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บทคดัยอ่ 
 

รายงานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการศึกษาปัญหาของผูผ้ลิตในอุตสาหกรรมกระดาษคราฟท์ในประเทศไทย 
โดยเลือกบริษทัสยามคราฟท์อุตสาหกรรม (วงัศาลา) จ  ากดั เป็นกรณีศึกษา บริษทัดงักล่าวประสบ
ปัญหาสูญเสียกระดาษในกระบวนการตกแต่งมว้นก่อนจดัส่ง เน่ืองจากมีการกรีดทิ้งกระดาษท่ีมีความ
บกพร่องประเภทสันนูนคิดเป็นร้อยละ 0.2204 ของน ้าหนกัท่ีขายทั้งหมด โดยพบมากท่ีสุดในกระดาษ
ส าหรับปะผิวนอกเกรด TA125 g/m2 คือ ร้อยละ 0.0525 ของน ้ าหนกัท่ีขายทั้งหมด หรือ 0.034 ตนัต่อ
น ้ าหนกัมว้น งานวิจยัน้ีไดต้ั้งเป้าหมายระดบัโครงงานวิจยัไวท่ี้ 0.0142 ตนัต่อน ้ าหนกัมว้น 1 ตนั ซ่ึง
ส่งผลใหส้ัดส่วนการกรีดทิ้งกระดาษจากปัญหาสันนูนต่อน ้าหนกัท่ีขายทั้งหมดลดเหลือร้อยละ 0.1882 
ซ่ึงถือเป็นเป้าหมายระดบัธุรกิจ จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัพบว่าอาการสันนูนมีลกัษณะเป็นแถบ
หรือวงแหวนรอบๆดา้นนอกของมว้นกระดาษท่ีเกิดจากการดูดหรือคายความช้ืนท่ีไม่สม ่าเสมอ และ
จากการศึกษากระบวนการผลิตและงานวิจยัในอดีตพบว่าปัจจยัท่ีมีแนวโน้มเป็นสาเหตุของปัญหา 
ไดแ้ก่ ความช้ืนกระดาษ ความเขม้ขน้น ้ าเยื่อ การเติมสารตา้นทานการซึม ดงันั้นจึงพิสูจน์หาสาเหตุ
รากเหง้าของปัญหาสันนูนด้วยการทดลองแบบ 2k แฟคทอเรียล ซ่ึงผลการวิเคราะห์พบว่าผลจาก
อิทธิพลร่วมของความช้ืนกระดาษและความเขม้ขน้น ้ าเยื่อ และอิทธิพลหลกัของการเติมสารตา้นทาน
การซึมมีผลอย่างมีนัยส าคญัท่ีระดบันัยส าคญัขั้นต ่า 0.013 จึงได้ก าหนดมาตรการตอบโต ้ด้วยการ
ก าหนดค่าความช้ืนกระดาษให้เหมาะสมกบัความเขม้ขน้น ้ าเยือ่ โดยพิจารณาจากอิทธิพลร่วมระหวา่ง
ความช้ืนกระดาษและความเขม้ขน้น ้ าเยื่อพบวา่ท่ีระดบัความช้ืน 10 % และความเขม้ขน้น ้ าเยื่อ 0.5 % 
เป็นระดบัท่ีท าให้เกิดปัญหาต ่าท่ีสุด จึงก าหนดระดบัปัจจยัไวท่ี้ค่าดังกล่าว รวมถึงการไม่เติมสาร
ตา้นทานการซึม ผลจากการปรับปรุงน้ีท าให้น ้ าหนกักระดาษท่ีกรีดทิ้งจากปัญหาสันนูนต่อมว้นใน
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เกรด TA125 g/m2 ลดเหลือ 0.00292 ตนัต่อน ้ าหนักมว้น ซ่ึงท าให้สัดส่วนการกรีดทิ้งกระดาษจาก
ปัญหาสันนูนต่อน ้าหนกัท่ีขายทั้งหมดลดเหลือร้อยละ 0.168 ซ่ึงเป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้

 

ค  าส าคญั : กระดาษคราฟท ์/ สันนูน / 2k แฟคทอเรียล 
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Abstract 
 

The main problem found in the manufacturing process of kraft paper was the paper loss according to 
the moisture welts nonconformity problem. In this study, a finishing process of the roll paper was 
selected in such the way as a representative of the Siam Kraft Industry Co., Ltd manufacturers. 
Recently, the paper cut off, which was causes by moisture welts, was about 0.2204 % of the total sales 
weight. The most nonconforming products was found on the kraft liner board TA125 g/m2 grade 
which was about 0.0525 % of the total sales weight or 0.034 tons per roll weight. Therefore, the 
objective of this research was set to reduce the nonconforming product in TA125 g/m2 grade 
approximately to 0.0142 tons per roll weight. For the business target, the total paper cut off in the 
process should be decreased to be about 0.1882 % of the total sales weight. In the study, the moisture 
welts nonconformities, a bands or raised welts were occurred near the outer diameter of roll paper. 
This phenomenon had been the result of sheet absorbing or discharging moisture in a non-uniform 
manner. The 2k factorials experiment was applied to test the significant effect of 3 potential cause 
factors i.e. the percentage of moisture content, the percentage of the consistency and adding internal 
sizing. There were two experiment results in this study. Firstly, there was an interaction effect between 
the percentage of moisture content factor and the percentage of the consistency factor. Secondly, 
adding internal sizing was the main effect of the moisture welts problem with the p-value 0.013. Then 
the percentage of moisture content and the percentage of the consistency were set to 10 % and 0.5 % 
respectively. Moreover, the process with non-adding internal sizing revealed the best condition. In 
conclusion, the moisture welts nonconformity problem in TA125 g/m2 grade was reduced from 0.034 
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to 0.00292 tons per roll weight and the total paper cut off was reduced from 0.2204 % to 0.168 % of 
the total sales weight. 
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