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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดสัดสวนแผงยาเสียของบรรจุภัณฑอะลูมิเนียมฟอยลในรูปแบบแผงสตริพที่เปน

แผงเสียจากการปดผนึกไมสมบูรณ รวมทั้งลดระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร เริ่มจากทำการวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหาและปจจัยที่เกี่ยวของดวยแผนภาพแสดงสาเหตุและผล พรอมทั้งคัดกรองปจจัยโดยใชคะแนนความสัมพันธระหวาง

สาเหตุและผล และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ จากน้ันทำการทดลองแบบทีละปจจัย และใชหลักการ

ออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลเพื่อหาระดับปจจัยที่เหมาะสม จากการทดลองพบวาระดับปจจัยที่เหมาะสม คือ 

อุณหภูมิของลูกกลิ้งปดผนึกเทากับ 130 0C, ความเร็วในการหมุนลูกกลิ้งปดผนึกเทากับ 14 รอบ/นาที, ความตึงของ ฟอยล

ท้ังสองขาง คือ ระดับ 7 โดยเมื่อนำระดับปจจัยท่ีไดมาปรับใชในกระบวนการบรรจุยาเม็ดในรูปแบบแผงสตริพพบวาสัดสวน

แผงยาเสียประเภทแผงปดผนึกไมสมบูรณเฉลี่ยตอวัน ลดลงจาก 4.82% เหลือเพียง 1.38% และยังพบวาสามารถลด

ระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรจาก 130 นาที/วันเหลือเพียง 78 นาที/วัน  

 

คำสำคัญ: การลดของเสีย การออกแบบการทดลอง การบรรจุยาเม็ด บรรจุภัณฑประเภทแผงสตริพ 

 

ABSTRACT 

This research aimed to reduce the proportion of aluminum foil packaging in strip packs due to 

incomplete sealing. Including reducing the time for adjusting the machine start by analyzing the cause 

of the problem and related factors with the cause and effect diagram. Furthermore, screening factors 

using cause and effect matrix scores and Failure Mode and Effect Analysis  (FMEA). Then, one factor at 

a time experiments were performed. Factorial experimental design principles were used to find optimal 

factor levels. The experiment found that the optimum factor was the temperature of the sealing roller 

was 130 0C, the sealing roller rotation speed was 14 rpm, and the tension of both sides of the foil was 

level 7. When taking the factor level obtained adapted to the tablet strip packing process, it was found 
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อื่นๆ

that the proportion of defects in aluminum foil strips packaging that had seal defects decreased from 

4.82% to 1.38%. In addition, the machine adjustment time was reduced from 130 minutes/day to 78 

minutes/day. 

 

Keyword: Defective reduction, design of experiment, tablet packing process, strip packaging. 

 

1. ท่ีมาและความสำคัญของงานวิจัย 

การเติบโตของอุตสาหกรรมยาในป 2565-2566 [1] มีการ

คาดการณวามูลคาจำหนายยาจะขยายตัวเฉลี่ย 3.50% ตอป 

เนื่องจากกระแสการใสใจสุขภาพของคนไทยหลังการระบาด

รุนแรงของไวรสั COVID-19 ท้ังน้ีอุตสาหกรรมการผลติยาไดถูก

จัดเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมอนาคต [2] ในแผนแมบทภายใต

ยุทธศาสตรชาติ พ.ศ. 2561 - 2580 ซึ ่งเปนยุทธศาสตรการ

พัฒนาระบบยาแหงชาติ มุงเนนการเพิ่มศักยภาพอุตสาหกรรม

การผลิตยาในประเทศ และโรงงานผลิตยากรณีศึกษาจัดเปน

หนวยงานรัฐวิสาหกิจที่ทำรายไดใหรัฐอยางสม่ำเสมอ โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อผลิตและจัดหาเวชภัณฑ เพื่อสนับสนุนระบบ

สาธารณสุขดานยาของประเทศ โรงงานกรณีศึกษามีการผลิตยา

หลากหลายรูปแบบ ซึ ่งรูปแบบที ่มียอดจำหนายสูงสุดคือ

ผลิตภัณฑยาเม็ด และเมื่อพิจารณาโครงสรางตนทุนของการ

ผลิตยาเม็ดพบวามีสัดสวนตนทุนดานบรรจุภัณฑมีมูลคาคอน

สูง ซึ่งคิดเปน 30% ของตนทุนท้ังหมด นอกจากน้ีการวิเคราะห

ขอมูลการสูญเสียบรรจุภณัฑในกระบวนการบรรจุยาเมด็ พบวา

บรรจุภัณฑประเภทอะลูมิเนียมฟอยลในรูปแบบแผงสตริพดัง

แสดงในรูปที่ 1 กอใหเกิดมูลคาการสูญเสียบรรจุภัณฑจาก

กระบวนการบรรจสุูงท่ีสุด  

งานวิจัยนี ้มุ งเนนเฉพาะการปรับปรุงกระบวนการ

บรรจุยาเม็ดชนิด Z20 ท่ีมีปริมาณการผลิต และสัดสวน

ของแผงยาเสียมากท่ีสุด โดยเมื่อพิจารณาขอมูลสัดสวนแผง

ยา Z20 ที ่ เส ียเฉล ี ่ยต อว ันจำแนกตามประเภทของ

ขอบกพรอง พบวาแผงยาเสียที่เกิดจากการปดผนึกแผงไม

สมบ ูรณ ทำให  เก ิดการส ูญเส ียบรรจ ุภ ัณฑประเภท 

อะลูมิเนียมฟอยลมากที่สุด โดยมีคาเฉลี่ยอยูที่ 4.82% ซึ่ง

คิดเปน 79.89% ของสัดสวนแผงยาเสียรวมทุกขอบกพรอง 

ดังแสดงในรูปท่ี 2 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 ตัวอยางบรรจุภณัฑประเภทอะลูมิเนียมฟอยล  

ในรูปแบบแผงสตริพในโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2 สัดสวนแผงยา Z20 ท่ีเสียเฉลี่ยตอวัน 

       จำแนกตามประเภทของขอบกพรอง 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

ในการดำเนินงานวิจัยนี ้มีวัตถุประสงค เพื ่อลด

ส ั ดส  วนแผงยา เส ี ย  และระยะ เ วลาการปร ั บต ั ้ ง

เ ค ร ื ่ อ งจ ั ก ร ในกระบวนการบรรจ ุ ย า เม ็ ด  จ ึ ง ไ ด 
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ทำการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที ่ เก ี ่ ยวของ เพื ่อ

นำมาใช เปนแนวทางในการดำเนินงานวิจ ัย โดยมี

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ ไดแก 

2.1 หลักการทำงานของเครื่องบรรจุยาเม็ดในรูปแบบ

แผงสตริพ 

อาศัยการใหความรอนกับวัสดุที่ใชในการบรรจุเม็ด

ยา ผานลูกกลิ้งปดผนึกทั้งสองขาง โดยลูกกลิ้งปดผนกึจะ

มีทั ้งสวนที ่เปนชอง (Pocket) ที ่ร ับเม็ดยาจากรางยา

ดานบนลงมาท่ีตัวแผงยา จากน้ันสวนเรียบของลูกกลิ้งปด

ผนึกจะทำหนาที่กดอัดวัสดุทั้งสองดานใหยึดติดกันดวย

ความรอน เมื ่อประกบวัสดุสองดานเขาดวยกันจะผาน

กระบวนการตัดแบงเปนแผงยาใหไดตามขนาดที่ตองการ

ดวยชุดใบมีด (Cutter) ทั้งแนวตั้งและแนวนอน สามารถ

ทดสอบความสามารถในการปองกันและรักษาคุณภาพ

ของเม็ดยาภายในแผงไดโดยการตรวจสอบการรั่วซึมของ

แผง  (Leak test) โ ดยอาศ ั ยหล ั กการการทดสอบ

สูญญากาศในน้ำ [3] 

2.2 เครื่องมือท่ีใชในการวิเคราะหปญหา 

1) แผนภูมิพาเรโต เปนแผนภูมิแทงที ่มักนำมาใช

แสดงจำนวนนับหรือเปอรเซ็นตของของเสีย โดยจัดเรียง

จากมากไปนอย เพ่ือใชเปรียบเทียบลำดับความสำคัญหรือ

ปริมาณของปญหาระหวางขอมูลประเภทตางๆ [4] การ

ตัดสินใจในหลักพาเรโต คือ 80-20 ซึ ่งหมายความวา

ปญหาหรือความสูญเสียที่มีความสำคัญมากจำนวน 80% 

มักมีสาเหตุมาจาก ประมาณ 20 % ของสาเหตุทั้งหมด 

ในขณะที่อีกประมาณ 80 % ของสาเหตุจะมีผลตอปญหา

ที่มีความสำคัญเพียงเล็กนอยอีกจำนวน 20% ของปญหา

เทาน้ัน [5] 

2 ) ผ ั ง แสด ง เ หต ุ แ ล ะผล  (Cause and Effect 

Diagram หร ือ  Fishbone Diagram)  เป นผ ั งท ี ่ แสดง

ความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพและปจจัย

ตางๆที่เกี่ยวของ รายละเอียดของผังแสดงเหตุและผล จะ

ประกอบดวยหัวกางปลา ซึ่งเปนผลลัพธท่ีเกิดข้ึน สวนกาง

แตละกางนั ้นคือเหตุที ่ทำใหเกิดผลนั้น สวนใหญมักจะ

แบงเปน 4M  ไดแก คน (Man), เครื่องจักร (Machine), 

วัสดุ (Material) และ วิธีการ (Method) นอกจากน้ี อาจมี

เรื ่องของ Money หรือ Environment เขามาเกี ่ยวของ

ดวยข้ึนอยูกับลักษณะของปญหา [6] 

3) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 

Mode and Effect Analysis : FMEA) เปนการประเมิน

ความเพียงพอของการควบคุม ที่มีสวนสำคัญในการลด

ความเสี ่ยงโดยการเปลี ่ยนแปลงแผนควบคุมการผลิต 

วัตถุประสงคของการวิเคราะหค ือการปองกันความ

ลมเหลวกอนสงมอบผลิตภัณฑถึงมือลูกคา [7] โดยมีการ

ประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง (Risk Priority Number 

หรือ RPN) ซึ่งเปนคาท่ีใชกำหนดความสำคัญของ Failure 

Mode ดังสมการท่ี (1)  

 

             RPN = S x O x D       (1) 

 

โดยคา S คือ คาความรายแรงของขอบกพรอง 

(Severity) ,คา O คือคาของความถ่ีในการเกิดขอบกพรอง 

(Occurrence) และคา D เปนคาความสามารถในการ

ตรวจพบขอบกพรองกอนสงถึงมือลูกคา (Detection) [8] 

จากนั้นทำการจัดลำดับผลกระทบตามคะแนน RPN หาก

ลักษณะปญหาใดมีคะแนนสูงใหทำการแกไขกอน พรอม

ท้ังดำเนินการหาวิธีปองกันตอไป 

2.3 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) 

เปนเครื ่องมือทางสถิติที ่ใชในการวิเคราะห และ

ปรับปรุงกระบวนการ เพื ่อใชในการเก็บขอมูล และ

ตรวจสอบวาตัวแปรนำเขา หรือตัวแปรท่ีสนใจมีผลกระทบ

ตอกระบวนการหรือตัวแปรตอบสนองหรือไม [9] การ

ทดลองแฟกทอ เ ร ี ยล เต ็ ม ร ู ปแบบ (General Full 

Factorial Design)  เปนการทดลองศึกษา ในกรณีที ่มี

ปจจัยตั ้งแต 2 ปจจัยขึ ้นไป และแตละปจจัยก็อาจจะมี

หลายระดับ (Level) โดยระดับเหลานี ้อาจจะเกิดจาก

ขอมูลแปรผัน หรืออาจจะเกิดจากขอมูลเชิงคุณภาพ 

นอกจากจะเกิดอิทธิพลหลัก (Main Effect) ของปจจัยท่ี

สนใจแลว ยังอาจเกิดอิทธิพลรวม (Interaction) ระหวาง

ปจจัยดวย การทดลองแฟกทอเรียลจึงเปนแผนการทดลอง
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ที่มีประสิทธิภาพในการตรวจสอบอิทธิพลของปจจัยหลาย

ตัวพร อมกัน ทำใหสามารถหลีกเล ี ่ยงการสร ุปผลท่ี

ผิดพลาดไดในกรณีที่มีอิทธิพลรวมเกิดขึ้น อีกทั้งยังทำให

สามารถประมาณคาผลลัพธท่ีระดับปจจัยตาง ๆ ได [5] 

2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ  

1) งานว ิจ ัย ท่ีศ ึกษากระบวนการต ิดฉลากของ

โรงงานผลิตและบรรจุ ซึ่งพบปญหาเวลาสูญเสียจากการ

หยุดการทำงานของเครื่องติดฉลาก โดยแบงของเสียเปน 3 

ประเภท ไดแก ฉลากพับ ฉลากเหลื่อม และโลโกฉลากไม

ตรงก ัน พบว าสาเหต ุมาจากการปร ับพาราม ิ เตอร

เครื่องจักรอยางไมเหมาะสม และไดนำการออกแบบการ

ทดลองมาใชเพื ่อหารูปแบบการปรับตั ้งเครื ่องจักรท่ี

เหมาะสมที่สุด โดยผลตอบสนองเกี ่ยวของโดยตรงกับ

ลักษณะขอบกพรองของผลิตภัณฑท้ัง 3 ประเภทท่ีเกิดข้ึน 

ไดแก สัดสวนของขวดที่ฉลากพับตอจำนวนขวดในขนาด

กลุมตัวอยาง, ระยะเฉลี่ยของฉลากเหลื่อมภายในกลุม

ตัวอยาง และระยะเฉลี่ยระหวางเสนศูนยกลางแนวตั้งของ

ฉลากหนาและฉลากคอในกลุมตัวอยาง นอกจากนี้ยีงมี

พารามิเตอรที่เปนปจจัยนำเขามีทั้งหมด 5 พารามิเตอร 

ไดแก ระยะหางจากขวดในทิศทาง labeling station ,

ระยะห างจากขวดในทิศทางซ าย-ขวาจากขวดของ 

labeling station ,ความหนาของกาวบน glue roller, 

อัตราการปอนกาวจากเครื ่องป ม และความดันลมเปา

ฉลาก เมื ่อนำทุกปจจัยนำเขามาทำการออกแบบการ

ทดลอง ผลลัพธที ่ได ทำใหไดค าระดับพารามิเตอรท่ี

เหมาะสมที ่ส ุด และนำไปเปนมาตรฐานใหมของการ

ปรับตั้งเครื ่องติดฉลาก พบวาสามารถลดคาเฉลี ่ยของ

ขอบกพรองของผลิตภัณฑฉลากพับ ฉลากเหลื่อม และโล

โกไมตรงกันลงได 89.9% 75.6% และ 75.1% ตามลำดับ 

และลดเวลาสูญเสียและความถ่ีในการหยุดเครื่องจักรลงได 

40.28% และ 72.72% ตามลำดับ [10] 

2) งานวิจัยที่ลดของเสียจากกระบวนการบรรจุขนม

ขบเคี้ยวท่ีเกิดจากอาการซองรั่ว โดยการศึกษาระดับปจจยั

ในการปรับตั ้งค าเครื ่องจักรใหเหมาะสม ซ ึ ่งใช การ

ออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล พบวามี 4 ปจจัย

ไดแก ความเร็วรอบ อุณหภูมิ แรงกด และเวลาในการซีล 

โดยทำการทดลองซ้ำแบบละ 3 ครั้ง จำนวนผลการทดลอง

ทั้งสิ้น 48 การทดลอง ผลที่ไดจากการทดลองพบวาระดับ

ปจจัยในการปรับตั้งเครื่องจักรที่เหมาะสม คือ ความเร็ว

รอบ 60 รอบ/นาที อุณหภูมิ 157 0C แรงกด 6 บาร และ

เวลาในการผนึก 0.5 วินาที เมื่อนำผลจากการวิจัยมาใชใน

กระบวนการทำงานจริงพบวา มูลคาของเสียที่เกิดจาก

อาการซองรั่วลดลง 30.29 % [11] 

 

3. การดำเนินงานวิจัย 

3.1 ศึกษาข้ันตอนการทำงานของเครื่องจักร 

เครื ่องบรรจุยาเม็ดเขาแผงสตริพที ่ใชในโรงงาน

กรณีศึกษา เปนเครื ่องบรรจุยายี ่หอ UD รุ น UD.39 – 

10Hi มีหลักการทำงาน 4 ข้ันตอนหลัก ไดแก  

1 ) การเต ิม เม ็ดยา (Filling) : ข ั ้นตอนน ี ้ จะมี

สวนประกอบของเครื ่องจักรที่เกี ่ยวของ 2 สวน ไดแก 

Hopper และ Vibrator Disc ซึ่งท้ังสองสวนน้ีจะมีชุดปรับ

ความแรงของการสั่น เพื ่อชวยลำเลียงเม็ดยาใหลงราง

สปริง และรางปลอยเม็ดยาท่ีอยูดานลางตอไป 

2) การพิมพ Lot. (Printing) : จะมีชุดพิมพ Lot. ซึ่ง

มีลักษณะเปน Roller ท่ีมีอักษรยางท่ีถูกตั้ง Lot./วันผลิต/

วันหมดอายุของยา Lot. ที ่กำลังบรรจุติดตั้งอยู ดานบน 

โดย Roller ของ Lot. จะหมุนไปแตะ Roller ของหมึก

พิมพ จากนั ้นอักษรยางจะติดหมึกพิมพแลวหมุนมา

ประทับลงบนแผงยาตามรอยของอักษรยาง 

3) การผนึกแผงยา (Sealing) : เปนกระบวนการหลักซี่ง

เปนหัวใจสำคัญของเครื่องบรรจุยาเขาแผงสตริพการผนึกแผง

ยาจะใชความรอนจาก Heater ที่อยูในลูกกลิ้งปดผนึกซึ่งมี

ลักษณะเปนผิวหนามเล็ก ๆ  ท้ังสองดาน โดยระหวางการบรรจุ

จะตองมีการปรับตัง้คาอุณหภูมิของลกูกลิง้ปดผนึกใหสัมพันธ

กับความเร็วในการหมุนของลูกกลิ้งปดผนึกนอกจากนี้ยังตอง

ปรับความตึงของมวน ฟอยล ที่หมุนเขามาท่ีลูกกลิ้งปดผนึก

ใหเหมาะสมดวยเชนกัน 

4.) การตัดแบงแผงยา (Cutting) : จะมีชุด Cutter 2 

ชุด ค ือ Transverse Cutter และ Longitudinal Cutter 
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ซึ่งชุดใบมีดท้ัง 2 ชุด จะทำหนาท่ีตัดแบงแผงยาท้ังตามแนว

ยาว และตามแนวขวาง โดย Longitudinal Cutter ใบมีด

จะกลมมีการหมุนเพ่ือกรีดแผงยาตามแนวยาว และมีชุดลูก

ยางกลม ชวยประคองใหแผงยาตรงและนิ่งกอนเขาไปท่ี 

Transverse Cutter ท่ีใชระบบนิวเมติกส (Pneumatic) ใน

การดันชุด Cutter ท้ังสองดานเพ่ือตัดแผงยาตามแนวขวาง 

รายละเอียดภาพรวมของเครื่องจักร แสดงในรูปท่ี 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3 ภาพรวมของเครื่องบรรจุยาเม็ดเขาแผงสตริพ 

 

3.2 การวิเคราะหสภาพปญหาปจจุบัน 

อะลูมิเนียมฟอยลที่ใชในโรงงานกรณีศึกษาเปนชนิด 

Soft annealed Foil ประกอบดวยชั้น 4 ชั ้น เรียงจาก

ช้ันนอกไปช้ันใน ไดแก เซลโลเฟน, PE, อะลูมิเนียมฟอยล, 

และ PE กำหนดความหนาแตละชั้นไมต่ำกวา 20, 15, 15 

และ 20 ไมครอนตามลำดับ และความหนารวมทั้ง 4 ช้ัน 

จะตองไมต่ำกวา 70 ไมครอน โดยประเภทของขอบกพรอง

ที ่ทำใหเกิดแผงยาเสียที ่พบในปจจุบัน แบงออกเปน 5 

ประเภท ไดแก การปดผนึกแผงไมสมบูรณ การพิมพไม

สมบูรณ เม็ดยาไมครบในแผงการตัดแบงแผงยาไมสมบูรณ 

และขอบกพรองประเภทอ่ืน ๆ แสดงการวิเคราะหปริมาณ

แผงยาเส ีย เฉล ี ่ ยต อว ัน  จำแนกตามประเภทของ

ขอบกพรองในรูปท่ี 4 

นอกจากนี้ยังพบวาขอบกพรองทั้ง 5 ประเภท สามารถ

เกิดขึ ้นไดทั้งในชวงการปรับตั้งเครื ่องจักร และชวงการเดิน

เครื่องจักรจริง ผูวิจัยจึงไดนำขอมูลทั้ง 2 ชวงมาเปรียบเทียบ

เพ่ือวิเคราะหปริมาณแผงยาเสีย ดงัแสดงในรูปท่ี 5 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 4 ปริมาณแผงยาเสียเฉลี่ย/วัน จำแนกตามขอบกพรอง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปท่ี 5 ปริมาณแผงยาเสียเฉลี่ยตอวัน  

จำแนกตามประเภทขอบกพรอง และชวงการทำงาน 

 
 

จากการพิจารณาขอมูล จึงเลือกที่จะทำการศึกษาวจิัย

ขอบกพรองประเภทแผงปดผนึกไมสมบูรณ ในระหวางการ

ปรับตั้งเครื่องจักร เนื่องจากเกิดการสูญเสียแผงยามากกวา

ชวงที่เดินเครื่องจักรจริง และหากสามารถทำการปรับปรุง

แกไขขอบกพรองที่เกิดขึ ้นในระหวางกระบวนการปรับตั้ง

เครื่องจักร อาจนำแนวทางการแกไขปญหาไปประยุกตใชใน

ระหวางกระบวนการเดินเครื่องจักรจริงได  

ทั้งน้ีในปจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษาไดใชวิธีปรับตั้ง

คาพารามิเตอรตางๆแบบ (Trial and Error) ซึ่งเปนการลอง
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ปจจัยที่ทำใหเกิด

ขอบกพรอง 

ของการปดผนึกแผงยา

ในกระบวนการ 

บรรจุยาเม็ด 

ผิดลองถูก หรือเดาสุม โดยไมมีทฤษฎีใดๆมารองรับ จึงสงผล

ใหเกิดขอบกพรองแผงยาเสียเปนจำนวนมาก 

3.3 การวิเคราะหปจจัยนำเขา 

จากการรวมระดมความคิดของคณะทำงานซึ่งเปน

ทีมผูเชี่ยวชาญ เพื่อคนหาสาเหตุของขอบกพรองประเภท

แผงปดผนึกไมสมบูรณ ในระหวางการปรับตั้งเครื่องจักร 

โดยทำการวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองดวยการใช

แผนผังแสดงเหตุและผล ซึ่งมีปจจัยที่เกี่ยวของ ไดแก คน, 

เครื่องจักร, วัตถุดิบ ,วิธีการ และสภาพแวดลอม พบวามี

ปจจัยที่เกี ่ยวของทั้งสิ ้น 25 ปจจัย ดังแสดงในรูปที่ 6

จากนั้นจึงไดนำทั้ง 25 ปจจัยมาคัดกรองและจัดลำดับ

ความสำคัญ โดยนำความคิดเห็นทั้งหมดจากคณะทำงาน

มาใหคะแนนความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล (Cause 

and Effect Matrix) โดยมีเกณฑการประเมินคะแนนดัง

ตารางท่ี 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6 แผนภาพแสดงการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองประเภทแผงปดผนึกไมสมบูรณ 

 

ตารางท่ี 1 เกณฑการใหคะแนนการประเมินความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลกระทบ 

 

คะแนน 
ระดับ

ความสำคญั 
ความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล 

0 ต่ำมาก ปจจัยท่ีมผีลนอยมากและมีความสมัพันธในการกอใหเกิดแผงยาปดผนึกไมสมบูรณนอยมาก 

1 ต่ำ ปจจัยท่ีมผีลนอยและมคีวามสัมพันธในการกอใหเกิดแผงยาปดผนึกไมสมบูรณนอย 

3 ปานกลาง ปจจัยท่ีมีผลปานกลางและมีความสัมพันธในการกอใหเกิดแผงยาปดผนึกไมสมบูรณปานกลาง 

9 สูง ปจจัยท่ีมผีลมากและมีความสมัพันธในการกอใหเกิดแผงยาปดผนึกไมสมบูรณมาก 
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การวิเคราะหผลจากการประเมินความสัมพันธของ

สาเหตุและผลกระทบ เพื่อนำมาคัดเลือกปจจัยตามลำดับ

คะแนนที่มีคามากที่สุดคือ 9 คะแนน โดยพิจารณาจากคา

ฐานนิยม (Mode) ของคะแนน สามารถคัดกรองปจจัยท่ี

เก่ียวของเหลือเพียง 11 ปจจัยจากท้ังหมด 25 ปจจัย ไดแก 

1) ประสิทธิภาพเครื่องลดลงตามเวลา 

2) หนามบนผิวลูกกลิ้งปดผนึกสึก 

3) Heater มีปญหา 

4) ลูกกลิ้งปดผนึกไมสะอาด 

5) อุณหภูมิของลูกกลิ้งปดผนึกไมเหมาะสม 

6) ความเร็วในการหมุนลูกกลิ้งปดผนึกไมเหมาะสม 

7) ความตึงของฟอยลขางซายไมเหมาะสม 

8) ความตึงของฟอยลขางขวาไมเหมาะสม 

9) มวนอะลูมิเนียมฟอยลกรอไมแนน 

10) ความหนาของอะลูมิเนียมฟอยลไมสม่ำเสมอ 

11) การปรับคาพารามิเตอรข้ันตอนอ่ืนๆ 

 

ลำดับถัดมาไดนำปจจัยเหลานี้มาดำเนินการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) โดยไดทำการประเมินคา 

3 คา ไดแก คา S คือ คาความรุนแรงของขอบกพรอง 

(Severity) ,คา O คือคาของความถ่ีหรือโอกาสในการเกิด

ขอบกพรอง (Occurrence) และคา D เปนคาความสามารถ

ในการตรวจพบขอบกพรอง (Detection) เพื่อคำนวนตัวเลข

แสดงความเสี ่ยง (Risk Priority Number) ที่เกิดจากผลคูณ

ของตัวเลขสามคา ไดแก S x O x D โดยไดนำการเกณฑการ

ประเม ินขอบกพรองและผลกระทบของการจัดการขอ

รองเรียนของลูกคา (Customer Complaint Record) ที่ใช

ในโรงงานกรณีศึกษา มาประยุกตใชในการกำหนดระดับคา 

S ,คา O และ คา D ใหสอดคลองกับประเด็นที ่จะทำการ

ประเมิน ดังแสดงในตารางท่ี 2, 3 และ 4 ตามลำดับ 

 

 

 

 

 

ตารางที ่ 2 เกณฑการใหคะแนนระดับความรุนแรงของ

ผลกระทบ (Severity : S)  

ระดับความรุนแรง : คำอธิบาย คะแนน 

Negligible : ไมละเมิดขอกำหนดทางกฎหมาย 

GMP ไมมีสงผลตอผูใชยา และปฏิบัติงานไม

สามารถสังเกตุเห็นสิ่งผิดปกติน้ันได 

1 

Minor : ผ ู ปฏ ิบ ัต ิงานสามารถสังเกตเห็นสิ่ง

ผ ิดปกต ิน ั ้นได และไม ก อความเส ียหายตอ

ภาพลักษณองคกร 

2 

Moderate : เก ิดความเส ียหายตอภาพลักษณ

องคกรทำใหเกิดขอบกพรองที่สามารถดำเนินการ

แกไขไดงาย 

3 

Major : เก ิดความเส ียหายตอภาพลักษณของ

องคกรอยางมากกอใหเกิดขอบกพรองที่รุนแรง 

(แผงยารั ่ว เม็ดยาในแผงเกิดความเสียหาย) ซึ่ง

สำนักงานคณะกรรมการอาหารและยาอาจตอง

ดำเน ินการตรวจสอบ ละเม ิดข อกำหนดทาง

กฎหมาย GMP 

4 

Critical : เกิดความเสียหายตอภาพลักษณของ

องคกรอยางรุนแรง จนอาจตองปดโรงงาน 

ละเม ิดข อกำหนดทางกฎหมาย GMP ข้ัน

รายแรง รวมถึงอาจมีการเพิกถอนทะเบียนยา 

5 

ตารางที ่ 3 เกณฑการใหคะแนนระดับโอกาสในการเกิด

ขอบกพรอง (Occurrence : O) 

โอกาสท่ีเกิด : คำอธิบาย คะแนน 

Rare : เกิดข้ึน 5 ปตอครั้ง 1 

Unlikely : เกิดข้ึน 2 - 3 ปตอครั้ง 2 

Possible : เกิดข้ึน 1 ปตอครั้ง 3 

Likely : เกิดข้ึน 1 – 6 เดือนตอครั้ง  

           แตไมเกิน 5 ครั้ง 
4 

Almost certain : เกิดข้ึน 1 เดือนตอครั้ง          

            หรือมากกวา 
5 
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ตารางที่ 4 เกณฑการใหคะแนนระดับความสามารถในการ

ตรวจพบขอบกพรอง (Detection : D) 

ระดับความสามารถในการตรวจพบ : คำอธิบาย คะแนน 

High : มีการตรวจสอบดวยเครื่องมืออัตโนมตัิ 

โดยตรวจสอบ 100% โดยมีการสอบเทียบ

และการบำรุงร ักษาเชิงปองกันเครื ่องมือ

ตรวจสอบอัตโนมัติอยางสม่ำเสมอ สามารถ

สังเกตุเห็นสิ่งผิดปกติ โดยผูปฏิบัติงานไดงาย

และชัดเจน 

1 

Moderate : มีการควบคุมดวยกระบวนการ

เช ิ งสถ ิ ต ิ  (Statistic Process Control) ใน

ระหวางกระบวนการ และมีการตรวจสอบใน

ข้ันตอนสุดทาย สามารถสังเกตุเห็นสิ่งผิดปกติ

โดยผูปฏิบัติงานไดบางสวน 

3 

Low : ไ ม  ม ี ก า รตรวจสอบ  หร ื อม ี ก าร

ตรวจสอบเพียงเล็กนอย ซึ่งไมเปนตัวแทนที่ดี

ในกระบวนการ สามารถสังเกตุเห็นสิ่งผิดปกติ

โดยผูปฏิบัติงานไดนอย หรือไมสามารถสังเกตุ

เห็นสิ่งผิดปกติโดยผูปฏิบัติงานไดเลย 

5 

 

จากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบเพื่อทำ

การคัดกรองและประเมินปจจัยที่มีผลกระทบมากที่สุด 

พบวามีป จจ ัยที ่มีค าระด ับความเส ี ่ยง (Risk Priority 

Number : RPN) เกิน 75 คะแนนท้ังสิ้น 4 ปจจัย ไดแก  

1) อุณหภูมิของลูกกลิ้งปดผนึกไมเหมาะสม 

2) ความเร็วในการหมุนลูกกลิ้งปดผนึกไมเหมาะสม 

3) ความตึงของฟอยลขางซายไมเหมาะสม 

4) ความตึงของฟอยลขางขวาไมเหมาะสม 

ทั้ง 4 ปจจัยเปนปจจัยที่สามารถทำการปรับคาที่

เหมาะสมเพื ่อลดปญหาขอบกพรองที ่ เกิดขึ ้นได ซึ ่ง

จะตองดำเนินการวิจัยโดยการออกแบบการทดลองเพื่อ

ทดสอบหาคาพารามิเตอรท่ีเหมาะสมตอไป 

3.4 การออกแบบการทดลอง 

จากปจจัยดานความตึงของฟอยลทั้งสองขางนั้น 

ทางผูวิจัยและคณะทำงานไดตั้งขอสังเกตวาการรอย

มวน ฟอยลกอนเขาสู ล ูกกลิ ้ งปดผนึกแตละขางมี

เงื ่ อนไขที ่แตกตางกันจากลักษณะการทำงานของ

เครื่องบรรจุเอง โดยฟอยลขางซายจะรอยผานแกน

จายฟอยลใหญเพียงจุดเดียว ในขณะท่ีฟอยลขางขวา

จะถูกรอยผานชุดลูกกลิ้ งพิมพลอต จากนั้นจึงผาน

แกนจายฟอยลใหญกอนเขาสูลูกกลิ้งปดผนึกดวยเหตุ

นี้ จึงไดทำการทดลองเบื้องตนแบบทีละปจจัย (One 

Factor at a Time : OFAT) โ ด ยทำกา รท ด ส อ บ

ปจจัยเกี่ยวกับความตึงของฟอยลทั้งสองขางวาหาก

ทำการปรับความตึงของฟอยลเทากัน หรือตางกันใน

หลายๆระดับจะสงผลใหเกิดแผงยาเสียประเภทการ

ปดผนึกแผงไมสมบูรณในปริมาณที่ตางกันอยางไร 

จากการทดสอบปรับระดับความตึง สามารถสรุปได

วาการปรับระดับความตึงของฟอยลเทากันทำใหเกิด

แผงยาเสียนอยที่สุด และการปรับระดับความตึงของ

ฟอยลทั้ง 2 ขางยิ่งตางกันมาก ยิ่งทำใหเกิดแผงยา

เสียมากข้ึน จึงไดทำการตัดปจจัยนำเขาจาก 4 ปจจัย 

เหลือเพียง 3 ปจจัย โดยไดเปลี่ยนปจจัยระดับความ

ตึงของฟอยลซาย และความตึงของฟอยลขางขวา 

เปนระดับความตึงของฟอยลทั้งสองขางรวมกันเหลือ

เพียงปจจัยเดียว เนื่องจากใชความตึงของฟอยลทั้ง

สองเทากัน ดังน้ันจึงไดกำหนดปจจัยและระดับปจจัย

ที ่ ใช ในการออกแบบการทดลองเชิ งแฟคทอเร ียล 

(ตารางท่ี 5) ดังน้ี 

1) อุณหภูมิของลูกกลิ ้งปดผนึก : กำหนดจากการ

ปรับตั้งคาจริงในปจจุบันที่สามารถทำไดโดยไมกระทบตอ

ผลผลิต อีกทั้งยังอยูในชวงอุณหภูมิที่ทางผูผลิตอะลูมิเนียม

ฟอยลแนะนำใหใช ประกอบกับในการสอบเทียบอุณหภูมิ 

Heater ของลูกกลิ้งปดผนึก ยังใชอุณหภูมิในชวง 120 – 130 0C 

ซึ่งชวงการสอบเทียบอุณหภูมิของ Heater จะพิจารณาจาก

ชวงอุณหภูมิท่ีใชงานอยูจริงในปจจุบัน 

2) ความเร็วในการหมุนลูกกลิ้งปดผนึก : กำหนด

จากความเร็วที ่ใชอยู ในปจจุบันทั้ง 3 คา ที่เครื ่องจักร

สามารถบรรจุยาไดโดยไมกระทบตอสวนอื่นๆของเครื่อง 

และสามารถทำงานสอดคลองกันได เชน ความเร็วในการ
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ปลอยเม็ดยาตามแนวดิ่ง (Filling) และความเร็วในการสบ

กันของชุดตัดแบงแผงยา (Cutter) เปนตน ซึ ่งหากปรับ

ความเร ็วสูงเกินไปอาจเกิดขอบกพรองประเภทอื ่นๆ

ตามมาได 

3) ระดับความตึงของฟอยลทั้ง 2 ขาง : กำหนดจาก

คาที่ใชงานจริงอยูในปจจุบัน และใชระดับความตึงเทากัน

ทั ้งสองดาน ซึ ่งมาจากผลการทดลองแบบทีละปจจัย 

นอกจากน้ีหากปรับคาความตึงต่ำกวาระดับ 6 แผงยาจะมี

รอยยับยนจำนวนมาก และหากปรับคาความตึงมากกวา

ระดับ 7 จะทำใหแผงยาเกิดรูทะลุและรั่วซึม 

 

สำหร ับต ัวแปรตอบสนองในการทดลองน ี ้  คือ 

เปอรเซ็นตแผงยาเสียประเภทแผงปดผนึกไมสมบูรณ (% 

Defect) โดยทำการทดลองซ้ำ (Replicate) 2 ครั้ง เพ่ือลด

ความผันแปรที่เกิดจากการทดลอง และเปนจำนวนครั้งท่ี

ย ั งสามารถทำได  โดยไม กระทบต อการดำเน ินงาน 

นอกจากนี้ยังชวยเพิ่มความแมนยำในการประมาณคาปจจัย 

และสามารถประมาณคาความคลาดเคลื่อนของการทดลองได

ดียิ่งขึ้น และเมื่อใชโปรแกรม Minitab ชวยในการหาจำนวน

ครั้งของการทดลอง (Run) ที่เหมาะสม พบวาจำนวนครั้งของ

การทดลอง (Run) ท่ีเหมาะสม คือ (3 x 3 x 2) x 2 = 36 ครั้ง 

ดังแสดงจำนวนครั้งและผลการทดลองในตารางท่ี 6 

 

ตารางท่ี 5 ตารางการกำหนดตัวแปรนำเขาหรือปจจัย (Factors) และระดับปจจัย (Level) 

ลำดับ Factors สัญลักษณ หนวย 

ระดับปจจัย 

1 2 3 

1 อุณหภูมิของ ลูกกลิ้งปดผนึก (Temp. Roller) A 0C 20 25 30 

2 ความเรว็ในการหมุนลูกกลิ้งปดผนึก (Speed Roller) B รอบ/นาท ี 0 2 4 

3 ความตึงของฟอยลท้ังสองขาง (Tension Foil) C ระดับ* 6 - 7 

หมายเหตุ* : ระดับของความตงึของอะลูมิเนียมฟอยลท้ัง 2 ขาง เปนคาระดับความแรงในการหนวงแกนมวน อะลูมิเนียม

ฟอยลซึ่งถูกกำหนดมาจากผูผลิตเครื่องบรรจุ 

4. การวิเคราะหผลการทดลอง 

ทำการตรวจสอบความถูกตองของแบบการทดลอง

และวิเคราะหผลการทดลองโดยใชโปรแกรม Minitab 

4.1 การตรวจสอบความถูกตองของแบบการทดลอง 

(Model Adequacy checking) 

การตรวจสอบความถูกตองของแบบจำลอง เปนการ

ตรวจสอบความถูกตองและความนาเชื ่อถือของขอมูล

กอนที ่จะนำมาทำการวิเคราะห ประกอบไปดวยการ

ทดสอบเกี่ยวกับความคลาดเคลื่อนของการทดลองภายใต 

3 สมมุติฐานหลัก ไดแก 

 

 

 

1) สวนตกคางมีการแจกแจงแบบปกติ (Normality 

Test) พบวาขอมูลของคา P-value มีคาเทากับ 0.738 ซึ่งมี

คามากกวา 0.05 และมีการเรียงตัวของขอมูลเปนเสนตรง ดัง

แสดงในรูปท่ี 7 สรุปไดวาขอมูลน้ีมีการแจกแจงแบบปกติ 

2) สวนตกคาง (Residual) มีความเปนอิสระตอกัน

(Independence) พิจารณาจากแผนภาพการกระจายตัว

ระหวางคาสวนตกคาง (Residual) และลำดับของการเก็บ

ขอมูล (Observation Order) พบวามีการกระจายตัวแบบ

อิสระอยางสุ มรอบแนวแกน 0 มีลักษณะหรือรูปรางท่ี

แนนอน ดังแสดงในรูปที่ 8 ดังนั ้นจึงสามารถสรุปไดวา

ขอมูลน้ีมีความเปนอิสระตอกัน 
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ตารางท่ี 6 แสดงผลการทดลอง 

Std 

Order 

Run 

Order 

Temp 

(A) 

Speed 

(B) 

Tension 

(C) 

% 

defect 

 Std 

Order 

Run 

Order 

Temp 

(A) 

Speed 

(B) 

Tension 

(C) 

% 

defect 

8 1 125 10 7 2.83%  25 19 125 10 6 3.03% 

34 2 130 12 7 1.72%  26 20 125 10 7 2.93% 

11 3 125 14 6 2.53%  32 21 130 10 7 2.22% 

13 4 130 10 6 2.02%  21 22 120 12 6 3.33% 

1 5 120 10 6 4.04%  3 23 120 12 6 3.54% 

22 6 120 12 7 3.23%  10 24 125 12 7 2.22% 

5 7 120 14 6 3.03%  27 25 125 12 6 2.83% 

30 8 125 14 7 2.42%  17 26 130 14 6 1.52% 

6 9 120 14 7 2.83%  35 27 130 14 6 1.31% 

29 10 125 14 6 2.53%  36 28 130 14 7 1.11% 

12 11 125 14 7 2.32%  19 29 120 10 6 3.84% 

24 12 120 14 7 2.73%  7 30 125 10 6 3.23% 

14 13 130 10 7 2.22%  9 31 125 12 6 2.53% 

16 14 130 12 7 1.41%  31 32 130 10 6 1.92% 

23 15 120 14 6 3.33%  4 33 120 12 7 3.03% 

18 16 130 14 7 1.01%  20 34 120 10 7 3.64% 

33 17 130 12 6 1.82%  2 35 120 10 7 3.64% 

15 18 130 12 6 2.02%  28 36 125 12 7 2.12% 

 

3) สวนตกคางมีคาความแปรปรวนคงที่ (Variant 

Stability) พบวาขอมูลมีการกระจายตัวทั้งเปนบวกและ

ลบรอบแนวแกน 0 และไมมีลักษณะการกระจายตัวที่เปน

แนวโนมหรือรูปแบบที่คลายกรวยปากเปดหรือปากปด  

ดังแสดงในรูปที่ 9 จึงสามารถสรุปไดวาคาสวนตกคางมี

ความแปรปรวนคงท่ี  

จากการตรวจสอบความถูกตองของขอมูล สรุปไดวา

ขอมูลชุดน้ีเปนขอมูลท่ีถูกตองและเช่ือถือได สามารถนำไป

วิเคราะหผลการทดลองในข้ันตอนตอไปได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปท่ี 7 การทดสอบ Normality Test ของ %Defect 
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รูปท่ี 8 แผนภาพการกระจายตัวของคาสวนตกคาง(Residual) 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 รูปท่ี 9 แผนภาพแสดงความแปรปรวนของคาสวนตกคาง 

 

4.2 การวิเคราะหผลการทดลอง 

หลังจากที ่ทำการตรวจสอบความถูกตอง ลำดับ

ถัดไปจึงเปนการวิเคราะหผลการทดลอง ซึ ่งผลการ

วิเคราะหแสดงในรูปท่ี 10 เมื่อพิจารณาผลการการวิเคราะห

ขอมูลที่ไดจากการทดลอง พบวาปจจัยนำเขาทั้ง 3 ปจจัยมี

อิทธิพลตอเปอรเซ็นตแผงยาเสียประเภทแผงปดผนึกไม

สมบูรณ (% Defect) ดังน้ี 

1) ปจจัยหลัก (Main Effect) ไดแก อุณหภูมิของลูกกลิ้ง

ปดผนึก (Temp. : A), ความเร็วในการหมุนลูกกลิ ้งปดผนึก 

(Speed : B) และความตึงของฟอยลทั้งสองขาง (Tension : C) 

พิจารณาจากคา P-value ที่มีคาเทากับ 0.00 ซึ่งมีคานอยกวา 

0.05 จึงสามารถสรุปไดวาปจจัยหลัก (Main Effect) ทั ้ง 3 

ปจจัย มีผลตอตัวแปรตอบสนองอยางมีนัยสำคัญ  

2) อิทธิพลรวมระหวาง 2 ปจจัย (2-way Interaction 

Effect) ไดแก Temp.*Speed (AB) , Temp.*Tension (AC) 

และ Speed*Tension (BC) พิจารณาจากคา P-value ท่ีมีคา

นอยกวา 0.05 สามารถสรุปไดวาอิทธิพลรวมระหวาง 2 

ปจจัย มีผลตอตัวแปรตอบสนองอยางมีนัยสำคัญ 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 10 แสดงการวิเคราะหผลการทดลอง 
 

3) อิทธิพลรวมระหวาง 3 ปจจัย (3-way Interaction 

Effect) ไดแก Temp.*Speed * Tension (ABC) พิจารณาจาก

คา P-value พบวามีคามากกวา 0.5 สรุปไดวาอิทธิพลรวม

ระหวาง 3 ปจจัย ไมมีผลกระทบตอตัวแปรตอบสนอง 

ทั ้งนี ้จากการพิจารณาคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ  

(R2 ) ท่ีมีคาเทากับ 98.84% ซึ่งมีคาเขาใกล 1 แสดงวา

ปจจัยนำเขา และตัวแปรตอบสนองมีความสัมพันธกันมาก

นอกจากนี้เมื่อพิจารณาจากแผนภาพพาเรโตในรูปที่ 11 

จะเห็นไดวากราฟแทงของทั้ง 3 ปจจัยหลักและกราฟแทง

ของอิทธิพลรวมระหวาง 2 ปจจัยทั้ง 3 คูอยูเลยจากเสน

วิกฤต ดังนั ้นจึงสามารถสรุปไดว าปจจัยหลัก (Main 

Effect) ทั้ง 3 ปจจัย และอิทธิพลรวมระหวาง 2 ปจจัยท้ัง 

3 คู มีผลตอการเกิดแผงยาเสียประเภทแผงปดผนึกไม

สมบูรณอยางมีนัยสำคัญ 

จากการพิจารณาแผนภาพผลกระทบหลัก (Main 

Effect Plot) มีเสนกราฟในลักษณะที่ความชันลดลง ซึ่ง

หมายความวา %Defect มีแนวโนมลดลงอยางมนัียสำคัญ 

เมื่อปรับอุณหภูมิ (Temp.) และความเร็ว (Speed) ของ
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ลูกกลิ้งปดผนึกเพิ ่มขึ ้น รวมทั้งปรับระดับความตึงของ 

ฟอยล (Tension) ท้ังสองขางเพ่ิมข้ึน ดังรูปท่ี 12  
 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 11 แผนภาพพาเรโตของปจจัยหลัก  

                     และอันตรกิริยา 

 

 

 

 

 
 
 

รูปท่ี 12 ผลของปจจยัหลักท่ีมผีลตอ % Defect ของแผงยา 
 

จากการพิจารณาแผนภาพผลกระทบรวมระหวาง 2 

ปจจัย (Interaction Plot) ดังแสดงในรูปที่ 13 สามารถ

อธิบายไดดังน้ี  

1) Temp.*Speed : ม ีผลกระทบรวมก ันระหว าง

อุณหภูมิ (Temp.) และความเร็วในการหมุนของ ลูกกลิ้ง

ปดผนึก (Speed) โดยพบวา %Defect มีแนวโนมลดลง

อยางมีนัยสำคัญ เมื่อปรับอุณหภูมิ (Temp.) และความเรว็ 

(Speed) ของลูกกลิ้งปดผนึกเพ่ิมข้ึน 

2) Temp.*Tension : มีผลกระทบรวมกันระหวางอุณหภมูิ

ของลูกกลิ้งปดผนึก (Temp.) และความตึงของฟอยลทั้งสอง

ขาง (Tension) โดยพบวา %Defect มีแนวโนมลดลงอยางมี

นัยสำคัญ เมื่อปรับอุณหภูมิ (Temp.) และความตึงของฟอยล

ท้ังสองขาง (Tension) เพ่ิมข้ึน 

3) Speed*Tension : มีผลกระทบรวมกันระหวาง

ความเร็วในการหมุนของลูกกลิ้งปดผนึก (Speed) และ

ความตึงของฟอยลท ั ้งสองขาง (Tension) โดยพบวา 

%Defect มีแนวโนมลดลงอยางมีนัยสำคัญ เมื ่อปรับ

อุณหภูมิ (Temp.) และความตึงของฟอยล ทั ้งสองขาง 

(Tension) เพ่ิมข้ึน 
 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 13 ผลของอันตรกิริยาของปจจัยท่ีมีผลตอ 

% Defect ของแผงยา 
 

 

4.3 การหาระดับปจจยัท่ีดีท่ีสดุ (Response Optimizer) 

ทำการหาระด ับป จจ ั ยท ี ่ ด ี ท ี ่ ส ุ ด  (Response 

Optimizer) ในการปร ับต ั ้ งค าพาราม ิ เตอร ท ี ่ทำให

เปอรเซ็นตแผงยาเสียประเภทแผงปดผนึกไมสมบูรณ (% 

Defect) นอยที่สุด ดังแสดงในรูปที่ 14 พิจารณาคาความ

พึงพอโดยรวมของระดับปจจัยที่เหมาะสม (composite 

desirability : D) เทากับ 0.9833 แสดงความสัมพันธของ

คาป จจ ัยและคาตอบสนองที ่ม ีความส ัมพันธ ก ันถึง 

98.33% ซึ่งมีคาใกลเคียง 1 ถือวาอยูในระดับท่ีดี 
 

 

 
 

 

 
รูปท่ี 14 การวิเคราะหระดับปจจัยท่ีดีท่ีสุด 

(Response Optimizer) 
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จากการวิเคราะหผลการทดลองตามรูปที่ 14 พบวา

ระดับปจจัยที ่ด ีที ่ส ุด (Response Optimizer) ในการ

ปรับตั้งคาพารามิเตอร ที ่ทำใหเปอรเซ็นตแผงยาเสีย

ประเภทแผงปดผนึกไมสมบูรณ (% Defect) นอยท่ีสุด ไดแก 

• อุณหภูมิของลูกกลิ้งปดผนึก (Temp.)  

ปรับตั้งคาท่ี 130 0C 

• ความเร็วในการหมุนลูกกลิ้งปดผนึก (Speed)  

ปรับตั้งคาท่ี 14 รอบ/นาที 

• ความตึงของฟอยลท้ังสองขาง (Tension)  

ปรับตั้งคาท่ีระดับ 7 

โดยคาผลลัพธที่ไดจากการตั้งคาตามระดับปจจัยที่ดี

ที ่สุดคือ เปอรเซ็นตแผงยาเสียประเภทแผงปดผนึกไม

สมบูรณ (% Defect) เทากับ 1.06% และมีความนาจะ

เปนที่คาเฉลี่ยของผลลัพธจะอยูในชวง 0.89% - 1.24% 

และความนาจะเปนท่ีคาของผลลัพธจะอยูในชวง 0.76% - 

1.37% ท่ีระดับความเช่ือมั่น 95% 

4.4 การทดสอบเพ่ือยืนยันผล  

เพื่อยืนยันผลที่ไดจากวิธีการออกแบบการทดลอง 

ไดนำระดับปจจัยที ่ด ีที ่สุด (Response Optimizer) ไป

ทดลองประยุกตใชในสภาวะการทำงานจริงเพ่ือทดสอบวา 

คาพารามิเตอรที่เหมาะสม เมื่อนำมาประยุกตใชจริงจะ

สามารถลดเปอรเซ็นตแผงยาเสียประเภทแผงปดผนึกไม

สมบูรณ (% Defect) ไดหรือไม โดยทำการเก็บเฉพาะ

ขอมูลเปอรเซ ็นตแผงยาเสียประเภทแผงปดผนึกไม

สมบูรณ (% Defect) เปนระยะเวลา 30 วันจากเครื่องจักร

เดิมที่ใชในการหาคาปจจัยที่เหมาะสม โดยคาปจจัยท่ี

เหมาะสมท่ีนำมาใช คือ 

• อุณหภูมิของลูกกลิ้งปดผนึก ใชคา 130 0C 

• ความเร็วในการหมุนลูกกลิ้งปดผนึก ใชคา 14 รอบ/นาที 

• ความตึงของฟอยลท้ังสองขาง ใชคาระดับ 7 

จากการทดสอบเพ่ือยืนยันผลโดยการนำระดับปจจัย

ที่ดีที่สุด (Response Optimizer) ไปทดลองประยุกตใช

ในสภาวะการทำงานจริง โดยใชเครื่องที่ใชทำการทดลอง

เปนระยะเวลา 30 ว ัน พบวาเปอรเซ ็นตแผงยาเสีย

ประเภทแผงปดผนึกไมสมบูรณ (% Defect) มีคาเฉลี่ยอยู

ท่ี 1.34% ดังแสดงในรูปท่ี 15 ซึ่งมีความคลาดเคลื่อนจาก

คาที ่ไดจากการวิเคราะหเพื ่อหาระดับปจจัยที ่ด ีที ่สุด 

(Response Optimizer) ที่มีคาเทากับ 1.06% เล็กนอย 

ซึ ่งอาจเกิดจากสภาวะอื่นๆที่แตกตางจากชวงที่ทำการ

ทดลอง จึงสามารถสรุปไดวาการปรับตั้งคาพารามิเตอรท่ี

เหมาะสมน้ี สามารถลดเปอรเซ็นตแผงยาเสียประเภทแผงปด

ผนึกไมสมบูรณ (% Defect) ในระหวางการทำงานจริงได 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 15 ผลการนำระดับปจจัยท่ีดีท่ีสุดไปใช 

 

4.5 การเปร ียบเท ียบก อน และหล ังปร ับปรุง

กระบวนการ 

จากการนำคาพารามิเตอรท่ีเหมาะสม ไดแก อุณหภูมิ

ของลูกกลิ้งปดผนึก 130 0C ,ความเร็วในการหมุนลูกกลิ้งปด

ผนึก 14 รอบ/นาทีและความตึงของฟอยลทั้งสองขางที่คา

ระดับ 7 มาปรับใชในกระบวนการผลิตจริงตั ้งแตเดือน

กันยายน – ตุลาคม 2565 โดยไดนำมาปรับใชกับเครื ่อง

บรรจุยา หมายเลขเครื ่อง SP2, SP3, SP5, SP6 และ SP7 

(เครื่องที่ทำการทดลอง คือ SP7) ซึ่งเปนเครื่องจักรที่เปน

ยี ่หอ/รุ นเดียวกัน อายุการใชงานเทากัน และมีรอบการ

บำรุงรักษาในชวงเดียวกันกับเครื่องที่ทำการทดลอง พบวา

สามารถสัดสวนแผงยาเสียประเภทแผง ปดผนึกไมสมบูรณ

ทั ้ง 5 เครื ่องเฉลี ่ยตอวันลดลงจาก 4.82% เหลือเพียง 

1.38% (ลดลง 71.37%) ดังแสดงในรูปท่ี 16 

นอกจากนี้ยังพบวาการนำคาปจจัยท่ีดทีี่สุดมาใช ยัง

สามารถลดระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องได เนื่องจาก

ผูปฏิบัติงานทราบคาพารามิเตอรที่ดีที่สุดในการปรับตั้ง

แลว จึงไมตองทดลองปรับเปลี่ยนคาตางๆ ในชวงกอนเริ่ม
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งานในทุกวัน และในทุกชวงเวลากอนเริ ่มงาน รวมท้ัง

ในชวงของการเปลี่ยนมวนอะลูมิเนียมฟอยล ซึ่งจะตองทำ

การเปลี่ยนเฉลี่ยทุกๆ 2 ชั่วโมง ดังนั้นในแตละวันจะตอง

ใชเวลารวมในการปรับตั้งเครื่อง ดังแสดงรายละเอียดใน

ตารางท่ี 7 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 16 สัดสวนแผงยาเสยีจากการปดผนึกแผง  

เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรงุ 

 

ตารางท่ี 7 ระยะเวลาท่ีใชในการปรับตั้งเครื่องกอนและ 

หลังการปรบัปรุง 

ชวงเวลา/กิจกรรม 

กอน

ปรับปรุง

(นาที) 

หลัง

ปรับปรุง

(นาที) 

กอนเริ่มงานชวงเชา 

(8.00 น.– 12.00 น.) 
25 20 

กอนเริ่มงานชวงบาย 

(13.00 น.– 16.30 น.) 
15 9 

กอนเริ่มงานชวงโอที 

(16.30 น.– 19.30 น.) 
15 9 

ข้ันตอนเปลี่ยนมวน 

อะลูมิเนียมฟอยล 

(ทุก 2 ชม. และ 5 ครั้ง/วัน) 

15 x 5 

= 75 

8 x 5 = 

40 

รวมระยะเวลาท่ีใช 130 78 

ระยะเวลาที ่ใชในการปรับตั้ง

เครื่องลดลง 

52 นาที 

(คิดเปน 40%) 

 

จากตารางที่ 7 ระยะเวลาที่ลดลงได 40% ชวยให

พนักงานสามารถนำเวลาไปทำงานอ่ืนเพ่ิมเติมได เชน การ

ทำความสะอาดลูกกลิ้งปดผนึกใหสะอาด ซึ่งปจจัยเรื่อง

ความสะอาดของล ูกกล ิ ้งป ดผนึก เป นปจจ ัยหน ึ ่ ง ท่ี

คณะทำงานไดพิจารณาวามีผลกระทบตอการเกิดปญหา

ในการปดผนึกแผงยา ดังนั้นการเพิ่มเวลาในการทำความ

สะอาดลูกกลิ้งปดผนึกอาจชวยใหลดปริมาณแผงยาเสียได 

และอาจเพิ่มความละเอียดในการตรวจสอบแผงยาเพื่อให

มั่นใจในคุณภาพของการบรรจุมากยิ่งข้ึน 

 

5. สรุปผลการวิจยั และขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

วิจัยนี ้มีวัตถุประสงคเพื ่อลดสัดสวนแผงเสียของ

บรรจุภัณฑอะลูมิเนียมฟอยลในรูปแบบแผงสตริพ ท่ีเสีย

จากการปดผนึกไมสมบูรณ ซึ่งเปนขอบกพรองที่พบมาก

ท่ีสุด รวมท้ังลดระยะเวลาท่ีในการปรับตั้งเครื่องบรรจุยาท่ี

สูญเสียไปในระหวางกระบวนการบรรจยุาเม็ด โดยเริ่มจาก

ทำการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและปจจัยท่ีเก่ียวของ

ดวยแผนภาพแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect 

Diagram) จากนั้นทำการคัดกรองปจจัยโดยการประเมิน

คะแนนความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล (Cause and 

Effect Matrix) และการวิเคราะหลกัษณะขอบกพรองและ

ผ ล ก ร ะ ท บ  ( FMEA : Failure Mode and Effect 

Analysis) ซึ่งหลังจากการประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง 

(RPN : Risk Priority Number) ไดคัดกรองปจจัยที่สงผล

ใหเกิดแผงยาเสียประเภทแผงปดผนึกไมสมบูรณ ไดแก 

อุณหภูมิของลูกกลิ้งปดผนึก, ความเร็วในการหมุนลูกกลิ้ง

ปดผนึก, ความตึงของฟอยลขางซาย และความตึงของ 

ฟอยลขางขวา จากนั้นไดทำการทดลองแบบทีละปจจัย

(OFAT : One Factor at a Time) เพ ื ่อทดสอบปจจัย

เกี ่ยวกับความตึงของฟอยลทั ้งสองขาง พบวาการปรับ

ระดับความตึงของฟอยลทั ้งสองขางใหเทากันทำใหเกิด

แผงยาเสียนอยกวาการปรับความตึงตางระดับกัน จึงคัด

กรองเหลือเพียง 3 ปจจัย คือ อุณหภูมิของลูกกลิ้งปดผนึก

, ความเร็วในการหมุนลูกกลิ้งปดผนึก, ความตึงของฟอยล 
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ทั้งสองขาง และไดทำการประยุกตใชหลักการออกแบบ

การทดลองเชิงแฟคทอเร ียล เพื ่อหาระดับปจจ ัย ท่ี

เหมาะสม จากการทดลองพบวาระดับปจจัยที่เหมาะสม 

ได แก อุณหภูมิของลูกกลิ ้งปดผนึกเทากับ 130 0C, 

ความเร็วในการหมุน ลูกกลิ้งปดผนึกเทากับ 14 รอบ/

นาที, ความตึงของฟอยลทั้งสองขาง คือ ระดับ 7 โดยเมื่อ

นำระดับปจจัยที่ไดมาปรับใชในกระบวนการบรรจุยาเม็ด

ในรูปแบบแผง สตริพ พบวาสัดสวนแผงยาเสียประเภท

แผงปดผนึกไมสมบูรณเฉลี่ยตอวันลดลงจาก 4.82% เหลือ

เพียง 1.38% (ลดลง 71.37%) และยังพบวาสามารถลด

ระยะเวลาในการปรับตั ้งเครื ่องจักรจาก 130 นาที/วัน 

เหลือเพียง 78 นาที/วัน (ลดลง 40.00%)  

ดังนั ้นสามารถสรุปไดว า เมื ่อทำการปรับระดับ

พารามิเตอรที่เหมาะสม ตามกระบวนการคัดกรองปจจัย 

และการออกแบบการทดลอง จะชวยใหสามารถลดสัดสวน

แผงยาเสียจากการปดผนึกไมสมบูรณ และลดระยะเวลาท่ี

ใชในการปรับตั้งเครื่องบรรจุยา ซึ่งเปนไปตามวัตถุประสงค

ของงานวิจัยน้ี 

5.2 ขอเสนอแนะ 

1) โรงงานกรณีศึกษาสามารถนำปจจัยอื่นๆที่สงผล

กระทบใหเกิดขอบกพรองท่ีทำใหเกิดแผงยาเสีย มาทำการ

พิจารณาเพ่ือนำไปสูการศึกษาวิเคราะหเพ่ิมเติม ซึ่งอาจทำ

ใหสามารถลดปริมาณขอบกพรองประเภทอ่ืนๆลงได 

2) หากในอนาคตมีงบประมาณและระยะเวลาที่

เพียงพอ รวมทั้งมีเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพมากพอ 

ควรทำการศึกษาปจจัยอื่นๆเพิ่มเติมใหครอบคลุมมาก

ยิ่งข้ึน 

3) สามารถนำแนวทางการปรับปรุงจากงานวิจัยน้ีไป

ขยายผลเพ่ือใชกับการบรรจุยาหรืออาหารในรูปแบบบรรจุ

ภัณฑอ่ืนๆท่ีมีลักษณะการทำงานของเครื่องจักรท่ีคลายกัน 

และใชวัสดุการบรรจุประเภทเดียวกัน เชน การบรรจุยา

เม็ดในรูปแบบแผงบลิสเตอร การบรรจุยาหรืออาหารใน

รูปแบบแผง Sachet เปนตน 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณอาจารยที่ปรึกษาท่ีสละเวลาอนัมีคา

ในการใหคำช้ีแนะเพ่ือแกไขปญหาและอุปสรรคตางๆ  

ขอขอบคุณโรงงานกรณีศึกษา และคณะทำงานทุกๆ

ทานที ่ได เส ียสละเวลาในการถายทอดความร ู   และ

ประสบการณที่เปนประโยชน สุดทายนี้ขอขอบพระคุณ

บิดา มารดา และครอบครัว รวมถึงทุกๆทานที่ใหความ

ชวยเหลือท่ีขาพเจาไมไดกลาวถึง 
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