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บทน า
แผ่นพับคู่มือเป็นแผ่นพบที่อธิบายการใช้งานอะไหล่ของจักรเย็บผ้า มี

หลากหลายภาษา โดยแบ่งเป็น 7 หน้า 12 ภาษา โดยมีข้อความอธิบาย
คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์อะไหล่และคู่มือการใช้งาน เดิมบริษัทได้จัดซื้อแผ่น
พับคู่มือจากบริษัทภายนอกในต่างประเทศ จะมีค่าใช้จ่ายประมาณ 17 – 23
บาทต่อแผ่น หากบริษัทผลิตเอง จะมีใช้จ่ายประมาณ 4 บาทต่อแผ่น แต่ยังไม่
ผ่านกระบวนการพับ จึงต้องพับกระดาษแผ่นพับด้วยพนักกงาน

วัตถุประสงค์

เพื่อลดเวลาในการ
ผลิตโดยใช้เครื่องพับ

วิธีการผลิตท่ีมีคุณภาพเพื่อ
เป็นมาตรฐาน

รองรับการผลิต

ขั้นตอนการด าเนินงาน

2. ศึกษาลักษณะผลิตภัณฑ์ เพื่อดูขนาดของแผ่นพับคู่มือ

3. ศึกษากระบวนการพับเดิม

4. ศึกษาเครื่องพับกระดาษ UCHIDA รุ่น EZF 200 
พร้อมกับการทดลองและหาปัจจัยเบ้ืองต้น

1. ศึกษากระบวนการของแผนก Print On demand 

ท าการปร้ินท์

พับกระดาษ

ตรวจสอบ

ท ารับเข้าระบบ
ตัดขอบกระดาษ

ตามขนาด

ตัดขอบด้านหัวและ
ด้านท้ายแผ่นพับ

รับค าสั่งการผลิต

90.52 sec/sheet

รีดเล็ง
X 6

1st 2nd

โดยทดลองป้อนกระดาษ
ตามจุดอ้างอิงที่ก าหนด

กระดาษท่ีถูกพับเสร็จแล้ว เมื่อออกจาก
เคร่ืองต้องเป็นด้านหน้าปก (1) หรือด้าน

ตรงข้ามหน้าปก

เพ่ือง่ายต่อการพับ
แบบสลับฟันปลาด้วย

พนักงาน

5. พัฒนารูปแบบ และ
แก้ไข ด้วย Six Sigma

เน่ืองจากวิธีการพับท่ีได้จาก
ข้างต้น ท าให้แผ่นพับยังคง
เหลืออยู่ จึงใช้หลักการ Six 
Sigma ในการแก้ปัญหา จึง
พบว่าการพับกันเร่ือยๆ ของ
กระดาษท าให้กระดาษหดลง 
จึงต้องปรับระยะพับให้สั้นลง 
จึงได้ระยะพับ  

คร้ังท่ี 1 ถาดพับ ท่ี 1 18.9 และ25.2 cm
ถาดพับ ที่ 2 12.55 cm

คร้ังที่ 2 ถาดพับ ที่ 1 0 cm (ไม่เกิดการ
พับ) ถาดพับ ท่ี 2 6.25 cm

ท าให้เกิดของเสียน้อยมาก

ก าหนด 
ระยะพับมี 2 ระดับ

18.9 และ 25.2
cm

การป้อนกระดาษท่ี
เหมาะ 4 ระดับ (1-4)

- วิธีท่ีดีที่สุดคือ Feeding type 
3 ระยะพับ 18.9 cm
- เวลาท่ีใช้ในการพับด้วย
พนักงานคือ 26.14 sec/sheet

ด้านยาว ยาว 44.1 cm
พับแล้วได้ 7 หน้า แบบ
สลับฟันปลา

เดิมต้องเล็งและรีดทุกหน้า เป็นการ trial and error จึงได้มาซึ่งวิธีการพับท่ีได้ 7 
หน้า 2 รูปแบบโดยเป็นระยะพับของแต่ละถาดพับ  

ต้องป้อนกระดาษ 2 คร้ัง โดยใช้ 3 ถาดพับ

คร้ังที่ 1 ถาดพับ ที่ 1 18.9 หรือ 25.2 cm
ถาดพับ ที่ 2 12.60 cm

คร้ังที่ 2 ถาดพับ ที่ 1 0 cm (ไม่เกิดการ
พับ) ถาดพับ ที่ 2 6.3 cm

แต่แผ่นพบัไม่อยู่ในรูปสลบัฟันปลา
เน่ืองจากขอ้จ ากดัของเครื่องพบั

6. ศึกษาเครื่องพับกระดาษ ZE - 88/4

จากการศึกษาเครื่องพับกระดาษ ZE - 88/4 พบว่า 
มีลักษณะคล้ายกัน ต่างกันเพียงถาดพับ

8. ออกแบบ
การทดลองแบบ
แฟกทอเรียล
เต็มรูปแบบ
ทั่วไป 

เป็นการเร่ิมใช้โปรแกรมมินิแทบช่วยในการวิเคราะห์ โดย
มี 2 ปัจจัยคือ ระยะพับรูแบบหน้าหลังจากพับเสร็จ เพ่ือ
หาว่าวิธีที่ให้ผลรูปแบบหน้ากระดาษ และคุณภาพดีที่สุด 

ผลตอบหน้ากระดาษ -1, 0 และ 1
ผลตอบคุณภาพกระดาษ 0 และ 1

8. วิเคราะหแ์ละสรุปผล


