมื่อมีลมพัดผ่านออกมาจากเครื่อง 
อาจทำให้ในอากาศมีสิ่งสกปรกออกมาไต้ เป็นผลให้กระดาษวัตลุดิบในหน่วยงานนั้น
สกปรกขึ้นมาไต้

2. บริเวณพื้นในหน่วยงานชุบกระดาษสกปรก มีผันละอองเกาะจับอยู่มาก อันเป็นสาเหตุท่ี 
ทำให้ผันสกปรกดังกล่าวไปจับกระดาษวัตลุดิบไต้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ็จ พ ั

จากการศึกษาปัจจัยสภาพแวดล้อมในการทำงานบริเวณหน่วยงานชุบกระดาษ พบว่าอังมีหลาย
บริเวณที่ต้องปรับปรุงแก้ไขให้ดียิ่งขึ้นเพื่อลดผลกระทบที่เกิดขึ้นของสาเหตุสกปรกบนแผ่นลา
มิเนต ดังนี้
1. กำหนดให้มีการทำความสะอาดเครื่องปรับอากาศ และเครื่องดูดอากาศ โดยมีการกำหนด 

ระยะเวลาในการทำความสะอาด รายละเอียดในมาตรการฟ้องกันความสกปรกในหน่วย 
งานชุบกระดาษ

2. กำหนดให้มีการทำความสะอาดบริเวณพืน ผนัง ประตู ในหน่วยงานชุบกระดาษ โดยมี 
การกำหนดระยะเวลาในการทำความสะอาด รายละเอียดในมาตรการฟ้องอันความ 
สกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ เครื่องชุบกระดาษสกปรก ซ่ึงประกอบไปต้วย ถาดเรชินชุบกระดาษสกปรก 
ลูกกลิงสกปรก หัวเป่าลมร้อน และภายในตู้อบกระดาษสกปรก

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ัจ จ ัย

จากการวิเคราะห์ในส่วนต่างๆ ของกระบวนการชุบกระดาษพบว่า ในส่วนที่กระดาษวัตลุดิบ 
ต้องสัมผัสกับบริเวณต่างๆ ของเครื่องชุบกระดาษได้แก่ บริเวณส่วนของถาดเรชินดังรูปที่ 5 
ต่อมาก็คือในบริเวณส่วนของถูกกลิงนำพากระดาษ ดังรูปภาคผนวกท่ี ข.1 ส่วนต่อมาคือ หัว



118

เป่าลมร้อน และในส่วนภายในด้อบกระดาษ ดังรูปภาคผนวกท่ี ข.5 และภาคผนวกที่ ข.6 ซ่ึง 
บริเวณที่ได้กล่าวมานี้เป็นบริเวณที่ต้องสัมผัสกับกระดาษวัตลุดิบโดยตรง ดังนันด้าบริเวณใด 
บริเวณหนึ่งที่กล่าวมานี้เกิดการสกปรก หรือมีสิ่งสกปรกติดอยู่ก็จะทำให้กระดาษวัตถุดิบที่
ผ่าน เกิดสกปรกบนผิวหน้ากระดาษขึ้นมาได้
จากการสังเกตบริเวณทั้งหมดดังกล่าวข้างด้นพบว่า บริเวณในส่วนต่างๆ มีความสกปรกอยู ่
ควรที่จะปรับปรุงแก้ไขบริเวณดังกล่าวให้สะอาดเพื่อลดผลกระทบของป้ญหาที่เกิดขึ้น ใน
สาเหตุของสิ่งสกปรกบนผิวหน้าแผ่นผลิตภัณฑ์

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ จ ัย

จากการวิเคราะห์ดังกล่าวข้างด้น ถึงบริเวณที่มีผลกระทบต่อ!]ญหาสกปรกบนผิวหน้าแผ่นลามิ 
เนต ดังนั้นการลดผลกระทบจากป้จจัยดังกล่าวทำได้โดยการทำความสะอาดบริเวณในส่วน 
ต่างๆ อย่างสม่ําเสมอ เพื่อลดสิ่งสกปรกที่สะสมอยู่ในส่วนดังกล่าว จึงได้มีการกำหนดระยะ 
เวลาในการทำความสะอาดเครื่องชุบกระดาษดังรายละเอียดใน มาตรการปองกันความสกปรก 
ในหน่วยงานชุบกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ โซ่และสายพานดึงกระดาษมีนี้ามันมากเกินไป 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการสังเกตพบว่า โซ่และสายพานดึงกระดาษในหน่วยงานชุบกระดาษการเดิมนี้ามันหล่อ 
ล่ืน หรือจารบีมากจนเห็นได้ว่ามีนํ้ามันไหลออกมาดังรูปภาคผนวกที่ ข.8 ตรงจุดนี้อาจทำให้ 
นี้ามันดังกล่าวไหลไปโดนกระดาษวัตถุดิบได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ใ } จ พ ั

เพื่อเป็นการลดผลกระทบของปัจจัยดังกล่าวจึงมีการกำหนดให้ แผนกวิศวกรรมผู้รับผิดชอบ 
ในการดูแลรักษาเครื่องรับทราบ เพื่อปรับปรุงและแก้ไขต่อไป
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ข้อบกพร่อง คือ ใบมีดตัดขอบกระดาษสกปรก 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการสังเกตกระดาษวัตชุดิบที่เก็บไว้ในทองเรียงชุดกระดาษพบว่า กระดาษวัตลุดิบบางช่วง 
ของการผลิตที่ผ่านกระบวนการชุบแล้ว มีขอบกระดาษที่สกปรกและบริเวณขอบมีชุยของ
กระดาษลักษณะเหมือนใบมีดตัดกระดาษไม่คม เมื่อพิจารณาสังเกตใบมีดตัดกระดาษที่หน่วย 
งานชุบกระดาษพบว่า ใบมีดตังกล่าวมีลักษณะเป็นสนิม มีผินเรชินติดอยู่หนา ซ่ึงอาจทำให้เกิด 
ผลที่ทำให้เกิดของเสียในปีญหาสกปรกบนแผ่นลามิเนตได้ ตังรูปภาคผนวกท่ี ข.2 แสดงเครื่อง 
ตัดกระดาษหลังการชุบ

ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการวิเคราะห์และสังเกตผลกระทบที่เกิดจากปัจจัยใบมีดตัดขอบกระดาษสกปรก พบว่าล้า 
ใบมีดตัดขอบกระดาษสกปรก และลักษณะใบมีดไม,คมแล้วอาจทำให้เกิดผลเสียต่อกระดาษ 
วัตลุดิบได้ โดยกระดาษที่ผ่านใบมีดตังกล่าวจะมีสิ่งสกปรกติดอยู่บนผิวหน้า และบริเวณขอบ 
จะมีลักษณะเป็นขุอตังนั้นในการแล้ไขปัจจัยนี้ทำได้โดยการกำหนดระยะเวลาทำความสะอาด 
ใบมีด ลับใบมีดให้มีลักษณะพร้อมใช้งานอยู่เสมอ ตังรายละเอียดในมาตรการป้องกันความ 
สกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ เรชินสกปรก ซ่ึงอาจจะมาจาก ท่อผ่านเรชินสกปรก 5ถังผสมเรชินสกปรก 
และวัตถุดิบผสมสกปรก

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีV จ ัย

จากการสังเกตในกระบวนการชุบกระดาษ โดยสังเกตจากเรชินที่จะนำมาชุบกระดาษวัตลุดิบ 
ในหน่วยงานชุบกระดาษพบว่า เรชินตังกล่าวล้ามีความสกปรก มีเศษสิ่งแปลกปลอมปนเปีอน 
อยู่ในเรชินแล้ว จะทำให้กระดาษวัตถุดิบที่ผ่านการชุบแล้วจะสกปรกไปด้วย ตังน้ันจึงมีการ 
กำหนดให้พนักงานผู้รับผิดชอบในส่วนงานเรชิน คอยสังเกตความสะอาดของเรชินก่อนทำ 
การชุบกระดาษพบว่า ในเรชินมีสิ่งแปลกปลอม สิ่งสกปรกอยู่ในเรชิน และเมื่อศึกษากระบวน 
การไหลของเรชินเพื่อที่จะหาสาเหตุที่ทำให้เรชินมีสิ่งปนเปีอนโดยจะเริ่มด้นจาก ขั้นตอนแรก 
คือวัตลุดิบที่ใช้ผสมผสมเรชินว่ามีสิ่งปนเปีอนอยู่หรือไม่ ต่อมาคือลังที่ใช้ผสมเรชินว่ามีความ 
สะอาดหรือไม่ตังรูปลังผสมเรชินรูปภาคผนวกที่ ข.9 เมื่อเรชินออกจากถังผสมแล้วจะผ่านไป 
ยังถังเก็บ เรชินในถังเก็บเรชินนี้พบว่าภายในถังมีเรชินที่แข็งตัวเป็นจำนวนมากเช่นกัน จนมา



120

ถึงท่อผ่านเรชินและถังพัณรชินก่อนถึงกระบวนการชุบกระดาบดังรูปแสดงถังพักเรชินรูปภาค
ผนวกท่ี ข.10 และภาคผนวกที่ ข.11 ตามลำดับ จากการศึกษาดังกล่าวพบว่ากระบวนการไหล
เรชินมีบางจุดที่ควรปรับปรุงทำความสะอาดให้ดีมากยิ่งขึ้น เพ่ือลดผลกระทบป้จจัยของเรชิน
สกปรก

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษากระบวนการไหลของเรชิดังกล่าวข้างต้น พบว่าบางชุดที่มีการผ่านของเรชินใน
กระบวนไหลมีจุดที่ยังสกปรก ที่ทำให้เรชินเกิดการสกปรก มีสังปนเปีอนขนมาได้คือ
-  บริเวณถังผสมเรชินดังรูปภาคผนวกที่ ข.9 เมื่อทำการสังเกตภายในถังผสมเรชินพบว่า 

ภายในถัง ผสมเรชินมีเศษเรชินที่แข็งตัวเกาะอยู่เป็นจำนวนมาก ซึ๋งอาจเป็นสาเหตุทำให้เร 
ชินที่ผ่านการผสมแถัวสกปรก มีสิ่งปนเปีอนขึ้นมาได้เพื่อเป็นการแก้ป้ญหาดังกล่าว จึงมี 
การกำหนดให้มีการทำความสะอาดถังผสมเรชินให้สะอาดทุกครั้งหลังทำการผสมเรชิน 
ตามรายละเอียดในมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

- บริเวณถังเก็บเรชิน พบว่าภายในถังเก็บเรชินมีเรชินที่แข็งตัวอยู่เป็นจำนวนมาก ทำให้มีสิ่ง 
ปนเปีอนปนไปยังเรชินตังลก่าวได้ จึงมีการกำหนดให้มีการทำความสะอาดถังเก็บเรชิน 
ตามกำหนดการในมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

- บริเวณถังพักเรชินดังรูปภาคผนวกที่ ข.10 พบว่าถังพักเรชินดังกล่าวมีก้อนเรชินที่แข็งตัว
แล้วเกาะติดในถังพักอยู่มาก อาจเป็นสาเหตุทำให้เรชินเกิดการสกปรก ปนเปีอนได้ การ 
แก้ไขป้ญหาจึงทำโดยการกำหนดให้มีการทำความสะอาดถังพักเรชินเป็นประจำ ตาม
กำหนดการในมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

- บริเวณถาดเรชินชุบกระดาษ เพื่อเป็นการป้องกันเรชินที่มีสิ่งสกปรกไหลลงมาถาดเรชิน 
ชุบกระดาษ ในขันตอนนีจึงมีการกำหนดให้ติดตั้งถุงกรองเรชินที่ปลายท่อผ่านเรชินดังรูป 
ภาคผนวกท่ี ข.3 โดยถุงกรองนีจะทำหน้าที่กรองสิ่งปลอมปน สิ่งสกปรกออกมาจากเรชิน 
ก่อนการชุบกระดาษวัตถุดิบ และมีการกำหนดให้ทำความสะอาดและเปลี่ยนถุงกรองเร 
ชินตามรายละเอียดในมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ โต๊ะตัดกระดาษสกปรก 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาในหน่วยงานชุบกระดาษแล้ว กระบวนการอีกกระบวนการหนึ่งที่นอกเหนือการ 
ชุบกระดาษคือ การตัดกระดาษซึ่งกระดาษเหล่านีก็จะนำไปเป็นส่วนหนึ่งของผลิตภัณฑ์บาง
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ชนิด สังเกตพบได้ว่าโต๊ะที่ใช้สำหรับการตัดกระดาษดังรูปภาคผนวกที่ ข.12 มีผินสกปรกติด 
อยู่ ใบมีดตัดกระดาษก็มีผินสกปรกติดอยู่ และถ้าใบมีดมีความคมไม,พอจะทำให้ขอบกระดาษ 
ที่ผ่านการตัดเป็นขุยๆ ทำให้เป็นสาเหตุของความสกปรก และสิ่งปนเปีอนบนผิวหน้าผลิต 
กัณฑ์ได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ใ}จ จ ัย

จากสาเหตุดังกล่าวข้างต้นพบว่า ถ้าโต๊ะตัดกระดาษมีควาสกปรกอยู่จะทำให้กระดาษที่ผ่าน
การตัดจากโต๊ะนี้สกปรกมีสิ่งปนเปีอนขึ้นมาไต้ เพึ๋อกำหนดวิธีการทำความสะอาดโต๊ะตัด
กระดาษ และใบมีดที่ใช้สำหรับตัดกระดาษ จึงกำหนดตามระยะเวลาในเอกสารมาตรการป้อง 
กันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ วัตถุดิบที่เป็นกระดาษจากผู้ผลิตสกปรก 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ จ ัย

จากศึกษาผลกระทบของสาเหตุที่เกิดจากการกระดาษวัตถุดิบสกปรก พบว่ากระดาษวัตถุติบที ่
นำเข้ามาผลิตเป็นแผ่นผลิตภัณฑ์ ไต้มีการตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานการตรวจสอบ
กระดาษผลิตแผ่นลามิเนต จากบริษัทแม่ที่ประเทศสหรัฐอเมริกาแถ้วจึงส่งต่อมาผลิตในบริษัท 
ในประเทศไทย และจากการตรวจสอบความสกปรกบนหน้ากระดาษที่ผ่านมาพบว่าไม่เคยพบ 
กระดาษที่สกปรกเลย

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากที่กล่าวมาข้างต้น อาจพบไต้ว่ากระดาษวัตถุดิบที่ส่งมาผลิตในประเทศไทยไต้มีการตรวจ 
สอบคุณภาพจากบริษัทในประเทศสหรัฐอเมริกามาแล้ว จึงมีโอกาสน้อยในการพบกระดาษ 
วัตถุดิบที่สกปรกในประเทศไทย แต่ก็ไต้มีการกำหนดการตรวจสอบความสกปรกบนผิวหน้า 
กระดาษอีกครั้งโดยดูดังในรายละเอียดมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษ
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ก า ร แ ก ้ไ ข ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ก า ร เก ิด ข อ ง เส ี& ส ิ่ง ส ก ป ร ก  ใน ก ร ะ บ ว น ก า ร เรียงชุดกร ะ ด าษ

ข้อบกพร่อง คือ การใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษสกปรก

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการสังเกตการใช้อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกับกระดาษ ของพนักงานในหน่วยงานเรียงชุด
กระดาษพบว่า อุปกรณ์ที่ใช้ในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ ประกอบด้วยอุปกรณ์ต่างๆ เหล่านี้
1. แปรงปด พนักงานในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษจะใช้แปรงปดในการทำความสะอาดผิว

หน้ากระดาษ และปดสิ่งสกปรกดังรูปแปรงปดรูปภาคผนวกที่ ข.13 และ ภาคผนวกท่ี ข. 
14 สิ่งแปลกปลอมออกจากผิวหน้ากระดาษ จากการสังเกตวิธีการใช้แปรงปดของ
พนักงานพบว่า แปรงป้ดที่ใช้บางอันเก่ามาก บางอันมีผันสกปรกติดอยู่เป็นจำนวนมาก 
วิธีการวางแปรงปีดก็ไม,เหมาะสมทำให้ขนแปรงปดติดสิ่งสกปรกไปไต้ เมื่อนำแปรงปด 
ดังกล่าวไปใช้ก็จะทำให้กระดาษวัตถุดิบสกปรกต่อไปไต้

2. ถุงมือจับกระดาษ พนักงานเรียงชุดกระดาษบางคนสวมใส่ถุงมือที่สกปรก มีสีของ
กระดาษที่เป็นสีเข้มๆ ติดอยู่บนถุงมือ ทำให้เวลาใช้ถุงมือคู'นั้นไปเรียงกระดาษสีอ่อนๆ 
จะทำให้สีเข้มติดบนกระดาษสีอ่อนไต้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากที่กล่าวมาข้างต้นเป็นการศึกษาถึงอุปกรณ์ที่สัมผัสกระดาษในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ
พบว่า อุปกรณ์ที่ต้องสัมผัสกระดาษที่มีผลกระทบต่อการเกิดป็ญหากระดาษสกปรกได้คือ
1. แปรงปด เพื่อให้แปรงป็ดมีความสะอาด และเหมาะสมต่อการใช้งานตลอดเวลาจึงมีการ

กำหนดให้มีการจัดวางแปรงปดในตำแหน่งที่เหมาะสม ทำความสะอาด และเปลี่ยนแปรง 
ปดใหม่ตามเกณฑ์ที่กำหนดใน มาตรการป็องกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุด
กระดาษ

2. ถุงมือ เพื่อให้ถุงมือมีสภาพเหมาะสมกับการใช้งาน จงมีการกำหนดให้มีวิธีการใช้ถุงมือดัง 
นีตามมาตรการฟ้องกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ
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ข้อบกพร่อง คือ การ!ดิน!ข้า-ออกของพนักงานในหน่วยงาน 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ใ } จ พ ั

จากการสังเกตในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษพบว่า ทางด้านประตูการออกของพนักงาน จะติด 
อยู่ทางด้านส่วนของหน่วยงานตัดขัดแผ่นผลิตภัณฑ์ซึ่งในหน่วยงานนีจะมีฝึนละอองเยอะมาก 
ทำให้อาจมีฝึนบางส่วนลอยเข้าไปในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ ติดบนผิวหน้ากระดาษทำให้ 
กระดาษสกปรกได้

ท ถ ัง ก า ร ศ ึก ษ า ใ } จ พ ั

เพื่อเป็นการแก้ไขปัญหาตังกล่าวข้างด้นจึงได้มีการติดตั้งม่านพลาสติกกั้นตรงประตูทางเข้าไว้ 
เพื่อปัองกันฝ่นละอองดังกล่าวตังรูปภาคผนวกที่ ข.15 และมีการกำหนดให้มีการทำความ 
สะอาดม่านพลาสติกตังรายละเอียดใน มาตรการ!]องกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุด
กระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ เรียงงานผิดประเภท 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ใ } จ พ ั

จากการศึกษาวิธีการเรียงงานชุดกระดาษในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษพบว่า การเรียงงานผิด 
ประเภทในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษมีจำนวนครั้งความผิดพลาดประมาณ 3 ครั้งต่อเดือน ซ่ึง 
เพื่อเกิดความผิดพลาดในการเรียงชุดกระดาษผิดขึ้นมาแก้ว ต้องทำการรื้อชุดกระดาษตังกล่าว 
เพื่อเรียงชุดกระดาษใหม่ขึนมาแทนตรงจุดนีเองทำให้กระดาษเก่าที่เรียงผิดเกิดการสกปรกบน 
ผิวหน้ากระดาษขึ้นมาได้ ซึ่งสาเหตุของการเรียงงานผิดประเภทจะเกิดขึ้นมาจากการหยิบเบอร ์
กระดาษผิดชนิด อันเป็นเหตุต่อเนื่องมาจากการจัดเก็บกระดาษวัตถุดิบไม่เหมาะสม ไม่มีการ 
บอกเบอร์กระดาษที่จัดเก็บที่ชัด!จน ทำให้เกิดการหยิบเบอร์กระดาษผิดได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

เพื่อเป็นการแก้ไขปัญหาการเรียงชุดกระดาษผิดประเภท และจากที่ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
พบว่า การเรียงชุดกระดาษผิดประเภทมีเหตุเนื่องมาจากการหยิบกระดาษวัตถุดิบผิดชนิด ใน 
การจัดเก็บที่มีการบ่งชี้เบอร์กระดาษไม่ชัดเจน จึงได้มีการแก้ไขการจัดเก็บกระดาษให้มีความ 
ชัดเจนมีการฝึกอบรมพนักงานหากระดาษให้เข้าใจถึงเบอร์กระดาษและวิธีการหยิบกระดาษที่
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เหมาะสม เพราะการหยิบกระดาษด้วยวิธีการที่ไม่เหมาะสมก็เป็นเหตุให้กระดาษวัตถุดิบเกิด 
สกปรกและเสียหายได้เช่นกัน

ข้อบกพร่อง คือ การเก็บกระดาษไม่เหมาะสม 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการสังเกตในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ บริเวณการเก็บกระดาษวัตถุดิบพบว่า กระดาษ 
บางเบอร์บางชนิดมีการจัดเก็บไม,เหมาะสม ไมมการห่อทุ้มพลาสติกให้มิดชิดดังรูปภาคผนวก 
ท่ี ข.16 เป็นเหตุให้กระดาษสกปรกได้ ส่วนบริเวณการจัดเก็บก็มีปุนละอองสกปรกเกาะติดอยู ่
จำนวนมาก ถ้าหากกระดาษวัตถุดิบดังกล่าวไปโดนเข้าก็จะทำให้ติดสิ่งสกปรกเหล่านั้นได้ จึง 
ควรมีการปรับปรุงทำความสะอาดให้ดีขึ้น

ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ จ ัย

เพื่อเป็นการแถ้ไขป็ญหาดังกล่าวจึงได้มีการจัดทำที่เก็บกระดาษให้ใหม่ให้เหมาะสมกับการจัด 
เก็บกระดาษวัตถุดิบดังรูปภาคผนวกที่ ข.17 พร้อมทั้งอบรมให้ความรู้ความเข้าใจกับพนักงาน 
ผู้รับผิดชอบ ให้ดูแลการจัดเก็บให้เหมาะสมมากขึ้น ทั้งในเรื่องของประเภทของกระดาษ เบอร์ 
ของกระดาษเพื่อลดปัญหาการหยิบกระดาษผิดชนิด และมีการกำหนดการทำความสะอาดห้อง 
เก็บกระดาษตามกำหนดระยะเวลาใน มาตรการ!)องกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุด
กระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ สภาพแวดล้อมการทำงานสกปรก

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ จ ัย

จากการศึกษาถึงสภาพแวดล้อมการทำงานในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษพบว่า สภาพแวดล้อม 
การทำงานในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษมีหลายจุดที่อาจส่งผลกระทบต่อ การเกิดปัญหาส่ิง
สกปรกบนกระดาษวัตถุดิบได้โดยดังรายละเอียดดังต่อไปนี้
1. บริเวณพืนในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ พบว่าพืนในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษมีผู้น

สกปรกเกาะติดอยู่มาก เป็นคราบสีดำ บางบริเวณก็มีเศษกระดาษเหนียวติดกับพื้น จากการ 
สอบถามพนักงานที่ปฏิบัติงานทำให้ทราบว่า ยังไม่มีกำหนดการทำความสะอาดในหน่วย 
งานเรียงชุดกระดาษ
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2. บริเวณเพดาน และหลอดไฟในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ จากการสังเกตบริเวณเพดาน 
และหลอดไฟในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษพบว่า มีผินละอองติดอยู่เป็นจำนวนมาก รวม 
ทั้งหยากไย่ที่เกาะอยู่บนเพดาน ซึ่งอาจเป็นสาเหตุที่ทำให้กระดาษผิวหน้าสกปรกได้ ใน 
กรณีนี้รวมถึงเครนยกของดังรูปภาคผนวกที่ ข.18 พบว่าเครนยกของดังกล่าวก็มีนำมัน ส่ิง 
สกปรกติดอยู่อาจทำให้กระดาษวัตถุดิบสกปรกไปได้

3. บริเวณผนังห้อง และที่เก็บอุปกรณ์ จากการสังเกตบริเวณดังกล่าวพบว่า บริเวณผนังห้องก็ 
มีผินละอองสกปรกติดอยู่เป็นจำนวนมาก ส่วนในบริเวณที่เก็บอุปกรณ์เช่น แปรงปัด เส้ือ 
คลุม ก็ยังไม่สะอาดเท่าที่ควร ควรมีการปรับปรุงทำความสะอาดให้ดียิ่งขึ้น

4. บริเวณเครื่องปรับอากาศ และพัดลมดูดอากาศ จากการสังเกตบริเวณต่างๆ เหล่าน้ีพบว่า 
ทั้งเครื่องปรับอากาศและพัดลมดูดอากาศที่อยู่ใน บริเวณหน่วยงานเรียงชุดกระดาษมีผิน 
ละออง หยากไย่ สิ่งสกปรกติดอยู่เป็นจำนวนมาก สิ่งอาจส่งผลกระทบให้เกิดสิ่งสกปรก 
บนผิวหน้ากระดาษได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาปัจจัยในด้านของสภาพแวดล้อมในการทำงานในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ พบ 
ว่ายังมีหลายบริเวณที่ควรปรับปรุงแล้ไขให้มีความสะอาดมากยิ่งขึ้นเพื่อ ลดผลกระทบของ
ปัญหาสิ่งสกปรกบนผิวหน้ากระดาษวัตถุดิบ ดังนี้ ในส่วนของบริเวณพื้น เพดาน หลอดไฟ 
ผนังห้อง เครนยกของ เครื่องปรับอากาศและเครื่องดูดอากาศ ในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษได ้
กำหนดให้มี การทำควาสะอาดดังกำหนดการในเอกสารมาตรการ!]องกันความสกปรกใน
หน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ ไม่มีมาตรการปองกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการสังเกตการทำงานของพนักงานหน่วยงานเรียงชุดกระดาษยังพบว่า พนักงานส่วนใหญ่ 
ยังไม่ทราบถึงสาเหตุปัจจัยของปัญหาการเกิดของเสียดีเท่าที่ควร จึงไม่สามารถปองกันการเกิด 
ปัญหาได้เต็มท่ี และเมื่อเกิดปัญหาของเสียขึ้นก็ไม่รู้ว่าควรจะป้องกันปัญหานีอย่างไร จึงควรท่ี 
จะมีเอกสารที่บอกถึงเหตุของปัจจัยต่างๆที่อาจเกิดขึ้นได้ในปัญหาสิ่งสกปรก ในหน่วยงาน
เริยงชุดกระดาษ
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ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีv w

จากการที่ทราบว่าพนักงานส่วนใหญ่ในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ ยังไม่ทราบเหตุปิจจัยของ 
การ!เอกันของเสียสิ่งสกปรกในกระบวนการเรียงชุดกระดาษที่ดีพอ จึงมีการจัดทำเอกสาร
มาตรการ!เองความสกปรกในหน่วยงานชุบกระดาษขึ้น เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบัติงาน
และเพื่อใช้เป็นการสรุปโดยสังเขปของการป็องกันป้ญหาดูแลรักษาสภาพแวดล้อมเครื่องจักร 
ในการทำงาน ดังเอกสารมาตรการ!)องความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ ไอของนํ้ามันรถ fork lift ที่เข้าออกในหน่วยงาน 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษา สังเกตในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษพบว่า การเรียงชุดกระดาษในแต่ละครั้งจำ 
เป็นต้องใช้รถยก (Fork lift) ยกพาเลทกระดาษวัตถุดิบวางไว้ในที่โต๊ะเรียงชุดกระดาษกระดาษ 
ก่อนทำการเรียงชุดกระดาษ ซึ่งรถยกที่ใช้ในโรงงานกรณีศึกษาจะมีอยู่ 2 ประเภทคือ รถยกท่ี 
ใช้ไฟฟ้า กับรถยกที่ใช้นํ้ามัน ความแตกต่างของรถยกทั้งสองประเภทนี้คือ รถยกที่ใช้ไฟฟ้าจะ 
ไม่มีเขม่าไอเสีย ส่วนรถยกที่ใช้นํ้ามันจะมีเขม่าไอเสียมาก ดังนั้นล้ารถยกที่ใช้นํ้ามันเข้าไปใน 
หน่วยงานเรียงชุดกระดาษจะทำให้เขม่าไอเสียไปเกาะติดกระดาษไต้ทำให้กระดาษสกปรกไต้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ จ ัย

เพื่อลดป้ญหาเขม่าไอเสียจากรถยกเกาะติดกระดาษวัตถุดิบในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ จึงมี 
การกำหนดห้ามไม่ให้รถยกประเภทที่ใช้นี้ามันเข้าไปยังหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ โดย
กำหนดให้ใช้เครนยกของ และรถยกประเภทใช้ไฟฟ้าในการยกพาลเลทเท่านั้น ดังกำหนดใน 
มาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ รถเข็นกระดาษสกปรก 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาวิธีการทำงานในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษพบว่า รถเข็นที่ใช้สำหรับเรียงชุด
กระดาษเพื่อส่งต่อไปยังหน่วยงานอัดกระดาษ ล้ารถเข็นดังกล่าวสกปรก หรือมีสิ่งปลอมปน 
ติดอยู่แล้วทำให้งานชุดกระดาษมีสิ่งสกปรกติดไต้เพื่อสังเกตจากการทำงานจริงพบว่ารถเข็นที่ 
ใช้วางชุดกระดาษก็ไม่สะอาดเท่าที่ควร ควรมีการปรับปรุงแล้ไข
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ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาปัจจัยของรถเข็นในการเรียงชุดกระดาษพบว่า รถเข็นที่ใช้ในการวางชุดกระดาษ 
มีความสกปรกอยู่ทำให้อาจเกิดสิ่งสกปรกติดไปกับชุดกระดาษได้ดังนั้นจึงควรมีการทำความ 
สะอาดรถเข็นเพื่อลดผลกระทบจากปัญหาดังกล่าว โดยกำหนดให้มีการทำความสะอาดตาม 
รายละเอียดในเอกสารมาตรการปองกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ โต๊ะเรียงชุดกระดาษสกปรก 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ จ ั&

ในการศึกษาวิธีการเรียงชุดกระดาษในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษพบว่า บริเวณที่สัมผัสกับ
กระดาษมากบริเวณหนึ่งคือบริเวณโต๊ะเรียงชุดกระดาษดังรูปภาผนวกที่ ข .!9 และเพ่ือสังเกต 
บริเวณโต๊ะเรียงชุดกระดาษที่ใช้งานอยู่ในป้จจุบันพบว่า โต๊ะเรียงชุดกระดาษยังบริเวณที่ควร 
ปรับปรุงให้มีความสะอาดมากยิ่งขึ้น เพื่อป้องกันการเกิดสิ่งสกปรกบนผิวหน้ากระดาษ

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาปัจจัยดังกล่าวข้างด้นพบว่า โต๊ะเรียงชุดกระดาษในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษมี 
ผลกระทบต่อการเกิดสิ่งสกปรกบนผิวหน้ากระดาษมาก ถ้าโต๊ะเรียงชุดกระดาษมีความ
สกปรกมากโอกาสในการเกิดสิ่งสกปรกบนผิวหน้ากระดาษก็จะมากขึ้นด้วย ดังนั้นในการแก ้
ปัญหาปัจจัยน้ีก็คือ กำหนดให้มีการทำความสะอาดให้เหมาะสมกับการปฏิบัติงานตามเอกสาร 
มาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ กระดาษเหนียวติดกัน 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ ล ัย

จากการศึกษาปัจจัยกระดาษเหนียวติดกันพบว่า จำนวนครั้งของกระดาษที่เหนียวติดกันก่อน 
การเรียงชุดกระดาษมีประมาณ 100 แผ่นต่อเดือน ซ่ึงผลกระทบของปัจจัยกระดาษเหนียวกัน 
คือ เพื่อกระดาษเกิดการเหนียวติดกันแก้ว เพื่อทำการฉีกกระดาษออกจากกันบางครั้งจะทำให ้
กระดาษวัตถุดิบดังกล่าวเกิดการฉีกขาดขึ้น อันเป็นสาเหตุให้เกิดความสกปรกบนผิวหน้า
กระดาษได้ เพื่อทำการวิเคราะห์ถึงเหตุที่ทำให้กระดาษเหนียวติดกันพบว่า ในการเก็บกระดาษ
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บางคร้ังมีการเรียงห,อกระดาษวัตถุดิบวางช้อนทับกัน เมื่อทิ้งไว้เป็นระยะเวลานานกว่า 7 วันจะ 
ทำให้ห่อกระดาษที่อยู่ด้านล่างเกิดการเหนียวติดกันได้
ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาปัจจัยดังกล่าวพบว่า ปัญหากระดาษเหนียวติดกันเป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดเศษสิ่ง 
สกปรกขึ้นมาได้ซึ่งสาเหตุของการที่กระดาษเหนียวติดกันเกิดมาจาก การวางเรียงกระดาษวัตถุ 
ดิบช้อนทับกันเมื่อทิ้งไว้ระยะเวลานานมากกว่า 7 วัน จะทำให้ห่อกระดาษที่ถูกวางอยู่ด้านล่าง 
เหนียวติดกันได้การแก้ไขคือห้ามไม่ให้มีการเรียงช้อนทับห่อกระดาษที่เก็บไว้ ดังรายละเอียด 
ในมาตรการปองกันความสกปรกในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ
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ก า ร แ ก ้ไ ข ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ก า ร เก ิด ข อ '] เส ี& ส ิ่ง ส ก ป ร ก  ใน ก ร ะ บ ว น ก า ร อ ัด ก ร ะ ด า ษ

ข้อบกพร่อง คือ การใช้อุปกรณ์ที่ต้องกับสัมผัสกับกระดาษสกปรก

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ใ } จ พ ั

จากการศึกษาวิธีการทำงานในหน่วยงานอัดชุดกระดาษพบว่า การใช้อุปกรณ์ที่สัมผัสกับ
กระดาษในหน่วยงานที่อาจส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหาสิ่งสกปรกบนผิวหน้ากระดาษไต้มี
ค ้งร ้
1. แปรงปัด ทางพนักงานหน่วยงานเรียงชุดกระดาษจะใช้แปรงปัดในการทำความสะอาดผิว 

หน้ากระดาษ และปัดสิ่งแปลกปลอมออกจากกระดาษ ดังนั้นเมื่อแปรงปัดเกิดการสกปรก 
ข้ึน วิธีการวางแปรงปัดไม่เหมาะสมทำให้แปรงปัดสกปรก เมื่อเวลานำแปรงปัดไปปัด 
กระดาษวัตถุดิบ ก็จะสกปรกตามไปด้วย

2. ถุงมือ ในการจับกระดาษพบว่า พนักงานบางคนยังใช้ถุงมือในการจับกระดาษที่สกปรก 
อยู่ การใช้ถุงมือยังไม,ถูกวิธีคือมีการใช้ถุงมือในการจับกระดาษกระดาษสีเข้มแล้วมาจับ 
กระดาษสีอ่อนต่อทำให้กระดาษสีอ่อนเลอะไต้

3. หัวเป๋าลม ที่ใช้เป่าแผ่นสแตนเลสเพื่อทำความสะอาดแผ่น พบว่าหัวเป๋าลมดังกล่าวมักจะม ี
ผินละออง ละอองนั้ามันออกมาจากหัวเป๋าลม ซึ่งเป็นสาเหตุทำให้แผ่นสแตนเลสติดสิ่ง 
สกปรกไต้ เมื่อเวลาไปอัดชุดกระดาษทำให้ชุดกระดาษสกปรกต่อไต้

4. ลูกกลิ้งนำชุดกระดาษเข้าอัดสกปรก จากการศึกษาวิธีการทำงานพบว่า เมื่อติดต้ังลูกกล้ิง
นำชุดกระดาษเข้าดังรูปภาผนวกที่ ข.20 ล้าลูกกลิ้งนำชุดกระดาษเข้าอัดเกิดการสิ่งสกปรก 
ข้ึน มีเศษแปลกปลอมติดอยู่จะทำให้กระดาษวัตถุดิบติดสิ่งสกปรกบนผิวหน้ากระดาษ
ด้วย

ท ส ัง ก า ร ศ ึก ษ า ใ ]จ พ ั

จากการศึกษาปัจจัยดังกล่าวข้างต้น ทำให้ทราบไต้ว่าสาเหตุที่เกิดสิ่งสกปรกติดบนผิวหน้า
กระดาษอาจเกิดมาจากอุปกรณ์ต่างๆ เหล่านี้ ซึ่งสามารถปองกันเพื่อลดผลกระทบสิ่งสกปรก
เหล่านี้ไต้โดย
1. แปรงปัด กำหนดให้มีการทำความสะอาดแปรงปัดทั้งในส่วนแปรงปัดส่วนบุคคล และ 

แปรงปัดแผ่นสแตนเลสกลางหน่วยงานดังรูปภาผนวกที่ ข.21 โดยกำหนดรายละเอียดใน 
การทำความสะอาดและเปลี่ยนแปรงปัดดังใน เอกสารมาตรการปองกันความสกปรกใน 
หน่วยงานอัดชุดกระดาษ
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2. ลุงมือ กำหนดให้มีการทำความสะอาดและเปลี่ยนลุงมือในการใช้งานดังรายละเอียดใน 
เอกสารมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ

3. หัวเป่าลม กำหนดให้มีการทำความสะอาดหัวเป๋าลม ที่ใช้ในการเป๋าทำความสะอาดแผ่นส 
แตนเลส และมีการติดตั้งตัวกรองผ่น และกรองนํ้ามันในท่อลม ดังรายละเอียดในเอกสาร 
มาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ

I ' J "4. ลูกกลงนำชุดกระดาษเข้าสกปรก มีการกำหนดให้มีการทำความสะอาดลูกกลิงนำชุด 
กระดาษเข้าแท่นอัดดังรายละเอียดใน เอกสารมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงาน 
อัดชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ ขาดความระมัดระวังในด้านความสะอาด

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาวิธีการทำงานของพนักงานในหน่วยงานอัดชุดกระดาษพบว่า ยังมีข้อบกพร่อง
หลายจุดที่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อการเกิดสาเหตุสิ่งสกปรกบนผิวหน้ากระดาษได้ ดังนี
1. การแกะห่อพลาสติกของงานเรียงชุดกระดาษจากหน่วยงานเรียงกระดาษ บางคร้ัง

พนักงานหน่วยงานอัด แกะแบบไม'ระมัดระวังทำให้ ชุดกระดาษเหล่านั้นเกิดการ
สกปรก ชำรุดขึ้นมาได้

2. การกวาดทำความสะอาดในหน่วยงานอัดชุดกระดาษหลัง การทำงานเสร็จแล้วในแต่ละ 
รอบถ้าเกิดการกวาดพื้นไม่ระมัดระวัง กวาดแรงเกินไปทำให้ผ่น เศษกระดาษสกปรก 
ลอยมาติดบนผิวของหน้ากระดาษวัตลุดิบได้

3. การไม่สวมเครื่องแต่งกายให้มิดชิดเหมาะสมตามที่กำหนดไว้ คือการสวมหมวกแล้ว 
เก็บเสันผมไม่มิดชิด อาจทำให้เสันผมหลุดร่วงลงไปบนผิวหน้าผลิตภัณฑ์ได้

4. การวางแปรงป้ดในที่ที่ไม่เหมาะสม คือการวางแปรงปดบนแผ่นแผ่นนำงานเข้าอัดอาจ 
ทำให้ขนแปรงปดสกปรกได้

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาปัจจัยดังกล่าวข้างด้นในเรื่องของความไม,ระมัดระวังในการทำงานของหน่วยงาน
เรียงอัดชุดกระดาษพบว่า ยังมีข้อบกพร่องอีกหลายจุดที่ต้องทำการปรับปรุงแก้ไข ซ่ึงสามารถ
ทำการปรับปรุงได้ดังนี้
1. ก่อนทำการแกะห่อพลาสติกในงานเรียงชุดกระดาษควรตรวจสอบถึง รายละเอียดของรอบ 

งานให้ถูกต้องก่อนโดยการตรวจสอบกับใบส่งมอบงานจาก หน่วยงานเรียงชุดกระดาษ
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พร้อมทั้งแกะห่อทลาสติกอย่างระมัดระวัง มิให้มีสิ่งสกปรกตกลงในชุดเรียงกระดาษ และ 
ไม่ให้ชุดงานเรียงกระดาษเกิดความเสียหายได้

2. การกวาดทำความสะอาดหลังการทำงานเสร็จในหนึ่งรอบการอัด กำหนดให้พนักงานผู้ม ี
หน้าที่รับผิดชอบกวาดอย่างระมัดระวัง ไม่ให้เกิดการฟ้งกระจายของผินละออง อันเป็น 
สาเหตุที่ทำให้ผิวหน้ากระดาษเกิดการสกปรกขึ้นมาได้

3. การแต่งกายให้มีแต่งกายอย่างมิดชิดตามระเบียบที่กำหนดไว้ในมาตรการป็องกันความ 
สกปรกในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ

4. การวางแปรงบีดส่วนบุคคลควรวางไว้ไนที่จัดเตรียมไว้เท่านั้น

ข้อบกพร่อง คือ ไม่มีมาตรการป็องลันความสกปรกในหน่วยงานอัดกระดาษ 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ม า ป ีอ พ

จากการสังเกตการทำงานของพนักงานหน่วยงานอัดชุดกระดาษยังพบว่าพนักงานส่วนใหญ่ยัง 
ไม,ทราบถึงสาเหตุป้จจัยของปัญหาการเกิดของเสียดีเท่าที่ควร จึงไม,สามารลป้องลันการเกิด 
ปัญหาได้เต็มที่ และเมื่อเกิดปัญหาของเสียขึ้นก็ไม่รู้ว่าควรจะป้องลันปัญหานี้อย่างไร จึงควรท่ี 
จะมีเอกสารที่บอกถึงเหตุของปัจจัยต่างๆที่อาจเกิดขึ้นได้ในปัญหาสิ่งสกปรก ในหน่วยงาน
เรียงอัดชุดกระดาษ

ห ล ัง ก า ร ศ ึก น า ป ีจ จ ัย

จากการที่ทราบว่าพนักงานส่วนใหญ่ในหน่วยงานอัดกระดาษ ยังไม่ทราบเหตุปัจจัยของการ
ป้องกันของเสียสิ่งสกปรกในกระบวนการอัดชุดกระดาษที่ดีพอ จึงมีการจัดทำเอกสารมาตร
การป้องความสกปรกในหน่วยงานอัดกระดาษขึ้น และเพื่อใช้เป็นการสรุปโดยสังเขปของ การ 
ป้องลันปัญหา ดูแลรักษาสภาพแวดล้อม เครื่องจักรในการทำงาน ดังเอกสารมาตรการป้อง 
ความสกปรกในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ เรียงงานเข้าแท่นอัดผิดประเภท 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก บ า ใ}จ จ ัย

เมื่อทำการศึกษาการทำงานของหน่วยงานอัดชุดกระดาษพบว่า การเรียงงานเข้าแท่นอัดผิด
ประเภทมีความผิดพลาดถึง 30 แผ่นต่อเดือน ซ่ึงการเรียงเข้าแท่นอัดผิดประเภทเป็นสาเหตุหน่ึง
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ที่ทำให้แผ่นงานเกิดสกปรกไต้เนื่องมาจาก เม่ือเกิดการเรียงงานเข้าผิดประเภทแล้วต้องการดึง 
งานที่เรียงเข้าไปผิดออกมา งานที่ถูกดึงออกมาจะเกิดการสกปรกที่ผิวหน้ากระดาษไต้ เม่ือนำ 
งานเหล่านั้นมาใช้ต่อก็จะเป็นของเสียไต้ ซ่ึงสาเหตุของการเรียงงานเข้าผิดประเภทมีสาเหตุ
เนื่องมาจากความผิดพลาดในการเขียนใบส่งมอบงานจากหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ็จ พ ั

จากการศึกษาถึงปัจจัยการเรียงงานชุดกระดาษเข้าแท่นอัดผิดประเภท ทำให้เป็นสาเหตุที่ทำให ้
แผ่นลามิเนตสกปรกไต้ การแต้ไขความผิดพลาดจากกระบวนการดังกล่าวจึงทำไต้โดยการแก ้
ไขให้พนักงานหน่วยงานอัดชุดกระดาษเพิ่มความระมัดระวังมากขึ้น ก่อนเรียงชุดกระดาษเข้า 
แท่นอัด และเพิ่มการตรวจสอบของการเขียนใบส่งมอบงานจากหน่วยงานเรียงชุดกระดาษ โดย 
เมื่อพนักงานในหน่วยงานเรียงชุดกระดาษเรียงงานเสร็จแล้ว ให้หัวหน้าหน่วยงานเรียงชุด
กระดาษตรวจสอบความลูกต้องอีกครั้งหนึ่ง

ข้อบกพร่อง คือ สภาพแวดล้อมการทำงานสกปรก

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ็จ พ ั

จากการสังเกตหน่วยงานอัดกระดาษพบว่า ภายในหน่วยงานยังมีสภาพแวดล้อมในการทำงานที ่
ยังควรปรับปรุงให้ดีมากขึ้น เพราะล้าหากว่าสภาพแวดล้อมดังกล่าวยังคงสกปรก มีผ่นละออง 
สิ่งสกปรกติดอยู่จะส่งผลให้บรรยากาศมีสิ่งสกปรกอยู่มากขึ้น ทำให้กระดาษวัตถุดิบสกปรก 
ง่าย ซึ่งสภาพแวดล้อมที่ควรมีการปรับปรุงมีดังนี้
1. บริเวณพื้นในหน่วยงาน จากการสังเกตบริเวณพื้นพบว่า พื้นในหน่วยงานอัดกระดาษมี 

คราบสกปรกซึ่งเกิดการแข็งตัวของกระดาษชุบเรชินติดอยู่เป็นจำนวนมาก บางบริเวณก็ม ี
คราบน้ัามันติดอยู่

2. บริเวณผนังห้องจากการสังเกตพบว่า บริเวณผนังห้องในหน่วยงานอัดกระดาษมีคราบนั้า 
มันติดอยู่ มีสิ่งสกปรกผินเรชินติดอยู่ จึงควรมีการทำความสะอาด

3. บริเวณเพดานและหลอดไฟ บริเวณเพดานมีหยากไย่และฝ่นสิ่งสกปรกติดอยู่ ซ่ึงส่ิงสกปรก 
เหล่านี้อาจจะตกลงมาบนผิวหน้ากระดาษวัตถุดิบไต้

4. บริเวณเครื่องปรับอากาศและเครื่องดูดอากาศ พบว่าบริเวณเครื่องมีผ่นละอองติดอยู่เป็น 
จำนวนมาก ทางช่องเป่าลมออกก็มีสิ่งสกปรกติดอยู่
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ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ  า ป ีจ พ ั

จากการศึกษาและสังเกตสภาพแวดล้อมในการทำงานทั่วไปในหน่วยงานอัดกระดาษพบว่า ยัง 
มีหลายบริเวณที่ควรปรับปรุงแล้ไขให้สะอาดเหมาะสมมากยิ่งขึ้น ทั้งในบริเวณพื้น ผนัง เพดาน 
หลอดไฟ เครื่องปรับอากาศและเครื่องดูดอากาศ ซึ่งระยะเวลาในการทำความสะอาดบริเวณดัง 
กล่าวจะถูกำหนดไว้ในมาตรการปองกันความสกปรกในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ เครื่องดูดแผ่นสแตนเลสสกปรก 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ็จ พ ั

เครื่องดูดแผ่นสแตนเลสที่ใช้ในหน่วยงานอัดกระดาษจะใช้ทำหน้าที่ ดูดเคล่ือนย้ายแผ่นสแตน 
เลสจากตำแหน่งนำงานออกมาจากแท่นอัด ไปยังตำแหน่งนำงานเข้าแท่นอัดดังรูปภาผนวกที ่
ข.21 แสดงถึงเครื่องดูดแผ่นสแตนเลสที่อยู่ในหน่วยงานอัดกระดาษ จากรูปจะเห็นได้ว่าล้า 
เครื่องดูดแผ่นสแตนเลสมีสิ๋งสกปรกติดอยู่แล้ว ขณะที่ทำการดูดแล้วเคลื่อนย้ายแผ่นสแตนเลส 
สิ่งสกปรกที่ติดอยู่บนเครื่องดูดแผ่นสแตนเลสจะตกลงมาบนแผ่นสแตนเลสได้ และถ้าบริเวณ 
หัวดูดแผ่นสแตนเลสล้ามีความสกปรกอยู่จะทำให้แผ่นสแตนเลสบริเวณที่สัมผัสกับนัวดูด 
สกปรกตามไปด้วย

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ จ ัย

จากการศึกษาวิเคราะห์เครื่องดูดแผ่นสแตนเลสในหน่วยงานอัดกระดาษพบว่าเครื่องดูดแผ่นส 
แตนเลสจะส่งผลกระทบต่อการสกปรกของแผ่นผลิตกัณฑ์ได้ ล้าเคร่ืองดูดแผ่นสแตนเลสมีสิ่ง 
สกปรกติดอยู่ ดังนั้นเพื้อลดผลกระทบดังกล่าวจึงควรที่จะทำความสะอาด เคร่ืองดูดแผ่นสแตน 
เลสให้สะอาดตามความเหมาะสม ดังรายละเอียดในเอกสารมาตรการปองกันความสกปรกใน 
หน่วยงานอัดชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ แผ่นสแตนเลสสกปรก

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ็จ พ ั

เมื่อทำการสังเกตกระบวนการอัดชุดกระดาษแล้วจะพบว่า วัสดุที่จะสัมผัสกับผลิตภัณฑ์โดย 
ตรงก็คือ แผ่นสแตนเลสดังนั้นล้าหากว่าแผ่นสแตนเลสเกิดการสกปรกขึ้น หรือมีสิ่งสกปรกติด 
บนแผ่นสแตนเลสขึ้นมาแล้วทำให้แผ่นผลิตภัณฑ์สกปรกขึ้นมาอย่างแน่นอน แต่จากการตรวจ



134

สอบสภาพแผ่นสแตนเลสทั้งหมดที่ใช้อยู่ในรอบการผลิตพบว่า แผ่นสแตนเลสทุกแผ่นไม่มีผล 
กระทบที่ทำให้เกิดสิ่งสกปรกบนผิวหน้าผลิตภัณ41ได้ นอกจากว่ามีสิ่งสกปรกตกลงมาบน
แผ่นสแตนเลสก่อนหน้าทำการอัดชุดกระดาษ ซึ่งสาเหตุที่จะทำให้สิ่งสกปรกตกลงมาใหม่ก็มี 
เหตุต่างๆที่กล่าวมาแล้วข้างด้นไม่ว่าจะเป็นปัจจัยของแปรงปิด ลุงมือ สภาพแวดล้อมในการ 
ทำงานและเครื่องดูดแผ่นสแตนเลส

ห ล ัง ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จากการตรวจสอบแผ่นสแตนเลสทุกแผ่น พบว่าแผ่นสแตนเลสที่ใช้ในการผลิตทุกแผ่นไม่
สามารถทำให้แผ่นผลิตภัณฑ์เกิดการสกปรกขึ้นมาได้ นอกเหนือจากว่าจะมีสิ่งสกปรกตกลงมา 
บนแผ่นสแตนเลสทำให้ผลิตภัณฑ์สกปรกตามไปด้วย ดังนั้นเพื่อลดผลกระทบจากเหตุดังกล่าว 
จึงต้องปฏิบัติตาม เอกสารมาตรการป้องกันความสกปรกในหน่วยงานอัดชุดกระดาษ

ข้อบกพร่อง คือ ชุดกระดาษที่เรียงมาเหนียวติดกัน 

ก ่อ น ก า ร ศ ึก ษ า ป ีจ พ ั

จาการสังเกตวิธีการทำงานในหน่วยงานอัดกระดาษพบว่า ปัญหาหนึ๋งที่เกิดในหน่วยงานอัดชุด 
กระดาษคือปัญหากระดาษเหนียวติดกัน ซึ่งปัญหากระดาษเหนียวติดกันที่เกิดข้ึนมีสาเหตุมา 
จากเมื่อหน่วยงานเรียงชุดกระดาษเรียงชุดกระดาษเสร็จหนึ่งรอบการอัดแล้ว บางครั้งก็นำรอบ 
ที่เรียงเสร็จแล้วดังกล่าวมาเรียงช้อนทับกันไว้ เมื่อทางหน่วยงานอัดกระดาษนำรอบที่ลูกทับไว้ 
ด้านล่างมาเรียงจะพบว่างานชุดกระดาษดังกล่าวจะเหนียวติดกัน ทำให้กระดาษฉีกขาดเกิดการ 
สกปรกขึ้นมาได้

ห ล ัง ก าร ศ ึก ษ าป ีจ จ ั&

จากการศึกษาปัจจัยชุดกระดาษเหนียวติดกันพบว่า การแก้ไขปัญหาไม่ให้ชุดกระดาษเหนียวติด 
กันสามารถทำได้โดยการไม่ให้หน่วยงานเรียงชุดกระดาษนำงานที่เรียงเสร็จแล้วมาช้อนทับกัน 
และจัดให้มีการทำรถเข็นวางชุดกระดาษเพิ่มเพื่อลดปัญหาดังกล่าว
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5.4.2.2 สรุปผลการแก้ไขปัญหาเศษสิ่งสกปรก
จากการศึกษาในหัวข้อ 5.4.1 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ก่อให้เกิดของเสีย 
ประเภทสิ่งสกปรก และหัวข้อ 5.4.2 ผลการแก้ไขปัญหา ดังกล่าวเพ่ือลดผล 
กระทบของการเกิดของเสียสามารถสรุปผลได้ดังนี้

แนวทางการแก้ไขปัญหาสิ่งสกปรกในกระบวนการต่างๆ อาจสรุปได้ว่า
ปัญหาสิ่งสกปรกมี สาเหตุใหญ่เกิดขึ้นจากความไม่ระมัดระวังในการทำงาน 
การขาดความรู้ความเข้าในการทำงานที่ดีอีกทั้งการขาดความระมัดระวังใน 
การเคลื่อนย้ายกระดาษวัตถุดิบ ขาดความระมัดระวังในการเก็บรักษาวัตถุ 
ดิบ ขาดความระมัดระวังในการใช้อุปกรณ์ เครื่องจักรในการทำงานทำให้มี 
สิ่งสกปรกติดบนหน้ากระดาษวัตถุดิบได้ รวมทั้งการขาดความระมัดระวัง 
ในการดูแลรักษาสภาพแวดล้อมในการทำงานให้สะอาด ดังนั้นการแก้
ปัญหาสิ่งสกปรกจึงมีการกำหนดเป็นมาตรการการทำงานขึ้นเรียกว่า มาตร 
การฟ้องกันสิ่งสกปรกในกระบวนการต่างๆ และกำหนดให้มีผู้รับผิดชอบ 
โดยตรงในระหว่างการปฏิบัติงาน ชึ๋งหลังการกำหนดใช้มาตรการดังกล่าว 
พบว่า สาเหตุของเสียจาก ปัญหาสิ่งสกปรกบนแผ่นผลิตภัณฑ์ลดลงจาก 
จำนวนของเสียเฉล่ีย 5.0 แผ่นต่อ 1 รอบการผลิตเป็น 3.7 แผ่นต่อรอบการ 
ผลิต ดังกราฟรูปท่ี 5.26

1  วิ-ร วิ-G lU-U-X
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ก่อนการปรับปรุง I หลังการปรับปรุง
ร้อยละการเกิดของเสีย 1.99 I 1.51

0 100 200 3๓ 400 500 600 700 800
จำนวนรอบการผลิต

:
รูปท่ี 5.26 แสดง Attribute control chart สำหรับป้ญหาสิ่งสกปรก 

เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง

5.5 สรุปผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงทั้งหมด

จากการดำเนินงานวิจัยทังหมดที่ได้กล่าวมาข้างต้น เป็นผลทำให้ปริมาณของเสียในสาเหตุ
ป้ญหาต่างๆ ลดลงทังในส่วนของป้ญหาคราบสีขาว ปิญหาเศษสิ่งแปลกปลอม และป้ญหาสิ่ง 
สกปรก จากปริมาณของเสียก่อนทำการปรับปรุงตังแต่เดือนกุมภาพันธ์ถึงเดือนเมษายนปี
2548 มีปริมาณของเสียเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 6.77% ของจำนวนการผลิตทั้งหมด หลังทำการ 
วิจัยปรับปรุงแก้ไขปัญหาต่างๆ ผลที่ได้คือปริมาณของเสียเฉลี่ยตั้งแต่เดือนพฤษภาคมถึงเดือน 
กรกฎาคมปี 2548 มีค่าเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 4.14% ของจำนวนการผลิตทั้งหมดดังกราฟรูปที่
5.27 ซึ่งเมื่อคิดเป็นจำนวนแผ่นผลิตภัณฑ์ของเสียโดยเฉลี่ย ของทั้งก่อนและหลังการปรับปรุง 
พบว่าจำนวนของเสียโดยเฉลี่ยลดลงเป็นจำนวนถึง 2,389 แผ่นต่อเดือน เมื่อคิดด้นทุนการผลิต 
แผ่นละประมาณ 350 บาท จึงมีมูลค่าความสูญเสียที่เกิดจากการผลิตลดลงประมาณ 836,150 
บาทต่อเดือนดังกราฟรูปที่ 5.28
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ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
เฉล่ียท้ัง 3 เดือน 6450 แผ่น 4061 แผ่น

รูปที 5.27 กราฟแสดงการเปรียบเทียบจำนวนร้อยละปริมาณการเกิดของเสีย 
ก่อนและหลังการปรับปรุง

กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม
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รูปท่ี 5.28 แสดงการเปรียบเทียบจำนวนแผ่นผลิตภัณฑ์ที่เกิดของเสียโดยเฉลี่ย 3 เดือน 
ก่อนและหลังการปรับปรุง
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