
 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม  ปที่ 17  ฉบับที่ 1 ประจําเดอืน มกราคม – มีนาคม 2567 129 

 

วารสารวิศวกรรมศาสตรแ์ละนวตักรรม  

Journal of Engineering and Innovation 

บทความวิจัย 

การปรบัปรงุสตูรสีในงานพิมพอ์ตุสาหกรรม โดยวิธีการออกแบบการทดลองแบบผสม 

Improvement of color formulations in industrial printing by mixture design of experiments  

สุพัตรา กฤษวัฒนากรณ* 
สาขาวิชาเทคโนโลยีอุตสาหการ คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ 10120 

Suphatra Kritwattanakorn* 
Department of Industrial Technology, Faculty of Technical Education, Rajamangala University of Technology Krungthep 
Bangkok 10120 

*Corresponding author. 
 E-mail: suphatra.k@mail.rmutk.ac.th; Telephone: 0 2287 9600  
วันที่รับบทความ 31 มกราคม 2566; วันที่แกไขบทความ ครั้งที่ 1 8 เมษายน 2566; วันที่ตอบรับบทความ 4 พฤษภาคม 2566     
 

บทคัดยอ 
งานพิมพบนบรรจุภัณฑสีตามความตองการของลูกคาของบริษัทกรณีศึกษา พบปญหาการในขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองของ

ตัวอยางงานกอนผลิตจริง ซึ่งความผิดพลาดที่แผนกพิมพระบบแผนแมพิมพใชเวลา วัตถุดิบ และสวนผสมการผลิตสีเปนจํานวนที่มากเกิน 
ความจําเปน ทําใหตนทุนในการผลิตสูงไมมีการบันทึกขอมูลและการปรับโทนสีใหเปนมาตรฐานของบริษัท บทความวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค
เพื่อปรับปรุงสูตรสีในงานพิมพอุตสาหกรรม  โดยวิธีการออกแบบการทดลองแบบผสมกําหนดปจจัยท่ีทําการศึกษาเปนสีใหมทั้งหมด 2 สูตรสี 
ไดแก สูตรสีที่ 1 สีชมพู มีสวนผสมของสีท้ังหมด 9 อยาง และสูตรสีที่ 2 สีมวง มีสวนผสมทั้งหมด 3 อยาง ไดทําการทดลองแตละสูตรสีท้ังหมด
เปนปริมาณของสวนผสม 3 สูตร จากนั้นวิเคราะหผลดวยวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียวที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 โดยพิจารณา
ปริมาณของสวนผสม 3 สูตร พบวาการลดปริมาณของสวนผสมไมสงผลตอการเปลีย่นแปลงของโทนสี ผลการปรับปรุงพบวาสูตรสทีี่ 1 สีชมพู มี
ปริมาณรวมของสี 69.60 กิโลกรัม สามารถลดปริมาณลงได 48.60 กิโลกรัม ราคาตนทุนท่ีลดลง 7,346 บาทคิดเปนรอยละ 42.30 และสูตรสีท่ี 
2 สีมวง มีปริมาณรวมของสี 29 กิโลกรัม สามารถลดปริมาณลงได 17 กิโลกรัม ราคาตนทุนที่ลดลง 3,498 บาทคิดเปนรอยละ 39.13 
นอกจากนี้ยังสามารถนําคาที่ไดจากการปรับปรุงสูตรสีเหลาน้ีบันทึกเปนคามาตรฐานของบริษัท สําหรับการพิมพบรรจุภัณฑในครั้งตอไปไดใน
อนาคต 

คําสําคัญ 
สูตรส ี งานพิมพ  การทดลองแบบผสม  

Abstract 
Printing on packages as per customer need in the case study revealed the problems at the stage of prototype 

inspection before production.  The error was caused by the printing department, of which the printing plate system took 
too many materials and color production ingredients as not necessary. This resulted in high production cost. Also, there 
was neither data recording nor color adjustment to be in accordance with the company standard.  Thus, this research 
aimed to improve color formations in industrial printing by mixture design.  The factors to be studied were 2 new color 
formulations, i. e. , Formulation 1:  Pink, which included 9 ingredients; and Formulation 2:  Purple, which included 3 
ingredients.  The experiment of each particular formulation was implemented as the amounts of ingredients for 3 
formulations. Then, the results were analyzed by one-way ANOVA, with the significance level of 0.05. The ingredients of 
the 3 formulations were considered.  It was found that the reduction of ingredients did not affect tone change.  More 
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specifically, the results of improvement revealed that the total amount of Formulation 1: Pink was 69.60 kg, which could 
reduce to 48.60 kg; with the cost reducing to 7,346 baht (42.30%). The total amount of Formulation 2: Purple was 29 kg, 
which could reduce to 17 kg; with the cost reducing to 3,498 (39.13%). Besides, the values obtained from these improved 
color formulations could be recorded as the standard values of the company for package printing in the future.     
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1. บทนํา 

ปจจุบันโรงพิมพบรรจุภัณฑเปนธุรกิจโรงพิมพที่ใหบริการ

พิมพและผลิตสิ่งพิมพบรรจุภัณฑตามที่ผูจําหนายสินคา

ตองการเพื่อสรางความแตกตางระหวางสินคาโดยการพิมพ

ภาพหรือขอความตางๆ บนบรรจุภัณฑ ซึ่งชวยใหผูบริโภค

สินคาสามารถเลือกซื้อสินคาที่ตองการไดงายและรวดเร็วขึ้น 

บรรจุ ภัณฑสามารถจําแนกเปนประเภทตางๆ ไดหลาย

ประเภทขึ้นกับเกณฑที่ใชจําแนกตามวัสดุที่ใชแบงไดเปน 

บรรจุภัณฑกระดาษ บรรจุภัณฑพลาสติก บรรจุภัณฑโลหะ 

และบรรจุภัณฑแกว หรือจําแนกตามลักษณะการใชงาน แบง

ไดเปน 3 ลักษณะ คือ บรรจุภัณฑหลักหรือบรรจุภัณฑชิ้นแรก

ที่สัมผัสกับสินคาโดยตรง บรรจุภัณฑรองหรือบรรจุภัณฑชั้นที่

สอง และบรรจุภัณทเพื่อการขนสง บรรจุอยูในกลองกระดาษ

ลูกฟูกเปนบรรจุภัณฑเ พ่ือการขนสง แตธุรกิจการพิมพ 

บรรจุภัณฑสวนมากจําแนกตามประเภทของบรรจุภัณฑที่ผลิต 

เชน ธุรกิจโรงพิมพกลองกระดาษแข็งมีทั้งกลองขึ้นรูปสําเร็จ

และกลองพับได ธุรกิจโรงพิมพกระปองโลหะ ธุรกิจโรงพิมพ

กระปองกระดาษ ธุรกิจโรงพิมพฝาจีบ ธุรกิจโรงพิมพหลอดบบี 

ธุรกิจโรงพิมพ ซอง ถุง หรือบรรจุภัณฑแตละประเภทจะมี

ความแตกตางกันคอนขางมากตามความตองการของลูกคา [1] 

เนื่องจากธุรกิจโรงพิมพบรรจุภัณฑเปนธุรกิจสําคัญที่

สนับสนุนอุตสาหกรรมตาง ๆ จึงสรางรายไดใหกับประเทศ  

โรงพิมพบรรจุภัณฑในปจจุบัน จึงยังคงมีชองทางอยูมากทั้ง

ตลาดในประเทศและตลาดตางประเทศ จุดแข็งของธุรกิจพิมพ

บรรจุภัณฑ คือ การที่ประเทศไทยเปนหนึ่งในประเทศผูผลิต

และสงออกอาหารที่สําคัญของโลกซึ่งทําใหความตองการอยาง

ตอเนื่อง แตปจจัยหนึ่งที่สงผลใหเกิดปญหาคือการพิมพ 

บรรจุภัณฑใหไดสีตามความตองการของลูกคา เมื่อศึกษาและ

เก็บขอมูลจากบริษัทกรณีศึกษา พบปญหาในขั้นตอนการ

ตรวจสอบ 

ความถูกตองของตัวอยางงานกอนผลิตจริง เพื่อปองกัน

ความผิดพลาดที่แผนกพิมพระบบแผนแมพิมพ (Gravure) ซึ่ง

ใชเวลา วัตถุดิบ และสวนผสมการผลิตสีเปนจํานวนที่มากเกิน

ความจําเปน สงผลใหตนทุนในการผลิตสูง ไมมีการบันทึก

ขอมูลและการปรับโทนสี (color Tones) ซึ่งมีผลทําใหการ

ผลิตครั้งตอไปเมื่อมีคําสั่งผลิตซ้ํา จึงเกิดปญหาสูญเสียตอเนื่อง

กับการผลิตและไมสามารถควบคุมคุณภาพและไมมีมาตรฐาน

สําหรับทําสูตรสีการผลิตในครั้งตอไป 

งานวิจัยนี้ทําการพัฒนาสูตรสีในงานพิมพอุตสาหกรรมนี้

เพื่อชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และลดตนทุนในการหา

ปริมาณสัดสวนของสูตรสีใหมใหตรงตามความตองการของ

ลูกคา ในขณะเดียวกันเพื่อชวยเพิ่มมาตรฐานและศักยภาพ

ทางการผลิตควบคูกันไป โดยอาศัยเทคนิคการออกแบบการ

ทดลองแบบผสม (Mixture Design) [2,3] โดยงานวิจัยนี้มี

วัตถุประสงตเพื่อลดตนทุนทางการผลิต และหาสูตรสีที่เปนที่

เปนสูตรสําเร็จรูปและเปนมาตรฐานใหกับบริษัทกรณีศึกษา 

สามารถนําไปใชในการผลิตและเพิ่มมูลคาทางการผลิตใน

อนาคตไดอีกดวย 

 

2. การออกแบบการทดลอง 

2.1 หลักการพื้นฐานของการออกแบบการทดลอง 

ห ลั ก ก า ร พื้ น ฐ า น ก า ร อ อ ก แ บ บ ก า ร ท ด ล อ ง 

(Experimental Design or Design of Experiments)  เปน

การทดสอบครั้งเดียวหรือตอเนื่อง โดยเปลี่ยนแปลงคาตัวแปร

นําเขา (Input Variables) ในระบบหรือกระบวนการที่สนใจ

ศึกษา เพื่อที่จะทําใหสามารถสังเกตและชี้ถึงสาเหตุตางๆ ที่

กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงของผลลัพธที่ได (Outputs or 

Responses) จากกระบวนการหรือระบบนั้น [4] โดยตัวแปร

นําเขาจะถูกจัดแบงเปน 2 กลุมคือ กลุมที่ควบคุมได เรียกวา

ตัวแปร (หรือปจจัย) ที่ควบคุมได (Controllable Variables 
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or Factors) หรือตัวแปร (หรือปจจัย) ที่สามารถออกแบบได 

(Design Variables or Factors) และกลุมที่ไมสามารถควบคุมได 

เรียกวาตัวแปร (หรือปจจัย) ที่รบกวนระบบ (Uncontrollable or 

Noise Variables (Factors)) 

2.2 การออกแบบการทดลองแบบผสม  

การออกแบบการทดลองแบบสวนผสม (Mixture 

Design) [5] เปนการออกแบบการทดลองเพ่ือหาสัดสวนที่

เหมาะสมของปจจัยเชิงปริมาณตั้งแต 2 ปจจัยขึ้นไป โดยยึด

หลักวาผลรวมคาสัดสวนของปจจัยทั้งหมดจะตองเปน 1.0 

(หรือ 100%) เสมอกลาวคือ เมื่อปจจัยหนึ่งมีปริมาณที่เพิ่มข้ึน 

ยอมทําใหปจจัยอื่นๆ มีสัดสวนลดลง ซึ่งแตกตางจากการ

ทดลองที่ไมใชแบบผสม (Mixture) ที่ตัวแปรแตละตัวเปน

อิส ระจาก กัน  [ 6]  โ ดยมี วั ต ถุ ประส งค เ พื่ อ ปร ะม าณ

คาพารามิเตอรของแตละปจจัยที่จะทําใหผลตอบมีคาที่ดีที่สุด 

หรือเปนไปตามที่ผูวิจัยตองการตัวอยางเชน ถาปจจัยของ

สวนผสมที่จะทําการทดลองประกอบไปดวย 3 สวนผสม ซึ่ง

แตละสวนผสมจะถูกใชเปนสัดสวนตั้งแต 0 จนถึง 100% และ

ผลรวมของแตละสวนผสมจะตองเทากับ 100% จะรวมเอาคา

ทั้ งหมดของทั้ งสามสวนผสม ที่อยูบนสวนของเสนตรง 

x1+x2+x3 = 1 ดังรูปที่ 1  

 

 
 

รูปที่ 1 ชองวางท่ีถูกจํากัดของปจจัยของสวนผสมท่ีมี 3 สวนผสม 

 

เมื่อมี 3 ปจจัยบริเวณของการทดลองที่ถูกจํากัดสามารถ

เขียนอยูบนกราฟแกนสามเสน แตละดานของทั้งสามดานจะ

ไมมีสวนผสมของทั้งสามสวนประกอบนี้ และจะเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ 

ถึง 100%  

การออกแบบโครงตาขายอยางงาย (Simplex Lattice 

Design) ในการเลือกสูตรสีจากสูตรทั้งหมดที่เปนไปไดจริง [7] 

เมื่อ p คือสวนผสม สามารถกําหนดไดดวยพิกัด (Coordinate) 

ดังนี้ 

 

 1 2
0, , , ....., 1    ix

m m
   (1)  

 

เมื่อ ix  = สัดสวนของสวนประกอบที่ i  

m  = สวนแบงที่เทากันของสวนประกอบที่ i 

p  = จํานวนสวนผสม 

i  = 1, 2, 3, …, p  

m = 1, 2, 3, …, p 

 

จํานวนสูตรผสมที่ผูทดลองตองผสมทั้งหมด คํานวณได

จาก 

 
( 1)

( !( 1)!)

 



ip m

N
m p

   (2) 

 

ตัวอยางเชน จํานวนสูตรสีที่ผสมจาก 3 อยาง กําหนดให  

m = 2 จะได 6 สูตรที่ระบุบนโครงตาขายอยางงาย ดังรูปที่ 2  

 
 

รูปที่ 2  ระบบโคออรดิเนทแกนสามเสน 

 

หลักการทดลองปจจัยที่ทําการศึกษารวมกันเปน 100 

เปอรเซ็นต แตไมจําเปนที่ตองนําทุกปจจัยมาศึกษาพรอมกัน

เพราะสวนผสมของการทดลองอาจมีปจจัยจํานวนมาก แต

สามารถเลือกปจจัยที่สนใจนํามาใชแผนการทดลองแบบผสม

ได ตัวอยางเชน สวนผสมของผลิตภัณฑมีจํานวน 10 ปจจัย 
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กลาวคือเอถึงเจ (A – J) แตสนใจเฉพาะเอ (A) บี (B) และซี 

(C) ซึ่งทั้ง 3 ปจจัย มีสัดสวนคิดเปน 20 เปอรเซ็นต ของ

สวนผสมทั้งหมด สามารถนําสวนผสมทั้ง 3 มากําหนดเปน

ปจจัยการทดลองได สวนอีก 80 เปอรเซ็นต ที่เหลือกําหนดให

ใชในปริมาณคงที่หรือเปนปจจัยคงที่ (Fixed variables) ใน

ทุกการทดลอง 

 

3. วิธีการดําเนินงาน 

การทํางานวิจัยครั้งนี้ผู วิจัยไดทําการศึกษาสภาพการ

ทํางานจริงที่เกิดขึ้นในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา ในการ

พัฒนาสูตรสีใหมสําหรับงานพิมพของบริษัท ซึ่งคําสั่งผลิตสูตร

สีใหมนั้นเปนไปตามความตองการของลูกคา (Customization)  ไดแก 

สูตรสีที่ 1 สีชมพู และสูตรสีที่ 2 สีมวง โดยการหาสัดสวน

เปอรเซ็นตของแตละเฉด (color matte) เพื่อทําการเก็บ

ตัวอยางสีที่ไดจากการปรับปรุงสูตรสีใหม และทําการบันทึก

ขอมูลเพ่ือเก็บเปนมาตรฐานสูตรสี (standard) ของบริษัท 

3.1 การศึกษาสูตรสีพื้นฐาน 

การศึกษาสูตรสีพื้นฐาน เริ่มจากการศึกษาตัวอยางเฉดสี

และหาเปอรเซ็นตของแตละเฉด (color matte) โดยสูตรสีที่ 

1 สีชมพู มีสวนผสมทั้งหมด 9 สวนผสม ไดแก Blue Medium 

Geranium (No.355)  Warm red White Hardener Black 

Yellow และ Geranium (No.350) โดยแตละสวนผสมจะมี

อัตราสวนที่แตกตางกัน ดังตารางที่ 1 และสูตรที่ 2 สีมวงมี

สวนผสมทั้งหมด 3 อยาง ไดแก Blue Violet และ Geranium 

(No.350) สวนผสมทั้งสามมีอัตราสวนที่แตกตางกัน ดังตาราง

ที่ 2  

3.2 การออกแบบการทดลองเพื่อหาปริมาณของสีที่

เหมาะสม 

การออกแบบการทดลองเพื่อหาปริมาณสีที่เหมาะสม 

สามารถทําไดโดยการกําหนดอัตราสวนปริมาณสีที่เหมาะสม

ของสูตรสีที่ 1 สีชมพู ทั้งหมด 9 สวนผสม และสูตรสีที่ 2 สี

มวง ทั้งหมด 3 สวนผสม และนําไปดําเนินการหาจํานวนการ

ทดลองโดยการทดลองแบบผสม (Mixture Design of 

Experiments) [8,9] 

 

ตารางท่ี 1 สวนผสมและราคาตนทุนกอนการปรับปรุงของสูตรสี
พื้นฐาน สูตรที่ 1 สีชมพู  

ลําดับ 
รายละเอียด

สวนผสม 

ราคา/ 

กิโลกรัม 

ผลรวม

ปริมาณ

(กโิลกรัม) 

ผลรวม

ปริมาณ 

(%) 

ราคา

ตนทุน 

(บาท) 

1 Blue 162 10.00 8.46% 1,620 

2 Medium 99 16.00 13.54% 1,584 

3 
Geranium 

(No.355) 
250 12.00 10.15% 3,000 

4 Warm red 180 4.00 3.38% 720 

5 White 124 40.00 33.84% 4,960 

6 Hardener 320 1.20 1.02% 384 

7 Black 137 12.00 10.15% 1,644 

8 Yellow 145 16.00 13.54% 2,320 

9 
Geranium 

(No.350) 
162 7.00 5.92% 1,134 

ผลรวม 118.20 100% 17,366 

 

ตารางท่ี 2 สวนผสมและราคาตนทุนกอนการปรับปรุงของสูตรสี
พื้นฐาน สูตรที่ 2 สีมวง 

 

การกําหนดปจจัยที่ทําการทดลองสูตรสีมาจากการระดม

ความคิดของผูเชี่ยวชาญ พนักงาน และการเก็บขอมูล โดย

สูตรสีที่ 1 สีชมพู โดยเลือกสวนผสม 3 สวนผสมที่สงผลตอ

การเปลี่ยนแปลงโทนสีมากที่สุด รวมทั้งยังมีผลรวมตนทุน

สูงสุด กําหนดปจจัยประกอบดวย Geranium (No.355) รอย

ละ 8–10 White รอยละ 43-46 และ Yellow รอยละ 10-15 

มาทําการทดลองและสวนผสมอื่นๆ กําหนดเปนปจจัยคงที่ ซึ่ง

ไดจํานวนการทดลองไดสูตรการทดลองทั้งหมด 3 ตัวอยาง ดัง

ตารางที่ 3 และสูตรสีที่ 2 สีมวง กําหนดปจจัยทั้งหมดเพราะมี

ทุกสวนผสมสงผลตอการเปลี่ยนแปลงโทนสี ไดแก Blue  

ลําดับ 
รายละเอียด

สวนผสม 

ราคา/ 

กิโลกรัม 

ผลรวม

ปริมาณ

(กโิลกรัม) 

ผลรวม

ปริมาณ 

(%) 

ราคา

ตนทุน 

(บาท) 

1 Blue 162.00 20.00 43.48% 3,240 

2 Violet 255.00 16.00 34.78% 4,080 

3 
Geranium 

(No.350) 
162.00 10.00 21.74% 1,620 

ผลรวม 46.00 100% 8,940 
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ร อยละ  46-52 Violet ร อยละ 27-32 และ  Geranium 

(No.350) รอยละ 20-24 ไดสูตรการทดลองทั้ งหมด 3 

ตัวอยาง ดังตารางที่ 4  

 

ตารางท่ี 3 การออกแบบปริมาณสีของสูตรสีท่ี 1 สีชมพู 

รายละเอียด
สวนผสม 

ตัวอยางท่ี 1 
(กโิลกรัม) 

ตัวอยางท่ี 2 
(กโิลกรัม) 

ตัวอยางท่ี 3 
(กโิลกรัม) 

Blue 5.00 5.00 5.00 

Medium 8.00 8.00 8.00 

Geranium 
(No.355) 

6.00 6.20 6.40 

Warm red 2.00 2.00 2.00 

White 30.00 28.00 32.00 

Hardener 0.60 0.60 0.60 

Black 4.00 4.00 4.00 

Yellow 10.00 12.00 8.00 

Geranium 
(No.350) 

4.00 4.00 4.00 

Total 69.60 69.80 70.00 

 
ตารางท่ี 4  การออกแบบปริมาณสีของสูตรที่ 2 สีมวง 

รายละเอียด
สวนผสม 

ปริมาณท่ี 1 
(กโิลกรัม) 

ปริมาณท่ี 2 
(กโิลกรัม) 

ปริมาณท่ี 3 
(กโิลกรัม) 

Blue 15.00 14.00 15.00 

Violet 8.00 9.00 10.00 

Geranium 
(No.350) 

6.00 7.00 7.00 

Total 29.00 30.00 32.00 

 

3.3  ขั้นตอนการทดลองปรับปรุงสูตรสี 

การทดลองปรบัปรงุสูตรสีใหมที่ไมมีอยูใน Pantone หรือ 

Pantone Matching System (PMS) ดังรูปที่ 2 ซึ่งแพนโทน 

เปนมาตรฐานของระบบสีที่นิยมใชกันอยางแพรหลายใน

ปจจุบัน ผูวิจัยเริ่มจากการออกแบบสูตรสีเพื่อหาอัตราสวนที่

เหมาะสมนํามาทําการทดลองผสม โดยการชั่งน้ําหนักของ

สวนผสมตามที่ไดออกแบบไว ดังรูปที่ 3  

ทําการทดสอบสีโดยการพิมพลงบนฟลมพลาสติก 

โพลิเอทิลีนเทเรฟทาเลต (PET) ความหนา 12 ไมครอน ดังรูป

ที่  4 และรูปที่  5 ตามลําดับ จากนั้นบันทึกขอมูลและ

เปอรเซ็นตของแตละเฉด (color matte) สงใหแผนกพิมพทํา

การผลิตและเก็บเปนมาตรฐานของสีในการผลิตครั้งตอไป  

 

 
 

รูปที่ 2  แพนโทน (Pantone) 

 

 
 

รูปที่ 3 การทดลองผสมสตีามสัดสวนที่ออกแบบ 
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รูปที่ 4  ขั้นตอนการพิมพสีมวงสูตรใหมใสแผนฟล 
 

 
 

รูปที่ 5 ขั้นตอนหลังจากพิมพสีมวงใหมใสแผนฟลมเสร็จ 

 

 
 
รูปที่ 6  ตัวอยางงานพิมพสูตรใหมสูตรที่ 2 สีมวง 

 
 

รูปที่ 7  ตัวอยางงานพิมพสูตรใหมสูตรที่ 1 สีชมพู (ตัวอักษร FIBER) 
 

4. ผลการวิจัย 

4.1 การวิเคราะหหาอัตราสวนที่เหมาะสมของสูตรสีดวย

ความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว  

การวิเคราะหหาอัตราที่สวนเหมาะสมสูตรสี ดวยความ

แปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว (One-Way ANOVA) [10] 

เพื่อลดตนทุนในการผลิตได โดยที่สวนผสมจะตองมีคุณสมบัติ

อยูในเกณฑที่กําหนด ในงานวิจัยนี้จะหาอัตราสวนผสมที่

เหมาะสมของปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของสูตรพิมพทั้ง 2 สูตร 

ไดแกสูตรที่ 1 สีชมพู และสูตรที่ 2 สีมวง โดยใชโปรแกรม 

Microsoft excel และแปลงคาขอมูลเพื่อกําหนดรูปแบบ 

การวิเคราะหเพื่อหาอัตราสวนผสมตามความตองการของ

ลูกคา โดยทําการทดลองสัดสวนที่ไดและวัดคาสีจากเครื่องวัด

คาความละเอียดอนุภาคหมึก (grind-o-meter)  

ส มม ติ ฐ า น :  ป ริ ม าณของตั ว อย า ง ส ง ผ ล ต อ ก า ร

เปลี่ยนแปลงโทนสีหรือไม 

H0: ไมสงผลตอการเปลี่ยนแปลง 

H1: สงผลตอการเปลี่ยนแปลง 
H0 : μ1=μ2=μ3=μ0 

H1 : μ0 ≠ 0 อยางนอยที่สุด 1 กลุมที่ตางจากกลุมอ่ืน ๆ 

ทดสอบที่ 5% (α=0.05) 

การวิเคราะหหาอัตราสวนที่เหมาะสมของสูตรสีดวย

ความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียวของสูตรที่ 1 สีชมพู 

พบวาคา F = 0.0001 < Fcritical = 3.4028 ซึ่งสอดคลองกับ

คา PValue 0.9999 > α=0.05 แสดงดังตารางที่ 5 เชนเดยีวกัน
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กับการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียวของ

สูตรที่ 2 สีมวง ที่พบวา F = 0.0452 < Fcritical = 5.1433 และ

คา PValue 0.9562 > α=0.05 แสดงดังตารางที่ 6 

ดังนั้นผลสรุปการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนก

ทางเดียวจึงไมสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความ

วาชนิดของสูตรสีทั้ง 2 สี ปริมาณของสวนผสมแตละตัวอยาง

ไมสงผลตอการเปลี่ยนแปลงของสีทั้ง 2 สี จึงสามารถเลือกใช

ตัวอยางที่ 1 ซึ่งมีปริมาณของสีนอยที่สุดในทดลอง 
 

 

ตารางท่ี 5  ตารางการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว (One-way ANOVA) สูตรที่ 1 สีชมพู 

Anova: Single Factor             

SUMMARY             

Groups Count Sum Average Variance   

ตัวอยางที่ 1 9 69.6000 7.7333 77.8900   

ตัวอยางที่ 2 9 69.8000 7.7556 68.5378   

ตัวอยางที่ 3 9 70.0000 7.7778 88.1944   

ANOVA       

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 0.0089 2 0.0044 0.0001 0.9999 3.4028 

Within Groups 1876.9778 24 78.2074    

Total 1876.9867 26     
 

ตารางท่ี 6  ตารางการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว (One-way ANOVA) สูตรที่ 2 สีมวง 

Anova: Single Factor             

SUMMARY             

Groups Count Sum Average Variance   

ตัวอยางที่ 1 3 29 9.6667 22.3333   

ตัวอยางที่ 2 3 30 10.0000 13.0000   

ตัวอยางที่ 3 3 32 10.6667 16.3333   

ANOVA       

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 1.5556 2 0.7778 0.0452 0.9562 5.1433 

Within Groups 103.3333 6 17.2222    

Total 104.8889 8     

4.2 ผลการปรับปรุงปริมาณของสวนผสมที่เหมาะสมของ

สูตรสี 

จากการศึกษาการผสมสูตรสีเปนการศึกษากระบวนการ

ทํางานและองคประกอบตางๆ เพื่อลดคาใชจาย ใชประโยชน

ดานการพัฒนามาตรฐานของการทํางานและเวลาทํางาน 

นําไปสูการเพิ่มผลผลิตและการศึกษาวิธีการทํางานจากการ

บันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางานของบริษัทกรณีศึกษา 

เพื่อนําเสนอวิธีการทํางานแบบใหมอยางมีระบบ พบวาใน

หนวยงานของผลิตบางหนวยงานมีความสูญเสียที่ยังสามารถที่

จะปรับปรุงได ซึ่งผูวิจัยพบปญหาของขั้นตอนการตรวจสอบ
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งานที่แผนกพิมพกราเวียร (Gravure) ที่ใชเวลาและวัตถุดิบ

เปนจํานวนที่มากเกินความจําเปน สงผลใหเกิดเปนตนทุนที่

สูงขึ้นเกินความจําเปน 

จากการสูญเสียที่เพิ่มขึ้นทั้งเรื่องของเวลาและวัตถุดิบจึงมี

แนวความคิดที่จะพัฒนางานสวนนี้เพื่อชวยใหเกิดประโยชน

อยางสูงสุด ในขณะเดียวกันเพื่อชวยเพิ่มมาตรฐานและ

ศักยภาพทางการผลิตควบคูกันไป ผูวิจัยจึงไดทําการคํานวณ

น้ําหนักออกมาเปนตารางเปอรเซ็นตโดยอาศัยการออกแบบ

การทดลองแบบผสม เปนการออกแบบการทดลองเพ่ือหา

สัดสวนที่เหมาะสมของปจจัยเชิงปริมาณตั้งแต 2 สวนผสมข้ึน

ไป โดยผลรวมคาสัดสวนของสวนผสมทั้งหมดจะตองเปน 1.0 

(หรือ 100%) ทําไดสัดสวนของสวนผสมแตละสูตรสีที่สามารถ

เปรียบเทียบตนทุน ปริมาณของสวนผสมสีกอนและหลังการ

การปรับปรุงไดอยางชัดเจน ซึ่งพบวาสามารถลดปริมาณสีตอ

การผลิตในแตละครั้ง (Batch Production) และตนทุนไดทั้ง 

2 สูตรสี ซึ่งสูตรสีที่ 1 เปนลักษณะของสีเปนชมพูบานเย็น 

และสูตรสีที่ 2 เปนสีมวงออนที่ไมมีในแพนโทน (Pantone) 

เปนสีที่ทําการผสมสูตรข้ึนมาใหมใหไดใกลเคียงตามที่ลูกคาสั่ง

มากที่สุด จากนั้นทําการบันทึกเปนมาตรฐานในการผลิตครั้ง

ตอไป ซึ่งผลการปรับปรุงปริมาณของสวนผสมที่เหมาะสมของ

สูตรส ีดังตารางที่ 7 และ ตารางที่ 8 

 
ตารางท่ี 7  สวนผสมและราคาตนทุนหลังการปรับปรุงของสูตรสี

พื้นฐาน สูตรที่ 1 สีชมพู 

ลําดับ 
รายละเอียด

สวนผสม 

ราคา/ 

กิโลกรัม 

ผลรวม

ปริมาณ

(กโิลกรัม) 

ผลรวม

ปริมาณ 

(%) 

ราคา

ตนทุน 

(บาท) 

1 Blue 162 5.00 7.18% 810.00 

2 Medium 99 8.00 11.49% 792.00  

3 Geranium 

 (No.355) 

250 6.00 8.62% 1500.00 

4 Warm red 180 2.00 2.87% 360.00 

5 White 124 30.00 43.10% 3720.00 

6 Hardener 320 0.60 0.86% 192.00 

7 Black 137 4.00 5.75% 548.00 

8 Yellow 145 10.00 14.37% 1450.00 

9 Geranium 

(No.350) 

162 4.00 5.75% 648.00 

ผลรวม 69.60 100% 10,020.00 

ตารางท่ี 8 สวนผสมและราคาตนทุนหลังการปรับปรุงของสูตรสี
พื้นฐาน สูตรที่ 2 สีมวง 

ลําดับ 
รายละเอียด

สวนผสม 

ราคา/ 

กิโลกรัม 

ผลรวม

ปริมาณ

(กโิลกรัม) 

ผลรวม

ปริมาณ 

(%) 

ราคา

ตนทุน 

(บาท) 

1 Blue 162.00 15.00 51.72% 2,430.00 

2 Violet 255.00 8.00 27.59% 2,040.00 

3 
Geranium 

(No.350) 
162.00 6.00 20.69% 972.00 

ผลรวม 29.00 100% 5,442.00 
 

5. การสรุปผลและขอเสนอแนะ 

5.1 การสรุปผล 

จากการปรับปรุงสูตรสีในงานพิมพอุตสาหกรรม โดย

วิธีการออกแบบการทดลองแบบผสม ซึ่งการทําสูตรสีในงาน

พิมพเพื่อการแกปญหาตนทุนในการผสมสูตรสี แสดงใหเห็นถึง

ความแตกตางระหวางกอนและหลังการปรับปรุง พบวาสูตรสี

ที่ 1 สีชมพู มีปริมาณรวมของสีที่ใชกอนการปรับปรุง 118.20 

กิโลกรัม หลังการปรับปรุ ง ใชปริมาณรวมของสี  69.60 

กิโลกรัม สามารถลดปริมาณลงได 48.60 กิโลกรัม และสูตรสี

ที่  2 สีมวง มีปริมาณรวมของสีที่ ใชกอนการปรับปรุง 46 

กิโลกรัม หลังการปรับปรุงใชปริมาณของสี 29 กิโลกรัม 

สามารถลดปริมาณลงได 17 กิโลกรัมตอการผลิตในแตละครั้ง  

ตนทุนรวมของสูตรสีทั้ง 2 สูตร ก็สามารถลดตนทุนได

เชนเดยีวกัน สูตรสีที่ 1 สีชมพู กอนการปรับปรงุ 17,366 บาท 

หลังการปรับปรุง 10,020 บาท ราคาตนทุนที่ลดลง 7,346 

บาทคิดเปนรอยละ 42.30 และสูตรสีที่ 2 สีมวง กอนการ

ปรับปรุง 8,940 บาท หลังการปรับปรุง 5,442 บาท ราคา

ตนทุนที่ลดลง 3,498 บาทคิดเปนรอยละ 39.13 ดังตารางที่ 9  

นอกจากนี้ยังเปนประโยชนกับบริษัทกรณีศึกษาสามารถ

จําแนกไดดังนี้ 

1) สามารถประหยัดวัตถุดิบในการผสมสูตรสีใหมไดอยาง

มีนัยสําคัญ ชวยลดการสูญเสียทางการผลิตไดเปนเปาหมาย

หลัก 

2) สามารถลดเวลาในการเตรียมการทางการผลิต ในครั้ง

ตอๆไป และสามารถปรับปรุงลดการสูญเสียไดอยางตอเนื่อง

หากลูกคาไมมีการเปลี่ยนแบบ หรืออาจกลาวไดวามีประโยชน

กับคําสั่งผลิตซ้ํา  
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ตารางท่ี 9  ผลการปรับปรุงปริมาณสีท่ีใชและตนทุนท่ีลดลง 

ปริมาณท่ีใช (กิโลกรัม) 
สูตรสีที่ 1  
สีชมพู 

สูตรสีที่ 2  
สีมวง 

กอนการปรับปรุง 118.20 46.00 

หลังการปรับปรุง 69.60 29.00 

ราคาตนทุน (บาท) 

กอนการปรับปรุง 17,366.00 8,940.00 

หลังการปรับปรุง 10,020.00 5,442.00 

ราคาตนท่ีลดลง (บาท) 7,346.00 3,498.00 

คิดเปนรอยละ 42.30% 39.13% 
 

5.2 ขอเสนอแนะ 

จากการประยุกตการออกแบบการทดลองในการปรับปรุง 

นี้เพื่อกําหนดรูปแบบของการผสมสี หากทําการปรับปรุงสีสูตร

ใหมอื่น ๆ เพิ่มเติมไดก็จะสามารถชวยแกไขปญหาการผสมสี 

ลดปญหาวัตถุดิบสิ้นเปลืองลงได  

แนวทางการพัฒนาในอนาคตควรมีการปรับปรุงการ

กระบวนการผสมสีทั้งกระบวนการ จะสามารถชวยเพ่ิม

ประสิทธิภาพและลดตนทุนได นอกจากนั้นยังสามารถใช

เปนโครงการนํารองในการลดการสูญเสียที่นําหลักการนี้ไปใช

ในแผนกอื่น ๆ ขององคกร เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต

ในอนาคตได 

กิตติกรรมประกาศ 
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