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การประยกุตใชหลกัทางสถติ ิเพื่อเพิม่ Impact Strentgth  
ของผลติภณัฑ Smart Board (SB) 
--------------------------------------------------------------------------------- 
บริษัท กระเบื้องกระดาษไทย จํากัด   
 

 

ชื่อผูเขียน นาย วิทยาวุธ เสรีวิริยะกุล 

ตําแหนง  พนักงานบังคับบัญชาและวิชาชีพ 

ที่อยู  1 ถ.ปูนซีเมนตไทย บางซื่อ กรุงเทพ 10800 

โทรศัพท   02-5863965   Email vithayas@scg.co.th 

  Website  http://www.siamfibrecement.com/index.php 

 
 

สรุปจุดที่เปน “วิธีปฏิบัติที่เปนแบบอยางที่ดีเย่ียม”  

การแกปญหาดวย QC Story ที่มีการประยุกตใชเทคนิคทางสถิติขั้นสูงคือ Reversed Hypothesis Test  เพื่อใช

ในการจัดการกับปญหาที่มีปจจัยที่เก่ียวของจํานวนมาก และสรางคาควบคุมในการใชงานในขบวนการผลิต 

 
ประสิทธิผล 

1) สามารถเพิ่มความแข็งแรง (IS) ของ สมารทบอรด ไดเพิ่มขึ้น 8% 

2) สงผลใหลดตนทุนการผลิต SB ได 5 บาท/ตัน  
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บทสรุปผูบรหิาร 
 

สมารทบอรดเปนสินคาสําคัญที่มียอดขายสูง ของบริษัทกระเบื้องกระดาษไทย ซึ่งสมารทบอรดนี้ เปนสินคาใน

กลุมวัสดุกอสรางที่มีใชงานอยูทั่วไป ทั้งในบานและท่ีอยูอาศัยประเภทตางๆท่ีมีราคาต้ังแตระดับกลางขึ้นไป โดยปจจุบันมี

สินคาใหเลือกซื้อหลายหลายยี่หอ จากผูผลิตจํานวนมากในประเทศนอกจากนี้ ยังมีสินคาประเภทอื่นๆที่สามารถนํามาใช

งานทดแทน สมารทบอรดไดอีกเปนจาํนวนมาก 

ผลิตภัณฑสมารทบอรดนั้นมี การประยุกตใชที่หลากหลาย ไมวาจะเปนการนํามาเปน ฝาเพดาน ผนังก้ันหอง หรือ 

ผนังสําเร็จรูป ภายนอกอาคาร จากการที่มี การนําไปใชงานที่หลากหลายนี้เอง ความแข็งแรงจึงเปน คุณสมบัติอยาง หนึ่งที่

สําคัญของสินคา  

ดวยการประยุกตใชที่หลากหลายนี่เอง ทางบริษัท จึงใหความสําคัญกับความแขง็แรงของ สมารทบอรดมากเปน

พิเศษ และ ในอดีตที่ผานมาน้ัน ก็มีการปรับปรุงขบวนการผลิตอยางตอเนื่องเพ่ือยกระดับคุณภาพของสินคาตลอดมา ซึ่ง

การแกไขพัฒนาคุณภาพในอดีตนั้น ไดมีการพัฒนาสูตรการผลิต รวมถึงเติมสารเติมแตงบางชนิดเพิ่มเขาไปใน

ขบวนการผลิต ซึ่งการกระทําเชนนี้ สงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น ในขณะเดียวกัน คุณภาพความแข็งแรงทีตองการ ไมได

เพิ่มสูงขึ้นอยางมีนัยสําคัญ 

ดวยเหตุนี้เอง ทางบริษัท จึงเล็งเห็นวา การพัฒนาคุณภาพใหไดผลอยางแทจริง ในขณะเดียวกัน ตนทุนการผลิต

ตองไมเพิ่มขึ้นนั้น ตองมีการแกปญหาโดยใชวิธีการใหมๆ ดวยความท่ีในขบวนการผลิตนั้น มี ปจจัยที่ใชควบคุม

ขบวนการผลิตเปนจํานวนมาก การที่จะหาปจจัย ( Factor หรือ X ) ที่สงผลกับความแข็งแรงใหพบโดยเร็วนั้นการใช
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เคร่ืองมือทางสถิติขั้นพื้นฐานอาจมีโอกาสในการประสบความสําเร็จไดยาก ดังนั้นทีมงานเลือกใช Tool Reversed 

Hypothesis Test เพื่อ คนหา X ที่สงผลกระทบกับ คาความแข็งแรงของ สมารทบอรด  

การใช Tool Reversed Hypothesis ถือเปน เทคนิคที่สําคัญในการจัดการปญหาที่มีปจจัย Xs เก่ียวของเปน

จํานวนมาก และ ถือเปนเทคนิคที่สําคัญ ที่จะทําใหคนหาปจจัยที่กระทบความแข็งแรงโดยตรงกับความแข็งแรงได ซึ่ง

นอกจากจะหาปจจัยที่กระทบกับความแข็งแรงแลว ยังสามารถท่ีจะสรางคาควบคุมที่เหมาะสมเพื่อนําไปใชในขบวนการ 

ผลิตไดอีกดวย 

จากผลที่ไดจากการใช Reversed Hypothesis นั้น ทางบริษัทไดนําไป ยืนยันผลซ้ํา ในขบวนการผลิต ซึ่งผลจาก

การ ทดลองยืนยันผลนั้น สงผลใหความแข็งแรงเพิ่มสูงขึ้นอยางมีนัยสําคัญ และ ในขณะเดียวกัน ทางบริษัทสามารถลด

ตนทุนการผลิตใหตํ่าลงไดอีกดวย 

ดวยความสําเร็จขางตนที่กลาวมาแลว ทําใหบริษัทแกปญหาไดอยางแทจริง โดยไมตองเพิ่มราคาขาย ยังทําให

ลูกคาเกิดความพอใจและเพิ่มความเชื่อม่ันตอตราสินคาใหดีย่ิงขึ้น  

 
ประวัติองคกร 
  

 บริษัท กระเบื้องกระดาษไทย จํากัด ( SFCC )เปนบริษัทลูกของ SCG Building Material ซึ่งเปน 1 ใน 5 ธุรกิจ

หลักของเครือซีเมนตไทย (SCG) 

 
บริษัทกระเบื้องกระดาษไทย กอต้ังขึ้นเม่ือวนัที่ 30 มิถุนายน พ.ศ. 2481 

ปจจุบัน บริษัทฯ มีโรงงาน 4 แหงดวยกันคือ โรงงานทุงสง โรงงานสระบุรีโรงงานทาหลวง และโรงงานลําปาง  
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ซึ่งผลิตสินคาหลังคา ฝา ผนัง ไมสังเคราะหไมมีสวนผสมของ แอสเบสตอส  เพื่อตอบสนองตลาดภายในประเทศ และตลาด

ตางประเทศอีกดวย 

 
วิสัยทัศน: สรางสรรคทางเลือกที่ดีกวาสําหรับที่อยูอาศัย โดยนําเสนอผลิตภัณฑไฟเบอรซีเมนตและ/หรือ ผลิตภัณฑอื่น 

รวมทั้งระบบการติดต้ังและ บริการเพื่อยกระดับคุณภาพชีวิตใหกับทุกคน 

พันธกิจ บกด. 

1. เพิ่มขีดความสามารถดานเทคโนโลยี และนวัตกรรม 

2. พัฒนาตลาดและสรางคุณคาผลิตภัณฑไฟเบอรซีเมนตและการใชงานสําหรับตลาดในประเทศ 

3. เสริมสรางภาพลักษณตราสินคาของผลิตภัณฑบอรดและผลิตภัณฑทดแทนไมและเสริมสรางประสบการณที่ดีแกลูกคา 

สําหรับตลาดใน ประเทศ 

4. ขยายชองทางการจําหนายใหครอบคลุมทั้งตลาดในประเทศและตลาดตางประเทศที่เปนเปาหมาย 

5. การดําเนินงานที่เปนเลิศ 
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 บริษัทกระเบื้องกระดาษไทย ไดรับรางวัลและปรกาษนียบัตรรับรองในดานตางๆมากมาย อาทิเชน ISO9001, 

ISO 14001 , มอก. 18001 

 

ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอโครงการนี ้

ลูกคา : บริษัท กระเบื้องกระดาษไทย จํากัด 

ความตองการ 

1. เพิ่มความแข็งแรง   IS ของผลิตภัณฑ Smart Board แตตองไมเพิ่มตนทุนการผลิต 

2. ยกระดับการใชเทคนิคทางสถิติในการปรับปรุงงาน โดยเฉพาะในระดับ วิศวกร 

 

กระบวนการและวธิีปฏิบัติในอดีต 

 ตลอดระยะเวลาที่ผานมา   SFCC ไดมีแผนงานปรับปรุงคุณภาพสินคามาโดยตลอด ซึ่ง ในอดีต ไดมีการปรับปรุง

ขบวนการผลิต สูตรการผลิต ตลอดจน ใส   Additive บางชนิด เพื่อยกระดับความแข็งแรงอยางตอเนื่อง แตอยางไรก็ตาม 

การยกระดับคุณภาพสวนใหญ ไดสงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น ซึ่งเกิดผลกระทบคือทําใหราคาขายตองมีการปรับตัวสูงขึ้น

ดวย 

 นอกจากนี้ความสม่ําเสมอของขบวนการผลิตCpk อยูในระดับที่ไมสูงมากนัก ดวยเหตุดังกลาวมานี้ กรรมการ

ผูจัดการ บ.กระเบื้องกระดาษไทย จึงไดมีนโยบาย แตต้ังคณะทํางานเพื่อพัฒนาคุณภาพ  Smart Board อยางย่ังยืนขึ้น 

โดยมีวัตถุประสงคคือ 

1. เพิ่มคุณภาพความแข็งแรง IS ของSmartBoard 

2. เพิ่มความสมํ่าเสนอในการผลิต ของสินคา Smart Board 

3. ลดตนทุนในการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการแข็งขัน 
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กระบวนการและวธิีปฏิบัติที่ไดปรับปรุงใหม 

 โครงการนี้ ถือไดวาเปนโครงการแรกที่ไดนําเทคนิค Reversed Hypothesis Test มาประยุกตในบริษัท กระเบื้อง

กระดาษไทยไดอยางประสบความสําเร็จ แนวทางดังกลาวทําใหสามารถแกไขปญหาโดยวิเคราะหขอมูลหลายตัวแปรได

โดยใชทรัพยากรไมมากนัก 

 นอกจากนี้ เทคนิค   Reversed Hypothesit Test ยังสามารถแกไขปญหาที่ ตัวแปรอิสระในแบบจําลองมี

ความสัมพันธกันเอง ( Multicollinarity) เกินกวาที่จะยอมรับไดซึ่งโดยปกติมีเกณฑในการตัดสินใจโดยอางอิงจากคา 

Correlation ตองอยูระหวาง -0.7 ถึง 0.7 (-0.7 < Correlation < 0.7 ) 

 Reversed Hypothesis Test เปนเทคนิคซึ่งพัฒนาตอยอดมาจากเทคนิค Paired Comparison TMของ  Shainin

และ Product/Process Search ของBhote&Bhote (2000) โดย ดร.จรัล ทรัพยเสรี (จรัล ทรัพยเสรี, 2551; Sabseree , 

Thueakthong& Sukchareonpong,2008) โดยแนวทางดังกลาวประกอบดวยขั้นตอนที่สําคัญ 3 ขั้นตอนคือ 

1) เก็บขอมูลจากกลุมดี (3_high:BOB-Best of the Best หรือ กลุมที่ SB มีคา IS   ที่สูง) และ กลุมเสีย 

(1_low:WOW-Worst of the Worst หรือ กลุม SB   ที่มีคา IS ตํ่า) ซึ่งในโครงการน้ี คา กลางของขอมูล 

(2_mid:MOM –Mid of the Margin ) ไดถูกเก็บขอมูลดวย เพื่อใหเขาใจในแนวโนมของ ขอมูลที่ไดมากขึ้น 

รวมทั้งคาของตัวแปรอิสระ (Xs) ที่สงสัยวาเปนสาเหตุของปญหา 

2) ใชการทดสอบ ANOVA (หรือการทดสอบทางสถิติอื่นๆ เพื่อเปรียบเทียบขอมูล) เพื่อกรองหาตัวแปรอิสระท่ี

เปนสาเหตุที่แทจริงของปญหา (ตัวแปรที่มีนัยสําคัญทางสถิติ)จากตัวแปรที่สงสัยวาเปนสาเหตุที่เปนไปได

ของปญหา 

3) สรางแผนภูมิกระจาย (หรือแผนภูมิอื่นๆที่แสดงความสัมพันธของตัวแปร)ระหวางตัวแปรที่เปนสาเหตุของ

ปญหา โดยกําหนดให กลุมดี กลุมเสีย และ กลุมกลางอยูในภาพเดียวกันเพื่อประเมินหา ชวงที่เหมาะสม

ของตัวแปรดังกลาว 

ในขั้นตอนที่ 1) ของการวิเคราะห Reversed Hypothesis ทําไดโดยนําขอมูลความแข็งแรง IS มา Sort แลว

คัดเลือกขอมูลท่ีมีคา IS สูงสุดมา7 ขอมูลเพื่อกําหนดเปน BOB หรือ 3_high สวนขอมูลที่มีคา IS ตํ่าสุดไดถูกเลือกมาเปน

จํานวน 7 คาเพื่อกําหนดใหเปน WOW หรือ 1_low นอกจากนี้ขอมูลที่มีคาอยูก่ึงกลางระหวาง BOB และ WOW ไดถูกเลือก

มาอีก 7Data เพื่อถูกกําหนดเปน MOM หรือ 2_mid ซึ่งขอมูลอื่นๆนอกเหนือจากที่เลือกมาจะถูกคัดออกไปจากการ

วิเคราะห แนวทางดังกลาวเปนแนวทางในการแกไขปญหาโดยหลักการของ Shainin ซึ่งใชขอมูลสุดโตงทั้ง 2 ดานในการ

วิเคราะหสาเหตุของปญหา ขอไดเปรียบของวิธีการนี้ นอกจากไมมีปญหาMulticollinarity ระหวางตัวแปรอิสระแลว ยังมีขอ

ไดเปรียบอีก 2 ประการคือ 

1) สามารถตัดผลกระทบจาก Noise หรือ ตัวแปรกวนตางๆไดมาก 

2) ใชขอมูลในการวิคราะหไมมากนัก แต สามารถศึกษาตัวแปรไดหลายตัวพรอมๆกัน 
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ซึ่งในการศึกษานี้ ไดทําการศึกษาปจจัยตางๆท่ีเก่ียวของในขบวนการผลิต ที่เก่ียวของกับความแข็งแรงพรอมกัน 19 ตัว โดย

ประกอบดวย Factor ทั้งหมดจาก Intrinsic และ Factorทั้งหมดในทางทฤษฎีโดยที่ขอมูลที่ถูกนํามาใชนี้ เปนขอมูลที่

รวบรวมมาจาก Historical Data โดยมีประเด็นที่ตองพิจารณา ไดแก ความถูกตองและ Matching ของขอมูล (ขอมูลของ

ตัวแปรตางๆ ไดมาจากตัวอยางซ่ึงพอจะประมาณไดวา เปนตัวแทนของกอนวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑเดียวกัน) 

 

ภาพที่ 1 ขอมูลสําหรับการวิเคราะห Reversed Hypothesis Test 

 

ขั้นตอนที่ 2) ของการวิเคราะห Reversed HypothesisTest ทําไดโดยนําขอมูลจากภาพที่ 1 มาวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหาดวยการทดสอบAnova ดังตารางที่ 1 พรอมกับแสดง Graph IndividualPlot ดังภาพที่ 2  
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No. Process 
Parameters 

1_Low 2_Mid 3_High P-value (ANOVA) 

Mean SD Mean SD Mean SD 

1. X_1 4.83 0.04 4.82 0.03 4.79 0.09 0.424 

2. X_2 2473.0 12 2473.8 16.3 2502.2 9.5 0.001 

3. X_3 1492.68 8.27 1495.83 1.87 1497.30 3.38 0.271 

4. X_4 202.65 102.01 291.90 36.43 281.40 63.19 0.066 

5. X_5 1469.16 3.27 1471.89 2.03 1472.73 3.33 0.086 

6. X_6 55.44 22.42 89.67 7.15 85.68 15.96 0.002 

7. X_7 1469.79 3.33 1472.94 3.29 1476.09 3.64 0.011 

8. X_8 58.38 23.25 90.51 7.96 84.63 19.54 0.009 

9. X_9 1470.00 5.30 1472.73 2.99 1476.09 2.87 0.029 

10. X_10 57.96 19.35 91.98 5.08 83.58 15.33 0.001 

11. X_11 1470.42 3.36 1471.89 2.90 1473.99 5.07 0.253 

12. X_12 56.70 20.28 91.35 6.81 81.48 17.43 0.002 

13. X_13 2.4990 0.0225 2.4864 0.0215 2.4843 0.0208 0.406 

14. X_14 62.656 0.621 63.124 1.053 64.844 1.730 0.009 

15. X_15 42.370 0.85 42.796 0.911 43.340 0.883 0.149 

16. X_16 2.9400 0.0 3.066 0.157 3.0240 0.1435 0.177 

17. X_17 70.56 0.0 70.56 0.0 70.56 0.0398 0.367 

18. X_18 0.40740 0.066 0.338 0.0398 0.3675 0.05 0.075 

19. X_19 0.39 0.067 0.32 0.031 0.342 0.05 0.048 
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ภาพที่ 2 Graph individual ของ ตัวแปรอิสระที่สัมพันธกับ คา   IS 

ขั้นตอนที่ 3) ของการวิเคราะห Reversed Hypothesis Test ทําไดโดยการสราง Matrix Plot (หรือ กราฟชนิดอื่นๆ 

ที่แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของขอมูล) ซึ่งผลการวิเคราะหชี้ใหเห็นวามี ตัวแปรอิสระ X_2,  X_6,  X_7,  X_8,  X_9,  

X_10,  X_12,  X_14 และ X_19 สงผลใหคา IS แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ 

แตจากความรูทางทฤษฎี และ intrinsic knowledge พบวา ตัวแปรอิสระ  X_7 และ   X_9 มี ความสัมพันธเชิง

เสนตรง เชนเดียวกัย  X_6,  X_8,   X_10 และ  X_12 ดังแสดงภาพท่ี 3 และ 4 ตามลําดับ 
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ภาพที่ 3Scatter Plot แสดงความสัมพันธระหวาง X_7 และ X_9 

 

ภาพที่ 4Matrix Plot แสดงความสัมพันธระหวาง X_6,X_8,X_10 และ X_12 

ทําการสราง Matrix Plot โดยนํา ตัวแปรอิสระท่ีสงผลใหคา IS แตกตางอยางมีนัยสําคัญ คือ X_2, X_6, 

X_9,X_14 และ X_19 มา และเลือก IS_Level แสดง Categoryดังที่แสดงในกราฟที่ 5  
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ภาพที่ 5 MatrixPlot ของปจจัยที่สําคัญเพ่ือแสดงคาควบคุมการผลิตที่เหมาะสม 

กราฟดังกลาว มิไดแสดงถึงความสัมพันธของตัวแปรอิสระเชน Matrix Plot ทั่วไป แตเปนการแสดงชวงการผลิตที่

เหมาะสมของการผลิต SB   ที่มี High Strength ผลการวิเคราะหดังกลาวทําใหเห็นวา คา parameter X_2 ตอง มากกวา 

2480  และ X_6 ตองมากกวา 75 ซึ่งผลการวิเคราะหนุถูกนําไปใชในการควบคุมกระบวนการ ใน Daily Operation ตอไป 

ซึ่งในขบวนการผลิต มี AdditiveY ที่มีมีผลกับตัวแปรอิสระ X_6 เชิงลบ คือ ย่ิง ใสAdditive Y มากขึ้นเทาไร จะทํา

ให คา X_6 นอยลงเทานั้น ดวยเหตุนี้ ทางบริษัทจึงไดทําการควบคุมโดยการลด AdditiveY เพื่อใหคา X_6 สูงขึ้น 

 

ประโยชนที่ไดรับ  

Tangibility Benefit 

หลังจากที่ได คาควบคุมการผลิตที่เหมาะสม ทางบริษัทไดนําไปปรับแตงในขบวนการผลิต ซึ่งสงผลให ลดตนทุน

การผลิตลงได 5บาท/ตัน และ คาความแข็งแรง สูงขึ้น 8% ดังแสดงใน ภาพที่ 6 และ ภาพที่ 7 ตามลําดับ 
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ภาพที่ 6Control-Chart แสดงผลการปรับปรุงกอน และ หลัง 

 

ภาพที่ 7 แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ 

 

Intangible Benefit 

• สรางความศรัทธาในเร่ืองเคร่ืองมือทางสถิติ ใหแกทุกคนในบริษัท 

• สรางความเชื่อม่ันในการแกไขปรับปรุงงาน ใหแก ทีมงาน 

• สรางทัศนคติที่ไดใหกับทีมงาน วา “การเพิ่มคุณภาพงานไมจําเปนตองทําโดยการเพิ่มตนทุนใหกับสินคาตลอดไป 

แตสามารถที่จะเพิ่มคุณภาพของงานโดยไมเพิ่มตนทุนหรือลดตนทุนไดดวย“ 

ความทาทายตอไป 

• ขยายผลกการเพิ่มความแข็งแรง โดยใชเทคนิคขั้นตนไปยัง ผลิตภัณฑอื่นๆของ บ.กระเบื้องกระดาษไทย 

• ผลักดันการใชเทคนิคทางสถิติในทุกระดับใหแพรหลายมากขึ้น เพื่อยกระดับผลสัมฤทธิ์ของการแกไข

ปญหาในงาน ซึ่งจะสงผลใหบริษัท มีศักยภาพที่จะแข็งขันในระดับ โลกได 
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ปจจัยแหงความสาํเร็จและความยั่งยืน 

 จากความสําเร็จของทีมงานที่ใชเคร่ืองมือทางสถิติมาใชในการปรับปรุงงานนี้ ทางบริษัทจึงมีแนวทางในการ

ดําเนินงานดังตอไปนี้ เพื่อใหความสําเร็จเปนไปไดอยางย่ังยืน 

• จัดอบรม Class roomtraining ใหกับพนักงานระดับวิศวกร เพื่อสราง Problem Solving Guru ในระดับบริษัท 

• วิศวกรที่เขาอบรม จะไดรับ ProjectAssignment เพื่อใหมีความเขาใจในการใชเคร่ืองมือทางสถิติมากขึ้น 

• ระหวางการทํา Project จะมี ที่ปรึกษาเขาไปใหคําแนะนํา เพื่อใหม่ันใจวา การนําเคร่ืองมือทางสถิติจะถูกนําไปใช

ไดอยางถูกตอง 
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