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 งานนิพนธ์ฉบบันี�สาํเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยความกรุณาเป็นอยา่งยิ"งจาก ดร.กฤช  จรินโท  
อาจารยที์"ปรึกษางานนิพนธ์ ซึ" งไดส้ละเวลาใหค้าํปรึกษาและใหข้อ้เสนอแนะอนัเป็นประโยชน์ยิ"ง 
ตลอดจนช่วยแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความเอาใจใส่คอยเป็นกาํลงัใจและ ใหค้วามห่วงใยเสมอมา 
ผูท้าํการวิจยัรู้สึกซาบซึ� งในความกรุณาของท่านเป็นอยา่งยิ"ง จึงกราบขอบพระคุณท่านเป็นอยา่งสูง
ไว ้ณ โอกาสนี�  
 ขอกราบขอบพระคุณ ประธานกรรมการสอบงานนิพนธ์ และ กรรมการสอบงานนิพนธ์            
ที"กรุณาใหข้อ้เสนอแนะใหง้านนิพนธ์ฉบบันี� มีความสมบูรณ์ยิ"งขึ�น และกราบขอบพระคุณคณาจารย์
วิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา ทุกท่านที"ประสิทธิ5 ประสาทวิชาความรู้และประสบการณ์
การเรียนการสอนที"มีค่ายิ"ง  
 สุดทา้ยนี�ขอกราบขอบพระคุณ คุณพ่อประเสริฐ คุณแม่การดา ชูแกว้   บิดา มารดา ผูเ้ป็นที"
รักเป็นผูมี้พระคุณอนัยิ"งใหญ่ ที"ใหก้าํเนิดและใหส้ติปัญญา รวมถึงครอบครัวญาติมิตร คอยเป็นให้
กาํลงัใจและเป็นแรงผลกัดนัสนบัสนุน และอยูเ่บื�องหลงัความสาํเร็จของผูท้าํการวิจยัดว้ยดีเสมอมา
และขอขอบคุณ เพื"อนร่วมงาน พนกังาน บริษทั พี"นอ้งและกลัยาณมิตร EX-MBA 38 และทุกท่านที"
ใหค้วามช่วยเหลือที"มิไดเ้อ่ยนามในที"นี�  ที"ใหค้วามช่วยเหลือในดา้นต่าง ๆ รวมถึงส่งกาํลงัใจมาตลอด 
จนงานนิพนธ์ฉบบันี�สาํเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี 
 ทั�งนี�  คุณค่าและประโยชนอ์นัพึงมีจากการศึกษางานนิพนธ์ฉบบันี�  ผูท้าํการวิจยัขอมอบ
แด่ผูมี้พระคุณ บุพการี คณาจารย ์ผูป้ระสิทธิ5 ประสาทวิชา ผูมี้พระคุณทุกท่านทั�งในอดีตและปัจจุบนั
ที"ทาํใหข้า้พเจา้เป็นผูมี้การศึกษา และประสบความสาํเร็จมาจนทุกวนันี�   
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 การวจิยันี, มีวตัถุประสงคเ์พื7อศึกษาการหาค่าสี (DL, Da, Db) ที7เหมาะสมในการอนุมติัที7
ขั,นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) แต่ละรุ่น ที7ทาํใหเ้ป็นการปรับแต่งศูนยค์รั, ง (Zero 
adjustment) ในกระบวนการปรับแต่งสีของหนงัสาํหรับเบาะรถยนตเ์พื7อเพิ7มผลิตภาพ 
(Productivity) และลดการสูญเสียเคมีจากการปรับแต่งสีแต่ละครั, ง ใชก้ารทดลองนาํค่าสีที7ไดจ้าก
การคาํนวณทางสถิติ ที7ค่าความเชื7อมั7น 90 เปอร์เซ็นต ์เพื7อกาํหนดเป็นขอ้กาํหนด (Tolerance) ของ
ค่าสีที7กระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) ไปทดลองใชจ้ริง ทาํการศึกษาทั,งหมด 5 
รุ่น จากนั,นทาํการวดัผลโดยเปรียบเทียบจาํนวนครั, งที7มีการปรับแต่งสีที7เครื7องสเปรย ์
 ผลการวจิยัปรากฏวา่สามารถลดจาํนวนครั, งในการปรับแต่งสีที7เครื7องสเปรยไ์ดจ้ริงดงันี,     

รุ่น A จาก ปรับแต่งสี 2 ครั, ง เป็น 0 ครั, ง ประหยดัตน้ทุนดา้นผลิตภาพได ้126,000  บาทต่อเดือน 

ประหยดัตน้ทุนการใชเ้คมีได ้234,360 บาทต่อเดือน, รุ่น B จาก ปรับแต่งสี 2 ครั, ง เป็น 0 ครั, ง 

ประหยดัตน้ทุนดา้นผลิตภาพได ้126,000 บาทต่อเดือน ประหยดัตน้ทุนการใชเ้คมีได ้8,280 บาทต่อ

เดือน, รุ่น C จาก ปรับแต่งสี 2 ครั, ง เป็น 1 ครั, ง ประหยดัตน้ทุนดา้นผลิตภาพได ้63,000 บาทต่อ

เดือน ประหยดัตน้ทุนการใชเ้คมีได ้35,232 บาทต่อเดือน, รุ่น D จาก ปรับแต่งสี 2 ครั, ง เป็น 0 ครั, ง 

ประหยดัตน้ทุนดา้นผลิตภาพได ้126,000  บาทต่อเดือน ประหยดัตน้ทุนการใชเ้คมีได ้14,040 บาท

ต่อเดือน และรุ่น E จาก ปรับแต่งสี 2 ครั, ง เป็น 0 ครั, ง ประหยดัตน้ทุนดา้นผลิตภาพได ้126,000  

บาทต่อเดือน ประหยดัตน้ทุนการใชเ้คมีได ้27,348 บาทต่อเดือน  
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This research has the objective to find the color values (DL, Da, Db) suitable for 
approval in pre-match color adjustment for each model to achieve zero adjustment in the color 
adjustment of automotive leather seat cushions for improved productivity and reduced chemical 
loss in each color adjustment.  This study tried the colors that are obtained from statistical 
calculation at the 90% confidence level to set the tolerance of color at the pre-match coloring 
process before actual usage.  This study tried 5 different models, and then evaluate by comparing 
the number of times the spraying machine needs to be adjusted. 

This research shows the number of times that the spraying machine can actually reduce 
as follows.  For Model A, color adjustment reduces from 2 times to zero time, save 126,000 Baht 
per month in image production cost, and save 234,360 Baht per month in chemical cost.  For 
Model B, color adjustment reduces from 2 times to zero time, save 126,000 Baht per month in 
image production cost, and save 8,280 Baht per month in chemical cost.  For Model C, color 
adjustment reduces from 2 times to 1 time, save 63,000 Baht per month in image production cost, 
and save 35,232 Baht per month in chemical cost.  For Model D, color adjustment reduces from 2 
times to zero time, save 126,000 Baht per month in image production cost, and save 14,040 Baht 
per month in chemical cost.  For Model E, color adjustment reduces from 2 times to zero time, 
save 126,000 Baht per month in image production cost, and save 27,348 Baht per month in 
chemical cost. 
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บทที� 1 
บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
ในสภาวะเศรษฐกิจปัจจุบนัมีการแข่งขนักนัอยา่งรุนแรงในแต่ละธุรกิจรวมถึงในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละอุตสาหกรรมชิ&นส่วนยานยนต ์ซึ( งเป็นอุตสาหกรรมที(มีความสาํคญัต่อ
เศรษฐกิจของประเทศสามารถนาํเขา้เงินตราต่างประเทศไดจ้าํนวนมากและสามารถสร้างมูลคา่ทาง
เศรษฐกิจใหป้ระเทศอยา่งมหาศาล   โดยจากขอ้มูลการผลิตรถยนต์ปี ปี พ.ศ.  2558 พบวา่ประเทศ
ไทยอยูใ่นอนัดบัที( 12  ของประเทศที(มีการผลิตรถยนต ์15 อนัดบั ดงัภาพที( 1-1 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที( 1-1  ประเทศที(มีการผลิตรถยนตใ์น 15 อนัดบั ของปี ปี พ.ศ.  2558 
 

ซึ( งอุตสาหกรรมยานยนตเ์กี(ยวขอ้งกบัอุตสาหกรรมอีกหลายประเภทโดยแบ่งเป็น 3 ส่วน 
คือ อุตสาหกรรมตน้นํ&า อุตสาหกรรมกลางนํ&าและ อุตสาหกรรมปลายนํ&า (สมิทธิ ดารากร ณ อยธุยา, 
ม.ป.ป.) รายละเอียดดงัภาพที( 1-2 
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ภาพที( 1-2  อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละอุตสาหกรรมที(เกี(ยวขอ้ง 
 

สาํหรับอุตสาหกรรมตน้นํ& าที(ประกอบดว้ยอุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมเหลก็ 
อุตสาหกรรมไฟฟ้า และอุตสาหกรรมเครื(องหนงัซึ(งเป็นอุตสาหกรรมที(เป็นวตัถุดิบที(สาํคญัสาํหรับ
รถยนตเ์พราะใชใ้นการหุม้ตกแต่งภายในรถยนต ์และหุม้เบาะรถยนต ์และส่วนของอุตสาหกรรม
เครื(องหนงัเองกมี็การใชแ้ยกยอ่ยหลากหลายผลิตภณัฑต์วัอยา่งเช่น รองเทา้ เสื&อผา้ โดยสดัส่วนของ
แต่ละประเภทแสดงดงัภาพที( 1-3 

 

 
 

ภาพที( 1-3  สดัส่วนการใชห้นงัของแต่ละธุรกิจ 
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ในธุรกิจยานยนตมี์ธุรกิจประเภทเดียวกนัหลายบริษทัทาํใหเ้กิดการแข่งขนักนัสูง ดงันั&น
แต่ละธุรกิจตอ้งมีการพฒันาและปรับปรุงอยูต่ลอดเวลาเพื(อให้อยูไ่ดอ้ยา่งมั(นคงและเติบโต ไม่วา่จะ
เป็นการปรับปรุงคุณภาพ ปรับปรุงตน้ทุนเพื(อให้สามารถแข่งขนัได ้รวมทั&งการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพื(อเป็นการเพิ(มความสามารถในการผลิต (Capacity) ใหเ้ต็ม
ความสามารถและคุม้ค่าที(สุด ซึ(งการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสามารถปรับปรุง
ไดห้ลายส่วน เช่นการจดัแผนผงัการไหลของกระบวนการผลิตใหไ้หลตามลาํดบัขั&นตอนของ
กระบวนการ, การใชเ้ครื(องมือ เครื(องจกัร เพื(อลดเวลาการผลิต, การเปลี(ยนพฤติกรรมการทาํงาน
ของพนกังานเพื(อใหไ้ดป้ระสิทธิภาพมากขึ&น และ การลดเวลาการเริ(มติดตั&ง (Set up) ในการเริ(มผลิต 
หรือ เวลาที(ใชใ้นการเปลี(ยนรุ่นการผลิต ซึ(งหากปรับปรุงในเรื(องเหล่นี&ไดก้จ็ะส่งผลให้
ประสิทธิภาพของการผลิตเพิ(มขึ&นและยงัเป็นการลดการสูญเสียอีกดว้ยไม่วา่จะเป็นการสูญเสีย ใน
เรื(องของเวลา วตัถุดิบกต็าม 

บริษทัแห่งหนึ(งในจงัหวดัระยองเป็นบริษทัผลิตตกแต่งหนงัววัสาํหรับเบาะรถยนตส่์ง
ให้กบับริษทัผลิตเบาะรถยนตห์ลายยี(ห้อทั&งในและต่างประเทศ ซึ(งวตัถุดิบหนงัววัที(ใชเ้ป็นหนงัที(
ผา่นการฟอกยอ้มมาเรียบร้อยแลว้และบริษทันาํมาเคลือบสีอดัลายใหต้รงตามที(ลกูคา้แต่ละยี(หอ้
รถยนตต์อ้งการ แผนกที(ผลิตตกแต่งหนงัววัเรียกวา่แผนกตกแต่งหนงั (Finishing) หนงัววัที(ตกแต่ง
แลว้มีลกัษณะตามภาพที( 1-4 
 

 
ภาพที( 1-4  หนงัววัที(ตกแต่งแลว้ 
 
 การลดเวลาในการเปลี(ยนรุ่นเป็นปัจจยัสาํคญัในการเพิ(มประสิทธิภาพของการผลิต 
เพราะถา้ฝ่ายผลิตสูญเสียเวลาในการเปลี(ยนรุ่นนานกจ็ะทาํใหมี้เวลาในการผลิตนอ้ยลง ผลการผลิต 
ที(ไดก้จ็ะนอ้ยลงตามกจ็ะส่งผลให ้ผลิตภาพ (Productivity) หรือประสิทธิภาพตํ(าและยงัส่งผลต่อการ
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ผลิตไม่เป็นไปตามแผนที(กาํหนดไว ้อยา่งเช่นกระบวนการสเปรยสี์ตามภาพที( 1-5 ของแผนกตกแต่ง
หนงั (Finishing) เป็นกระบวนการที(มีความยากและเป็นจุดคอขวดของแผนก และจากที(ผา่นมาจะมี
ปัญหาในการปรับแต่งสีหลายครั& งต่อการเปลี(ยนรุ่นหนึ(งรุ่นซึ(งทาํใหใ้ชเ้วลาในการเปลี(ยนรุ่นแต่ละ
ครั& งใชเ้วลามากกวา่ 30 นาที ในหลาย ๆ รุ่น ในแต่ละวนัมีการเปลี(ยนรุ่นผลิต 3-5 รุ่นต่อวนั หรือบาง
วนัเป็น 6 รุ่น เพื(อตอบสนองตามการสั(งซื&อของลูกคา้  
  

 
 
ภาพที( 1-5  กระบวนการสเปรยสี์บนหนงั 
 
 จึงเป็นเหตุผลให้ตอ้งมีการปรับปรุงเพื(อลดระยะเวลาที(ใชใ้นการเปลี(ยนรุ่นแต่ละครั& งให้
ใชเ้วลาสั&นที(สุดเพื(อการเพิ(มประสิทธิภาพของการผลิตและสามารถทาํการผลิตใหไ้ดต้ามแผนที(
กาํหนดไวใ้นแต่ละวนัสาํเร็จ และหากกระบวนการนี&ไม่สามารถผลิตงานไดต้ามจาํนวนผืนที(กาํหนด
ไวจ้ากแผนการผลิตในแต่ละวนักจ็ะส่งผลถึงยอดการผลิต ของแผนกตกแต่งหนงั (Finishing) ซึ( ง
อาจจะส่งผลต่อแผนการตดัหนงัที(วางไวข้องอีกแผนกหนึ(ง และยอดการผลิต ที(ออกมาในแต่ละวนั
เป็นจาํนวนผืนกจ็ะใชใ้นการคิดผลิตภาพ (Productivity) ของแผนตกแต่งหนงั (Finishing)   
ซึ( งเป็นส่วนหนึ(งของตน้ทุนในการผลิตซึ(งหากคิดเวลาในการปรับแต่ง (Adjustment) สีแต่ละครั& งจะ
ใชเ้วลาประมาณ 25 นาทีต่อครั& งโดยปัจจุบนัมีการปรับแต่ง (Adjustment) สีเฉลี(ย 2 ครั& งโดยบางรุ่น
ปรับแต่ง 1ครั& ง แต่บางรุ่นปรับแต่ง (Adjustment) 2 ครั& งหรือ 3 ครั& ง สามารถนาํมาคาํนวณผลิตภาพ 
(Productivity) เปรียบเทียบไดด้งันี&  20 นาที สามารถผลิตหนงัไดป้ระมาณ 50 ผืน ซึ(งในแต่ละวนั
ผลิตประมาณ 5 รุ่นต่อวนั และการที(ลดจาํนวนครั& งในการปรับแต่ง (Adjustment) สีไดก้ย็งัส่งผลถึง



5 
 

การลดปริมาณการใชเ้คมีไดด้ว้ยเพราะในการปรับแต่ง (Adjustment) สีนั&นตอ้งมีการสเปรยสี์เก่าที(
อยูใ่นระบบทิ&งประมาณ 2 นาที เพื(อใหสี้ใหม่หลงัจากปรับแต่ง (Adjustment) เขา้มาในระบบพร้อม
ที(จะสเปรยล์งบนชิ&นงานที(ปล่อยเขา้มาเพื(อใชใ้นการนาํไปเช็คค่าสีซึ(งการสเปรยทิ์&งครั& งละ 2 นาที 
จะสูญเสียเคมีประมาณ 4 กิโลกรัม ซึ(งตน้ทุนของเคมีของกระบวนการนี&อยูที่(ประมาณ 240  บาทต่อ
กิโลกรัม ดงันั&นการลดจาํนวนครั& งของการปรับแต่ง (Adjustment) สีได ้จะส่งผลให้สามารถลด
ตน้ทุนได ้2 ส่วน คือ 

1.  ตน้ทุนของค่าแรงทางตรงโดยคิดเป็นจาํนวนเงินจากการคาํนวณผลิตภาพ(Productivity) ไดจ้าก 
(จาํนวนหนงัที(ผลิตไดห้น่วยเป็นผืนต่อจาํนวนชั(วโมงการทาํงานของพนกังานทางตรงทั&งหมด) 
เปรียบเทียบตน้ทุนที(ลดไดด้งัตารางที( 1-1 

 
ตารางที( 1-1  คาํนวณเปรียบเทียบตน้ทุนดา้นผลิตภาพที(คาดวา่จะลดได ้
 

ต้นทุนด้านผลิตภาพที�สูญเสีย (Productivity cost) 

ปรับแต่ง สี 1 ครั& ง ใชเ้วลาประมาณ 20 นาที และ 20 นาทีสามารถผลิตหนงัได ้50 ผืน 
มีการปรับแต่งสี 2 ครั& งต่อรุ่น ผลิตเฉลี(ยวนัละ 4 รุ่น  
เวลาที(สูญเสียไปคิดเป็นจาํนวนหนงัได ้50 ผืน* 2 ครั& ง*4 รุ่น เท่ากบั 500 ผืนต่อวนั  
ปัจจุบัน ผลิตวนัละ 2,200 ผืนต่อวนั มีพนกังานทางตรงเฉลี(ยวนัละ 118 คน ทาํงาน 10.5 ชั(วโมง 
คิดผลิตภาพ (Productivity)  2,200/(118*10.5) =  1.77 ผืนต่อชั(วโมง 
หลงัปรับปรุง ถา้สามารถปรับปรุงเป็นการปรับแต่งศูนยค์รั& งทุกรุ่น  
 สามารถผลิตไดเ้พิ(มขึ&น 500 ผืนต่อวนั จากขา้งบน เป็น 2,900 ผืนต่อวนั 
คิด ผลิตภาพ (Productivity)  2900/(118*10.5) =  2.34 ผืนต่อชั(วโมง 
คิดต่อเดือนผลิต 22 วนั (2,900*22)/(118*10.5*22)    = 63,800/27,258  =  2.34 ผืนต่อชั(วโมง 
ผลิตภาพ (Productivity) 0.1 ผืน/ชั(วโมง ประหยดัได ้40,000 $ 
 ส่วนต่าง  ผลิตภาพ 2.34-1.77  = 0.57 ผืนต่อชั(วโมง 
ประหยดัตน้ทุน 0.57*40,000$ =  22,800 $ *34 Bath = 775,200 บาทต่อเดือน 
775,200*12   =  9,302,400  บาทต่อปี 
ถา้สามารถปรับปรุงเป็นการปรับแต่งสีศูนยค์รั& งไดทุ้กรุ่นที(ผลิตสามารถประหยดัตน้ทุนที(สูญเสีย
ผลิตภาพจากการปรับแต่ง (Adjustment) สี 9,302,400 บาทต่อปี 
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2.  ตน้ทุนของเคมีโดยคิดเคมีที(ตอ้งสูญเสียจากการสเปรยทิ์&งซึ( งหากลดการสูญเสียส่วนนี&  
ไดก้จ็ะส่งผลให้ตน้ทุนเคมีลดลงได ้คาํนวณเปรียบเทียบตน้ทุนที(จะลดไดจ้ากตารางที( 1-2 

 
ตารางที( 1-2  คาํนวณเปรียบเทียบตน้ทุนดา้นการใชเ้คมีที(คาดว่าจะลดได ้
 

ต้นทุนการสูญเสียเคม ี(Chemical cost) 

 
ปรับแต่งสี 1 ครั& งทิ&งเคมีสี 4 กิโลกรัม ตน้ทุนเคมีสีเฉลี(ย 270 บาทต่อกิโลกรัม     
จากการผลิตมีการปรับแต่งสีเฉลี(ยประมาณ 2 ครั& งต่อรุ่น                     
ในหนึ(งวนัผลิตประมาณ 4 รุ่น  
คิดตน้ทุนที(สูญเสียไดด้งันี&  
270 บาท * 8 กิโลกรัม * 4รุ่น   =  8,640   บาทต่อวนั 
หนึ(งเดือนมีการผลิตประมาณ 22 วนั 
7,680*22*12    =  2,280,960   บาทต่อปี 
ถา้สามารถปรับปรุงเป็นการปรับแต่งสีศูนยค์รั& งไดทุ้กรุ่นที(ผลิตสามารถประหยดัตน้ทุนสูญเสีย
เคมีจากการปรับแต่งสี 2,280,960 บาทต่อปี 
 
 ดงันั&นผูวิ้จยัจึงมีความสนใจในการลดเวลาการในการเปลี(ยนรุ่นโดยศึกษาเพื(อลดเวลาใน
การปรับแต่งสีของกระบวนการสเปรยสี์ใหเ้ป็นการปรับแต่งศูนยค์รั& ง (Zero adjustment) เพราะเป็น
กระบวนการที(มีความสาํคญัและหากทาํไดเ้ป็นการเพิ(มผลิตภาพ (Productivity) สามารถเพิ(มกาํลงั
ผลิตใหสู้งจากเดิมได ้และยงัช่วยใหล้ดการสูญเสียเคมีจากการสเปรยทิ์&งทุกครั& งที(มีการปรับแต่ง 
(Adjustment)สี 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย    
1.  เพื(อศึกษาหาค่าสี (DL, Da, Db)ที(เหมาะสมในการอนุมติัที(ขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อน

การผลิต (Pre-match) แต่ละรุ่น ที(ทาํใหเ้ป็นการปรับแต่งศูนยค์รั& ง (Zero adjustment) ใน
กระบวนการสเปรยสี์ 
 2.  เพื(อศึกษาการปรับปรุงลดจาํนวนครั& งในการปรับแต่ง (Adjustment) สีของกระบวนการ 
สเปรยเ์พื(อเพิ(มผลิตภาพ (Productivity) และลดการสูญเสียเคมีจากการปรับแต่ง (Adjustment) สีแต่
ละครั& ง 
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กรอบแนวความคิด 
  
  แบบเก่า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    แบบใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที( 1-6  กรอบแนวคิด 
 

ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับจากงานวจิัย 
1.  สามารถลดจาํนวนครั& งในการปรับแต่ง (Adjustment) สี ของกระบวนการสเปรยสี์เป็น

การปรับแต่งศูนยค์รั& ง (Zero adjustment) ได ้
2.  สามารถเพิ(มผลิตภาพ (Productivity) ใหสู้งขึ&นได ้
3.  สามารถลดปริมาณการใชเ้คมีซึ( งส่งผลใหต้น้ทุนเคมี (Chemical cost) ลดลง 
4.  สามารถนาํแนวทางจากการวิจยัไปขยายผลเพื(อปรับปรุงรุ่นอื(น ๆ ใหไ้ดผ้ลต่อไป 

 

1.   จาํนวนครั& งที(ใชใ้นการปรับแต่ง
(Adjustment) สีที(กระบวนการสเปรย ์
2.   ผลิตภาพ (Productivity) เก่า  
3.  ตน้ทุนเคมี (Chemical cost) เก่า 
  

 

1.  การปรับแต่งศูนยค์รั& ง (Zero adjustment) 
สีที(กระบวนการสเปรย ์
2.  ผลิตภาพ (Productivity) เพิ(มขึ&น 
3.  ตน้ทุนเคมี (Chemical cost) ลดลง 

1. ค่าสี DL, Da, Db และค่า Glossที(
เหมาะสมในการอนุมติัที(ขั&นตอน 
ปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) 

ประยกุตใ์ช ้ฉตัรชยั เจียมเจริญวงศ ์(2557) 
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ขอบเขตของงานวจัิย 
1.  ขอบเขตการวจิยัด้านเนืCอหา  
ในการวิจยัครั& งนี&  ผูว้ิจยัมุ่งเนน้ที(จะศึกษาการลดจาํนวนครั& งของการปรับแต่ง 

(Adjustment) สีที(กระบวนการสเปรยสี์ ใหเ้ป็นศูนย ์ของบริษทัผลิตตกแต่งหนงัเบาะรถยนตแ์ห่ง
หนึ(งในจงัหวดัระยอง โดยตอ้งการศึกษาหาค่าสีที(เหมาะสมในการอนุมติัค่าสี (DL, Da, Db) ของ
ขั&นตอนปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match)  เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ ในเชิง Experimental research โดย
ทาํการเก็บขอ้มลูจากการผลิตจริงของบริษทัเพื(อดูแนวโนม้ความแตกต่างของค่าสี (DL, Da, Db)
ระหวา่งขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) และในกระบวนการสเปรยสี์ผลิตจริง เพื(อ
นาํมาวิเคราะห์และทดลองปรับค่าสีที(จะอนุมติัที(ขั&นตอนการการปรับสีก่อนการผลิต (Pre-match) 
เพื(อใหไ้ดค่้าสี (DL, Da, Db) เหมาะสมที(ทาํใหก้ารปรับแต่งศูนยค์รั& ง (Zero adjustment) ที(กระบวนการสเปรยสี์ 

2.   ขอบเขตประชากร   
 2.1 ทาํการศึกษาสาํหรับค่าสีของแต่ละรุ่น 5 รุ่น ซึ(งเลือกจากรุ่นที(มียอดการผลิตและ

การผลิตบ่อยเป็น 5 อนัดบัแรก จากทั&งหมด 30 รุ่น โดยใชข้อ้มลูที(มีการผลิตปี พ.ศ.  2558 ถึง 
มีนาคม ปี พ.ศ. 2559  

 2.2 ตวัชี&วดัความสาํเร็จของการศึกษาคือจาํนวนครั& งของการปรับแต่งสี (Adjustment) 
สีของกระบวนการสเปรยสี์เป็นศูนยค์รั& งเปรียบเทียบก่อน และหลงัการปรับปรุง 

3.  ขอบเขตด้านระยะเวลาและการเก็บรวบรวมข้อมูล  
ผูว้ิจยัเริ(มศึกษาขอ้มลูเบื&องตน้ตั&งแต่เดือน มีนาคม ปี พ.ศ. 2559 ระยะเวลาในการทดลองและเกบ็
ขอ้มลู ตั&งแต่เดือน มีนาคม ถึง พฤษภาคม ปี พ.ศ. 2559 เป็นระยะเวลา 3 เดือน 
 

นยิามศัพท์เฉพาะ 
1.  หนงั หมายถึง หนงัววัที(ผา่นการฟอกยอ้มสีมาแลว้และนาํมาเคลือบสีและทาํลวดลาย

ตามที(ลูกคา้ตอ้งการของรถยนตแ์ต่ละรุ่น 
2.  สเปรยสี์หนงั หมายถึง กระบวนการสเปรยสี์บนหนงัโดยใชเ้ครื(องสเปรยแ์บบ 12 หวั 

ดงัภาพที( 1-4 ซึ(งเมื(อสเปรยม์าแลว้สีของหนงัตอ้งเหมือนกบัสีสเปคจากลกูคา้ 
3.  Tolerance หมายถึง ค่าสเปคของสีและ ความเงา (Gloss) ที(กาํหนดไวเ้ป็นช่วง 
4.  Productivity หมายถึง ผลิตภาพของการผลิตหนัง ซึ( งคาํนวณจาก จาํนวนหนงัที(ผลิต

ไดห้น่วยเป็นผืนต่อจาํนวนชั(วโมงทาํงานทั&งหมดของพนกังานทางตรง  
5.  Pre-match หมายถึง ขั&นตอนการปรับแต่งเคมีที(ผสมตามสูตรใหไ้ดสี้เหมือนกบัชิ&นตวัอยา่งของ
ลูกคา้ก่อนส่งเคมีเขา้ไปในกระบวนการผลิตโดยใชก้ารสเปรยสี์บนหนงัดว้ยมือดงัภาพที( 1-7 
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ภาพที( 1-7  การสเปรยด์ว้ยมือ (Hand spray) 
 

นิยามศัพท์ปฏบิตัิการ 
1.  ค่าสี หมายถึงค่าของสีที(อ่านค่าจากเครื(องสเปคโตรโฟโตมิเตอร์ ดงัภาพที( 1-8 โดย 

บอกเป็นค่า DL, Da, Db ซึ( งเป็นค่าของตวัอย่างเทียบกบัค่าสเปคที(ทาํการบนัทึกของแต่ละรุ่นไวใ้นเครื(อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที( 1-8  เครื(อง Spectrophotometer ใชว้ดัค่าสี 
 

2.  DL หมายถึง ค่าความสวา่งของสี 
3.  Da หมายถึง ค่าที(บอกถึงค่าสีแดงโดยมีค่าทางบวก และ ค่าสีเขียวโดยมีค่าทางลบ 
4.  Db หมายถึง ค่าที(บอกถึงค่าสีเหลืองโดยมีค่าทางบวก และ ค่าสีนํ&าเงินโดยมีค่าทางลบ 
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5.  Pre-matcher หมายถึงพนกังานที(มีหนา้ที(ในการผสมสีและปรับแต่งสีก่อนส่งเขา้
กระบวนการผลิต ซึ(งพนกังานผา่นการอบรมเรื(องการปรับแต่งสีและมีทกัษะในดา้นนี&  

6.  Colormatcher หมายถึงพนกังานที(มีหนา้ที(ควบคุมกระบวนการผลิตสเปรยสี์หนงั มี
ทกัษะในการผสมสีและการปรับแต่งสี และสามารถอนุมติัสีในการผลิตได ้

7.  ค่า Gloss หมายถึง ค่าความเงาของหนงัซึ(งวดัโดยใชเ้ครื(องวดั (Gloss meter)  
ตามแสดงภาพที( 1-9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที( 1-9  เครื(องวดัค่า Gloss (Gloss meter) 
 

8.  Productivity หมายถึง ผลิตภาพของการผลิตหนงั ซึ(งคาํนวณจาก จาํนวนหนงัที(ผลิต
ไดห้น่วยเป็นผืนต่อจาํนวนชั(วโมงทาํงานทั&งหมดของพนกังานทางตรง  

9.  Chemical cost หมายถึง ตน้ทุนที(คิดจากราคาของเคมีตามสูตรส่วนผสมแต่ละรุ่น 
บาทต่อกิโลกรัม 
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บทที� 2 
แนวคดิทฤษฎีและผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

 
 ลาํดบักระบวนการ ของกระบวนการผลิตหนงัเบาะรถยนตแ์สดงดงัภาพที( 2-1 

 
ภาพที( 2-1  ลาํดบักระบวนการของกระบวนการผลิตหนงัเบาะรถยนต ์
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 ขั&นตอนของกระบวนการสเปรยแ์สดงดงัภาพที( 2-2 
 

 
 
ภาพที( 2-2  ขั&นตอนของกระบวนการสเปรย ์
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 ขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) แสดงดงัภาพที( 2-3  
 

 
 
ภาพที( 2-3  ขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) 



14 
 

ทฤษฎกีารมองเห็นสี และการวดัค่าสี 
 ฉตัรชยั เจียมเจริญวงศ ์(2557) การมองเห็นสีของมนุษยเ์กิดจากการที(แสงที(วตัถุนั&นมา
กระทบตาเราและส่งไปสมองเพื(อแปลออกมาเป็นสีที(เห็น ดงันั&นการมองเห็นจึงมีปัจจยัอยู ่3 อยา่ง 
คือ แหล่งกาํเนิดแสง วตัถุมีสี และ สายตาของคนเรา 
 การตรวจสอบสีโดยใชเ้ครื(องสเปคโตรโฟโตมิเตอร์วดัค่าสี ซึ( งเป็นการอธิบายสีที(
มองเห็นออกมาเป็นค่าตวัเลขที(วดัผลได ้โดยเป็นการหาตาํแหน่งค่าสีโดยใชร้ะบบ Color coordinate 
L* a* b* * *มา อธิบายรายละเอียดเพื(อสร้างความเขา้ใจในลกัษณะสีอยา่งถูกตอ้งและสามารถ
สื(อสารได ้ตรงกนั ภายในขอบเขตของวงจรสีที(กาํหนดที(เรียกว่า Color space ดงันี&  
 L* แสดงค่าความสวา่งของสีมืดหรือสวา่ง 
  a* แสดงค่าความเป็นสีแดงหรือเขียว 
 b* แสดงค่าความเป็นสีเหลืองหรือนํ&าเงิน 
  มุม 0°, 360° เป็นสีแดง 
 มุม 90° เป็นสีเหลือง 
 มุม 180° เป็นสีเขียว  
 มุม 270° เป็นสีนํ&าเงิน 
 อธิบายไดด้งัภาพที( 2-4 
 

 
 
ภาพที( 2-4  อธิบายความหมายของค่าสีแต่ละมุม 
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Color difference equations  เป็นการเปรียบเทียบค่าสีระหว่าง Standard และตวัอย่างที�ต้องการวัดค่าสี 
 DL*= L*(ตวัอยา่ง )- L*(standard)   + = Lighter,  - = Darker 
 Da* = a*(ตวัอยา่ง) - a*(standard)    + = Reader,   - = Greener  
 Db* = b*(ตวัอยา่ง) – b*(standard)  + = Yellow,   - = Bluer 
 

ทฤษฎนีิยามผลติภาพ 
 วนัชยั ริจิรวนิช (2539) มีนิยามผลิตภาพ (Productivity) ที(เป็นที(ยอมรับกนัคือ อตัราส่วน 
ของปริมาณผลิตผลที(ได ้(Output) ต่อปริมาณสิ(งที(ใส่เขา้ไปในการดาํเนินการผลิตนั&น (Input) เช่น 
วตัถุดิบ, แรงงาน, เงินลงทุน เป็นตน้ สามารถเขียนเป็นสมการไดด้งันี&  
 

ผลิตภาพ (Productivity) =     Out put/Input                       (2.1) 
 
 สุทศัน์ รัตนเกื&อกงัวาน (2548) ไดนิ้ยามผลิตภาพ ไวว้า่ การใชท้รัพยากรอยา่งมีประสิทธิภาพ 
เพื(อการผลิตขององคก์ร ในที(นี&คาํวา่ผลิตภาพ ไดถู้กใชเ้พื(ออธิบายถึงดชันีที(ใชว้ดัผลผลิต (Output) 
เช่นสินคา้ หรือบริการต่อทรัพยากรที(ใชใ้นการผลิต (Input) เช่นแรงงาน วตัถุดิบพลงังาน เวลา และ 
ทรัพยากรอื(น ๆ โดยปกติจะแสดงอยูใ่นรูปของสัดส่วนดงันี&  
 

ผลิตภาพ      =      ผลผลิต/ทรัพยากรที(ใช ้                          (2.2) 
 
 วนัชยั ริจิรวนิช (2551) ไดอ้ธิบายความหมายของเครื(องวดัผลการดาํเนินงานประสิทธิภาพ 
(Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) และ ผลิตภาพ (Productivity) โดยไดเ้สนอวา่การวดัผล 
การดาํเนินการทางอุตสาหกรรมจะตอ้งใชห้น่วยวดัผลการดาํเนินงานที(ดี คือค่าดชันีผลิตภาพหรือ 
อตัราผลิตภาพ ซึ(งเป็นคาํที(มีความหมายเดียวกบั ประสิทธิภาพ กล่าวคือผลิตภาพเป็นดชันีแสดง 
ความสมัพนัธ์ระหวา่งผลผลิตต่อทรัพยากรที(ใชใ้นการก่อเกิดผลผลิตเป็นสูตรดงัสมการที( 1 
ในการเปรียบเทียบความหมายของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และ ผลิตภาพ กล่าวไดว้า่
ประสิทธิภาพแสดงถึงการใชท้รัพยากรวา่ดีระดบัใดเพื(อใหไ้ดผ้ลผลิตที(ตอ้งการขณะที(ประสิทธิผล
แสดงผลผลิตระดบัที(ตอ้งการไดอ้ยา่งไรจากทรัพยากรที(ใช ้สาํหรับผลิตภาพ จึงเป็นความหมายร่วม
ของประสิทธิภาพและประสิทธิผล เนื(องจากประสิทธิภาพมีความสมัพนัธ์กบัการใชท้รัพยากร และ
ประสิทธิผลมีความสมัพนัธ์กบัผลงานที(ตอ้งการและสาํหรับการเพิ(มผลิตภาพ สามารถเพิ(มผลผลิต
ของได ้5 ทางคือ  
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 1.  เพิ(ม Output ลด Input 
2.  เพิ(ม Output คงที( Input 
3.  เพิ(ม Output เพิ(ม Input โดยอตัราการเพิ(มของ Output มากกว่า Input 
4.  คงที( Output ลด Input 
5.  ลด Output ลด Input โดยอตัราการลดของ Output นอ้ยกวา่ Input 

 

ทฤษฎกีารควบคุมคุณภาพเชิงสถติ(ิStatistic quality control) 
 กิติศกัดิ�  พลอยพาณิชเจริญ (2550) ในกระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรม ความเบี(ยงเบน
หรือความแปรปรวนของกระบวนการผลิตย่อมเกิดขึ&นไดต้ลอดเวลาไม่วา่ระบบการผลิตจะไดรั้บ
การออกแบบไวดี้เพียงใด หรือผูค้วบคุมการผลิตจะไดเ้อาใจใส่ควบคุมตรวจสอบกระบวนการผลิต
อยา่งเขม้งวดเพียงใดก็ตาม ความแปรปรวนต่าง ๆ มีผลมาจากปัจจยัต่าง ๆ มากมายทั&งที(สามารถ
ควบคุมไดแ้ละไม่สามารถควบคุมไดท้ั&งปัจจยัที(มีผลกระทบมากและปัจจยัที(มีผลกระทบนอ้ย ความ
แปรปรวนเหล่านี& ส่งผลกระทบถึงคุณภาพของสินคา้ที(ทาํการผลิต ถา้ความแปรปรวนมีนอ้ยและไม่
ส่งผลกระทบต่อการลดลงของคุณภาพสินคา้กก็ล่าวไดว่้ากระบวนการผลิตยงัอยูภ่ายใตก้ารควบคุม 
แต่เมื(อใดที(ความแปรปรวนเกิดขึ&นมาก และส่งผลใหคุ้ณภาพสินคา้ลดลงกแ็สดงวา่กระบวนการ
มิไดอ้ยูภ่ายใตก้ารควบคุม หรืออีกนยัหนึ(งคือกระบวนการผลิตไดผ้ิดปกติไปจากที(ควรเป็นสาเหตุที(
ทาํใหก้ระบวนการผลิตเกิดผิดปกติไปอาจจะเกิดจาก 
 1.  คน 
 2.  เครื(องจกัร 
 3.  วตัถุดิบ 
 4.  วิธีการปฏิบติั 
 โดยทั(วไปกระบวนการผลิตจะอยูภ่ายใตก้ารควบคุม อยา่งไรกต็ามปัจจยัการผลิตอาจ
เปลี(ยน แปลงส่งผลใหก้ระบวนการผลิตเปลี(ยนแปลงไปจากที(กาํหนด ทาํใหผ้ลิตสินคา้หรือชิ&นงาน
ที(ไม่ตรงตามขอ้กาํหนดหรือสินคา้ที(มีคุณภาพลดลงนั(นเอง เพื(อควบคุมกระบวนการผลิตใหอ้ยู่
ภายใตก้ารควบคุม จึงตอ้งมีวิธีการเชิงสถิติเพื(อเตือนใหผู้ผ้ลิตรู้วา่ กระบวนการผลิตไดเ้ปลี(ยนแปลง
ไปจากที(กาํหนดไว ้วิธีการเชิงสถิติที(ใชใ้นการควบคุมกระบวนการผลิต คือ แผนภูมิควบคุม 
วตัถุประสงคห์ลกัของแผนภูมิควบคุมคือ การใชเ้ป็นเครื(องมือตรวจสอบความเปลี(ยนแปลงไปของ
กระบวนการ เพื(อการแกไ้ขปัญหาดา้นคุณภาพไดอ้ยา่งดี นอกจากนี& แผนภูมิควบคุมยงัสามารถใช้
เป็นตวักาํหนดความสามารถของกระบวนการผลิต แผนภูมิควบคุมมีส่วนช่วยลดความแปรปรวน
ของกระบวนการ ทาํให้การผลิตสินคา้มีคุณภาพดีสมํ(าเสมอ ในการควบคุมคุณภาพดา้นการผลิต 
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หลกัการทางสถิติมีบทบาทอยา่งสาํคญัในการประเมินผล และควบคุมกระบวนการผลิตให้มี
คุณภาพตรงตามความตอ้งการ เครื(องมือทางสถิติที(ใชใ้นการควบคุมคุณภาพประกอบดว้ย แผนชกั
ตวัอยา่ง (Sampling plan) และแผนภูมิควบคุม (Control chart)  

1. เทคนิคการวิเคราะห์ 
 หลกัการที(สาํคญัของเทคนิคการสร้างคุณภาพ กคื็อ การทาํเพื(อที(จะบรรลุเป้าหมายสาํคญั 
คือ คุณภาพ ซึ( งการปฏิบติัที(จะไดม้าซึ(งคุณภาพนั&นจะตอ้งมีการวางแผน และกาํหนดกลุ่มเป้าหมายที(
มีความชดัเจนเพื(อความง่ายในการที(จะปฏิบติัดว้ยการใชต้วัเลขต่าง ๆ ซึ(งรวบรวมมาในลกัษณะของ
ขอ้มลูที(สามารถจะนาํมาวิเคราะห์โดยง่าย เพราะมีเหตุผลที(จะใหผู้วิ้เคราะห์สามารถมองเห็นไดใ้น
รูปแบบที(เหมาะสม และง่ายต่อการวิเคราะห์ จึงควรที(จะมีการเลือกใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ขอ้มลูให้
เหมาะสม และสามารถที(จะปฏิบติัไดง่้าย โดยจะสามารถนาํ 7 QC Tool มาใชใ้นการวิเคราะห์แกไ้ข
ปัญหาได ้ซึ(งประกอบดว้ย 
   1.  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
    2.  ฮีสโตแกรม (Histogram) 
    3.   แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
    4.   ผงักา้งปลา (Fish-bone Diagram) หรือผงัเหตุและผล (Cause-effect Diagram) 
    5.  กราฟ (Graph) 
    6.  แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) 
    7.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 รายละเอียดและลกัษณะสาํคญัของ 7 QC Tool สามารถสรุปไดด้งันี&  

2.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 แผนภูมิควบคุมเป็นแผนภูมิที(ใชเ้พื(อการควบคุมการผลิต ลกัษณะของแผนภูมิจะเป็น
กราฟของสิ(งที(ตอ้งการควบคุมเทียบกบัเวลา วตัถุประสงคห์ลกัของแผนภูมิควบคุมคือ การควบคุม
กระบวนการผลิตเพื(อใหรู้้วา่ ณ เวลาใดที(มีปัญหาดา้นคุณภาพ 

 
ภาพที( 2-5  แผนภูมิควบคุม (Control chart) 
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  2.1  การใช้แผนภูมิควบคุม 
  แผนภูมิควบคุมเป็นแผนภูมิที(ใชใ้นการควบคุมกระบวนการผลิตเพื(อตรวจสอบวา่เมื(อใด
กระบวนการผลิตมีปัญหา โดยอาจจะควบคุม การทาํงานของเครื(องจกัรหรือหน่วยงานผลิต แผนภูมิ
ควบคุมนอกจากจะใชใ้นการควบคุม ความแข็งของสปริง ระยะห่างของ Part ค่าทางไฟฟ้าและอื(น ๆ 
ยงัสามารถใชใ้นการควบคุมของเสียและรอยตาํหนิในการผลิตไดอี้กดว้ย 
  2.2  ประเภทของแผนภูมิควบคุม 
  แผนภูมิควบคุมจาํแนกไดเ้ป็น 2 ประเภทหลกั ๆ คือ แผนภูมิควบคุมตามลกัษณะหรือ
แผนภูมิควบคุมชนิดแอตตริบิวต ์(Attribute Control Charts) และแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนั  
แผนภูมิควบคุมตามลกัษณะ ประกอบดว้ย 
  - แผนภูมิ P เพื(อควบคุมสดัส่วนของเสีย 
   - แผนภูมิ np เพื(อควบคุมจาํนวนของเสีย 
  - แผนภูมิ C เพื(อควบคุมจาํนวนสาเหตุที(ทาํใหเ้กิดของเสีย 
  - แผนภูมิ U เพื(อควบคุมจาํนวนสาเหตุต่อหน่วยที(ทาํใหเ้กิดของเสีย 
  แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนั ประกอบดว้ย 

  - แผนภูมิ  x̄  เพื(อควบคุมค่าเฉลี(ย 
  - แผนภูมิ R เพื(อควบคุมค่าพิสยั 
  - แผนภูมิ S เพื(อควบคุมค่าเบี(ยงเบนมาตรฐาน 
  2.3  หลกัการใช้แผนภูมิควบคุม 
  พิชิต สุขเจริญพงษ ์(2544) แผนภูมิควบคุมมีหลายชนิดจาํแนกตามลกัษณะและการใช้
งานแต่หลกัการพื&นฐานของแผนภูมิควบคุมชนิดต่าง ๆ จะเหมือนกนัโดยแผนภูมิควบคุมจะ
ประกอบดว้ยขีดจาํกดั 
  - ขีดจาํกดัควบคุมบน (Upper Control Limit) หรือที(นิยมเขียนยอ่ว่า UCL 
  - ขีดจาํกดัควบคุมล่าง (Lower Control Limit) หรือที(นิยมเขียนยอ่ว่า LCL 
  - เสน้กึ(งกลาง (Center Line) หรือที(นิยมเขียนยอ่ว่า CL 
  การควบคุมทาํไดโ้ดยวิธีการสุ่มตวัอยา่งและวดัผลของสิ(งที(ตอ้งการควบคุม แลว้เขียนจุด
ลงในแผนภูมิควบคุมและลากเสน้เชื(อมต่อจุดต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนั ขีดจาํกดัควบคุมบนและล่างไดจ้าก
การคาํนวณหาค่าโดยอาศยัตวัอยา่งที(สุ่มไว ้จุดที(กระจายอยูใ่นขีดจาํกดัควบคุมบนและล่างแสดงถึง
สภาพกระบวนการผลิตว่ายงัอยูภ่ายใตก้ารควบคุม ถา้จุดต่าง ๆ กระจายกระจายอยูใ่นช่วงขีดจาํกดั
บนและล่างอยา่งสมํ(าเสมอ แสดงวา่กระบวนการผลิตอยูภ่ายใตก้ารควบคุม แต่เมื(อใดที(จุดตกนอก
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ขีดจาํกดัควบคุมบนหรือล่าง กแ็สดงวา่กระบวนการผลิตไดส่้อถึงผิดความปกติไปจากเดิม ผูค้วบคุม
การผลิตจะตอ้งทาํการตรวจสอบกระบวนการผลิตและแกไ้ขใหก้ระบวนการผลิตกลบัสู่สภาพปกติ 
ถึงแมว่้าจุดบนแผนภูมิควบคุม จะอยูร่ะหวา่งขีดจาํกดัควบคุมบนและล่าง คือ ไม่มีจุดใดตกนอก 
ขีดจาํกดัควบคุม แต่ถา้การกระจายของจุดเหล่านี& ไม่สมํ(าเสมอ เช่น ถา้มีจุด 5 จุดเรียงติดต่อกนัอยู่
ดา้นใดดา้นหนึ(งของเสน้กึ(งกลางกแ็สดงวา่ กระบวนการผลิตไดอ้อกนอกการควบคุมแลว้ จะตอ้งทาํ
การตรวจสอบกระบวนการ และแกไ้ขให้กระบวนการผลิตกลบัสู่สภาพปกติ 
  แผนภูมิควบคุมชนิดต่าง ๆ ทั&งแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนั และแผนภูมิควบคุมแบบ
แอตตริบิวตก์ารกาํหนดสิ(งที(ตอ้งการควบคุมหรือวตัถุประสงคข์องการควบคุมขึ&นอยูก่บัความ
ตอ้งการของผูผ้ลิต และชนิดของแผนภูมิควบคุมที(เลือกใช ้เช่น แผนภูมิควบคุมชนิด X และ R สิ(งที(
ตอ้งควบคุมคือค่าเฉลี(ยของคุณสมบติัทางกายภาพหรือลกัษณะคุณภาพ (Quality characteristics) 
เช่น ความกวา้ง ค่ากระแสไฟฟ้า มวล ความหนาแน่น ปริมาตรและอื(น ๆ  ลกัษณะคุณภาพเหล่านี& มี
ผลต่อคุณภาพของสินคา้ที(ผลิตการเลือกที(จะควบคุมคุณสมบติัใดขึ&นอยูก่บัความสาํคญัของ
คุณสมบติันั&น ๆ ที(จะมีผลต่อคุณภาพสินคา้ในกรณีที(คุณสมบติัมีผลต่อคุณภาพของสินคา้หลายชนิด
และใชแ้ผนภูมิพาเรโตเพื(อวิเคราะห์ใหรู้้วา่คุณสมบติัใดมีความสาํคญัมากนอ้ยเพียงใด จะช่วยให้
การกาํหนดสิ(งที(จะทาํการควบคุมทาํไดดี้ขึ&น 

  แผนภูมิควบคุมที(สร้างจากกระบวนการผลิตที(กาํหนดขึ&นนี&  ขึ&นอยู่กบัจาํนวนตวัอยา่งที(
ทาํการสุ่มแต่ละครั& ง ขีดจาํกดัควบคุมคาํนวณไดจ้ากความสัมพนัธ์ คือ 

 

UCL= µ0+ Z α /2 x SD/(n)
1/2 

LCL= µ0 - Z α /2 x SD/(n)
1/2 

 

  โดยที(  µ0 คือ ค่าเฉลี(ยของตวัอยา่ง
 Z α /2 คือ ค่ามาตรฐานที(ระดบัความเสี(ยง

 
α /2  และ 

SD คือ ค่าความผนัแปรของประชากร 

  2.4  ประโยชน์ของแผนภูมคิวบคุม 
  แผนภูมิควบคุมเป็นวิธีทางสถิติที(สาํคญัในการควบคุมกระบวนการผลิต นอกจากนี&
แผนภูมิควบคุมยงัมีประโยชนด์า้นอื(น ๆ อีกหลายประการซึ(งสรุปไดด้งัต่อไปนี&  
   2.4.1  ควบคุมกระบวนการผลิตไดท้นัต่อเหตุการณ์ สิ(งที(ตอ้งควบคุมจะถกูสุ่ม
ตวัอยา่งและเขียนจุดลงบนแผนภูมิควบคุมเป็นระยะ ถา้จุดมิไดแ้สดงความผิดปกติแสดงว่า
กระบวนการผลิตยงัอยูใ่นการควบคุม เมื(อใดที(จุดแสดงความผิดปกติ ผูค้วบคุมการผลิตกส็ามารถ
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ปรับปรุงกระบวนการกลบัสู่ปกติไดอ้ยา่งทนัท่วงที นอกจากนี&สภาพการกระจายของจุดในแผนภูมิ
ควบคุม ยงัสามารถใชค้าดการณ์สภาพการณ์ของกระบวนการผลิตในอนาคตไดอี้กดว้ย 
   2.4.2  ตรวจสอบค่ามาตรฐานที(กาํหนด ประโยชนส์าํคญัประการหนึ(งของแผนภูมิ
ควบคุมคือ การตรวจสอบค่าผลการผลิตวา่อยู่ในเกณฑที์(มาตรฐานกาํหนดหรือไม ่เมื(อใดที(ตวัอยา่ง
ที(สุ่มมาวดัไดต้กอยูน่อกเสน้พิกดัควบคุมยอ่มแสดงว่ากระบวนการผลิตไดค้ลาดเคลื(อนออกจาก
มาตรฐานที(กาํหนดแลว้ 
   2.4.3  รู้ถึงสมรรถภาพกระบวนการ กระบวนการผลิตที(อยูภ่ายใตก้ารควบคุมอาจ
ขอ้ในขอ้กาํหนดหรือไม่กไ็ดก้ระบวนการผลิตที(แสดงวา่อยูภ่ายใตก้ารควบคุมเชิงสถิติสามารถ
นาํไปใชเ้พื(อคาํนวณถึงสมรรถภาพกระบวนการ เพื(อหาความสามารถในการผลิตภายใตข้อ้กาํหนด 
ผลของสมรรถภาพกระบวนการที(ไดจ้ะเป็นประโยชนส์าํคญัต่อผูบ้ริหารในการตดัสินใจในดา้นต่าง ๆ  
   2.4.4  แผนภูมิควบคุมช่วยเพิ(มผลผลิต แผนภูมิควบคุมมีส่วนช่วยอยา่งสาํคญัในการ
ลดของเสียและการทาํซํ&า โดยการใชแ้ผนภูมิควบคุมสาเหตุของเสีย และแผนภูมิควบคุมสดัส่วนของ
เสีย การลดของเสียจากการผลิตและลดการทาํซํ&ากช่็วยเพิ(มผลผลิตใหก้ระบวนการผลิตได ้
   2.4.5  แผนภูมิควบคุมช่วยป้องกนัปัญหาดา้นคุณภาพ แผนภูมิควบคุมช่วยให้
กระบวนการผลิตอยูภ่ายใตก้ารควบคุมตลอดเวลาการใชแ้ผนภูมิควบคุม จะช่วยขจดัสภาพการผลิต
สินคา้ดอ้ยคุณภาพ เมื(อใดที(กระบวนการผลิตเริ(มผิดปกติแผนภูมิควบคุมจะแสดงใหรู้้ ทาํใหผู้ ้
ควบคุมเครื(องจกัรหรือกระบวนการผลิต ไม่ผลิตของเสียหรือของดว้ยคุณภาพออกมา ซึ(งเป็นการลด
ตน้ทุนไดอ้ยา่งดียิ(ง 
   2.4.6  แผนภูมิควบคุมช่วยป้องกนัการปรับแต่งกระบวนการโดยไม่จาํเป็น แผนภูมิ
ควบคุมสามารถแยกแยะสภาพความแปรปรวนของกระบวนการผลิต วา่เมื(อใดเป็นความแปรปรวน
ตามธรรมชาติ และเมื(อใดเป็นสภาพความแปรปรวนที(เกิดจากการผิดปกติ การแยกแยะสภาพความ
แปรปรวนนี&  ไม่มีวิธีใดดีเท่าแผนภูมิควบคุม แมก้ระทั(งผูคุ้มเครื(องจกัรหรือกระบวนการผลิต ถา้ผู ้
ควบคุมเครื(องจกัรหยดุเครื(องจกัร เพื(อปรับแต่งกระบวนการผลิตเป็นระยะ ๆ ตามเวลาที(กาํหนด อาจ
ทาํใหก้ระบวนการผลิตที(ดีอยู่แลว้ผิดปกติไปกไ็ดแ้ผนภูมิควบคุมจะเป็นตวักาํหนดไดอ้ยา่งดีวา่ ถึง
เวลาแลว้หรือยงัที(จะปรับแต่งกระบวนการผลิต อีกนยัหนึ(งคือ ถา้กระบวนการผลิตยงัปกติดีอยู ่กไ็ม่
จาํเป็นตอ้งปรับแต่งกระบวนการผลิตใหเ้สียเวลาและค่าใชจ่้าย 
   2.4.7  แผนภูมิควบคุมใหข้อ้มูลเพื(อแกไ้ขกระบวนการผลิต การวิเคราะห์สภาพการ
กระจายของจุดในแผนภูมิควบคุมอยูอ่ยา่งต่อเนื(องและสมํ(าเสมอจะทาํใหไ้ดข้อ้มลูเพื(อการแกไ้ข
กระบวนการผลิตเช่น การเปลี(ยนแปลงรูปแบบวิศวกรรม การเปลี(ยนชนิดของวตัถุดิบ การเปลี(ยน
วิธีการทาํงาน 
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ทฤษฎช่ีวงความเชื�อมั�น (Confidence interval)  
ธีระพงษ ์กระการดี (ม.ป.ป.) คือช่วงของค่าประมาณที(ประกอบไปดว้ยค่าตํ(าสุด และ

ค่าสูงสุดที(คาํนวณขึ&นมา ช่วงดงักล่าวจะคลุมค่าของพารามิเตอร์ ดว้ยความน่าจะเป็นตามที(กาํหนด 
ตวัอยา่งเช่น ช่วงความเชื(อมั(น 90 เปอร์เซ็นต ์ของค่าใชจ่้ายโดยเฉลี(ยของผูป่้วยโรคหอบที(มารับการ
รักษา ในโรงพยาบาลสุโขทยั อยูร่ะหวา่ง 3,370-6,480 บาท หมายความวา่ มีความมั(นใจ 90
เปอร์เซ็นต ์ที(ช่วงของการประมาณค่าใชจ่้ายโดยเฉลี(ยที(ได ้(3,370-6,480 บาท) จะครอบคลุม
ค่าใชจ่้ายที(เป็นค่าเฉลี(ยจริงของผูป่้วย ที(ระดบัความเชื(อมั(นนี&  จะเขียนแทนดว้ยสญัลกัษณ์ 

 (1-α)100 เปอร์เซ็นต ์โดยที( 0 < α < 1 และเรียกค่า 1-α วา่ สมัประสิทธิ� ของความเชื(อมั(น 
(Confidence coefficient)  การประมาณค่าเฉลี(ยของประชากรกลุ่มเดียวแบบจุด 

 การประมาณค่าเฉลี(ยของประชากร µ     เป็นการประมาณค่า ดว้ยคา่เฉลี(ยของตวัอยา่ง x̄     

  µ =  ΣX/N  และ      =   ΣX/N การประมาณค่าเฉลี(ยของประชากรกลุ่มเดียวแบบช่วง   

ค่าประมาณค่าเฉลี(ย1กลุ่มประชากรที(ระดบัความเชื(อมั(น (1-α) 100 เปอร์เซ็นต ์ 
กรณีไม่ทราบความแปรปรวนของประชากร กลุ่มตวัอยา่งขนาดใหญ่ (n > 30)  
 

x̄ - Z1-α/2  SD /n
1/2 < µ  < x̄ + Z1-α/2 SD /n

1/2 

 

 เมื(อ    µ         เป็นค่าเฉลี(ยของประชากรที(ตอ้งการประมาณค่า 

             x̄        เป็นค่าเฉลี(ยจากกลุ่มตวัอยา่ง 
                   SD      เป็นค่าส่วนเบี(ยงเบนมาตรฐานของกลุ่มตวัอยา่ง 
            n        เป็นขนาดของกลุ่มตวัอยา่ง 

            Z1-α/2   เป็นค่าสถิติ Z ที(เปิดไดจ้ากตาราง 
 
     การหา Tolerance ค่าสีของกระบวนการ Pre-match ด้วยค่าความเชื�อมั�น (CI) 
   การคาํนวณ Tolerance สีของขั&นตอน Pre-match ทั&ง 5 รุ่นที(ทาํการศึกษากาํหนดคา่ความ
เชื(อมั(น (CI) ที( 90 เปอร์เซ็นต ์ ค่า Z เท่ากบั 1.645 ใชสู้ตร  
 

x̄ - Z1-α/2  SD /n
1/2 < µ  < x̄ + Z1-α/2 SD /n

1/2 
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โดยทาํการแยกขอ้มูลแต่ละรุ่นออกเป็น2 ส่วนตามจาํนวนของพนกังาน ( Pre-matcher) ที(มี  2 คน 
(นายพงษสุ์รัช และนายกิตติศกัดิ� ) ซึ( งได ้Tolerance ค่าสีของทั&ง 5 รุ่นดงัตารางที( 2-1 
ตารางที( 2-1 Tolerance ค่าสีของขั&นตอนปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) ที(ไดจ้ากการคาํนวณ 
 

 

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
UCL -0.46 -0.06 -0.14 1.1 UCL -0.16 -0.16 -0.16 1.1
CL -0.57 -0.08 -0.16 1.0 CL -0.23 -0.18 -0.18 1.1
LCL -0.68 -0.10 -0.18 0.9 LCL -0.31 -0.21 -0.21 1.0

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
UCL -0.19 0.04 0.21 0.9 UCL 0.01 0.02 0.17 0.9
CL -0.34 0.02 0.17 0.8 CL -0.08 0.01 0.14 0.9
LCL -0.48 0.01 0.14 0.8 LCL -0.18 0.00 0.12 0.8

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
UCL -0.40 0.04 0.31 1.8 UCL -0.34 0.02 0.20 1.9
CL -0.50 0.02 0.25 1.8 CL -0.42 0.01 0.14 1.8
LCL -0.60 0.00 0.18 1.7 LCL -0.51 -0.01 0.08 1.8

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
UCL -0.04 0.23 0.16 1.5 UCL -0.01 0.20 0.12 1.4
CL -0.10 0.21 0.13 1.4 CL -0.06 0.17 0.09 1.4
LCL -0.15 0.18 0.09 1.3 LCL -0.12 0.13 0.06 1.3

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
UCL -0.15 -0.01 0.07 1.0 UCL -0.11 -0.01 0.04 1.0
CL -0.20 -0.03 0.04 0.9 CL -0.16 -0.04 0.01 1.0
LCL -0.26 -0.06 0.00 0.9 LCL -0.21 -0.07 -0.03 0.9

รุ่น A  พนักงาน  (Pre-matcher) :นายกิตติศักดิ[  

รุ่น B  พนักงาน  (Pre-matcher) :นายกิตติศักดิ[  

รุ่น C  พนักงาน  (Pre-matcher) :นายกิตติศักดิ[  

รุ่น E  พนักงาน  (Pre-matcher) :นายกิตติศักดิ[  

รุ่น A   พนักงาน (Pre-matcher) :นายพงษ์สุรัช

รุ่น B   พนักงาน (Pre-matcher) :นายพงษ์สุรัช

รุ่น C   พนักงาน (Pre-matcher) :นายพงษ์สุรัช

รุ่น D   พนักงาน (Pre-matcher) :นายพงษ์สุรัช

รุ่น E   พนักงาน (Pre-matcher) :นายพงษ์สุรัช

รุ่น D  พนักงาน  (Pre-matcher) :นายกิตติศักดิ[  
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งานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 วิทชยตุม ์อนนัตศกัดิ�  และอรรถพล วรานุจิตต ์(2551) การศึกษาครั& งนี& มีวตัถุประสงคเ์พื(อ 
การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นโรงงานอุสาหกรรม โดยอาศยัหลกัการทางสถิติเขา้มาช่วยใน
การวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาที(เกิดขึ&น ในการศึกษาไดเ้ลือกโรงงานผลิตอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิคส์ 
โรงงานพานาโซนิค อีเลค็ทริค เวิร์คส์ ขอนแก่น จาํกดั เป็นกรณีศึกษา ขั&นตอนการศึกษาเริ(มจาก 
การศึกษากระบวนการผลิตในปัจจุบนัอยา่งละเอียด ต่อมาทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที(มี
ผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นแต่ละช่วงกระบวนการผลิต โดยใชก้ราฟ และฮิสโตแกรม จากนั&น
ไดท้าํการออกแบบเครื(องมือทางสถิติ คือ แผนภูมิควบคุม เพื(อใชใ้นการควบคุมกระบวนการ และ
ในการศึกษาครั& งนี& ยงัไดน้าํโปรแกรมทางสถิติมาใชใ้นการทดสอบสมมติฐานขอ้เทจ็จริงของขอ้มลู
ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงเพื(อทดสอบขอ้มูลของตวัอยา่งสุ่มว่าสามารถบอกความเป็นจริงของ
ประชากร ผลการศึกษาพบว่า ทางโรงงานมีปัญหาคอขวดเกิดขึ&นในกระบวนการผลิตทาํใหเ้สียเวลา 
และผลิตไดน้อ้ยกวา่ความเป็นจริง ถา้ทาํการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวจะทาํใหปั้ญหาที(เกิดขึ&นใน
กระบวนการผลิตลดลงและสามารถผลิตไดม้ากขึ&น และจะส่งผลดีต่อสมรรถภาพกระบวนการผลิต
ที(ดีขึ&น 

พิทธพนธ์ พิทกัษ ์(2552) ทาํการศึกษาการกระบวนการผลิตเพื(อการเพิ(มผลผลิต 
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมลา้งขวด งานวิจยันี& มีวตัถุประสงคเ์พื(อเพิ(มอตัราผลิตภาพในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานตวัอยา่ง (อุตสาหกรรมลา้งขวด) ขอบเขตของงานวิจยันี& ครอบคลุมตั&งแต่ขั&นตอน
การรับวตัถุดิบ แยกผลิตภณัฑ ์การลา้งทาํความสะอาด จนกระทั(งบรรจุพร้อมส่งใหลู้กคา้ต่อไป 
ขั&นตอนในการดาํเนินงานวิจยั ประกอบดว้ย (1) การศึกษาเบื&องตน้ในขอ้มูลต่าง ๆ ของโรงงาน    
(2) วิเคราะห์ขอ้มูลเบื&องตน้และเสนอแนวทางแกปั้ญหาและปรับปรุงงาน (3) ทดลองปฏิบติังานตาม
แนวทางที(นาํเสนอ (4) วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการดาํเนินงาน ก่อน-หลงัปรับปรุง (5) สรุปผล ซึ(ง
การปรับปรุงงานในงานวิจยันี&  ไดเ้นน้หนกัไปที(การปรับปรุงเครื(องจกัรใหม่และออกแบบวิธีการ
ทาํงานใหม่ ผลการศึกษาพบวา่ อตัราผลิตภาพรวมเพิ(มขึ&นร้อยละ 36.0 อตัราผลิตภาพแรงงาน
เพิ(มขึ&นร้อยละ 58.5 อตัราผลิตภาพวตัถุดิบเพิ(มขึ&นร้อยละ 0.38 อตัราผลิตภาพแรงงานเพิ(มขึ&นร้อยละ 
8.50 ซึ(งแนวทางการปรับปรุงงานที(ไดจ้ากงานวิจยันี&  สามารถนาํไปประยกุตใ์ชก้บัโรงงาน
อุตสาหกรรมลา้งขวดอื(น ๆ เพื(อเพิ(มอตัราผลิตภาพโดยรวมได ้

พนิตนนัท ์อภิวฒัน์อุดมคุณ (2555) ทาํการวิจยัการควบคุมคุณภาพดว้ยวิธีทางสถิติเพื(อลด
ตน้ทุนในโรงงานอุสาหกรรมบรรจุภณัฑ ์กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมกล่องกระดาษ งานวิจยันี&  
เป็นการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการควบคุมกระบวนการผลิตดว้ยวิธีทางสถิติเพื(อลดตน้ทุนการผลิตใน
อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ ์โดยใชเ้ครื(องมือทางคุณภาพ 7 อยา่ง เพื(อรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มลูมูล
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หาแนวทางแกไ้ขปัญหาทางคุณภาพ ในการศึกษาครั& งนี&ไดศึ้กษาขอ้มลูจากการบนัทึกประวิติการเกิด
ของเสียเดือน มกราคม ปี พ.ศ. 2554-เดือนมิถุนายน ปี พ.ศ. 2554 เกี(ยวกบัแนวโนม้การเกิดของเสีย
ในกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงจากนั&นทาํการวิเคราะห์เพื(อหาปัญหาหลกัและสาเหตุของการเกิด
ของเสียในเดือน กรกฎาคม-เดือน กนัยายน ปี พ.ศ. 2554 
 จากการวิจยัครั& งนี&ไดเ้กบ็ขอ้มูลปริมาณของเสียที(เกิดขึ&นในเดือนกรกฎาคม-เดือนกนัยายน 
ปี พ.ศ. 2554 นาํมาแยกลกัษณะการเกิดของเสียและวิเคราะห์ขอ้มลูเชิงปริมาณโดยใชซ้อฟตแ์วร์ทาง
สถิติมาช่วยในการสร้างแผนภูมิควบคุม เพื(อควบคุมปริมาณการเกิดของเสียเมื(อทราบว่ามีของเสีย
เกิดขึ&นในแต่ละเดือน จึงทาํการสร้างแผนภาพพาเรโต เพื(อหาลกัษณะปัญหาของการเกิดของเสียที(
เป็นปัญหาหลกัของสถานประกอบการ พบว่าลกัษณะของปัญหาหลกัที(สาํคญั คือ ปั�มหลุดฉาก ตก 
เคลื(อน หลงัจากนั&นนาํลกัษณะปัญหาที(ไดจ้ากการวิเคราะห์มาทาํการระดมสมอง เพื(อหาแนวทางใน
การลดปริมาณของเสียที(เกิดขึ&นในกระบวนการผลิตโดยการสร้างแผนภูมิกา้งปลา จากการวิเคราะห์
อตัราส่วนของเสียต่อยอดการผลิตก่อนการปรับปรุง เดือน มกราคม- เดือนมิถุนายน ปี พ.ศ. 2554 มี
ค่าเฉลี(ยอยู่ที(อตัราส่วนร้อยละ 14.1 และเมื(อไดท้าํการปรับปรุงกระบวนการผลิตพบวา่ หลงัการ
ปรับปรุง เดือนกนัยายน ปี พ.ศ.  2554 อตัราส่วนของเสียต่อยอดการผลิตระหวา่งก่อนการปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุงลดลงเท่ากบัร้อยละ 38.23 
 อดิศร แสงฉาย (2555) ไดท้าํการวิจยั การปรับปรุงคุณภาพการผลิตเครื(องถ่วงนํ&าหนกั 
กรณีศึกษา บริษทั สตีลเลอร์ สตีล เวร์คส์ จาํกดั มีวตัถุประสงคเ์พื(อปรับปรุงคุณภาพ และเวลา
กระบวนการในการผลิตเครื(องถ่วงนํ&าหนกัดว้ยการบ่งชี&  จาํกดัความสูญเปล่าจากการผลิต รวมถึง
การลดรอบการผลิต (Cycle time) โดยเฉพาะอยา่งยิ(งเวลาของกิจกรรมที(ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ(ม 
ดงันั&นการนาํแนวคิดแบบลีนจึงถูกประยกุตใ์ช ้เพื(อการปรับปรุงในกระบวนการผลิต การวิจยัไดเ้กบ็
รวบรวมขอ้มูล ดว้ยใบรายการตรวจสอบ การจดัลาํดบัสําคญัของแต่ละปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต 
และการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลา พบว่ามีความสูญเปล่า เกิดขึ&น 3 ประเภท ที(
จะตอ้งไดรั้บการปรับปรุงแกไ้ข ประกอบดว้ยความสูญเปล่าที(เกิดจากการผลิตงานเสีย ความสูญ
เปล่าที(เกิดจากการขนยา้ยและความสูญเปล่าที(เกิดจากการเคลื(อนยา้ยตามลาํดบั 
 จากผลการวิจยัแสดงวา่การปรับปรุงแกไ้ขโดยการใชแ้นวความคิดการผลิตแบบลีน
สามารถลดขอ้บกพร่อง และความสูญเปล่า สรุปดงันี&  ขอ้บกพร่องจากกระบวนการเชื(อมลดลง    
ร้อยละ 100 ขอ้บกพร่องกระบวนการประกอบลดลงร้อยละ 33.33 ขอ้บกพร่องกระบวนการพบั
ลดลงร้อยละ 50 และขอ้บกพร่องจากกระบวนการจดัเกบ็ระหวา่งผลิตลดลงไดร้้อยละ 100 ลดเวลา
รอคอยจากการพลิกชิ&นงานในกระบวนการเชื(อมลงไดร้้อยละ 90 และลดรอบเวลาการผลิตรวมได้
ร้อยละ 4.82 
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 รัตติยา รายณะสุข (2556) ไดท้าํการวิจยั การปรับปรุงผลิตภาพของกระบวนการ
ประกอบชิ&นส่วนอิเลก็ทรอนิกส์งานวิจยันี& มีวตัถุประสงคเ์พื(อเพิ(มผลิตภาพและลดจาํนวนชิ&นงานเสีย
ในกระบวนการประกอบชิ&นส่วนอิเลก็ทรอนิกส์โดยประยกุตใ์ชแ้นวทางลีน ซิกซ์ซิกมา ทั&ง 5 
ขั&นตอน ไดแ้ก่ การนิยามปัญหา การวดัเพื(อกาํหนดสาเหตุของปัญหา การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
การปรับปรุงกระบวนการผลิต และการควบคุมกระบวนการตามลาํดบั โดยเริ(มตน้จากการศึกษา
กระบวนการผลิตและพบวา่ปัญหาเกิดจากการผลิตที(ไม่สามารถตอบสนองต่อปริมาณความตอ้งการ
ผลิตภณัฑข์องลูกคา้ รวมทั&งสายการผลิตที(ไม่สมดุลส่งผลใหไ้มไ่ดผ้ลผลิตตามแผนที(กาํหนดไว ้
สาเหตุหลกัของปัญหานี& คือการที(มีกิจกรรมที(ไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าในสายการผลิต ส่งผลใหเ้กิดความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผูวิ้จยัจึงไดเ้สนอแนวทางการวิเคราะห์กิจกรรมในแต่ละขั&นตอนการ
ทาํงาน และจาํแนกกิจกรรมที(ไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าใหอ้ยูใ่นรูปแบบของความสูญเปล่าแต่ละประเภท 
จากนั&นทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื(อลดความสูญเปล่าที(เกิดขึ&น โดยใชเ้ครื(องมือคุณภาพ 
และ เครื(องมือในการผลิตแบบลีน ส่วนการลดจาํนวนชิ&นงานเสียของการเกิดปัญหา Solder bridge 
ในส่วนของกระบวนการวางอุปกรณ์ลงบนแผน่วงจรไฟฟ้า (Surface mount technology: SMT) ได้
ประยกุตใ์ชก้ารออกแบบการทดลองและไดก้าํหนดมาตรฐานวิธีในการปฏิบติังานหลงัจากที(ไดท้าํ
การปรับปรุงกระบวนการผลิตแลว้ ผลที(ไดห้ลงัจากปรับปรุงกระบวนการผลิตพบวา่สามารถลด
จาํนวนพนกังานในสายการผลิตจาก 15 คน เป็น 12 คน ผลผลิตเพิ(มขึ&นจาก 1570 ชิ&นต่อวนั เป็น 
2033 ชิ&นต่อวนั คิดเป็น 29.49 เปอร์เซ็นต ์ผลิตภาพในสายการผลิตเพิ(มขึ&นจาก 77.42 เปอร์เซ็นต ์
เป็น 93.56 เปอร์เซ็นต ์คิดเป็น 20.85 เปอร์เซ็นต ์จาํนวนชิ&นงานเสียในกระบวนการประกอบ
ชิ&นส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ลงบนแผน่วงจรไฟฟ้าลดลงจาก 27.37 เปอร์เซ็นต ์เป็น 13.87 เปอร์เซ็นต ์คิด
เป็น 49.32 เปอร์เซ็นต ์และจาํนวนชิ&นงานเสียจากกระบวนการวางอุปกรณ์ลงบนแผน่วงจรไฟฟ้า
ลดลงจาก 38.64 เปอร์เซ็นต ์เป็น 12.3 เปอร์เซ็นต ์คิดเป็น 68.17 เปอร์เซ็นต ์
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บทที� 3 
วิธีดําเนินการวิจยั 

 
 การวิจยัเรื(อง “การปรับปรุงกระบวนการสเปรยสี์หนงัใหเ้ป็นการปรับแต่งสีศูนยค์รั& ง  
กรณีศึกษา บริษทัผลิตหนงัเบาะรถยนตแ์ห่งหนึ(งในจงัหวดัระยอง” เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ 
(Qualitative research) และใชก้ารทดลองนาํค่าสีที(ไดจ้ากการปรับเปลี(ยนดว้ยสถิติไปใชจ้ริงที(
ขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match)  เป็นเครื(องมือในการเกบ็รวบรวมขอ้มูล ผูวิ้จยัได้
กาํหนดวิธีดาํเนินการวิจยัโดยมีรายละเอียดดงันี&  

 1.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 2.  เครื(องมือและวิธีการใชใ้นการวิจยั 
 3.  การรวบรวมขอ้มลู 
 4.  การวิเคราะห์ขอ้มูล 

 

ประชากร และกลุ่มตวัอย่าง 
 การกาํหนดประชากร 

 ประชากรที(ใชใ้นการวิจยัครั& งนี& คือ จาํนวนครั& งที(มีการปรับแต่ง (Adjustment) สีของหนงั
ทั&งหมดที(มีการผลิตของบริษทัผลิตหนงัเบาะรถยนตแ์ห่งหนึ(งใน จงัหวดัระยองในระยะเวลาที(ศึกษา  
เมษายน- พฤษภาคม ปี พ.ศ. 2559 
 กลุ่มตัวอย่าง 

 กลุ่มตวัอยา่งที(ใชใ้นการวิจยัคือการปรับแต่งสี (Adjustment) สีที(เป็นการปรับแต่งศูนย์
ครั& ง (Zero adjustment) โดยเลือกศึกษารุ่นที(มียอดในการผลิตสูงสุด 5 อนัดบั คือ รุ่น A, รุ่น B, รุ่น C, 
รุ่น D และ รุ่น E โดยไดใ้ชก้ารเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบเจาะจง (Purposive  sampling) เป็นการเลือก
กลุ่มตวัอยา่งโดยพิจารณาจากการตดัสินใจของผูวิ้จยัเอง ลกัษณะของกลุ่มที(เลือกเป็นไปตาม
วตัถุประสงคข์องการวิจยั การเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบเจาะจงตอ้งอาศยัความรอบรู้ ความชาํนาญและ
ประสบการณ์ในเรื(องนั&น ๆ ของผูท้าํวิจยั การเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบนี& มีชื(อเรียกอีกอยา่งวา่ 
Judgement sampling (กลัยา  วานิชยบ์ญัชา, 2542) 
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 เครื�องมอืที�ใช้ในการวจิัย 
1. ขัCนตอนการสร้างเครื�องมอืที�ใช้ในการวจิัย 

  1.1  ศึกษาคน้ควา้รายละเอียดต่าง ๆ จากหนงัสือ เอกสารทางวิชาการ ทฤษฎีและ 
งานวิจยัต่าง ๆ  ที(เกี(ยวขอ้งกบัเรื(องของทฤษฎีค่าสี และการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ   

  1.2  รวบรวมขอ้มูลค่าสีของ 5 รุ่น ที(ตอ้งการศึกษาโดยเป็นค่าสีที(มีการบนัทึกไวจ้าก
การผลิตจริงตั&งแต่ มีนาคม  ปี พ.ศ. 2559 ยอ้นไปจนไดข้อ้มูลทั&งหมด 50 ค่าของแต่ละรุ่นใน 
ตารางที( 3-1 และมีการแยกขอ้มลูของพนกังาน Pre-match สีทั&งสองคนเพื(อแยกปัจจยัที(เกิดจากตวับุคคล 
 
ตารางที( 3-1 บนัทึกค่าสี 
 

 
 

 1.3  นาํขอ้มูลค่าสีที(ไดม้าทาํการคาํนวณหาค่าการเปลี(ยนแปลงของค่าสีระหวา่ง
ขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) และค่าสีที(นาํมาขึ&นดว้ยเครื(องสเปรยชิ์&นแรก และ

นาํมาหาค่า  x̄ , SD ของทุกค่าสีดงัตาราง ในภาคผนวก ก โดยแต่ละรุ่นแยกขอ้มูลเป็น 2 ส่วน ตาม
ชื(อ พนกังานที(ทาํหนา้ที(ปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-matcher) 
  1.4  ทาํการหา Tolerance ของค่าสีที(จะใชเ้ป็นสเปคของกระบวนการปรับแต่งสีก่อน
การผลิต (Pre-match) ซึ( งไดจ้ากการคาํนวณจากค่าการเปลี(ยนแปลงของสีระหว่างกระบวนการ
ปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) และการขึ&นสเปรยด์ว้ยเครื(องสเปรยชิ์&นแรก อุปกรณ์ที(ใชใ้น

รุ่น……….. Color Tolerance Spec Gloss max DL + Da + Db +

Gloss min DL - Da - Db -

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db gloss

1

2

3

4

พน
ักง
าน
ปรั
บแ
ต่ง
สีพนักงานปรับแต่งสี

จํา
นว
นค

รัCง
ปรั
บแ
ต่ง
สี

ผืนแรกที� aprove สี

ครัCงที�

หนังชิCนแรกขึCนเครื�อง



28 
 

การทดลองปรับเปลี(ยนค่าสีและความเงา (Gloss) คือ เครื(องวดัค่าสี สเปคโตรโฟโตมิเตอร์ เครื(องวดั
ความเงา (Gloss meter) และ การคาํนวณหาค่า Tolerance ของสีดว้ยสูตร  

   x̄ - Z1-α/2  SD /n
1/2 < µ  < x̄ + Z1-α/2 SD /n

1/2    ที(ค่าความเชื(อมั(น 90 เปอร์เซ็นตโ์ดยค่า Tolerance 

ที(ไดข้องแต่ละรุ่นจะแยกเป็น 2 ค่าตามจาํนวนพนกังานที(ทาํหนา้ที(ปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-
matcher) ที(มีอยู ่2 คน 
  1.5  นาํ Tolerance ค่าสีและความเงา (Gloss) ของ Pre-matcher ทั&ง 2 คน ที(ได ้บนัทึก
ตามตารางที( 3-2 และทดลองใชใ้นการผลิตจริง 
 
ตารางที( 3-2  ค่า Toleranceสีของขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) 
 

 
  

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 หลงัจากที(ผูวิ้จยัไดร้วบรวมรวมแนวคิดทฤษฎี และผลงานวิจยัที(เกี(ยวขอ้ง เพื(อนาํมาเป็น
แนวทางในการสร้างเครื(องมือที(ใชใ้นการศึกษาตามกรอบแนวคิดในการวิจยั โดยผูวิ้จยัได้
ดาํเนินการรวบรวมขอ้มูลในการวิจยั ครั& งนี&อยา่งเป็นขั&นตอนดงันี&  
 1.  นาํ Tolerance ค่าสีของขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) ที(ไดจ้ากการ
คาํนวณมาสื(อสารทาํความเขา้ใจใหพ้นกังานที(เป็นพนกังานปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-matcher) 
ทั&ง 2 คน และ พนกังานปรับแต่งสีที(เครื(องสเปรย ์(Color matcher) รับทราบและเขา้ใจในการนาํค่าสี
เหล่านี&มาทดลองใชใ้นการผลิตจริง 
 2.  นาํ Tolerance ค่าสีที(ของขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) ไดจ้ากการ
คาํนวณทาํการทดลองใชจ้ริง และบนัทึกค่าสีของทุกกระบวนการ ตามตารางที( 3-1 
 เป็นระยะเวลาตั&งแต่ 4 เมษายน ปี พ.ศ.  2559 ถึง 22 พฤษภาคม ปี พ.ศ. 2559 
 3.  เกบ็รวบรวมขอ้มลูค่าสีจากการทดลองใชข้องทั&ง 5รุ่นในโปรแกรมสาํเร็จรูป 
 4.  ตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูล 

DL Da Db Gloss

UCL

CL

LCL

รุ่น……………...………..   พนักงาน (Pre-matcher) :………………………..
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 5.  นาํขอ้มูลค่าสีที(รวบรวมมาทาํการคาํนวณหาค่าการเปลี(ยนแปลงของค่าสีระหว่างขั&นตอนการ
ปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) และค่าสีที(นาํมาขึ&นดว้ยเครื(องสเปรยชิ์&นแรก และนาํมาหาค่า  

x̄ , SD  ของทุกค่าสีโดยแต่ละรุ่นแยกขอ้มูลเป็น 2 ส่วนตามชื(อของพนกังานปรับแต่งสีก่อนการผลิต   
 

 การวเิคราะห์ข้อมูล 
 1.  นาํขอ้มูลที(ทาํการรวบรวมและคาํนวณแต่ละค่าแลว้มาทาํการดูทิศทางการ
เปลี(ยนแปลงของสีแต่ละรุ่นของพนกังานปรับแต่งสีก่อนการผลิต ( Pre-matcher) ทั&ง2คน เมื(อไปขึ&น
ดว้ยเครื(องสเปรย ์
 2.  นาํขอ้มูลค่าสีและจาํนวนครั& งในการปรับแต่ง (Adjustment) สีที(กระบวนการสเปรยม์า
ทาํการวิเคราะห์และเปรียบเทียบระหวา่งก่อนการทดลองและหลงัการทดลองวา่จาํนวนครั& งลดลง
หรือเพิ(มขึ&นอยา่งไร และผลของผลิตภาพและตน้ทุนของเคมีเป็นอยา่งไร 
 3.  นาํขอ้มูลจาการวิเคราะห์ขอ้สรุปในประเด็นต่าง ๆ ไปใหก้บัอาจารยที์(ปรึกษา
ตรวจสอบความถูกตอ้ง  เพื(อใหข้อ้สรุปสุดทา้ยที(สมบรูณ์ 
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บทที� 4 
ผลการวิจยั 

 
 การวิจยัเรื(อง“การปรับปรุงกระบวนการสเปรยสี์หนงัใหเ้ป็นการปรับแต่งสีศูนยค์รั& ง 
กรณีศึกษา บริษทัผลิตหนงัเบาะรถยนตแ์ห่งหนึ(งในจงัหวดัระยอง” เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ 
(Qualitative research) และใชก้ารทดลองนาํค่าสีที(ไดจ้ากการปรับเปลี(ยนดว้ยสถิติไปใชจ้ริงที(
ขั&นตอน Pre-match   เป็นเครื(องมือในการเกบ็รวบรวมขอ้มูล โดยทาํการทดลองใชจ้ริงทั&งหมด 5 รุ่น 
คือ รุ่น A, รุ่น B, รุ่น C, รุ่น D, รุ่น E โดยมีผลการวิจยัเป็น3 ส่วนดงันี&ดงันี&  
 1.  ผลการเปลี(ยนแปลงสีและจาํนวนครั& งที(ปรับแต่งสี (Adjustment) สีจากการใชค่้าสีที(กาํหนด 
 2.  ผลของผลิตภาพที(เกิดจากการทดลองใชค่้าสีของรุ่นที(ศึกษา 
 3.  ผลของตน้ทุนของเคมีที(เกิดจากการทดลองใชค่้าสีของ 5 รุ่นที(ศึกษา 
 

ส่วนที� 1 ผลการเปลี�ยนแปลงสีและจํานวนครัCงที�ปรับแต่ง (Adjustment) สีจากการใช้ค่า
สีที�กาํหนด 
  คํานิยามของค่าสี 
 DL หมายถึง ค่าความสวา่งของสีมากโดยมีค่าทางบวก และ ค่าสวา่งนอ้ยมีค่าทางลบ 
 Da หมายถึง ค่าที(บอกถึงค่าสีแดงโดยมีค่าทางบวก และ ค่าสีเขียวโดยมีค่าทางลบ 
 Db หมายถึง ค่าที(บอกถึงค่าสีเหลืองโดยมีค่าทางบวก และ ค่าสีนํ&าเงินโดยมีค่าทางลบ 

Gloss หมายถึง ค่าความเงาของหนงัซึ(งวดัโดยใชเ้ครื(องวดั (Gloss meter) 
Pre-matcher หมายถึงพนกังานที(มีหนา้ที(ปรับแต่งสีก่อนเขา้กระบวนการผลิต 
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ตารางที( 4-1 ผลการใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) รุ่น A 
 

 
 
 จากตารางที( 4-1 ผลการทดลองใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต   
(Pre-match) รุ่น A ดงันี&  ของนายพงษสุ์รัช ค่าสีชิ&นแรกอยูใ่นค่ามาตรฐานทาํใหไ้มมี่การปรับแต่งสีที(
กระบวนการสเปรย ์5 ครั& งการผลิต แต่มีเพียง 2 ครั& ง การผลิตที( ค่ายงัไม่อยูใ่นค่ามาตรฐานทาํใหมี้
การปรับแต่ง 1 ครั& ง และของนายกิติศกัดิ�  ค่าสีชิ&นแรกที(กระบวนการสเปรย ์2 ครั& ง ของการผลิตอยู่
ในค่ามาตรฐานทาํใหไ้มมี่การปรับแต่งสีที(กระบวนการสเปรย ์แต่มี 1 ครั& ง การผลิตที(ค่ายงัไม่อยูใ่น
ค่ามาตรฐานทาํใหมี้การปรับแต่ง 1 ครั& ง 
 
 
 

ค่ามาตรฐาน 1.3 DL + 0.60 Da + 0.10 Db + -0.05
(Color spec) 1.2 DL - 0.40 Da - 0.00 Db - -0.15

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss

-0.47 -0.99 -0.17 0.9 นายพงษ์สุรัช 0.29 0.03 -0.02 1.2 0

-0.58 -0.07 -0.15 0.9 นายพงษ์สุรัช 0.48 0.08 -0.17 1.3 0

-0.69 -0.10 -0.19 0.9 นายพงษ์สุรัช 0.29 0.14 -0.18 1.3 1

-0.27 -0.18 -0.19 1.1 นายพงษ์สุรัช 0.36 0.05 -0.10 1.3 0

-0.29 -0.16 -0.16 1.1 นายพงษ์สุรัช 0.37 -0.04 0.02 1.2 1

-0.48 -0.06 -0.17 1.0 นายพงษ์สุรัช 0.41 0.01 -0.12 1.3 0

-0.68 -0.1 -0.19 0.9 นายพงษ์สุรัช 0.51 0.04 -0.08 1.3 0

-0.24 -0.21 -0.21 1.0 นายกติติศกัดิ� 0.29 -0.03 0.02 1.3 1

-0.23 -0.16 -0.20 1.0 นายกติติศกัดิ� 0.48 0.07 -0.09 1.4 0

-0.18 -0.16 -0.17 1.0 นายกติติศกัดิ� 0.30 0.04 -0.09 1.4 0

พน
ักง
าน
 (P
re
m
at
ch
er
) หนังชิCนแรกขึCนเครื�อง

จํา
นว
นค

รัCง
ที�ป
รับ
แต่
งสี

Gloss max
Gloss min

กระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต
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ตารางที( 4-2  ผลการใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) รุ่น B  
 

 
 
 จากตารางที( 4-2 ผลการทดลองใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต   
(Pre-match) รุ่น B ดงันี&  ของนายพงษสุ์รัช ค่าสีชิ&นแรกที(กระบวนการสเปรยอ์ยูใ่นค่ามาตรฐานทาํให้
ไม่มีการปรับแต่งสีที(กระบวนการสเปรยท์ั&ง 2 ครั& ง การผลิต และของนายกิติศกัดิ�  ค่าสีชิ&นแรกที(
กระบวนการสเปรยอ์ยู่ในค่ามาตรฐานทาํใหไ้ม่มีการปรับแต่งสีที(กระบวนการสเปรยท์ั&ง 2 ครั& ง การ
ผลิต แต่มี 1 ครั& ง การผลิต ที(ค่ายงัไม่อยูใ่นค่ามาตรฐานทาํใหมี้การปรับแต่ง 1 ครั& ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ค่ามาตรฐาน 1.3 DL + 0.70 Da + 0.05 Db + 0.05
(Color spec) 1.2 DL - 0.50 Da - -0.05 Db - -0.05

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss

-0.24 0.02 0.16 0.9 นายพงษ์สุรัช 0.56 0.04 0.03 1.2 0

-0.27 0.03 0.14 0.1 นายพงษ์สุรัช 0.61 0.01 0.04 1.3 0

-0.08 0.05 0.13 0.8 นายกติติศกัดิ� 0.38 -0.07 0.07 1.2 1

-0.03 0.01 0.13 0.9 นายกติติศกัดิ� 0.51 0.02 -0.02 1.3 0

-0.09 0.01 0.16 0.8 นายกติติศกัดิ� 0.54 0.01 0.02 1.2 0

กระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต

พน
ักง
าน
 (P
re
m
at
ch
er
)

หนังชิCนแรกขึCนเครื�อง

จํา
นว
นค

รัCง
ที�ป
รับ
แต่
งสี

Gloss max
Gloss min
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ตารางที( 4-3  ผลการใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) รุ่น C 
 

 
 
 จากตารางที( 4-3 ผลการทดลองใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต   
(Pre-match) รุ่น C ดงันี&  ของนายพงษสุ์รัช ค่าสีชิ&นแรกที(กระบวนการสเปรยไ์ม่อยูใ่นค่ามาตรฐานทาํ
ให้มีการปรับแต่งสีที(กระบวนการสเปรย ์1 ครั& ง ทั&ง 2 ครั& ง การผลิต และของนายกิติศกัดิ�  ค่าสีชิ&น
แรกที(กระบวนการสเปรยไ์มอ่ยูใ่นค่ามาตรฐานทาํใหมี้การปรับแต่งสีที(กระบวนการสเปรย ์1 ครั& ง 
ทั&ง 2 ครั& ง การผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ค่ามาตรฐาน 2.4 DL + 0.35 Da + 0.05 Db + 0.10

(Color spec) 2.2 DL - 0.15 Da - -0.05 Db - 0.00

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss

-0.45 0.04 0.23 1.8 นายพงษ์สุรัช -0.08 -0.03 -0.01 2.2 1

-0.48 0.04 0.20 1.9 นายพงษ์สุรัช 0.04 0.09 0.10 2.2 1

-0.42 0.06 0.09 1.9 นายกติติศกัดิ� 0.10 -0.02 -0.03 2.1 1

-0.45 0.01 0.12 1.9 นายกติติศกัดิ� 0.12 -0.01 -0.02 2.2 1

จํา
นว
นค

รัCง
ที�ป
รับ
แต่
งสี

Gloss max

Gloss min

กระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต

พน
ักง
าน
 (P
re
m
at
ch
er
)

หนังชิCนแรกขึCนเครื�อง
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ตารางที( 4-4  ผลการใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) รุ่น D 
 

 
 
 จากตารางที( 4-4 ผลการทดลองใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต   
(Pre-match) รุ่น D ดงันี&  ของนายพงษสุ์รัช ค่าสีชิ&นแรกที(กระบวนการสเปรยอ์ยูใ่นค่ามาตรฐานทาํ
ใหไ้ม่มีการปรับแต่งสีที(กระบวนการสเปรย ์1 ครั& ง การผลิต และของนายกิติศกัดิ�  ค่าสีชิ&นแรกที(
กระบวนการสเปรยอ์ยู่ในค่ามาตรฐานทาํใหไ้ม่มีการปรับแต่งสีที(กระบวนการสเปรยท์ั&ง 2 ครั& ง การ
ผลิต แต่มี 2 ครั& ง การผลิต ที(ค่ายงัไม่อยูใ่นค่ามาตรฐานทาํใหมี้การปรับแต่ง 1 ครั& ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ค่ามาตรฐาน 1.7 DL + 0.30 Da + 0.15 Db + 0.00

(Color spec) 1.6 DL - 0.10 Da - 0.00 Db - -0.15

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss

-0.11 0.17 0.09 1.4 นายพงษ์สุรัช 0.32 0.02 -0.12 1.7 0

-0.06 0.13 0.07 1.3 นายกติติศกัดิ� 0.25 -0.04 -0.18 1.6 1

-0.11 0.13 0.12 1.1 นายกติติศกัดิ� 0.11 0.05 -0.11 1.6 0

-0.10 0.13 0.09 1.1 นายกติติศกัดิ� 0.09 -0.04 0.05 1.7 1

-0.09 0.12 0.11 1.1 นายกติติศกัดิ� 0.14 0.06 -0.04 1.6 0

กระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต

พน
ักง
าน
 (P
re
m
at
ch
er
)

หนังชิCนแรกขึCนเครื�อง

จํา
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นค

รัCง
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รับ
แต่
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Gloss max

Gloss min
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ตารางที( 4-5  ผลการใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) รุ่น E 
 

 
 
 จากตารางที( 4-5 ผลการทดลองใชค่้าที(กาํหนดของกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต   
(Pre-match) รุ่น E ดงันี&  ของนายพงษสุ์รัช ค่าสีชิ&นแรกที(กระบวนการสเปรยอ์ยูใ่นค่ามาตรฐานทาํให้
ไม่มีการปรับแต่งสีที(กระบวนการสเปรยท์ั&ง 2 ครั& ง การผลิต และของนายกิติศกัดิ�  ค่าสีชิ&นแรกที(
กระบวนการสเปรยอ์ยู่ในค่ามาตรฐานทาํใหไ้ม่มีการปรับแต่งสีที(กระบวนการสเปรยท์ั&ง 4 ครั& ง    
การผลิต จากทั&ง 5 รุ่นที(ทาํการศึกษาสามารถนาํมาสรุปผลจาํนวนครั& งการปรับแต่งสีของก่อนการ
ทดลองใชค่้าจากการคาํนวณและหลงัจากการทดลองใชค่้าที(ไดจ้ากการคาํนวณที(กระบวนการ
ปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) ซึ(งมีผลดงัตารางที( 4-6 
 
 
 
 
 
 
 

ค่ามาตรฐาน 1.3 DL + 0.15 Da + 0.10 Db + 0.10

(Color spec) 1.1 DL - -0.15 Da - -0.10 Db - -0.10

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss

-0.24 -0.04 0.05 1.0 นายพงษ์สุรัช 0.10 0.05 -0.02 1.2 0
-0.19 -0.02 0.07 1.0 นายพงษ์สุรัช 0.12 0.08 0.01 1.2 0

-0.11 -0.01 0.01 1.0 นายกติติศกัดิ� -0.11 -0.05 -0.07 1.2 0

-0.13 -0.02 0.04 1.0 นายกติติศกัดิ� -0.03 -0.04 -0.05 1.2 0

-0.13 -0.04 -0.01 1.1 นายกติติศกัดิ� -0.18 0.01 -0.09 1.0 0

-0.18 -0.06 0.04 1.0 นายกติติศกัดิ� -0.22 -0.03 0.00 1.2 0

กระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต

พน
ักง
าน
 (P
re
m
at
ch
er
)

หนังชิCนแรกขึCนเครื�อง

จํา
นว
นค

รัCง
ที�ป
รับ
แต่
งสี

Gloss min

Gloss max
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ตารางที( 4-6  สรุปผลจาํนวนครั& งที(ปรับแต่ง (Adjustment) สี ของทั&ง 5 รุ่น 
 

 
 
 จากตารางที( 4-6 สรุปผลของการทดลองใชค่้าที(กระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต           
(Pre-match) ทั&ง 5 รุ่น โดย  
 รุ่น A ของนายพงษสุ์รัช ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งป็น 0 ครั& ง และของนายกิตติศกัดิ�  
ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งเป็น 0 ครั& ง 
 รุ่น B ของนายพงษสุ์รัช ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งป็น 0 ครั& ง และของนายกิตติศกัดิ�   
ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งเป็น 0 ครั& ง 
 รุ่น C ของนายพงษสุ์รัช ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งป็น 1 ครั& ง และของนายกิตติศกัดิ�   
ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งเป็น 1 ครั& ง 
 รุ่น D ของนายพงษสุ์รัช ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งป็น 0 ครั& ง และของนายกิตติศกัดิ�  
ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งเป็น 0 ครั& ง 
 รุ่น E ของนายพงษสุ์รัช ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งป็น 0 ครั& ง และของนายกิตติศกัดิ�   
ลดการปรับแต่งสีจาก 2 ครั& งเป็น 0 ครั& ง 
 
 

ก่อนการทดลอง หลังการทดลอง
นายพงษ์สุรัช 2 0

นายกติติศกัดิ�  2 0

นายพงษ์สุรัช 2 0

นายกติติศกัดิ�  2 0

นายพงษ์สุรัช 2 1

นายกติติศกัดิ�  2 1

นายพงษ์สุรัช 2 0

นายกติติศกัดิ�  2 0

นายพงษ์สุรัช 2 0

นายกติติศกัดิ�  2 0

รุ่น พนักงานปรับแต่งสี

A

B

จํานวนครัCงการปรับแต่งสี

C

D

E
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ส่วนที� 2  ผลของผลติภาพที�เกดิจากการทดลองใช้ค่าสีที�กาํหนด 
 
ตารางที( 4-7  ผลของผลิตภาพที(เกิดจากการทดลองใชค่้าสีของรุ่นที(ศึกษา 
 

 
 
 จากตารางที( 4-7 สามารถแสดงการคาํนวณการประหยดัตน้ทุนดา้นผลิตภาพไดด้งันี&  

เวลา 40 นาที ที(ลดได ้ผลิตหนงัได ้100 ผืน 
ก่อน  ผลิตวนัละ 2,200 ผืนต่อวนั คาํนวณผลิตภาพ(Producivity) ของเดือน ดงันี&   
 

(2,200*22 วนั)/(118คน*10.5 ชั(วโมง*22 วนั) เท่ากบั 1.77 ผืนต่อชั(วโมง 
 

หลงั ผลิตวนัละ 2,300 ผืนต่อวนั คาํนวณผลิตภาพ(Producivity) ของเดือน ดงันี&   
 

(2,300*22 วนั)/(118คน*10.5 ชั(วโมง*22 วนั) เท่ากบั 1.86 ผืนต่อชั(วโมง 
 

ส่วนต่างผลิตภาพ  1.86-1.77 = 0.09 ผืนต่อชั(วโมง 
ผลิตภาพ 0.10 ผืนต่อชั(วโมง ประหยดัตน้ทุนได ้40,000 $ 
ดงันั&น ประหยดัตน้ทุนได ้0.09*40,000$ = 3,600 $*35 บาท = 126,000 บาท 

 จากตารางที( 4-7 มีผลดงันี&  รุ่น A ประหยดัตน้ทุนได ้126,000 บาทต่อเดือน รุ่น B 
ประหยดัตน้ทุนได ้126,000 บาทต่อเดือน รุ่น C ประหยดัตน้ทุนได ้63,000 บาทต่อเดือน ซึ( ง
ประหยดัตน้ทุนไดน้อ้ยกวา่โปรแกรมอื(น ๆ เพราะ รุ่น C ลดจาํนวนครั& งในการปรับแต่งสีจากการ
ปรับแต่งสี 2 ครั& ง เป็นการปรับแต่งสี 1 ครั& ง สาเหตุที(รุ่น C ไม่เป็นการปรับแต่งศูนยค์รั& งเพราะรุ่น C 

เวลาลดลง ต้นทนุที�ลดได้

ก่อนทดลอง หลังทดลอง ก่อน (นาท)ี หลัง (นาท)ี (นาท)ี บาทต่อเดือน

A 2 0 40 0 40 126,000

B 2 0 40 0 40 126,000

C 2 1 40 20 20 63,000

D 2 0 40 0 40 126,000

E 2 0 40 0 40 126,000

เวลาที�ใช้ในการปรับแต่งสี
รุ่น

จํานวนครัCงการปรัลแต่งสี
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เป็นสีขาวนวลซึ( งเป็นสีที(ปรับแต่งยากกวา่รุ่นอื(นอีก 4 รุ่นซึ(งเป็นสีดาํและสามารถลดจาก 2 ครั& ง เป็น
การปรับแต่งศูนยค์รั& งได ้
 

ส่วนที� 3  ผลของการประหยดัต้นทุนเคมทีี�เกดิจากการทดลองใช้ค่าสีของ 5 รุ่นที�ศึกษา 
 
ตารางที( 4-8  ผลของการประหยดัตน้ทุนเคมีที(เกิดจากการลดจาํนวนครั& งการปรับแต่งสีที(สเปรย ์
 

 
 
 จากตารางที( 4-8 สามารถแสดงการคาํนวณการประหยดัตน้ทุนเคมีไดด้งันี&  
 ตน้ทุนที(ประหยดัได ้เท่ากบั ปริมาณเคมีที(ลดลง*ตน้ทุนเคมี*ยอดการผลิต 
 ตวัอยา่งตน้ทุนที(ประหยดัไดข้องรุ่นA เท่ากบั  
 

0.03*279*28,000 เท่ากบั 234,360 บาทต่อเดือน 
 

 จากตารางที( 4-8 มีผลดงันี&  รุ่น A ประหยดัตน้ทุนได ้234,360 บาทต่อเดือน, รุ่น B 
ประหยดัตน้ทุนได ้8,280 บาทต่อเดือน, รุ่น C ประหยดัตน้ทุนได ้35,232 บาทต่อเดือน, รุ่น D 
ประหยดัตน้ทุนได ้14,040 บาทต่อเดือน และ รุ่น E ประหยดัตน้ทุนได ้27,348 บาทต่อเดือน 

 
 
 
 
 
 

ปริมาณเคมีลดได้ ต้นทนุเคมี ยอดผลิต ต้นทนุที�ลดได้

ก่อนการทดลอง หลังการทดลอง (กิโลกรัม) (บาทต่อกิโลกรัม) ผืนต่อเดือน (บาทต่อเดือน)

A 0.27 0.24 0.03 279 28,000 234,360

B 0.35 0.34 0.01 276 3,000 8,280

C 0.25 0.23 0.02 367 4,800 35,232

D 0.36 0.32 0.04 270 1,300 14,040

E 0.26 0.24 0.02 258 5,300 27,348

รุ่น
ปริมาณการใช้เคมี (กิโลกรัมต่อผืน)
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บทที� 5 
สรุปผล  อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
การศึกษาวิจยัเรื(อง“การปรับปรุงกระบวนการสเปรยสี์หนงัใหเ้ป็นการปรับแต่งสีศูนย์

ครั& งกรณีศึกษา บริษทัผลิตหนงัเบาะรถยนต์แห่งหนึ(งในจงัหวดัระยอง” เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ 
(Qualitative research)โดยมีวตัถุประสงคเ์พื(อ 1.  เพื(อศึกษาหาค่าสี (DL, Da, Db) ที(เหมาะสมในการ
อนุมติัที(ขั&นตอนการ Pre-match แต่ละรุ่น ที(ทาํใหเ้ป็นการปรับแต่งศูนยค์รั& ง (Zero adjustment) ใน
กระบวนการสเปรยสี์ 2.  เพื(อศึกษาการปรับปรุงลดจาํนวนครั& งในการปรับแต่ง (Adjustment) สีของ
กระบวนการสเปรยเ์พื(อเพิ(มผลิตภาพ (Productivity) และลดการสูญเสียเคมีจากการปรับแต่ง 
(Adjustment) สีแต่ละครั& ง 
 เครื(องมือที(ใชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มูลคือการนาํค่าสีที(ไดจ้ากการคาํนวณไปทดลองใช้
จริงของขั&นตอนปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) ทั&ง 5 รุ่นที(เลือกศึกษา 
 

สรุปผลการวจิัย 
  1.  ผลการเปลี(ยนแปลงสีและจาํนวนครั& งที(ปรับแต่ง (Adjustment)สีจากการใชค่้าสีที(
กาํหนดของขั&นตอนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match)  ส่งผลใหส้ามารถลดจาํนวนครั& งใน
การปรับแต่ง (Adjustment) สีที(กระบวนการสเปรยไ์ดจ้ริงโดย  รุ่น A จาก ปรับแต่งสี 2 ครั& งเป็น 0 
ครั& ง, รุ่น B จาก ปรับแต่งสี 2 ครั& งเป็น 0 ครั& ง, รุ่น C จาก ปรับแต่งสี 2 ครั& งเป็น 1ครั& ง, รุ่น D จาก 
ปรับแต่งสี 2 ครั& งเป็น 0 ครั& ง และ รุ่น E จาก ปรับแต่งสี 2 ครั& งเป็น 0 ครั& ง  
 2.  ผลของผลิตภาพที(เกิดจากการทดลองใชค่้าสีของรุ่นที(ศึกษา สามารถประหยดัตน้ทุน
ดา้นผลิตภาพไดด้งันี&  รุ่น A ลดตน้ทุนได ้126,000  บาทต่อเดือน, รุ่น B ลดตน้ทุนได ้126,000 บาท
ต่อเดือน, รุ่น C ลดตน้ทุนได ้63,000 บาทต่อเดือน, รุ่น D ลดตน้ทุนได ้126,000  บาทต่อเดือน และ 
รุ่น E ลดตน้ทุนได ้ 126,000  บาทต่อเดือน 

3.  ผลของตน้ทุนของเคมีที(เกิดจากการทดลองใชค่้าสีของ 5 รุ่นที(ศึกษา สามารถประหยดั
ตน้ทุนปริมาณการใชเ้คมีไดด้งันี&  รุ่น A ประหยดัตน้ทุนได ้234,360 บาทต่อเดือน, รุ่น B ประหยดั
ตน้ทุนได ้8,280 บาทต่อเดือน, รุ่น C ประหยดัตน้ทุนได ้35,232 บาทต่อเดือน, รุ่น D ประหยดั
ตน้ทุนได ้14,040 บาทต่อเดือน และ รุ่น E ประหยดัตน้ทุนได ้27,348 บาทต่อเดือน รุ่น B ประหยดั
ตน้ทุนไดน้อ้ยกว่ารุ่นอื(นเพราะมียอดการผลิตต่อเดือนนอ้ยกว่ารุ่นอื(นที(ศึกษา 
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 4.  จากผลการทดลองพบวา่ผลของ รุ่นC ยงัไม่เป็นการปรับแต่งสีศูนยค์รั& งเพราะ รุ่น C 
เป็นสีขาวนวล ซึ(งเป็นสีที(มีขอ้จาํกดัในการปรับแต่งสีที(ยากและมีการเปลี(ยนแปลงสีที(ง่ายกวา่
โปรแกรมอื(น ๆ  จึงส่งผลให้การทดลองยงัไม่เป็นศูนยค์รั& ง ในขณะที(อีก 4 รุ่น เป็นสีดาํซึ( งทาํให้การ
ปรับแต่งสีง่ายกว่า รุ่น C ซึ( งเป็นสีขาว 
 

อภปิรายผล 
 การศึกษาครั& งนี& เป็นการศึกษาหาค่า Tolerance สีที(เหมาะสมของกระบวนการปรับแต่งสี
ก่อนการผลิต (Pre-match) เพื(อลดการปรับแต่งสีเมื(อทาํการผลิตดว้ยเครื(องสเปรย ์โดยการคาํนวณ
จากสูตรทางสถิติโดยใชค่้าต่าง ๆ จากขอ้มูลเก่าจากที(มีการผลิต และนาํค่า Tolerance ที(ได ้ทาํการ
ทดลองใชจ้ริงที(กระบวนการกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match)โดยแบ่งแยกขอ้มูล
และค่าของแต่ละรุ่นที(ศึกษาเป็น 2 ส่วนตามจาํนวนพนกังานที(ทาํหนา้ที(ปรับแต่งสีก่อนการผลิต 
(Pre-matcher) ซึ(งผลที(ไดมี้แนวโนม้ที(ดีบางรุ่นสามารถลดใหเ้ป็นศูนยค์รั& งตามที(ตั&งเป้าหมายไวไ้ด ้
โดยมีขอ้สรุปดงัต่อไปนี&                                                                                                                                       

1.  สาํหรับการหาค่า Tolerance สีเหมาะสมโดยการใชก้ารคาํนวณจากสูตรทางสถิตินั&น
พบวา่ ค่า Tolerance ที(ไดท้าํใหมี้การเปลี(ยนแปลงของสีที(ขั&นตอนสเปรยไ์ดต้รงและใกลเ้คียงกบัค่า
ขอ้กาํหนด ซึ(งส่งผลให้สามารถลดจาํนวนครั& งในการปรับแต่งสีได ้ซึ( งแต่ละรุ่นที(ทาํการทดลอง
ไดผ้ลไปในแนวทางเดียวกนัคือทาํใหจ้าํนวนครั& งในการปรับแต่งสีลดลงไดจ้ริงตามวตัถุประสงค ์
สาํหรับบางรุ่นที(ผลการทดลองยงัไม่เป็นการปรับแต่งสีศูนยค์รั& ง (Zero adjustment) สามารถทบทวน
ค่า Tolerance และทาํการปรับเปลี(ยนค่าสีเลก็นอ้ยโดยดูตามค่าการเปลี(ยนแปลงของสีระหว่างค่าจาก
กระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) และค่าที(เครื(องสเปรย ์ซึ( งสามารถช่วยใหไ้ดค่้า 
Tolerance ที(เหมาะสมมากขึ&น สอดคลอ้งกบั วิทชยตุม ์อนนัตศกัดิ�  และอรรถพล วรานุจิตต ์(2551) 
ศึกษาเพื(อการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นโรงงานอุสาหกรรม โดยอาศยัหลกัการทางสถิติเขา้
มาช่วยในการวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาที(เกิดขึ&นทางโรงงานมีปัญหาคอขวดเกิดขึ&นในกระบวนการ
ผลิตทาํใหเ้สียเวลา และผลิตไดน้อ้ยกวา่ความเป็นจริง ถา้ทาํการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวจะทาํใหปั้ญหา
ที(เกิดขึ&นในกระบวนการผลิตลดลงและสามารถผลิตไดม้ากขึ&น และจะส่งผลดีต่อสมรรถภาพ
กระบวนการผลิตที(ดีขึ&น 
 2.  การลดจาํนวนครั& งในการปรับแต่งสี เป็นการลดการสูญเสียเวลาในการปรับแต่งสีทาํ
ให้มีเวลาในการผลิตเพิ(มมากขึ&นซึ( งส่งผลให้ผลิตผลภาพเพิ(มสูงขึ&น ทาํใหป้ระหยดัตน้ทุนดา้นผลิต
ภาพ แต่ทั&งนี& กต็อ้งมีการควบคุมปัญหาอื(น ๆ ที(มีผลทาํให้ผลิตภาพลดลงเช่นกนั  เช่น การหยดุการ
ผลิตเพื(อแกไ้ขปัญหาคุณภาพ การทาํงานทดลอง และการหยดุเพราะเครื(องจกัรเสีย ซึ(งสอดคลอ้งกบั 
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รัตติยา รายณะสุข (2556) ไดท้าํการวิจยัการปรับปรุงผลิตภาพของกระบวนการประกอบชิ&นส่วน
อิเลก็ทรอนิกส์เพื(อเพิ(มผลิตภาพและลดจาํนวนชิ&นงานเสียในกระบวนการประกอบชิ&นส่วน
อิเลก็ทรอนิกส์โดยประยกุตใ์ชแ้นวทางลีน ซิกซ์ซิกมา พบวา่ปัญหาเกิดจากการผลิตที(ไม่สามารถ
ตอบสนองต่อปริมาณความตอ้งการผลิตภณัฑข์องลูกคา้ รวมทั&งสายการผลิตที(ไม่สมดุลส่งผลให้
ไม่ไดผ้ลผลิตตามแผนที(กาํหนดไว ้สาเหตุหลกัของปัญหานี& คือการที(มีกิจกรรมที(ไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า
ในสายการผลิต ส่งผลใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลที(ไดห้ลงัจากปรับปรุง
กระบวนการผลิตพบวา่ ผลผลิตเพิ(มขึ&น ผลิตภาพในสายการผลิตเพิ(มขึ&นจาก 77.42 เปอร์เซ็นต ์เป็น 
93.56 เปอร์เซ็นต ์คิดเป็น 20.85 เปอร์เซ็นต ์จาํนวนชิ&นงานเสียในกระบวนการประกอบชิ&นส่วน
อิเลก็ทรอนิกส์ลงบนแผน่วงจรไฟฟ้าลดลงจาก 27.37 เปอร์เซ็นต ์เป็น 13.87 เปอร์เซ็นต ์คิดเป็น 
49.32 เปอร์เซ็นต ์และจาํนวนชิ&นงานเสียจากกระบวนการวางอุปกรณ์ลงบนแผน่วงจรไฟฟ้าลดลง
จาก 38.64 เปอร์เซ็นต ์เป็น 12.3 เปอร์เซ็นต ์คิดเป็น 68.17 เปอร์เซ็นต ์
  3.  การลดจาํนวนครั& งในการปรับแต่งสี เป็นการลดการสเปรยสี์ในระบบเครื(องสเปรยทิ์&ง
เมื(อมีการปรับแต่งสีแต่ละครั& งซึ( งส่งผลใหป้ริมาณการใชส้ารเคมีลดลง ทาํใหป้ระหยดัตน้ทุนเคมี แต่
ตอ้งควบคุมปัจจยัอื(น ๆ ที(มีผลทาํให้ปริมาณการใชเ้คมีสูงขึ&นดว้ย อยา่งเช่นเมื(อมีปัญหาคุณภาพตอ้ง
มีการสเปรยเ์คมีทิ&ง หรือตอ้งลา้งเคมีในระบบทิ&ง กจ็ะส่งผลให้ปริมาณการใชเ้คมีสูงขึ&น สอดคลอ้ง
กบัพนิตนนัท ์อภิวฒัน์อุดมคุณ (2555) ทาํการวิจยัการควบคุมคุณภาพดว้ยวิธีทางสถิติเพื(อลดตน้ทุน
ในโรงงานอุสาหกรรมบรรจุภณัฑ ์กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมกล่องกระดาษ เป็นการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการควบคุมกระบวนการผลิตดว้ยวิธีทางสถิติเพื(อลดตน้ทุนการผลิตใน
อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ ์

 

ข้อเสนอแนะ 
 1.  เมื(อทดลองใชค่้า Tolerance ที(ไดจ้ากการคาํนวณแลว้พบวา่ยงัมีการปรับแต่งสีที(เครื(อง
สเปรยค์วรให้ทดลองใชค่้าที(กาํหนดอีก 1 ครั& งก่อนที(จะทดลองปรับเปลี(ยนค่า Tolerance สีของ    
แต่ละรุ่นในครั& งต่อไปโดยดูจากค่าการเปลี(ยนแปลงของสีระหวา่งกระบวนการปรับแต่งสีก่อนการ
ผลิต ( Pre-match) และค่าสีที(เครื(องสเปรยจ์นไดค่้า Tolerance ที(ทาํใหเ้ป็นการปรับแต่งศูนยค์รั& ง
(Zero adjustment) ที(เครื(องสเปรยใ์นกระบวนการผลิตจริง 
 2.  ควรมีการศึกษาเพื(อปรับปรุงให้พนกังานที(ทาํหนา้ที(ปรับแต่งสีก่อนการผลิต 
 (Pre-matcher)  ทั&ง 2 คนมีการสเปรยสี์ดว้ยนํ&าหนกัมือที(ใกลเ้คียงกนัเพื(อให้มีนํ&าหนกัของสีที(
ใกลเ้คียงกนัและสามารถใชค่้า Tolerance สีค่าเดียวกนัไดไ้ม่ตอ้งมี Tolerance หลายค่า 
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 3.  ควรมีการนาํแนวทางที(ไดจ้ากการศึกษาครั& งนี& ไปปรับปรุงใชก้บัทุกรุ่นที(มีการผลิต
เพื(อเป็นการเพิ(มผลิตภาพ และการลดปริมาณการใชเ้คมี ซึ( งเป็นการช่วยลดตน้ทุนของกระบวนการผลิต 
 4.  ควรมีการทดลองเปลี(ยนมาใชค่้าความเชื(อมั(นที( 80 เปอร์เซ็นต ์เพื(อใหค่้า Tolerance 
แคบยิ(งขึ&นซึ(งอาจจะส่งผลให้มีผลที(เขา้ใกลค่้ามาตรฐานมากขึ&น 

 

ข้อเสนอแนะสําหรับงานวิจยัครัCงต่อไป 
 1.  ควรมีการศึกษาเพื(อลดปัจจยัที(มีผลทาํใหเ้กิดการเปลี(ยนแปลงคา่สีระหวา่ง
กระบวนการปรับแต่งสีก่อนการผลิต (Pre-match) และกระบวนการสเปรย ์เพื(อลดการปรับแต่งสีที(
กระบวนการสเปรย ์

2. ควรมีการศึกษาความเป็นไปไดใ้นการใชโ้ปรแกรมอตัโนมติัในการปรับแต่งสีของหนงั  
เพื(อลดปัญหาของการขาดแรงงานที(มีความสามารถเฉพาะในดา้นการปรับแต่งสี และสามารถลด
ตน้ทุนของการจา้งงานในตาํแหน่งนี&ได ้
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ขอ้มลูค่าสีจากประวติัการผลิตก่อนศึกษาทั�ง 5 รุ่น 
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ตารางภาคผนวก ก-1  ค่าสีของรุ่น A พนกังาน (Pre-matcher) นายพงษสุ์รัช 
 

 

Gloss max 1.3 DL + 0.60 Da + 0.10 Db + -0.05

Gloss min 1.2 DL - 0.40 Da - 0.00 Db - -0.15

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
1 -0.65 -0.10 -0.19 1.0 พงษ์สุรัช 0.53 0.06 -0.11 1.5 1.18 0.16 0.08 0.4 2
2 -0.65 -0.16 -0.26 0.9 พงษ์สุรัช 0.09 0.02 -0.16 1.3 0.74 0.18 0.10 0.4 2
3 -0.53 -0.09 -0.03 0.9 พงษ์สุรัช 0.52 0.02 -0.04 1.6 1.05 0.11 -0.01 0.7 1
4 -1.03 -0.05 -0.09 0.7 พงษ์สุรัช 0.52 0.02 -0.04 1.6 1.55 0.07 0.05 0.9 1
5 -0.73 -0.07 -0.17 0.8 พงษ์สุรัช 0.36 0.05 -0.12 1.5 1.09 0.12 0.05 0.1 1
6 -0.72 -0.07 -0.08 0.8 พงษ์สุรัช 0.41 0.10 -0.11 1.3 1.13 0.17 -0.03 0.5 2
7 -0.77 0.06 -0.28 0.8 พงษ์สุรัช 0.23 0.05 -0.20 1.3 1.00 -0.01 0.08 0.5 2
8 -0.18 -0.18 -0.25 0.7 พงษ์สุรัช 0.27 0.03 -0.11 1.3 0.45 0.21 0.14 0.6 2
9 -0.99 -0.19 -0.23 0.7 พงษ์สุรัช 0.40 0.00 -0.20 1.3 1.39 0.19 0.03 0.6 1
10 -0.45 -0.07 -0.26 0.9 พงษ์สุรัช 0.47 0.03 -0.16 1.3 0.92 0.10 0.10 0.4 2
11 -0.63 0.00 -0.12 0.9 พงษ์สุรัช 0.27 0.11 -0.04 1.3 0.90 0.11 0.08 0.4 2
12 -0.97 -0.09 -0.15 0.7 พงษ์สุรัช 0.25 0.09 -0.10 1.4 1.22 0.18 0.05 0.7 3
13 -0.82 -0.13 -0.27 0.9 พงษ์สุรัช 0.27 0.02 -0.24 1.3 1.09 0.15 0.03 0.4 1
14 -0.91 -0.13 -0.21 0.8 พงษ์สุรัช 0.28 0.06 -0.20 1.3 1.19 0.19 0.01 0.5 2
15 -0.40 0.04 0.09 0.9 พงษ์สุรัช 0.24 0.10 0.11 1.2 0.64 0.06 0.20 0.3 1
16 -0.93 -0.10 -0.15 0.9 พงษ์สุรัช 0.46 0.11 -0.11 1.4 1.39 0.21 0.04 0.5 1
17 -0.95 -0.09 -0.20 1.0 พงษ์สุรัช 0.07 0.06 -0.08 1.3 1.02 0.15 0.12 0.3 2
18 -0.82 -0.06 -0.18 0.9 พงษ์สุรัช 0.10 0.00 -0.19 1.2 0.92 0.06 -0.01 0.3 1
19 -0.54 -0.04 -0.24 1.0 พงษ์สุรัช 0.35 0.03 -0.15 1.3 0.89 0.07 0.09 0.3 2
20 -1.26 -0.06 -0.10 0.7 พงษ์สุรัช 0.42 0.10 -0.06 1.3 1.68 0.16 0.04 0.6 1

X- bar -0.75 -0.08 -0.17 0.8 0.33 0.05 -0.12 1.35 1.07 0.13 0.06 0.5
SD 0.25 0.06 0.09 0.1 0.14 0.04 0.08 0.11 0.29 0.06 0.06 0.2

รุ่น A

ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

Color Tolerance Spec

No

ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 

และ ขึ(นเครืCองชิ(นแรก

หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง

พน
กัง

าน

จาํ
นว

นค
รั(ง

ปร
บัแ

ตง่
สี
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ตารางภาคผนวก ก-2  ค่าสีของรุ่น A พนกังาน (Pre-matcher) นายกิตติศกัดิ<  
 

 

Gloss max 1.5 DL + 0.60 Da + 0.10 Db + -0.05

Gloss min 1.4 DL - 0.40 Da - 0.00 Db - -0.15

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
1 -0.08 -0.12 -0.18 1.1 กติติศกัดิ< 0.65 -0.03 -0.12 1.4 0.54 0.04 -0.13 1.4 2
2 -0.45 -0.09 -0.13 0.9 กติติศกัดิ< 0.54 0.07 -0.08 1.5 0.51 0.04 -0.10 1.5 2
3 -0.28 -0.16 -0.24 1.0 กติติศกัดิ< 0.41 0.10 -0.11 1.3 0.56 0.06 -0.07 1.5 1
4 -0.18 -0.07 -0.17 1.0 กติติศกัดิ< 0.43 0.13 -0.11 1.5 0.49 0.09 -0.10 1.4 2
5 -0.37 -0.05 -0.37 1.0 กติติศกัดิ< 0.24 0.08 -0.18 1.2 0.59 0.03 -0.13 1.4 2
6 -0.19 -0.28 -0.22 0.9 กติติศกัดิ< 0.67 0.03 -0.12 1.6 0.45 0.08 -0.08 1.5 2
7 -0.32 -0.23 -0.10 1.0 กติติศกัดิ< 0.33 0.04 -0.08 1.3 0.48 0.03 -0.08 1.4 2
8 -0.17 -0.19 -0.11 1.0 กติติศกัดิ< 0.47 0.04 -0.05 1.4 0.60 0.05 -0.14 1.4 1
9 0.11 -0.17 -0.13 1.2 กติติศกัดิ< 0.52 0.05 -0.10 1.6 0.53 0.07 -0.12 1.5 1
10 -0.08 -0.12 -0.18 1.1 กติติศกัดิ< 0.65 -0.03 -0.12 1.4 0.54 0.04 -0.13 1.4 1
11 -0.25 -0.14 -0.06 1.0 กติติศกัดิ< 0.29 0.06 -0.23 1.4 0.61 0.04 -0.14 1.5 2
12 -0.42 -0.22 -0.25 0.9 กติติศกัดิ< 0.86 -0.06 -0.12 1.4 0.60 0.07 -0.10 1.5 2
13 -0.65 -0.18 -0.25 0.8 กติติศกัดิ< 0.15 0.09 -0.13 1.3 0.59 0.08 -0.13 1.4 1
14 -0.64 -0.28 -0.26 0.8 กติติศกัดิ< 0.51 0.06 -0.14 1.4 0.51 0.08 -0.14 1.5 2
15 -0.51 -0.19 -0.34 0.8 กติติศกัดิ< 0.31 0.11 -0.12 1.4 0.46 0.02 -0.16 1.4 2
16 -0.44 -0.07 -0.19 1.1 กติติศกัดิ< 0.22 0.15 -0.18 1.3 0.60 0.09 -0.15 1.5 2
17 -0.65 -0.08 -0.29 0.9 กติติศกัดิ< 0.28 0.17 -0.24 1.4 0.49 0.08 -0.13 1.4 2
18 -0.38 -0.15 -0.33 0.9 กติติศกัดิ< 0.42 0.08 -0.26 1.2 0.58 0.08 -0.11 1.5 2
19 -0.03 -0.31 -0.24 0.9 กติติศกัดิ< 0.38 0.10 -0.11 1.3 0.59 0.06 -0.13 1.4-1.5 1
20 -0.01 -0.11 -0.36 1.0 กติติศกัดิ< 0.37 0.22 -0.18 1.4 0.60 0.06 -0.15 1.4-1.5 2
21 -0.32 -0.03 -0.05 0.9 กติติศกัดิ< 0.08 0.01 -0.13 1.2 0.55 0.06 -0.10 1.4 2
22 -0.26 -0.20 -0.12 1.0 กติติศกัดิ< 0.17 0.04 -0.08 1.2 0.53 0.07 -0.10 1.5 1
23 -0.56 -0.11 -0.20 0.9 กติติศกัดิ< 0.26 0.15 -0.11 1.3 0.56 0.06 -0.15 1.4 2
24 -0.70 -0.15 -0.17 0.8 กติติศกัดิ< 0.55 0.02 -0.02 1.3 0.58 0.02 -0.12 1.4 1
25 -0.18 -0.26 -0.13 1.0 กติติศกัดิ< 0.09 0.02 -0.07 1.1 0.53 0.02 -0.08 1.5 1
26 -0.40 -0.29 -0.16 0.9 กติติศกัดิ< 0.29 0.04 -0.01 1.2 0.52 0.08 -0.14 1.5 2
27 -0.42 -0.30 -0.24 0.9 กติติศกัดิ< 0.25 0.06 -0.10 1.3 0.49 0.07 -0.13 1.4 1
28 -0.59 -0.24 -0.26 0.8 กติติศกัดิ< 0.31 0.06 -0.16 1.3 0.52 0.05 -0.13 1.5 1
29 -0.48 -0.28 -0.17 1.0 กติติศกัดิ< 0.41 -0.04 -0.12 1.3 0.55 0.05 -0.08 1.4 1
30 -0.67 -0.06 -0.26 0.8 กติติศกัดิ< 0.25 0.06 -0.10 1.3 0.49 0.07 -0.13 1.4 1

X- bar -0.35 -0.17 -0.21 0.9 0.38 0.06 -0.12 1.3 0.54 0.06 -0.12 1.45
SD 0.22 0.08 0.08 0.1 0.18 0.06 0.06 0.1 0.05 0.02 0.02 0.05

No
หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง

ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 

และ ขึ(นเครืCองชิ(นแรก

ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

พน
ักง

าน

จํา
นว

นค
รั(ง

ปรั
บแ

ต่ง
สี

รุ่น A Color Tolerance Spec
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ตารางภาคผนวก ก-3  ค่าสีของรุ่น B พนกังาน (Pre-matcher) นายพงษสุ์รัช 
 

 

Gloss max 1.3 DL + 0.70 Da + 0.05 Db + 0.05

Gloss min 1.2 DL - 0.50 Da - -0.05 Db - -0.05

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
1 -0.11 0.02 0.01 0.7 พงษ์สุรัช 0.34 0.01 -0.18 1.2 0.45 0.04 -0.09 1.2 3
2 -0.11 0.02 0.01 0.7 พงษ์สุรัช 0.34 0.01 -0.18 1.2 0.45 0.04 -0.09 1.2 3
3 -0.25 0.00 -0.13 0.7 พงษ์สุรัช 0.42 -0.01 -0.06 1.0 0.41 0.02 0.03 1.3 1
4 -0.07 0.08 -0.13 0.6 พงษ์สุรัช 1.99 0.05 -0.36 1.2 0.54 0.03 -0.08 1.3 3
5 -0.66 0.02 0.09 0.8 พงษ์สุรัช 0.08 -0.07 -0.33 1.0 0.44 0.04 -0.07 1.3 2
6 -0.84 0.02 -0.02 0.7 พงษ์สุรัช 0.23 -0.01 -0.09 1.2 0.41 0.01 -0.08 1.3 1
7 -0.78 0.00 -0.01 0.7 พงษ์สุรัช 0.50 0.01 -0.16 1.2 0.41 0.04 -0.03 1.3 2
8 -0.56 0.05 0.05 0.9 พงษ์สุรัช 0.08 -0.04 -0.08 1.3 0.51 0.02 -0.10 1.3 2
9 -0.80 0.00 0.00 0.7 พงษ์สุรัช 0.08 -0.04 -0.08 1.3 0.51 0.02 -0.10 1.3 2
10 -0.75 0.04 0.13 0.8 พงษ์สุรัช -0.20 0.02 -0.15 1.0 0.37 0.05 -0.06 1.3 2
11 -0.76 0.02 0.00 0.7 พงษ์สุรัช -0.20 0.02 -0.15 1.0 0.38 0.07 -0.09 1.3 2
12 -0.37 -0.03 -0.10 0.7 พงษ์สุรัช 0.75 0.03 -0.19 1.2 0.48 0.01 -0.09 1.2 1
13 -0.76 0.04 0.11 0.7 พงษ์สุรัช 0.18 0.03 -0.14 1.2 0.44 0.09 -0.04 1.2 1
14 -0.76 0.08 0.01 0.8 พงษ์สุรัช -0.32 -0.08 -0.14 1.1 0.52 0.10 -0.02 1.3 2
15 -0.60 0.10 -0.01 0.7 พงษ์สุรัช 0.71 0.03 -0.20 1.3 0.60 0.06 -0.11 1.3 2
16 -0.72 0.03 -0.01 0.7 พงษ์สุรัช -0.08 0.06 -0.12 1.1 0.52 0.01 -0.11 1.3 2
17 -0.65 0.05 0.08 0.7 พงษ์สุรัช 0.55 0.01 -0.12 1.3 0.51 0.07 -0.11 1.3 2
18 -1.11 0.06 0.13 0.6 พงษ์สุรัช 0.26 0.04 -0.03 1.1 0.62 0.05 -0.07 1.3 1
19 -1.15 0.03 0.13 0.7 พงษ์สุรัช -0.18 0.01 -0.07 0.9 0.62 0.06 -0.10 1.2 2
20 -1.08 0.07 0.25 0.7 พงษ์สุรัช 0.09 0.08 -0.02 1.0 0.53 0.07 -0.07 1.3 3
21 -1.20 0.06 0.23 0.6 พงษ์สุรัช -0.03 0.08 0.05 1.1 0.43 -0.05 -0.06 1.4 2

X- bar -0.67 0.04 0.04 0.71 0.27 0.01 -0.13 1.14 0.48 0.04 -0.07 1.28
SD 0.33 0.03 0.10 0.07 0.50 0.04 0.09 0.12 0.07 0.03 0.03 0.05

No
หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง

ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 

ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

พน
กัง

าน

จาํ
นว

นค
รั(ง

ปร
บัแ

ตง่
สี

รุ่น B Color Tolerance Spec
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ตารางภาคผนวก ก-4  ค่าสีของรุ่น B พนกังาน (Pre-matcher) นายกิตติศกัดิ<  
 

 

Gloss max 1.3 DL + 0.70 Da + 0.05 Db + 0.05

Gloss min 1.2 DL - 0.50 Da - -0.05 Db - -0.05

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss

1 -0.20 0.03 -0.03 0.8 กติติศกัดิ< 0.54 0.05 -0.24 1.3 0.54 0.05 0.00 1.3 1
2 -0.14 0.01 -0.03 0.7 กติติศกัดิ< 0.44 -0.01 -0.12 1.1 0.35 0.05 -0.05 1.2 3
3 -0.18 0.04 -0.11 0.7 กติติศกัดิ< 0.09 0.08 -0.17 1.4 0.50 0.01 -0.05 1.2 1
4 -0.12 -0.01 -0.03 0.8 กติติศกัดิ< 0.59 -0.03 -0.14 1.2 0.58 0.00 -0.09 1.2 2
5 0.05 0.03 -0.03 0.8 กติติศกัดิ< 0.23 0.00 -0.07 1.1 0.46 0.03 -0.08 1.2 3
6 -0.11 0.09 0.07 0.8 กติติศกัดิ< 0.45 0.05 -0.13 1.2 0.33 0.02 -0.01 1.3 1
7 -0.06 0.07 -0.02 1.0 กติติศกัดิ< 0.58 0.03 -0.29 1.2 0.43 0.06 -0.04 1.3 2
8 -0.06 0.05 0.08 0.7 กติติศกัดิ< 0.77 0.01 -0.17 1.0 0.45 0.03 -0.02 1.3 3
9 -0.08 0.05 -0.02 0.9 กติติศกัดิ< 0.19 0.03 -0.12 1.1 0.42 0.03 -0.04 1.3 1
10 -0.54 0.08 0.06 0.7 กติติศกัดิ< 0.67 0.05 -0.23 1.3 0.38 0.05 -0.12 1.3 2
11 -0.57 0.04 0.10 0.9 กติติศกัดิ< 0.37 0.05 -0.07 1.4 0.44 0.05 -0.08 1.3 1
12 -0.42 0.01 -0.10 0.8 กติติศกัดิ< 0.54 0.03 -0.17 1.1 0.44 0.02 -0.03 1.3 1
13 -0.52 0.06 0.08 0.7 กติติศกัดิ< 0.02 0.03 -0.08 1.1 0.42 0.05 -0.07 1.3 2
14 -0.46 0.08 0.06 0.8 กติติศกัดิ< 0.23 -0.01 -0.09 1.2 0.37 0.05 -0.06 1.2 1
15 0.07 0.07 -0.02 0.7 กติติศกัดิ< 0.82 0.07 -0.16 1.4 0.43 0.04 -0.10 1.3 2
16 -0.40 0.03 -0.02 0.8 กติติศกัดิ< -0.24 0.05 -0.18 1.0 0.41 0.05 -0.03 1.3 2
17 -0.57 -0.02 0.04 0.7 กติติศกัดิ< 0.75 0.01 -0.21 1.3 0.48 0.01 -0.09 1.2 2
18 -0.57 0.09 0.08 0.9 กติติศกัดิ< 0.02 0.03 -0.11 1.2 0.42 0.05 -0.06 1.2 2
19 -0.80 -0.03 -0.01 0.7 กติติศกัดิ< -0.19 -0.02 -0.08 1.0 0.44 -0.03 -0.07 1.3 2
20 -0.85 -0.04 -0.04 0.7 กติติศกัดิ< 0.28 -0.05 -0.30 1.1 0.50 0.03 -0.07 1.3 2
21 -0.69 0.05 0.05 0.7 กติติศกัดิ< 0.20 0.01 -0.10 1.1 0.55 0.03 -0.06 1.3 2
22 -0.70 -0.02 0.03 0.7 กติติศกัดิ< 0.12 0.02 -0.12 1.1 0.59 0.04 -0.05 1.3 2
23 -0.79 -0.01 0.01 0.7 กติติศกัดิ< 0.30 0.01 -0.12 1.4 0.55 0.03 -0.07 1.3 2
24 -0.51 0.10 0.11 0.8 กติติศกัดิ< 0.19 0.08 -0.04 1.0 0.68 0.06 -0.05 1.3 1
25 -0.37 0.09 0.18 0.9 กติติศกัดิ< -0.10 0.01 0.09 1.0 0.49 0.00 -0.01 1.3 2
26 -0.52 0.01 -0.01 0.7 กติติศกัดิ< -0.24 0.02 -0.02 1.0 0.63 0.04 -0.08 1.2 2
27 -0.14 0.02 0.13 0.7 กติติศกัดิ< 0.09 -0.03 0.02 1.2 0.62 -0.01 -0.03 1.2 2
28 -0.72 0.05 0.06 0.7 กติติศกัดิ< 0.10 0.04 0.00 1.2 0.51 0.03 -0.06 1.3 1
29 -0.74 0.07 0.02 0.8 กติติศกัดิ< 0.10 0.04 0.00 1.2 0.51 0.03 -0.06 1.3 2

X- bar -0.40 0.04 0.02 0.77 0.27 0.02 -0.12 1.17 0.48 0.03 -0.06 1.27
SD 0.28 0.04 0.07 0.08 0.30 0.03 0.09 0.13 0.09 0.02 0.03 0.05

No

ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 
หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง

ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

พน
ักง

าน

จํา
นว

นค
รั(ง

ปรั
บแ

ต่ง
สี

รุ่น B Color Tolerance Spec
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ตารางภาคผนวก ก-5  ค่าสีของรุ่น C พนกังาน (Pre-matcher) นายพงษสุ์รัช 
 

 

Gloss max 2.4 DL + 0.35 Da + 0.05 Db + 0.10

Gloss min 2.2 DL - 0.15 Da - -0.05 Db - 0.00

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss

1 0.15 0.06 0.13 1.7 พงษ์สุรัช 0.56 0.09 -0.02 2.3 0.25 0.03 0.03 2.4 2
2 -0.62 0.07 0.31 1.6 พงษ์สุรัช 0.21 0.04 -0.22 2.2 0.24 -0.02 0.16 2.3 2
3 -0.49 0.09 0.27 1.7 พงษ์สุรัช 0.37 0.06 -0.11 2.3 0.23 0.04 0.06 2.4 2
4 -0.53 0.08 0.33 1.9 พงษ์สุรัช 0.69 0.05 0.02 2.2 0.30 0.06 0.12 2.3 3
5 -0.10 -0.01 0.38 1.7 พงษ์สุรัช 0.86 -0.01 0.32 2.2 0.33 0.01 0.07 2.3 3
6 0.16 0.11 0.18 1.8 พงษ์สุรัช 0.38 0.06 -0.06 2.3 0.22 0.01 0.05 2.4 3
7 -0.26 0.05 0.16 1.5 พงษ์สุรัช 0.38 0.06 -0.04 2.2 0.25 0.04 0.05 2.4 2
8 -0.46 0.09 0.31 1.5 พงษ์สุรัช 0.38 0.06 -0.04 2.2 0.28 0.05 0.06 2.4 2
9 -0.42 0.11 0.12 1.9 พงษ์สุรัช 0.46 -0.09 -0.07 2.4 0.28 0.01 0.11 2.4 4
10 -0.63 -0.01 0.05 1.6 พงษ์สุรัช 0.22 0.03 -0.04 2.0 0.27 0.07 0.04 2.4 2
11 -0.68 0.14 0.51 1.6 พงษ์สุรัช 0.70 0.11 0.05 2.3 0.34 0.04 0.04 2.3 2
12 -0.26 0.07 0.07 1.7 พงษ์สุรัช 0.38 0.09 -0.19 2.3 0.32 0.03 0.07 2.4 2
13 -0.25 0.10 0.10 1.7 พงษ์สุรัช 0.37 0.15 -0.04 2.3 0.28 0.08 0.10 2.3 3
14 -0.78 -0.02 0.17 1.7 พงษ์สุรัช 0.10 0.05 0.30 2.2 0.22 0.02 0.13 2.3 2
15 0.02 0.06 0.07 1.9 พงษ์สุรัช 0.82 0.07 0.15 2.2 0.72 0.08 0.03 2.4 2
16 -0.08 0.08 0.03 1.7 พงษ์สุรัช 0.60 0.04 -0.08 2.3 0.38 0.07 0.11 2.4 2
17 0.08 0.03 0.19 1.7 พงษ์สุรัช 0.34 -0.05 -0.15 2.3 0.34 0.03 0.02 2.3 2
18 -0.04 0.03 0.07 1.7 พงษ์สุรัช 0.45 -0.02 0.03 2.0 0.32 0.01 0.12 2.1 3
19 -0.61 0.07 0.21 1.7 พงษ์สุรัช 0.34 -0.02 0.32 2.1 0.31 0.05 0.02 2.2 2
20 -0.70 0.08 0.22 1.6 พงษ์สุรัช 0.11 0.04 -0.01 2.2 0.25 0.04 0.10 2.3 3
21 -0.22 0.05 0.23 1.7 พงษ์สุรัช 0.37 0.06 -0.14 2.2 0.32 0.07 0.11 2.3 2

X- bar -0.32 0.06 0.20 1.70 0.43 0.04 0.00 2.22 0.31 0.04 0.08 2.33
SD 0.30 0.04 0.12 0.11 0.21 0.05 0.16 0.10 0.10 0.03 0.04 0.08

No
หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง

ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 

และ ขึ(นเครืCองชิ(นแรก

ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

พน
กัง

าน

จาํ
นว

นค
รั(ง

ปร
บัแ

ตง่
สี

รุ่น C Color Tolerance Spec



52 
 

 
 

ตารางภาคผนวก ก-6  ค่าสีของรุ่น C พนกังาน (Pre-matcher) นายกิตติศกัดิ<  
 

 

Gloss max 2.4 DL + 0.35 Da + 0.05 Db + 0.10

Gloss min 2.2 DL - 0.15 Da - -0.05 Db - 0.00

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
1 -0.03 0.09 0.12 1.7 กติติศกัดิ< 0.90 0.06 0.00 2.0 0.23 0.03 0.04 2.3 3
2 -0.04 0.03 0.11 1.6 กติติศกัดิ< 0.89 0.06 -0.01 2.1 0.29 0.00 0.10 2.3 2
3 -0.11 0.09 0.12 1.9 กติติศกัดิ< 0.67 0.09 0.11 2.1 0.29 0.00 0.10 2.3 2
4 0.02 -0.09 0.13 1.7 กติติศกัดิ< 0.41 -0.02 0.03 2.1 0.32 0.04 0.12 2.3 2
5 -0.12 0.10 0.10 2.0 กติติศกัดิ< 0.19 0.08 -0.01 2.4 0.36 0.04 0.07 2.4 2
6 0.07 0.03 0.00 1.8 กติติศกัดิ< 0.59 -0.03 -0.02 2.2 0.34 0.05 0.05 2.3 2
7 0.04 0.04 0.11 1.7 กติติศกัดิ< 0.81 0.04 0.02 2.2 0.28 0.04 0.11 2.3 2
8 -0.24 0.10 -0.07 1.5 กติติศกัดิ< 0.52 0.09 -0.23 2.1 0.23 0.08 0.13 2.2 2
9 -0.26 -0.04 -0.06 1.6 กติติศกัดิ< 0.74 0.03 0.16 2.2 0.26 0.04 0.10 2.3 2
10 0.07 0.06 0.09 1.9 กติติศกัดิ< 0.79 0.01 0.02 2.2 0.22 0.07 0.13 2.3 2
11 -0.22 0.11 0.15 1.9 กติติศกัดิ< 0.37 0.06 -0.21 2.4 0.18 0.05 0.16 2.3 2
12 -0.39 0.13 -0.36 1.8 กติติศกัดิ< 0.42 0.05 -0.18 2.3 0.16 0.08 0.03 2.4 3
13 -0.04 -0.04 -0.01 1.9 กติติศกัดิ< 0.96 -0.11 -0.21 2.4 0.26 0.03 0.15 2.4 2
14 -0.18 0.04 -0.12 2.0 กติติศกัดิ< 0.58 0.04 -0.25 2.4 0.36 0.00 0.04 2.3 2
15 0.16 0.11 0.18 1.7 กติติศกัดิ< 0.84 0.06 0.03 2.2 0.23 0.07 0.06 2.3 2
16 0.10 0.14 0.20 1.7 กติติศกัดิ< 0.71 0.10 -0.11 2.2 0.33 0.06 0.10 2.5 3
17 -0.49 0.09 0.25 1.9 กติติศกัดิ< 0.08 0.04 -0.02 2.2 0.28 0.02 0.08 2.4 2
18 -0.39 0.08 0.20 1.8 กติติศกัดิ< 0.64 0.07 -0.09 2.3 0.23 0.11 0.06 2.4 2
19 -0.51 0.09 0.25 1.8 กติติศกัดิ< 0.44 0.09 -0.09 2.3 0.21 0.10 0.06 2.4 2
20 -0.13 0.10 0.22 1.8 กติติศกัดิ< 0.29 0.01 0.00 2.3 0.22 0.01 0.05 2.3 2
21 -0.13 0.06 0.22 1.8 กติติศกัดิ< 0.14 0.03 0.16 2.4 0.22 0.02 0.07 2.4 2
22 -0.07 -0.01 0.18 1.8 กติติศกัดิ< 0.76 0.10 -0.19 2.3 0.24 0.02 0.08 2.4 2
23 -0.08 0.00 0.14 1.7 กติติศกัดิ< 1.10 0.04 0.11 2.3 0.27 -0.03 0.13 2.5 3
24 -0.18 0.04 0.25 1.7 กติติศกัดิ< 0.64 0.03 0.16 2.4 0.34 0.01 0.07 2.4 2
25 -0.10 0.08 0.25 1.8 กติติศกัดิ< 0.26 0.04 -0.04 2.4 0.27 0.03 0.08 2.4 2
26 -0.06 -0.02 0.12 1.8 กติติศกัดิ< 0.23 0.08 0.26 1.9 0.23 0.05 0.11 2.0 3
27 -0.12 0.07 0.09 1.8 กติติศกัดิ< 0.20 0.03 0.05 2.1 0.20 0.07 0.06 2.5 2
28 -0.08 -0.05 0.02 1.8 กติติศกัดิ< -0.03 0.02 0.53 2.0 0.20 0.04 0.09 2.4 2
29 -0.13 0.08 0.06 1.9 กติติศกัดิ< 0.68 0.10 0.34 2.6 0.28 0.04 0.01 2.3 2

X- bar -0.13 0.05 0.10 1.79 0.55 0.04 0.01 2.24 0.26 0.04 0.08 2.34
SD 0.16 0.06 0.13 0.12 0.29 0.05 0.18 0.15 0.05 0.03 0.04 0.10

No

ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 

และ ขึ(นเครืCองชิ(นแรก

หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง
ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

พน
ักง

าน

จํา
นว

นค
รั(ง

ปรั
บแ

ต่ง
สี

รุ่น C Color Tolerance Spec
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ตารางภาคผนวก ก-7  ค่าสีของรุ่น D พนกังาน (Pre-matcher) นายพงษสุ์รัช 
 

 

Gloss max 1.7 DL + 0.30 Da + 0.15 Db + 0.00

Gloss min 1.6 DL - 0.10 Da - 0.00 Db - -0.15

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
1 0.14 0.05 -0.03 1.2 พงษ์สุรัช 0.58 -0.10 -0.16 1.3 0.37 0.06 -0.11 1.6 3
2 -0.02 0.03 -0.04 1.2 พงษ์สุรัช 0.18 -0.13 -0.16 1.3 0.37 0.15 -0.11 1.5 2
3 0.12 0.05 -0.08 1.3 พงษ์สุรัช 0.25 0.00 -0.24 1.3 0.44 0.12 -0.06 1.6 3
4 0.24 0.05 -0.10 1.3 พงษ์สุรัช 0.47 -0.04 -0.29 1.6 0.34 0.15 -0.08 1.6 1
5 0.11 -0.04 -0.13 1.1 พงษ์สุรัช 0.49 -0.09 -0.20 1.4 0.25 0.11 -0.09 1.5 2
6 0.20 0.01 0.02 1.4 พงษ์สุรัช 0.48 -0.14 -0.21 1.4 0.28 0.08 -0.05 1.6 1
7 0.17 0.00 -0.02 1.4 พงษ์สุรัช 0.41 -0.06 -0.36 1.4 0.24 0.04 -0.15 1.6 3
8 -0.14 0.05 -0.09 1.4 พงษ์สุรัช -0.09 -0.09 -0.27 1.5 0.27 0.12 -0.03 1.5 1
9 0.37 0.14 -0.09 1.4 พงษ์สุรัช 0.48 -0.11 -0.24 1.5 0.26 0.14 -0.03 1.5 1
10 0.07 0.13 -0.11 1.3 พงษ์สุรัช 0.27 0.02 -0.15 1.7 0.24 0.03 -0.11 1.6 1
11 0.15 0.16 -0.09 1.1 พงษ์สุรัช 0.27 0.02 -0.15 1.7 0.24 0.03 -0.11 1.6 2
12 -0.12 0.08 -0.11 1.1 พงษ์สุรัช 0.07 0.04 -0.35 1.3 0.34 0.13 -0.11 1.6 2
13 -0.06 0.15 -0.02 1.1 พงษ์สุรัช 0.12 0.07 -0.09 1.4 0.32 0.05 -0.15 1.6 2
14 -0.01 0.13 -0.06 1.1 พงษ์สุรัช 0.53 0.04 -0.36 1.5 0.31 0.10 -0.12 1.5 1
15 -0.31 0.13 -0.01 1.0 พงษ์สุรัช 0.34 0.10 -0.33 1.5 0.25 0.07 -0.14 1.6 1
16 -0.07 0.05 -0.01 1.1 พงษ์สุรัช 0.52 -0.05 -0.24 1.3 0.22 -0.01 -0.07 1.5 1
17 -0.13 0.09 -0.07 1.0 พงษ์สุรัช 0.26 -0.02 -0.27 1.4 0.21 0.05 -0.13 1.6 3
18 -0.04 0.11 -0.01 1.2 พงษ์สุรัช -0.11 -0.06 -0.44 1.3 0.37 0.09 -0.05 1.6 2
19 -0.03 0.08 -0.04 1.3 พงษ์สุรัช -0.14 -0.08 -0.41 1.3 0.36 0.04 -0.11 1.5 1
20 -0.05 0.15 -0.06 1.3 พงษ์สุรัช -0.09 -0.10 -0.37 1.3 0.34 0.06 -0.08 1.6 2
21 0.13 0.16 -0.02 1.0 พงษ์สุรัช 0.57 0.04 -0.15 1.6 0.27 0.08 -0.15 1.6 2
22 -0.05 0.23 -0.09 1.0 พงษ์สุรัช 0.36 -0.07 -0.24 1.4 0.30 0.07 -0.14 1.6 1
23 -0.28 0.19 -0.08 1.2 พงษ์สุรัช 0.28 -0.05 -0.30 1.6 0.30 0.04 -0.15 1.6 1
24 -0.12 0.10 -0.01 1.0 พงษ์สุรัช -0.19 -0.04 -0.26 1.4 0.29 0.08 -0.03 1.7 1

X- bar 0.01 0.10 -0.06 1.19 0.26 -0.04 -0.26 1.43 0.30 0.08 -0.10 1.58
SD 0.16 0.06 0.04 0.14 0.24 0.07 0.09 0.13 0.06 0.04 0.04 0.05

No
หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง

ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 

และ ขึ(นเครืCองชิ(นแรก

ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

พน
กัง

าน

จาํ
นว

นค
รั(ง

ปร
บัแ

ต่ง
สี

รุ่น D Color Tolerance Spec
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ตารางภาคผนวก ก-8  ค่าสีของรุ่น D พนกังาน (Pre-matcher) นายกิตติศกัดิ<  
 

 

Gloss max 1.7 DL + 0.30 Da + 0.15 Db + 0.00

Gloss min 1.6 DL - 0.10 Da - 0.00 Db - -0.15

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
1 -0.50 0.07 -0.03 1.3 กติติศกัดิ< -0.11 0.01 -0.09 1.3 0.34 0.04 -0.13 1.7 2
2 0.16 0.03 -0.02 1.2 กติติศกัดิ< 0.23 0.00 -0.13 1.3 0.37 0.05 -0.15 1.6 2
3 -0.01 0.09 -0.03 1.2 กติติศกัดิ< 0.43 0.05 -0.19 1.4 0.33 0.15 -0.17 1.6 2
4 -0.02 0.08 0.02 1.3 กติติศกัดิ< 0.06 -0.16 -0.15 1.3 0.32 0.04 -0.13 1.6 1
5 -0.04 0.10 -0.20 1.0 กติติศกัดิ< -0.01 -0.03 -0.27 1.4 0.35 0.09 -0.14 1.6 2
6 0.26 0.11 -0.10 1.4 กติติศกัดิ< 0.37 0.11 -0.16 1.5 0.34 0.03 -0.13 1.5 1
7 0.00 0.15 -0.17 0.9 กติติศกัดิ< 0.48 0.05 -0.30 1.4 0.34 0.09 -0.04 1.6 2
8 0.18 0.17 -0.10 1.0 กติติศกัดิ< 0.59 0.06 -0.25 1.5 0.27 0.11 -8.00 1.5 3
9 0.16 0.19 -0.24 1.1 กติติศกัดิ< 0.41 -0.06 -0.36 1.4 0.24 0.04 -0.15 1.6 2
10 0.15 0.09 0.12 1.2 กติติศกัดิ< 0.10 0.08 -0.08 1.4 0.30 0.11 -0.12 1.6 3
11 0.06 0.18 -0.17 1.3 กติติศกัดิ< 0.33 0.07 -0.21 1.6 0.22 0.09 -0.15 1.6 2
12 -0.08 0.20 0.03 1.3 กติติศกัดิ< 0.34 0.03 -0.16 1.3 0.20 0.09 -0.14 1.5 2
13 -0.12 0.11 0.01 1.3 กติติศกัดิ< -0.01 -0.15 -0.36 1.5 0.41 0.02 -0.16 1.6 2
14 -0.19 0.16 -0.16 1.1 กติติศกัดิ< 0.26 0.13 -0.17 1.6 0.28 0.10 -0.15 1.6 2
15 -0.01 -0.07 -0.13 1.5 กติติศกัดิ< 0.25 0.09 -0.21 1.7 0.31 0.08 -0.14 1.5 2
16 -0.13 0.10 -0.11 1.1 กติติศกัดิ< -0.11 0.02 -0.13 1.3 0.25 0.05 -0.16 1.6 1
17 0.18 0.01 -0.06 1.0 กติติศกัดิ< 0.22 -0.04 -0.29 1.4 0.24 0.10 -0.13 1.5 2
18 0.03 -0.04 -0.15 1.0 กติติศกัดิ< 0.60 -0.16 -0.47 1.6 0.25 0.04 -0.15 1.6 2
19 0.07 0.06 -0.01 1.0 กติติศกัดิ< 0.30 0.05 -0.19 1.4 0.17 0.07 -0.14 1.5 2
20 -0.17 0.13 -0.01 1.0 กติติศกัดิ< 0.06 0.04 -0.24 1.5 0.28 0.09 -0.11 1.5 2
21 -0.03 0.09 -0.11 1.0 กติติศกัดิ< 0.39 0.01 -0.34 1.3 0.33 0.07 -0.12 1.6 2
22 -0.11 -0.02 -0.11 1.0 กติติศกัดิ< 0.12 -0.08 -0.36 1.3 0.32 0.07 -0.07 1.6 2
23 -0.01 0.09 -0.03 1.3 กติติศกัดิ< -0.13 -0.11 -0.39 1.3 0.28 0.05 -0.09 1.5 2
24 -0.01 0.13 -0.04 1.1 กติติศกัดิ< -0.15 -0.11 -0.40 1.3 0.29 0.11 -0.06 1.6 2
25 -0.01 0.14 -0.01 1.1 กติติศกัดิ< 0.48 -0.06 -0.18 1.4 0.29 0.11 -0.06 1.7 1
26 -0.17 -0.02 -0.07 0.9 กติติศกัดิ< 0.13 0.14 -0.14 1.3 0.33 0.01 -0.17 1.7 2

X- bar -0.01 0.09 -0.07 1.14 0.22 0.00 -0.24 1.41 0.29 0.07 -0.43 1.58
SD 0.16 0.07 0.08 0.16 0.22 0.09 0.11 0.12 0.05 0.03 1.54 0.06

No

ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 

และ ขึ(นเครืCองชิ(นแรก

หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง
ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

พน
ักง

าน

จาํ
นว

นค
รั(ง

ปรั
บแ

ต่ง
สี

รุ่น D Color Tolerance Spec
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ตารางภาคผนวก ก-9  ค่าสีของรุ่น E พนกังาน (Pre-matcher) นายพงษสุ์รัช 
 

 

Gloss max 1.3 DL + 0.15 Da + 0.10 Db + 0.10

Gloss min 1.1 DL - -0.15 Da - -0.10 Db - -0.10

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss
1 0.04 -0.03 -0.16 1.1 พงษ์สุรัช 0.34 -0.01 -0.14 1.1 0.20 0.04 -0.11 1.3 1
2 0.20 0.07 0.01 1.0 พงษ์สุรัช 0.34 -0.01 -0.14 1.1 0.20 0.04 -0.11 1.3 1
3 0.14 0.04 0.05 0.9 พงษ์สุรัช 0.15 0.07 -0.01 1.3 0.27 0.07 -0.11 1.3 1
4 0.03 0.01 0.03 0.8 พงษ์สุรัช 0.24 0.02 -0.03 1.3 0.26 0.02 -0.09 1.4 1
5 0.20 0.12 0.03 1.1 พงษ์สุรัช 0.32 0.13 -0.06 1.3 0.25 0.02 -0.08 1.3 1
6 -0.26 0.10 0.06 0.9 พงษ์สุรัช -0.09 0.05 -0.05 1.2 0.23 0.03 -0.14 1.4 1
7 -0.30 0.10 0.12 1.0 พงษ์สุรัช -0.17 0.01 -0.10 0.9 0.23 -0.01 -0.11 1.3 1
8 0.09 0.08 -0.01 1.0 พงษ์สุรัช 0.21 0.01 -0.08 1.0 0.25 0.05 -0.07 1.3 2
9 -0.07 -0.05 -0.12 1.1 พงษ์สุรัช 0.03 0.00 -0.16 1.2 0.25 0.06 -0.13 1.3 1
10 0.09 -0.01 0.03 1.1 พงษ์สุรัช 0.12 0.04 -0.05 1.4 0.22 0.02 -0.13 1.3 2
11 0.00 0.07 0.03 1.3 พงษ์สุรัช 0.03 0.00 -0.16 1.2 0.25 0.06 -0.13 1.3 1
12 0.29 -0.70 -0.67 0.7 พงษ์สุรัช 0.45 -0.48 -0.37 1.1 0.18 0.01 -0.06 1.3 3
13 0.11 -0.23 -0.27 0.8 พงษ์สุรัช 0.26 -0.03 -0.06 1.4 0.24 -0.02 -0.09 1.3 2
14 -0.59 -0.03 -0.07 0.8 พงษ์สุรัช 0.02 0.08 -0.14 1.2 0.21 0.06 -0.09 1.3 1
15 -0.12 -0.07 -0.26 0.7 พงษ์สุรัช 0.49 0.09 -0.22 1.2 0.20 0.07 -0.11 1.4 1
16 0.00 0.04 -0.15 0.8 พงษ์สุรัช 0.16 0.12 -0.14 1.3 0.23 0.00 -0.14 1.4 1
17 0.00 0.00 -0.18 0.9 พงษ์สุรัช 0.33 0.07 -0.20 1.2 0.21 0.03 -0.12 1.3 2
18 -0.01 -0.02 -0.10 0.9 พงษ์สุรัช 0.23 0.03 -0.06 1.3 0.21 0.06 -0.10 1.4 2
19 0.08 0.05 -0.11 0.9 พงษ์สุรัช 0.21 0.06 -0.21 1.1 0.23 0.01 -0.08 1.3 0
20 0.06 0.04 0.06 0.8 พงษ์สุรัช 0.17 0.04 0.03 1.0 0.22 0.00 -0.12 1.4 1
21 -0.09 0.06 0.03 1.2 พงษ์สุรัช 0.08 0.06 -0.05 1.4 0.20 0.01 -0.14 1.4 2
22 -0.04 0.05 0.03 0.9 พงษ์สุรัช 0.47 0.02 -0.02 1.1 0.24 0.04 -0.14 1.4 2
23 0.02 0.00 -0.04 0.9 พงษ์สุรัช 0.16 0.03 -0.09 1.3 0.22 -0.01 -0.12 1.3 1
24 -0.04 -0.07 -0.14 1.0 พงษ์สุรัช 0.15 -0.02 -0.21 1.3 0.21 0.02 -0.11 1.4 2
25 -0.09 -0.05 -0.06 1.0 พงษ์สุรัช 0.13 -0.02 -0.07 1.1 0.24 0.06 -0.07 1.4 1

X- bar -0.01 -0.02 -0.07 0.9 0.19 0.01 -0.11 1.2 0.23 0.03 -0.11 1.3
SD 0.18 0.16 0.16 0.2 0.16 0.11 0.09 0.1 0.02 0.03 0.02 0.0

No
หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง

ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 

และ ขึ(นเครืCองชิ(นแรก

ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

พน
กัง

าน

จาํ
นว

นค
รั(ง

ปร
บัแ

ต่ง
สี

รุ่น E Color Tolerance Spec
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ตารางภาคผนวก ก-10  ค่าสีของรุ่น E พนกังาน (Pre-matcher) นายกิตติศกัดิ<  
 

 

Gloss max 1.3 DL + 0.15 Da + 0.10 Db + 0.10
Gloss min 1.1 DL - -0.15 Da - -0.10 Db - -0.10

DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss DL Da Db Gloss

1 0.05 0.08 -0.27 1.0 กติติศกัดิ< 0.21 -0.05 -0.08 1.0 0.23 0.00 -0.09 1.4 1
2 -0.09 0.07 -0.08 0.9 กติติศกัดิ< 0.24 0.00 -0.04 1.3 0.23 0.05 -0.13 1.3 1
3 0.09 -0.11 -0.04 0.9 กติติศกัดิ< 0.21 -0.03 -0.07 1.0 0.25 0.05 -0.11 1.4 1
4 0.00 0.01 -0.03 1.1 กติติศกัดิ< 0.25 0.12 -0.07 1.1 0.24 0.01 -0.11 1.4 1
5 -0.08 -0.09 -0.05 1.0 กติติศกัดิ< 0.19 -0.02 -0.11 1.2 0.26 0.01 -0.15 1.4 1
6 -0.09 0.05 0.01 0.9 กติติศกัดิ< 0.19 0.10 -0.06 1.3 0.25 0.02 -0.10 1.3 2
7 0.07 0.04 -0.03 1.0 กติติศกัดิ< 0.16 0.04 -0.01 1.0 0.25 0.07 -0.09 1.4 1
8 -0.18 0.01 -0.08 0.9 กติติศกัดิ< 0.16 0.04 -0.18 1.2 0.20 0.07 -0.09 1.3 1
9 0.16 0.05 0.02 1.2 กติติศกัดิ< 0.25 0.01 -0.01 1.2 0.21 0.01 -0.13 1.2 2
10 0.13 0.08 -0.04 1.0 กติติศกัดิ< 0.31 0.08 -0.18 1.0 0.25 0.07 -0.08 1.4 2
11 0.13 -0.06 -0.03 0.9 กติติศกัดิ< 0.25 0.00 -0.12 1.4 0.25 0.03 -0.04 1.3 1
12 -0.01 0.00 -0.01 0.9 กติติศกัดิ< 0.26 0.01 -0.22 1.2 0.24 0.06 -0.10 1.4 2
13 -0.15 -0.14 -0.10 0.8 กติติศกัดิ< -0.02 0.15 0.05 1.3 0.18 -0.01 -0.13 1.3 1
14 0.03 0.03 -0.06 0.9 กติติศกัดิ< 0.07 0.09 0.04 1.1 0.18 -0.01 -0.12 1.3 2
15 -0.18 0.02 -0.07 1.0 กติติศกัดิ< 0.16 0.12 -0.07 1.3 0.16 0.02 -0.07 1.3 1
16 0.05 -0.03 -0.07 0.9 กติติศกัดิ< -0.13 0.06 -0.13 1.0 0.23 0.02 -0.07 1.4 1
17 0.09 -0.06 -0.15 1.0 กติติศกัดิ< 0.52 0.06 -0.02 1.4 0.17 0.05 -0.06 1.4 1
18 0.07 -0.01 -0.02 0.9 กติติศกัดิ< 0.03 0.00 -0.14 1.1 0.19 0.04 -0.14 1.4 1
19 0.09 -0.01 -0.01 0.9 กติติศกัดิ< 0.03 0.08 0.05 1.1 0.22 0.01 -0.13 1.4 1
20 0.06 0.01 -0.01 0.9 กติติศกัดิ< 0.02 0.06 0.03 1.1 0.21 0.03 -0.08 1.3 2
21 0.01 0.00 0.05 0.9 กติติศกัดิ< 0.09 0.04 -0.04 1.1 0.24 0.07 -0.07 1.3 1
22 -0.04 0.02 -0.06 1.0 กติติศกัดิ< 0.13 0.03 -0.13 1.3 0.20 0.02 -0.11 1.3 0
23 0.05 -0.03 -0.02 1.0 กติติศกัดิ< 0.13 0.06 -0.05 1.1 0.23 0.02 -0.13 1.3 2
24 -0.15 0.08 -0.27 1.0 กติติศกัดิ< 0.00 -0.05 -0.08 1.1 0.23 0.00 -0.09 1.4 1
25 -0.14 0.07 -0.08 1.0 กติติศกัดิ< 0.21 0.00 -0.04 1.3 0.23 0.05 -0.13 1.3 1

X- bar 0.00 0.00 -0.06 1.0 0.16 0.04 -0.07 1.2 0.22 0.03 -0.10 1.3
SD 0.10 0.06 0.08 0.1 0.13 0.05 0.07 0.1 0.03 0.03 0.03 0.1

No หนังชิ(นแรกขึ(นเครืCอง
ค่าต่างระหว่างปรับแต่งสี

ก่อนการผลิต(Pre-match) 

ขั(นตอนปรับแต่งสีก่อนการ

ผลิต (Pre-match)

พน
กัง

าน

จาํ
นว

นค
รั(ง

ปร
บัแ

ต่ง
สี

รุ่น E Color Tolerance Spec




