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The objectives of the study were: (1) to study the way to protect loss of paper
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บทที่ 1
บทนํา

สภาวะความเปนมาแนวทางเหตุผลและปญหา
ปจจุบันธุรกิจอุตสาหกรรมการพิมพมีการเจริญเติบโตอยางตอเนื่องและประกอบกับมี

การขยายตัวเพิ่มขึ้นของผูประกอบการอุตสาหกรรมการพิมพไมวาจะเปนในเขตกรุงเทพมหานคร
และในจังหวัดตางๆ สิ่งพิมพเปนผลิตภัณฑที่เก่ียวของกับชีวิตประจําวันของมนุษยเปนอยาง
มากไมวาในแงของการดําเนินธุรกิจประกอบกิจการอุตสาหกรรมตางๆ การศึกษา รวมถึงการใช
ชีวิตประจําวัน โดยในปจจุบันภาพรวมของอุตสาหกรรมการพิมพในประเทศไทย สามารถแบงออก
เปนสองสวนอยางชัดเจน สวนแรกคือ การพิมพเพื่อใชบริโภคภายในประเทศและอีกสวนหนึ่งคือ
การพิมพเพื่อการสงออก ภาพรวมของการเติบโตของอุตสาหกรรมการพิมพของประเทศไทยเติบโต
ไปพรอมกับคาผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศที่สูงขึ้น (GDP : Gross Domestics Product) ซึ่ง
ในขณะนี้หากไมนับรวมประเทศสิงคโปรแลวประเทศไทยจัดเปนประเทศที่มีตัวเลขการสงออก
สิ่งพิมพเปนอันดับที่หนึ่งในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต (เกรียงไกร เธียรนุกูล. 2554)

ตารางที่ 1 โครงสรางสินคาสงออกสิ่งพิมพ กระดาษและบรรจุภัณฑ ป 2550
โครงสรางสินคาสงออกสิ่งพิมพ กระดาษและบรรจุภัณฑ รอยละ

กระดาษพิมพเขียน 33.35
กระดาษชําระ กระดาษเช็คหนาและกระดาษอนามัย 17.79

กระดาษแข็ง 17.63
กระดาษอ่ืนๆ 9.66

บรรจภุัณฑกระดาษ 8.96
หนังสือและสิ่งพิมพ 8.75

กระดาษคราฟท 3.91

ที่มา : จตุพร วัฒนสุวรรณ.  (2554).  เปดแผน Road Map กรมสงเสริมการคาระหวาง
ประเทศหนุนธุรกิจการพิมพไทยสูอินเตอร. วารสารการพิมพไทย. หนา 42.
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การสงออก สินคาสิ่งพิมพ กระดาษและบรรจุภัณฑในชวงป 2550 (ม.ค.-ธ.ค.) มีมูลคา
2,037 ลานเหรียญสหรัฐฯ ปรับตัวเพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป 2549 รอยละ 74.25 โดยกลุม
สินคาที่มีการสงออกเพิ่มขึ้นอยางจัดเจน ไดแกหนังสือพิมพและสิ่งพิมพ เพิ่มขึ้นรอยละ 715.35
กระดาษพิมพเขียนเพิ่มขึ้น รอยละ 12.29 เปาหมายกาสงออกในป 2550 มีมูลคา 2,445 ลาน
เหรียญสหรัฐฯ อัตราขยายตัว รอยละ 20 (บทบาทการสงเสริมการสงออกสิ่งพิมพไทยของกรม
สงเสริมการสงออกไทย. 2550)

ในป พ.ศ.2558 ประเทศไทยและกลุมประเทศในภูมิภาคอาเซียนจะกาวเขาสูประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียน หรือ AEC จะทําใหเกิดตลาดที่มีขนาดประชากรกวา 580 ลานคน มากกวา
ทั้งสหภาพยุโรป มีมูลคา การคา ระหวางประเทศถึง 1.5 ลานลานดอลลารสหรัฐฯซึ่งเปนตลาดที่
มีกําลังซื้อสูงและมีอัตราเติบโตมาก ซึ่งก็ทาใหเกิดเสรีแหงโอกาสของการไหลเวียนของทุน แรงงาน
การผลิต บริการ และเทคโนโลยีตางๆ และในทางตรงกันขามทุกธุรกิจและทุกอุตสาหกรรมนั้นจะ
เปนการแขงขันที่สูงขึ้นอยางเห็นไดชัดโดยสิ่งหนึ่งที่จะเปนปจจัยหลักในการแขงขันคือคุณภาพ
ของสินคาและบริการ รวมถึงตัวอยางของการแขงขันที่เกิดขึ้นอยางเห็นไดชัดเชน ทัพนักลงทุน
ขนาดใหญทั้งจากประเทศญ่ีปุนและจีนเขามาแยงซื้อทรัพยากรทางดานพืชผลการเกษตร ซึ่ง
รวมไปถึงโรงงานผลิตเย่ือกระดาษและพื้นที่สําหรับการปลูกปาในลักษณะที่เปนคอนแทรค
ฟารมม่ิง (Contract Farming) อยางมากในภูมิภาคนี้ ขณะนี้ทางจีนไดเขามาเจรจาขอซื้อสําเร็จ
ไปแลวหลายโครงการ และทางญ่ีปุนเองก็ไดมาซื้อโรงงานผลิตเย่ือกระดาษรายหนึ่งของไทย แต
นั่นยังไมรวมถึงโรงพิมพขนาดใหญจํานวนมากโดยเฉพาะทางดานบรรจุภัณฑในประเทศไทยถูก
ทุนญ่ีปุนเขามาทาบทามขอซื้อกิจการ ซึ่งเปนที่ทราบกันดีวาประเทศไทยเปนตลาดที่ดีมี
ศักยภาพสูง และยังมีโอกาสในการเติบโตอีกมาก

บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด เปนบริษัทผูผลิตสิ่งพิมพโดยกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท
ต่ังอยูจังหวัดสมุทรปราการ โดยทางบริษัทเปนผูดําเนินกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ททั้งระบบ
เริ่มต่ังแตกระบวนการออกแบบ จนไปถึงการจัดสงไปยังลูกคา ซึ่งในกระบวนการของการผลิตนั้น
จําเปนที่จะตองควบคุมใหตนทุนตํ่าที่สุดแตคุณภาพของการผลิตคงที่ เนื่องจากสุมนับกระดาษ
คงคลังคงเหลือเพื่อเปรียบเทียบกับจํานวนในระบบปฏิบัติการในโรงพิมพ (โปรแกรมชาง) พบวา
จํานวนกระดาษคงคลังเหลือไมเทากัน
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ตารางที่ 2 จํานวนกระดาษคงเหลือในคลังสินคา

คร้ังที่ วันที่
จํานวนกระดาษ

(การนับ)
จํานวนกระดาษ
(โปรแกรมชาง)

1 15/11/2556 687520 690682
2 30/11/2556 620150 624150
3 14/12/2556 657850 658921
4 25/12/2556 663210 665120
5 5/01/2557 702710 710255
6 15/01/2557 681810 685423

560000
580000
600000
620000
640000
660000
680000
700000
720000
740000

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 ครั้งที่ 4 ครั้งที่ 5 ครั้งที่ 6

จํานวนกระดาษ (การนับ)

จํานวนกระดาษ (จาก
โปรแกรม)

รูปที่ 1 แผนภูมิแสดงจํานวนกระดาษคงเหลือในคลังสินคา

จากตารางที่ 1 และรูปที่ 1 แสดงการเปรียบเทียบระหวางจํานวน จะพบวาจํานวน
กระดาษคงเหลือในคลังสินคาเปรียบเทียบระหวางการนับจริงและจากรายงานของโปรแกรมชาง
จํานวนตางกันมากถึงแมจะมีการสุมในระยะเวลาการนับที่ตางกันก็ยังพบจํานวนกระดาษที่
ตางกันซึ่งในความเปนจริงของการดําเนินกิจการและกระบวนการผลิตนั้นควรจะตองมีจํานวน
คงเหลือที่เทากันทั้งการนับจริงกับยอดคงเหลือในโปรแกรม
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ซึ่งในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑดวยระบบการพิมพแบบออฟเซ็ทมีกระบวนการดังนี้

รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงการดําเนินงานในกิจการโรงพิมพ บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด

จากรูปที่ 2 จะพบวากระบวนการผลิตบรรจุภัณฑดวยระบบการพิมพแบบออฟเซ็ทมี
2 กระบวนการที่จะมีการเบิกกระดาษออกจากคลังกระดาษ ไดแก สวนงานตัดกระดาษและงานพิมพ
ดังนั้นในการควบคุมการเบิกใชกระดาษของใหมนั้นมีความสําคัญเปนอยางมากเพราะกระดาษ
เปนตนทุนหลักของการดําเนินงานในอุตสาหกรรมการพิมพ จากขอมูลที่เกิดขึ้นมีความจําเปน
อยางย่ิงที่จะตองตรวจสอบและหาวิธีการดําเนินการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น โดยในการศึกษาใน
ครั้งนี้มุงเนนในการเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมตนทุนในกระบวนการพิมพ บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท
จํากัด

วัตถุประสงคของการวิจัย
1. เพื่อศึกษาการปองกันการสูญหายในโรงพิมพของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด
2. เพื่อปรับปรุงการสูญหายของกระดาษในกระบวนการพิมพ กรณีศึกษาบริษัท

ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด
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ขอบเขตของการศึกษา
งานวิจัยฉบับนี้ทําการศึกษากระบวนการพิมพในขั้นตอนของการเบิกใชกระดาษและ

การควบคุมกระดาษ ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. ทําใหสามารถทราบถึงปญหาและแนวทางในการแกไขปญหาในกระบวนการการพิมพ

ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด
2. สามารถลดการสูญหายของกระดาษในกระบวนการพิมพ กรณีศึกษาบริษัท

ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด

นิยามศัพท
1. การพิมพ ออฟเซ็ท หมายถึง การพิมพพื้นราบที่ใชหลักการน้ํากับน้ํามันไมรวม

ตัวกัน โดยสรางเย่ือน้ําไปเกาะอยูบนบริเวณไรภาพของแผนแมพิมพ เม่ือรับหมึก หมึกจะไม
เกาะน้ําแตจะไปเกาะบริเวณที่เปนภาพแลวถูกถายลงบนผายางและกระดาษพิมพตอไป

2. เคร่ืองพิมพออฟเซ็ท หมายถึง เครื่องพิมพออฟเซ็ทประเภทปอนแผนที่ใชในเชิง
พาณิชย

3. ผูประกอบการ หมายถึง ผูประกอบการธุรกิจดานการพิมพเปนผูรับจางออกแบบ
และพิมพสิ่งพิมพตางๆ หรือรับจางพิมพตามรูปแบบที่ลูกคากําหนดขึ้น รวมถึงผูประกอบการที่
เก่ียวเนื่องกับการพิมพทั้งหมด ในที่นี้ผูตอบแบบสอบถาม คือ ผูประกอบการหรือ ผูจัดการฝาย
จัดซื้อ

4. อุตสาหกรรมการพิมพ หมายถึง อุตสาหกรรมที่เก่ียวเนื่องกันในดานการพิมพ
ทั้งกระบวนการผลิต จัดจําหนายสิ่งพิมพ และบรรจุภัณฑ ตลอดจนอุตสาหกรรมสนับสนุน

5. โปรแกรมชาง หมายถึง โปรแกรมระบบปฏิบัติการที่ใชภายในโรงพิมพโดยในระบบ
ปฏิบัติการจะมีการลงบันทึกต้ังแตขั้นตอนของการรับคําสั่งการผลิตงานจนถึงขั้นตอนการวางบิล
และเก็บเงินของบริษัท
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

ตารางที่ 3 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน
พ.ศ.2557

พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน
รายละเอยีด

การดําเนนิงาน
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1. ยื่นหัวขอ สารนิพนธ
พรอม บทที่ 1 บทนํา
2. บทที่ 2 หลักการ
พ้ืนฐานและงานวิจยัที่
เกี่ยวของ (Literature
Review)
3. บทที่ 3 วธิีการ
ดําเนินการศึกษา
4. บทที่ 4 วเิคราะหผล
ที่ไดจากการศึกษา
5. บทที่ 5 สรุปผล
การศึกษา
6. จัดทํารายงาน
การศึกษา
7. ยื่นขอสอบ
สารนิพนธ



บทที่  2
ทฤษฏี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

ในการศึกษาในครั้งนี้ ผูเขียนไดทําการคนควาและศึกษาถึง ทฤษฎี แนวคิด เอกสาร
ตางๆ และงานวิจัยที่เก่ียวของ เพื่อนํามาเปนสวนประกอบของการศึกษาในครั้งนี้ เพื่อใหการศึกษา
ในครั้งนี้บรรลุผลและเปนไปตามเปาหมายตางๆ ที่ไดกําหนดไว ผูเขียนไดแบงการศึกษาออกเปน
ขั้นตอนตามสวนตางๆ ดังตอไปนี้

1. เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด
2. ทฤษฎีการควบคุมคุณภาพและของเสีย
3. 5ส. และไคเซ็น
4. งานวิจัยที่เก่ียวของ

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด
สุภาพร เพียรดี (2556 : 18) ไดกลาววา ในป ค.ศ.1946 JUSE หรือ Union of Japanese

Scientists and Engineers ไดถูกกอต้ังขึ้นพรอมๆ กับการจัดต้ังกลุม Quality Control Research
Group ขึ้นเพื่อคนควาใหการศึกษาและเผยแพรความรูความเขาใจในเรื่องระบบการควบคุม
คุณภาพทั่วทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจนสินคาคุณภาพตํ่า ราคาถูกออกจากสินคาที่
"Made in Japan" และเพิ่มพลังการสงออกไปพรอมๆ กันหลังจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของ
ประเทศญ่ีปุน ซึ่งก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) Marking System ไดถูกกําหนด
เปนกฎหมายในป ค.ศ.1950 พรอมๆ กับการเชื้อเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปดสัมมนาทาง QC
ใหแกผูบริหารระดับตางๆ และวิศวกรในประเทศนับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการ
พัฒนาคุณภาพอันตามมาดวยการกอต้ังรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียงเพื่อมอบใหแก
โรงงานซึ่งมีความกาวหนาในการพัฒนาคุณภาพดีเดนของประเทศ

ตอมาในป ค.ศ.1954 Dr. J. M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุนเพื่อสรางความรู
ความเขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกรในการนําเทคนิคเหลานี้มาใชงาน โดยไดรับความ
รวมมือจากพนักงานทุกๆ คนนับเปนจุดเริ่มตนของการพัฒนาและรวบรวมเครื่องมือที่ใชในการ
ควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ที่เรียกวา QC 7 Tools มาใช

เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดนี้ต้ังชื่อตามนักรบในตํานานของชาวญ่ีปุนที่ชื่อ
"บงเค" (Ben-ke) ผูซึ่งมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูที่หลังและสามารถเลือกดึง
มาใชสยบคูตอสูที่มีฝมือรายกาจคนแลวคนเลาสําหรับเครื่องมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงได
ดังนี้
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1. ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fishbone
Diagram) บางครั้งเรียกวา Ishikawa Diagram ซึ่งเรียกตามชื่อของ Dr.Kaoru Ishikawa ผูซึ่ง
เริ่มนําผังนี้มาใชในป ค.ศ.1953 เปนผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะ ทางคุณภาพ
กับปจจัยตางๆ ที่เก่ียวของ

2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธ
ระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น

3. กราฟ (Graphs) คือ ภาพลายเสน แทง วงกลม หรือจุดเพื่อใชแสดงคาของขอมูล
วาความสัมพันธระหวางขอมูล หรือแสดงองคประกอบตางๆ

4. แผนตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ ไว
เพื่อใชบันทึกขอมูลไดงาย และสะดวก

5. ฮีสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงที่ใชสรุปการอนุมาน (Inference) ขอมูล
เพื่อที่จะใชสรุปสถานภาพของกลุมขอมูลนั้น

6. ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความ
สัมพันธของตัวแปรสองตัววามีแนวโนมไปในทางใด เพื่อที่จะใชหาความสัมพันธที่แทจริง

7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได
ของคุณลักษณะตามขอกําหนดทางเทคนิค (Specification) เพื่อนําไปเปนแนวทางในการควบคุม
กระบวนการผลิตโดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control Limit)

ทฤษฎีการควบคุมคุณภาพและของเสีย
1. การควบคุมคุณภาพ

1.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ
สมศักดิ์ แกวพลอย (2550 : 8) ไดกลาววา คําวาคุณภาพ (Quality) ไดมีผูให

จํากัดความไวหลายอยาง เชน เสรี ยูนิพันธ; และคณะ (2528 : 12) ไดใหความหมายของคุณภาพวา
คุณภาพหมายถึงความเหมาะสมตอการใชงานการทํางานไดอยางที่คาดหมายขั้นแหงความดี
และเปนไปอยางถูกตองตามมาตรฐานแลวแตจะหมายความไปในทางใดแตคําวาคุณภาพมีสิ่ง
สําคัญที่สุดอยูสองอยางคืออยางแรกหนาที่เชนความคงทนและความม่ันคงกับการอยูในสภาพที่
ดีและทํางานไดอยางที่สองรูปรางลักษณะเชนความสวยงามของสีความเรียบรอยกลมกลืน
เสนแนวและโครงสรางของผลิตภัณฑฉะนั้นเม่ือต้ังมาตรฐานของคุณภาพผลิตภัณฑก็จาเปนตอง
กําหนดหนาที่รูปรางลักษณะดังกลาวไวใหชัดเจนเม่ือมีการกําหนดชัดเจนทั้งสองอยางก็ยอม
กอใหเกิดการผลิตที่บรรลุถึงมาตรฐานแหงคุณภาพนั้นได หรือคุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติตางๆ
ที่มีอยูในตัวสินคานั้น ถาคุณสมบัติเหลานั้นถูกใจผูบริโภคมาก แสดงวาสินคานั้นมีคุณภาพสูงถา
ถูกใจนอยก็มีคุณภาพตํ่า.คุณภาพของสินคาจึงมีระดับเกษม พิพัฒนปญญานุกูล (2541 : 1)
นอกจากนี้ ยุทธ ไกยวรณ (2548 : 15) ไดใหความหมายของคุณภาพวาหมายถึงผลิตภัณฑที่
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ออกแบบใหเหมาะสมกับการใชงาน มีความสวยงาม เรียบรอย นาใช มีความคงทนถาวรมีรายละเอียด
ตามขอกําหนดของผูสั่งซื้อผลิตภัณฑไดมาตรฐาน และเม่ือนําไปใชงานมีความปลอดภัย

การควบคุม (Controlling) ยุทธ ไกยวรณ (2548 : 15) ไดใหความหมายไววา
หมายถึง การบังคับใหกิจกรรมตางๆ ที่ดาเนินการนั้นเปนไปตามวัตถุประสงคที่กําหนดไว
ดังนั้นการควบคุมโดยทั่วไปแลว หมายถึง การรักษาไวซึ่งเปาหมายโดยประกอบดวยการเฝา
พินิจ (Monitoring) ผลการดําเนินงานเพื่อนิยามปญหาแลวดําเนินการคนหาสาเหตุแหงปญหา
เพื่อแกปญหาดังกลาว

สําหรับการควบคุมคุณภาพ.(Quality.Control.: QC).หมายถึง การกระทําซึ่งใหไดมา
ถึงคุณสมบัติของสินคาอันพึงประสงคเปนที่พึงพอใจของผูบริโภคผูทางาน.มีความปลอดภัย.และ
ไมเปนพิษตอสิ่งแวดลอมดวยตนทุนที่ตํ่า.หรือ.เกษม พิพัฒนปญญานุกูล.(2541.:.3).หมายถึง
ขบวนการที่จัดทําขึ้นเพื่อใหไดคุณภาพของผลิตภัณฑตามที่กําหนดมาตรฐานได.รวมทั้งออก
ติดตามแกไขไมใหผลิตภัณฑที่สําเร็จออกมามีขอบกพรองและเสียหายได

1.2 การควบคุมคุณภาพสินคา
อดิศักดิ์ พงษพูลผลศักดิ์ (2532 : 2) ไดกลาววาในกระบวนการผลิตสินคา

ใดๆ สวนประกอบที่สําคัญที่ทาใหเกิดผลผลิตที่ดีก็คือคนเครื่องจักรและวัตถุดิบกลาวคือถา
สวนประกอบทั้งสามไมมีความบกพรองสินคาที่ผลิตมาไดก็อยูในระดับมาตรฐานนาเชื่อถือ
สําหรับผูบริโภคแตในความเปนจริงในกระบวนการการผลิตมักจะเกิดความผันแปรอยูเสมอ
ต้ังแตคนเครื่องจักรและวัตถุดิบซึ่งความผันแปรเหลานี้จะทาใหคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตมา
ไดไมคงที่เกิดการเปลี่ยนแปลงไปตามความผันแปรดังกลาวมิใชเพียงที่จะทาใหผลิตภัณฑนั้นใช
ไมไดหรือไมสามารถยอมรับไดและมีผลิตภัณฑเสียพอที่จะยอมรับไดดังนั้นเพื่อใหผลิตภัณฑเสีย
ที่พอจะยอมรับไดไมตองถูกปฏิเสธไปจึงจําเปนที่จะตองมีการควบคุมคุณภาพสินคาดวยการ
ควบคุมความผันแปรที่เกิดจากคนเครื่องจักรและวัตถุดิบดังนี้

1. คน เปนองคประกอบหนึ่งในการผลิตที่ทําใหเ กิดความผันแปรใน
กระบวนการผลิต ในสวนความผันแปรของคน.ไดแก.ความผันแปรเนื่องมาจากการจัดการ และ
แรงงาน

1.1 การจัดการ.เปนความผันแปรหนึ่งเนื่องมาจากคน การจัดการขาดการ
วางแผนที่ดีมีการเปลี่ยนแปลงการจัดการอยูเสมอผูปฏิบัติก็ไมสามารถปรับตัวใหเขากับ
ระบบงานไดซึ่งจะสงผลทําใหการผลิตขาดความแนนอนผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดเกิดการเปลี่ยน
แปลงขาดคุณภาพที่แนนอนดังนั้นถาตองการใหผลิตภัณฑที่ผลิตไดมีคุณภาพแนนอนการ
ควบคุมในสวนนี้จะตองมีการจัดการดวยการวางแผนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพ
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1.2 แรงงานเปนความผันแปรที่เกิดจากการขาดความชํานาญจากความ
เบื่อหนายในการผลิตขาดการอบรมอยางถูกตองซึ่งสิ่งเหลานี้จะสงผลทําใหผลิตภัณฑที่ผลิตได
ขาดคุณภาพที่แนนอนมีความผันแปรไปตามลักษณะของคนงานผูผลิตดังนั้นถาตองการควบคุม
ความผันแปรในสวนนี้ในกระบวนการผลิตจะตองมีการอบรมคนงานอยางถูกตองและใหคนงาน
เกิดความสานึกหรือความรูสึกถึงสิ่งที่ตนเองกระทาอยูเปรียบเสมือนหนึ่งวาเปนกิจการของตนเอง
เพื่อที่จะใหคนงานเกิดความต้ังใจทํางานและระมัดระวังมิใหเกิดความเสียหายตอผลิตภัณฑที่
ผลิตมาได

2. เครื่องจักรเปนสวนประกอบของการผลิตที่ทาใหเกิดความผันแปรในการ
ผลิตไดเพราะในขณะที่เครื่องจักรที่ใชไปนานความสึกหรอก็เกิดขึ้นผลผลิตที่ไดก็เกิดการเปลี่ยน
แปลงตามอายุการใชงานของเครื่องจักรทําใหผลิตภัณฑที่ไดขาดคุณภาพที่แนนอนการควบคุม
การผลิตในสวนนี้จะตองหม่ันทําการตรวจสอบแกไขปรับปรุงเครื่องจักรอยูเสมอ

3. วัตถุดิบเปนองคประกอบที่สําคัญของการผลิตกลาวคือถาวัตถุดิบขาด
คุณภาพผลิตภัณฑที่ผลิตไดก็ขาดคุณภาพการควบคุมจะตองควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบดวย
การตรวจสอบความผันแปรของวัตถุดิบอันไดแกความชื้นมาตรฐานของวัตถุดิบและอ่ืนๆ เปนตน
จากการควบคุมสวนตางๆ ขางตนการควบคุมที่ดีควรจะประกอบดวยการวางแผนที่ดีปฏิบัติตาม
แผนที่กําหนดพรอมที่จะตรวจสอบและปรับปรุงแกไขซึ่งองคประกอบของการควบคุมทั้งสามนี้
จะชวยใหสามารถลดความผันแปรของการผลิตที่กลาวมาแลวขางตน

1.3 วิธีการควบคุมคุณภาพ
ในการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑใหไดคุณภาพเปนที่นาเชื่อถือและไดรับความ

นิยมจากผูบริโภคนั้นจะตองดาเนินการตามขั้นตอนตางๆ ดังนี้คือ
1. กําหนดมาตรฐานการผลิตใหแนนอนและชัดเจนซึ่งมาตรฐานที่กําหนดนี้

จะตองเปนมาตรฐานที่มีระดับคุณภาพของความพอใจของผูบริโภคและสามารถใหราคาที่พรอม
จะแขงขันกับตลาดได

2. กําหนดการจัดการและการบริหารการผลิตของโรงงานใหเกิดประสิทธิภาพ
เกิดความเขาใจกันระหวางผูบริหารและคนงาน

3. ใหการอบรมความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตที่ถูกตองแกคนงาน
และใหปฏิบัติตามวิธีที่ถูกตองดวยความสํานึกที่เสมือนหนึ่งวาเปนกิจการของคนงานเอง

4. ถาผลิตภัณฑตกนอกขอบเขตของการควบคุมคุณภาพ.หรือผลิตภัณฑเริ่ม
ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนดจะตองคนหาสาเหตุของความผันแปรที่ทําใหผลิตภัณฑไมไดมาตรฐาน
หรือเริ่มไมไดมาตรฐานวาเกิดจากสาเหตุใดคนเครื่องจักรหรือวัตถุดิบแลวหามาตรการแกไขเพื่อ
ใหผลิตภัณฑกลับเขาสูมาตรฐานที่กําหนด
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5. ตรวจสอบและทดสอบคุณภาพอยางจริงจังกอนนําออกจําหนายเพื่อประกัน
ระดับคุณภาพผลิตภัณฑที่ผลิตได

6. ปรับปรุงระดับคุณภาพผลิตภัณฑที่เปนมาตรฐานที่กําหนดใหไดตามความ
ตองการของตลาดและเกิดความพอใจในคุณภาพและราคาแกผูบริโภค

วิธีการควบคุมคุณภาพขางตนเปนระบบการควบคุมคุณภาพซึ่งโดยมากจะใช
วิธีการทางสถิติเขาชวยในการควบคุมคุณภาพดวยการสรางแผนภูมิคุณภาพควบคุมสินคาการ
สุมตัวอยางบางสวนขึ้นมาตรวจสอบและการเลือกแผนการเลือกตัวอยางเพื่อใหเหมาะสมกับ
ผลิตภัณฑนอกจากนี้วิธีการทางสถิติยังชวยในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑไดคุณภาพที่ดี

1.4 ประโยชนที่ไดรับจากการควบคุมคุณภาพ
การควบคุมคุณภาพเม่ือสามารถทําใหบรรลุตามเปาหมายแลวจะไดประโยชน

จากการควบคุมคุณภาพคือ
1. ผลิตภัณฑที่ผลิตไดเสียนอยลงในระบบการควบคุมคุณภาพโรงงานไม

ตองการผลิตภัณฑเสียแลวนําไปทําลายทิ้งและโรงงานก็ไมตองการใหผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตํ่า
สงออกไปจําหนายดังนั้นโรงงานจึงตองควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑดวยการตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑกอนออกจําหนายซึ่งการตรวจสอบคุณภาพแมวาจะตองเสียคาใชจายในการตรวจสอบ
แตเม่ือเทียบกับผลิตภัณฑเสียแลวนําไปทําลายทิ้งผลจากการตรวจสอบเพื่อควบคุมคุณภาพจะ
ทําใหของเสียในกระบวนการผลิตนอยลง

2. ลดคาใชจายในการคัดเลือกผลิตภัณฑในโรงงานผลิตที่ไมมีการควบคุม
คุณภาพหลังจากผลิตผลิตภัณฑมาไดแลวจะตองมีการคัดเลือกผลิตภัณฑที่ดีหรือเสียออกจาก
กันซึ่งการคัดเลือกผลิตภัณฑดีหรือเสียจะทาใหเสียคาใชจายในการคัดเลือกผลิตภัณฑสูงแตถามี
การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตแลวโรงงานผูผลิตก็ไมจาเปนตองคัดเลือกผลิตภัณฑดี
และเสียออกจากกันเพราะในระบบควบคุมคุณภาพก็จะสามารถที่จะลดคาใชจายในการคัดเลือก
ผลิตภัณฑดีหรือเสียออกจากกันได

3. ลูกคาเกิดความพอใจในผลิตภัณฑถาในขบวนการผลิตที่มีการควบคุม
คุณภาพผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดก็อยูในเขตควบคุมคุณภาพเม่ือนําผลิตภัณฑนั้นออกจาหนาย
และลูกคาซื้อสินคานั้นไปใชความพอใจในสินคาที่ลูกคาซื้อไปก็มีมากชื่อเสียงของโรงงานผูผลิตก็
ดีขึ้น

4. ทําใหขายสินคาไดตามราคาที่กําหนดไวการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑทํา
ใหเราทราบวาผลิตภัณฑอยูในระดับใดหรือเกรดคุณภาพใดซึ่งสามารถทาใหเรากําหนดราคา
ขายผลิตภัณฑตามระดับคุณภาพสินคาหรือเกรดไดเชนในกระบวนการผลิตสังกะสีแหงหนึ่ง
ระหวางที่ทําการผลิตจะมีการตรวจสอบคุณภาพสังกะสีจากกระบวนการผลิตโดยที่การผลิตแต
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ละวันจะมีการคัดเลือกผลิตภัณฑออกเปน 3 เกรดและแตละเกรดใหระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ
แตกตางกันในการกําหนดราคาในการจําหนายจะใหราคาของเกรดสังกะสีไว 3 ระดับคือเกรด A
เปนระดับที่มีคุณภาพสูงสุดจะมีราคาแพงที่สุดเกรด B เปนระดับที่มีคุณภาพปานกลางจะมีราคา
ตํ่ากวาเกรด A และเกรด C เปนระดับที่มีคุณภาพตํ่าสุดจะมีราคาตํ่าสุด

5. อ่ืนๆ นอกจากประโยชนที่กลาวมาแลวประโยชนที่ไดรับจากการควบคุม
คุณภาพคือ

5.1 ทําใหชื่อเสียงของโรงงานผลิตดี.เพราะสามารถขายสินคาที่มีคุณภาพ
แกผูบริโภค

5.2 ขวัญและกําลังใจของพนักงานดีขึ้นเพราะถาสินคามีคุณภาพไดรับความ
เชื่อถือจากลูกคาสินคาก็ขายดีโรงงานผลิตมีกําไรมากผลตอบแทนที่ใหกับพนักงานก็มากขวัญ
และกาลังใจก็ดีขึ้นตามไปดวย

5.3 สามารถแกไขกระบวนการผลิตขณะที่เกิดการบกพรองระหวางการผลิต
ไดอยางทันทีไมตองรอใหถึงกับตองมีการหยุดการผลิต

2. ของเสีย
ลัดดาวัลย ม่ิงกมลรัตน (2531 : 29) ไดกลาววา ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาแลวเปน

ของเสียเกิดขึ้นจากหลายๆ กรณีแยกเปนหัวขอใหญๆ ไดดังนี้

2.1 คุณภาพที่ตองการเปนคุณภาพที่กําหนดไวสูงเกินไป
การกําหนดลักษณะพิเศษของคุณภาพไวสูงเกินไปโดยไมไดคํานึงถึงกาลัง

ความสามารถของฝายผลิตกําลังความสามารถของเครื่องจักรและอุปกรณมีของเสียเกิดขึ้นบอย
ครั้ง

2.2 กรรมวิธีการผลิตไมสมบูรณ
ของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานอาจเนื่องมาจากความไมสมบูรณหรือความไมถูกตอง

ของกรรมวิธีการผลิต.ซึ่งมีสาเหตุมาจาก
1. การหยิบวัตถุดิบลําบาก
2. กรรมวิธีการผลิตยุงยากซับซอน
3. ขั้นตอนการผลิตไมดี
4. กระบวนการผลิตไมดี
5. วิธีใชไมถูกตอง
6. วิธีตรวจสอบไมถูกตอง
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2.3 ไมทราบขอเท็จจริงวามีของเสียเกิดขึ้นกอนถึงขั้นตอนการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑที่ผลิตในโรงงานเม่ือเกิดการผลิตเกิดขึ้นสวนใหญพนักงานฝาย

ผลิตไมทราบวาผลิตภัณฑที่ออกมานั้นเปนของดีหรือของเสีย.เม่ือมีของเสียเกิดขึ้นจะถกเถียงกัน
วาเปนความบกพรองหรือไมสมบูรณของการตรวจสอบ.ในความเปนจริงพนักงานฝายผลิตทํา
การตรวจสอบเฉพาะจุดที่สําคัญเทานั้น.สวนรายละเอียดปลีกยอยจะทาการตรวจสอบในขั้นตอน
ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพและแยกเปนของที่ใชไดหรือไมพนักงานที่ทางานอยูใน
สายการผลิตแตละคนจึงไมเขาใจถึงขอเท็จจริงวาของเสียไดถูกผลิตกอนถึงขั้นตอนการตรวจ
สอบคุณภาพ

มาโนช ริทินโย (2551 : 1-4) ไดกลาววา ของเสีย คือ สิ่งของที่มีคุณภาพหรือ
คุณลักษณะไมครบสมบูรณตามความตองการของลูกคาหรือสิ่งของที่มีคุณสมบัติของคุณภาพ
หรือคุณลักษณะไมสมบูรณครบถวนตามที่กําหนดของเสียเปนอุปสรรคที่สําคัญของการเพิ่ม
ผลผลิต

5ส และไคเซ็น
ภูษิต เกียรติคุณ (2545 : 1-2) กิจกรรม 5ส เปนแนวคิดการจัดระบบระเบียบในที่

ทํางานกอใหเกิดสภาพการทํางานที่ดี ปลอดภัย นําไปสูการเพิ่มผลผลิต ระบบ 5ส แบงได
ดังตอไปนี้

1) สะสาง (Seiri) คือการแยกสิ่งที่ตองการ ออกจากสิ่งของที่เราไมตองการออกไป
2) สะดวก (Seiton) คือการจัดวางสิ่งของตางๆ ในที่ทํางานใหเปนระเบียบเพื่อความ

สะดวกและความปลอดภัย
3) สะอาด (Seiso) คือการทําความสะอาดเครื่องมือ อุปกรณและสถานที่ทํางาน
4) สุขลักษณะ (Seiketsu) คือสภาพหมดจด สะอาด ถูกสุขลักษณะและรักษาไว

ตลอดไป
5) สรางนิสัย (Shitsuke) คือการอบรม สรางนิสัยในการปฏิบัติงานตามระเบียบวินัย

และขอบังคับอยางเครงครัด

ความรูทฤษฏีเก่ียวกับไคเซ็น
ภูษิต เกียรติคุณ (2545 : 48) ไดเขียนบทความวา ไคเซ็น เปนกิจกรรมการบริหาร

งานเชิงคุณภาพอันมีรากฐานกําเนิดมาจากประเทศญ่ีปุน และแพรหลายหรือไดรับความนิยมไป
ในบางประเทศอยางกวางขวาง โดยวงการอุตสาหกรรมและโรงงานของญ่ีปุนไดขยายและพัฒนา
ไปในตางประเทศในขณะเดียวกันก็ไดสงผูชํานาญงานไปฝกอบรมพนักงานในทองถ่ินโดยเฉพาะ
ในปค.ศ.1980 ซึ่งไดมีการวิจัยที่สถาบันเทคโนโลยีแมสซาชูเซท (MIT) ประเทศสหรัฐอเมริกา
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เปนแกนนําในการทําวิจัยความแข็งแกรงของวงการอุตสาหกรรมญ่ีปุน อันนับเปนจุดเริ่มตน ที่
ทําใหไคเซ็นกลายเปนที่รูจักและเปนคําที่สามารถสื่อสารกันไดทั่วโลก

ความหมายของไคเซ็น
ไคเซ็น (Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน แปลวาการปรับปรุง คําวาไคเซ็น เปนคําที่ถูกหยิบ

ยกมาใหความสําคัญจนเปนหลักการที่นํามาซึ่งความเจริญกาวหนาของประเทศญ่ีปุน เปน
หลักการที่ ถูกหยิบยกมาเขียนเปนตํารา เชน “ไคเซ็น กุญแจสูความสําเร็จแบบญ่ีปุนเครื่องมือ
สําคัญเพื่อประสบชัยชนะในการบริหารการผลิต และการตลาด”

งานวิจัยที่เกี่ยวของ
ในการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของไดเริ่มศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของกับการลดของเสียใน

กระบวนการผลิตดังนี้
พรสุดา ยอดบุนอก; และอารีรัตน เขียนกระโทก (2553) ไดทําการศึกษาการลดของ

เสียในกระบวนการผลิตฝาครอบชิ้นสวนซีดีติดรถยนต Part PAN0851 บริษัท สีมาเทคโนโลยี
จํากัด โดยใชกระบวนการของการเก็บสถิติและการใชเครื่องมือ QC 7 Tools ในการลดของเสีย
จากกระบวนการผลิตโดยสามารถลดของเสียภายในกระบวนการไดจริงและยังสามารถประยุกต
ไปยังกระบวนการของชิ้นสวนอ่ืนๆ ภายในบริษัทได

กฤษดา วรรณภินพงศ; และปยะพงษ เกิดปยะ (2547) ไดทําการศึกษาวิจัยเก่ียวกับ
การลดของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก โดยทําการศึกษาเก่ียวกับกระบวนการ
ผลิตกระสอบสานพลาสติกการเก็บขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติกเพื่อ
นามาแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตซึ่งมีวิธีการศึกษาไดแยกเปนขั้นตอนการ
วิจัยดังนี้

1. ศึกษากระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก
2. เก็บรวบรวมขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก
3. ศึกษาขอมูลที่เก่ียวของในกระบวนการเคลือบกระสอบสานพลาสติก
4. วิเคราะหหาสาเหตุการเกิดของเสียเศษผาหัว-ทาย
5. คิดแนวทางในการลดปริมาณของเสีย
6. แกปญหาของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก
ซึ่งจากการทดลองสามารถลดของเสียในกระบวนการเคลือบกระสอบสานพลาสติกได

รอยละ 52.32 ตอการเคลือบกระสอบสานพลาสติก 1 มวน โดยปริมาณของเสียที่ลดลงสามารถ
นําไปผลิตเปนกระสอบสานพลาสติกขนาดบรรจุ 1,000 กรัม จํานวน 3 ใบ คิดเปนมูลคาที่เพิ่มขึ้น
จากการลดของเสียเปนเงิน 600 บาทตอการเคลือบกระสอบสานพลาสติก 1 มวน
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ผดุงศักดิ์ เปลี่ยนผ้ึง; และอดุลรัตน อภิรักษ (2548) ไดจัดทํากรณีศึกษาเก่ียวกับการ
ลดของเสียจากกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา โดยมีการประยุกตเทคนิค การควบคุมคุณภาพมาใช
ในการเก็บขอมูลทางสถิติและการศึกษางาน ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิตเพื่อนามาเสนอแนวทางการแกไขปญหา ไดดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาซึ่งไดเปรียบเทียบ
วิธีการแขวนงานกับจิ๊กระหวางแบบเกาและแบบใหมการปรับปรุงวิธีการทางานใหเปนมาตรฐาน
และปรับปรุงการตรวจสอบชิ้นงานแบบ 100 เปอรเซ็นต โดยการออกแบบใบตรวจสอบกระบวนการ
ทํางานสงผลทําใหของเสียลดลงเหลือ 5.68 เปอรเซ็นต จากเดิม 10.50 เปอรเซ็นต และสามารถ
ลดตนทุนการผลิตได 161,476 บาทจาก 351,800 บาท

ธีรพันธ คอนพุดซา; และคณะ (2550) ไดทํากรณีศึกษาบริษัทแหลมทองอุตสาหกรรม
จํากัด เรื่องการลดของเสียกระบวนการทอกระสอบสานพลาสติกมีจุดประสงคของโครงงานเพื่อ
ศึกษากระบวนการทอกระสอบสานพลาสติกและการลดปริมาณจํานวนแผลของกระสอบสาน
พลาสติกหมวดทอกระสอบพลาสติกจากการศึกษาขอมูลจากกระบวนการผลิตโดยไดทําการวิเคราะห
จากแผนภาพกางปลาและแผนภูมิพาเรโต พบวาปญหาสําคัญที่มีผลกระทบตอกระบวนการผลิต
คือ แผลทอซึ่งเกิดจากเสนเทปพุงและยืนดังนั้นผูดาเนินโครงงานจึงมุงเนนการแกปญหาโดยการ
นาเซรามิกมาประกอบกับตะกรอที่ผานการใชงานเพื่อปองกันการแตกและการขาดของเสนเทป
ยืนและจัดทําแบบฟอรมใบตรวจสอบมาทําการตรวจสอบและการควบคุมการทํางานของพนักงาน
เม่ือไดทําการปรับปรุงพบวาแผลของกระสอบสานพลาสติกจากหมวดทอลดลง 3.19 เปอรเซ็นต
เหลือ 2.48 เปอรเซ็นต

รุงฤทัย โปธิกา (2553) ไดทําการการปรับปรุงกระบวนการทําความสะอาดแผนวงจร
อิเล็กทรอนิกส หลังการบัดกรีในโรงงานผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยใชเครื่องมีดานคุณภาพ
ทําการวิเคราะหสาเหตุ และหาแนวทางการปรับปรุง ผลจากการวิเคราะหพบวาสาเหตุของการ
สูญเสียสารเคมีเนื่องมาจากสารเคมีระเหยในขั้นตอนการผลิต และสารเคมีเหลือคางใน
ผลิตภัณฑในขั้นตอนการทําความสะอาดครั้งสุดทาย ดังนั้นไดทําการประเมินความเปนไปไดใน
การเลือกการทําการปรับปรุงพบวาแนวทางที่ทําไดคือ การยายตําแหนงทอลมดูดจากดานบนมา
ไวดานขางของอางสารเคมีเพื่อลดปริมาณการระเหยของสารเคมีลง และอีกวิธีหนึ่งคือการทํา
ถาดรองสารเคมีในขั้นตอนการลางครั้งสุดทายโดยทั้งสองวิธีไมมีคาใชจายในการลงทุน โดยรวม
สามารถลดความสูญเสียสารเคมีไดเฉลี่ย 37.65 กิโลกรัมตอเดือน คิดเปน 5.2 เปอรเซ็นต และมี
มูลคา 23,493 บาทตอป สําหรับการนําไปประยุกตใชกับองคกรในโรงงานนั้นโดยจัดทํารวมกับ
การจัดการดานสิ่งแวดลอม และเปนไปตามนโยบายดานสิ่งแวดลอมของผูบริหาร



บทที่  3
วิธีดําเนินการศึกษา และเคร่ืองมือในการศึกษา

การศึกษาสภาพปจจุบันในกระบวนการพิมพ ของกรณีศึกษา บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท
จํากัด มีการศึกษาถึงทฤษฎีและงานวิจัยตางๆ ที่เก่ียวของ โดยในการศึกษาครั้งนี้มีการนํา
ทฤษฎีตางๆ เขามาชวยในการหาแนวทางการพิจารณาถึงปญหาจากการปฏิบัติงานจริง เพื่อ
พัฒนากระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพรวมถึงการดําเนินงานเพื่อใหตรงกับวัตถุประสงคและ
ขอบเขตของการศึกษา โดยสามารถแบงขั้นตอนไดดังตอไปนี้

1. การศึกษาหัวขอประเด็นปญหา กระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท
2. การสํารวจสภาพปจจุบันและต้ังเปาหมาย
3. การเก็บขอมูล
4. การวิเคราะหสาเหตุและกําหนดมาตรฐานการแกไข
5. การนํามาตรฐานแกไขไปปฏิบัติ
6. การติดตามผล
7. การกําหนดมาตรฐาน

การศึกษาหัวขอประเด็นปญหา กระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท
บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด มีการดําเนินงานพิมพแบบออฟเซ็ทเทานั้น โดยการผลิต

นั้นมีขั้นตอนหลากหลายขั้นตอนขึ้นกับรูปแบบของผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคาโดยมี
กระบวนการตามกระบวนการตามภาพ

รูปที่ 3 รูปแบบกระบวนการดําเนินงานของ บริษัทปากน้ํา ออฟเซ็ท จํากัด
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จากขอมูลในการดําเนินงานปพ.ศ. 2556 พบวามีจํานวนกระดาษที่ใชไปกับจํานวน
กระดาษคงคลังไมเทากันซึ่งสงผลกระทบโดยตรงตอตนทุนในการผลิตโดยตรง เนื่องจากใน
อุสาหกรรมของการพิมพนั้นกระดาษจัดวาเปนวัตถุดิบหลักของการดําเนินกิจการ จากการ
สํารวจและเก็บขอมูลภายในป พ.ศ.2556-2557 จํานวน 6 ครั้ง พบวาจํานวนยอดกระดาษใน
คลังสินคากับจํานวนยอดกระดาษที่โปรมแกรมปฏิบัติการภายในโรงพิมพนั้นมีจํานวนคงเหลือที่
ไมเทากัน โดยจํานวนยอดจํานวนนับของกระดาษที่นับจริงนั้นจะมียอดกระดาษที่คงเหลือนอย
กวาในโปรแกรมระบบปฏิบัติการภายใน ซึ่งในการทําการบันทึกยอดการใชไปของกระดาษนั้น
จะมีการบันทึกโดยฝายบัญชีที่บันทึกลงในระบบปฏิบัติการ โดยหากพิจารณาถึงความสูญเสียที่
เกิดขึ้นจากยอดกระดาษที่สูญหายนั้นจะไดดังนี้

ตารางที่ 4 จํานวนกระดาษที่สูญหายและมูลคาความสูญเสีย

ครั้งท่ี ยอดกระดาษ
ท่ีเบิก

ยอดกระดาษ
ใชจริง

สูญหาย
(แผน)

เปนเงนิ
( 7.16 บาท/แผน) คิดเปน %

1 690,682 687,520 3,162 22,640 3.292983
2 624,150 620,150 4,000 28,640 4.618238
3 658,921 657,850 1,071 7,668 1.16567
4 665,120 663,210 1,910 13,676 2.062032
5 710,255 702,710 7,545 54,022 7.687695
6 685,423 681,810 3,613 25,869 3.794177

เฉลี่ย 672,425.2 668,875 3,550.167 25,419.19 3.770132

จากตารางที่ 4 จะพบวายอดกระดาษทีการสูญหายจากการนับทั้ง 6 ครั้งในระยะเวลา
3 เดือนเปนจํานวนถึง 21,301 แผน ซึ่งหากคิดเฉพาะมูลคาของความสูญเสียเปนจํานวน
152,515 บาท นอกจากความสูญเสียที่เกิดขึ้นภายในที่มีมูลคาดังกลาวแลว หากมีการสูญหาย
ของกระดาษที่เกิดขึ้นอยางตอเนื่องในลักษณะดังกลาวอาจจะสงผลกระทบโดยตรงตอบริษัท
เนื่องจากในปกติของการสั่งกระดาษเพื่อใชผลิตนั้นทางฝายผลิตและฝายจัดซื้อจะมีการทํางาน
รวมกันในการประเมินการใชกระดาษในการพิมพแตละครั้ง ซึ่งขอมูลที่ใชในการประเมินการสั่ง
กระดาษนั้นจะอางอิงจากขอมูลคงคลังของกระดาษในระบบปฏิบัติการ เพื่อเปนการสั่งให
เพียงพอตอการใช โดยปกตินั้นกระดาษที่เปนวัตถุดิบหลักในกระบวนการผลิต ในการเก็บรักษา
นั้นคอนขางจะมีความเสียงสูงที่จะทําใหกระดาษอยูในสภาพไมพรอมใช ตัวอยางเชน กระดาษ
เปลี่ยนสี ความชื้น ความสกปรก เปนตน ซึ่งในการสั่งกระดาษใหพอดีกับจํานวนผลิตนั้น
นอกจากจะเปนการประหยัดในการใชตนทุนเกินความจําเปนแลว จะเปนการลดตนทุนในการ
เก็บรักษาวัตถุคงคลัง และนอกจากนั้นความเสียหายรายแรงที่จะเกินขึ้นหากมีการสูญหายของ
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กระดาษภายในคลังสินคาหากมีการสั่งกระดาษมาเพิ่มใหเพียงพอตอการผลิตแตไมมีกระดาษ
เพียงพอเนื่องจากการสูญหายของกระดาษ จะสงผลกระทบตอการดําเนินการพิมพ สินคาไม
เพียงพอตอการสงใหลูกคา กระทบตอภาพลักษณและความเสียหายตอความนาเชื่อถือของ
ลูกคาที่มีตอบริษัท

การสํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย
จากการศึกษาและเก็บขอมูลของการดําเนินงานจากการทํางานในกระบวนการพิมพ

แบบออฟเซ็ท ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท มีกระบวนการดําเนินงานและขั้นตอนดังนี้

ตารางที่ 5 การปฏิบัติงานภายในบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด
สัญลักษณรายการ หมายเหตุ

1. ออกแบบเพลตพิมพ
2. ตรวจสอบความถูกตองของเพลต
3. สรางเพลตพิมพ

4. เบิกกระดาษ (ทดลองพิมพ)

เบิ กกระดาษเพื่ อ
การทดลองพิมพนั้น
เปนขั้นตอนที่มีการ
เบิกกระดาษประมาณ
50-100 แผน

5. ทดลองพิมพ
6. ตรวจสอบความถูกตองของการ
ทดลองพิมพ

7. เบิกกระดาษเพื่อพิมพ

เบิ กกระดาษเพื่ อ
พิมพนั้นจะเปนการ
เบิกกระดาษ ตาม
คําสั่งของลูกคา

8. พิมพ (ทดสอบสี)

9. ตรวจสอบสี

ถ าตรวจสอบสี ไม
ผ า น จ ะต อ งพิ มพ
ใหมโดยมีการเบิก
กระดาษเพิ่มอีก



19

ตารางที่ 5 การปฏิบัติงานภายในบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท (ตอ)
สัญลักษณรายการ หมายเหตุ

10. กระบวนการพิมพ
11. การสุมตรวจคุณภาพจากเครื่อง
ตางๆ
12. พักรอการเคลื่อนยาย
13. เคลื่อนยายงานไปยังจุดประกอบ
14. การขึ้นรูปงาน
15. ตรวจสอบการขึ้นรูปงาน
16. เคลื่อนยายไปยังคลังสินคา
17. เก็บเขาคลังรอการจัดสง

จาก Process Chart กระบวนการพิมพสามารถแสดงรายะละเอียดไดดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 : การออกแบบเพลตพิมพ

รูปที่ 4 รูปแบบของการออกแบบเพลตพิมพ

ขั้นตอนการออกแบบเพลตพิมพหลังจากการที่มีคําสั่งผลิตจากลูกคา หรือมีการติดตอ
จากลูกคาเพื่อเริ่มตนการผลิต ทางบริษัทจะมีการออกแบบเพลตสําหรับการพิมพเพื่อใชเปนตนแบบ
สําหรับการพิมพ
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ขั้นตอนที่ 2 : การตรวจสอบความถูกตองของเพลตจริง

รูปที่ 5 การตรวจสอบความถูกตองของเพลตจริง

ขั้นตอนของการตรวจสอบความถูกตองของเพลตจริงนั้นหลังจากที่มีการออกแบบเพลต
สําหรับการพิมพเสร็จแลวจะมีการตรวจสอบทั้งขนาดและรูปแบบของเพลตตามคําสั่งซื้อของลูกคา
เนื่องจากเพลตสําหรับการพิมพนั้นจะเปนตนฉบับของสินคาที่ลูกคาสั่งผลิต

ขั้นตอนที่ 3 : การสรางเพลตพิมพ

รูปที่ 6 การสรางเพลตพิมพ

ขั้นตอนของการสรางเพลตพิมพเพื่อใชสําหรับพิมพงาน โดยเพลตที่จะสรางนั้นจะตอง
มีการสรางเพลตในขนาดและลายละเอียดที่ถูกตองและตรงกับคําสั่งงานของลูกคาโดยจะยืนยัน
ตามเพลตที่ไดตรวจสอบจากขั้นตอนกอนหนา



21

ขั้นตอนที่ 4 : เบิกกระดาษ (ทดลองพิมพ)

รูปที่ 7 การเบิกกระดาษในขัน้ตอนของการทดลองพิมพ

ขั้นตอนของการเบิกกระดาษเพื่อการทดลองพิมพนั้นเปนขั้นตอนที่มีการเบิกกระดาษ
ประมาณ 50-100 แผน เพื่อการตรวจสอบความถูกตองตางๆ เชน ตัวอักษร ลายละเอียด

ขั้นตอนที่ 5 : ทดลองพิมพ

รูปที่ 8 การทดลองพิมพ

ในการทดลองพิมพนั้นจะเปนการพิมพ ตามคําสั่งของลูกคาโดยจะทดลองพิมพเพื่อใช
ในการตรวจสอบความถูกตองกอนเริ่มกระบวนการพิมพตามปริมาณและคําสั่งซื้อของลูกคาเปน
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ขั้นตอนที่ 6 : ตรวจสอบความถูกตองของการทดลองพิมพ

รูปที่ 9 การตรวจสอบความถูกตองของการทดลองพิมพ

การตรวจสอบความถูกตองของการทดลองพิมพเพื่อการปองกันความเสียหายจาก
ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นและใหตรงกับคําสั่งซื้อหรือสั่งผลิตจากลูกคา

ขั้นตอนที่ 7 : พิมพ (ทดสอบสี)

รูปที่ 10 การพิมพ (ทดสอบสี)

ในการพิมพแบบ ออฟเซ็ทจะตองมีการผสมสีและปลอยใหเครื่องพิมพพิมพงาน
จนกวาคุณภาพสีนั้นจะถูกตองและตรงกับความตองการของลูกคาในการสั่งซื้อ
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ขั้นตอนที่ 8 : ตรวจสอบสี

รูปที่ 11 การตรวจสอบสี

หลังจากขั้นตอนของการพิมพเพื่อการทดสอบสีนั้นจะมีการพิมพเหมือนกับกระบวนการพิมพ
ที่สงมอบใหลูกคา จะมีการตรวจสอบความถูกตองของสีจากการพิมพเนื่องจากการพิมพแบบออฟเซ็ท
นั้นจะมีการผสมสี ไมไดมีการใชหมึกสีแบบสําเร็จรูปดังนั้นในขั้นตอนนี้จะตองตรวจสอบคุณภาพ
ของสีใหตรงกับคําสั่งซื้อจากลูกคา

ขั้นตอนที่ 9 : กระบวนการพิมพ

รูปที่ 12 กระบวนการพิมพ

หลังจากการะบวนการตรวจสอบสีและตรวจสอบความถูกตองเสร็จสิ้นแลวจะเริ่มการ
พิมพจริงเพื่อการสงมอบใหลูกคาตามคําสั่งซื้อ
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ขั้นตอนที่ 10 : การสุมตรวจคุณภาพจากเครื่องตางๆ

รูปที่ 13 การสุมตรวจสอบคุณภาพจากเครื่องตางๆ

ในระหวางการพิมพนั้นจะมีการสุมตัวอยางของการพิมพมาเพื่อการตรวจสอบคุณภาพ
ในดานตางๆ เชน สี ความคมชัดของชิ้นงาน และรายละเอียดตางๆ

ขั้นตอนที่ 11 : พักรอการเคลื่อนยาย

รูปที่ 14 การพักรอการเคลื่อนยาย

หลังจากกระบวนการการพิมพครบจํานวนแลวชิ้นงานจะถูกพักรอการเคลื่อนยายไป
ยังจุดประกอบชิ้นงาน
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ขั้นตอนที่ 12 : เคลื่อนยายงานไปยังจุดประกอบ

รูปที่ 15 การเคลื่อนยายงานไปยังจุดประกอบ

เม่ือถึงระยะเวลาตามที่กําหนดกอนการสงมอบชิ้นงานจะถูกเคลื่อนยายมายังจุดประกอบ
ชิ้นงาน

ขั้นตอนที่ 13 : การขึ้นรูปงาน

รูปที่ 16 การขึ้นรปูงาน

ขั้นตอนของการขึ้นรูปงานสําหรับการประกอบชิ้นงานหรือพับขึ้นรูปในลักษณะตางๆ
ของการกําหนดจากลูกคา เชน พับเปนกลองในรูปแบบสี่เหลี่ยม เปนตน
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ขั้นตอนที่ 14 : ตรวจสอบการขึ้นรูปงาน

รูปที่ 17 การตรวจสอบการขึ้นรูปงาน

การตรวจสอบการขึ้นรูปงานจะมีการสุมตรวจสอบชิ้นงานเพื่อความถูกตองตรงกับคําสั่งซื้อ
จากลูกคา

ขั้นตอนที่ 15 : เคลื่อนยายไปยังคลังสินคา

รูปที่ 18 การเคลื่อนยายไปยังคลังสินคา

หลังจากที่ชิ้นงานมีการขึ้นรูปเสร็จสิ้นตามจํานวนรวมถึงการตรวจสอบความถูกตอง
ของการขึ้นรูปเสร็จแลวนั้น จะมีการเคลื่อนยายไปเก็บที่คลังสินคาเพื่อรอการจัดสงตามวันและ
เวลาที่กําหนด
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ขั้นตอนที่ 16 : เก็บเขาคลังรอการจัดสง

รูปที่ 19 การเก็บเขาคลังสินคาเพื่อรอการจัดสง

ในการเก็บชิ้นงานนั้นจะมีการแยกคลังระหวางคลังวัตถุดิบและคลังสินคาสําเร็จรูปเพื่อ
ความสะดวกในการปฏิบัติ ทั้งการควบคุมปริมาณและการจัดสง

จากขั้นตอนของกระบวนการพิมพนั้นจะพบวามีการเบิกกระดาษใน 2 ขั้นตอน คือ
การพิมพทดสอบ และการพิมพจริงหลังจากการทดสอบ ซึ่งหากพิจารณาลายขั้นตอนนั้นจะ
พบวากระดาษจะสามารถเบิกไดระหวางขั้นตอนที่ 5 จนถึงขั้นตอนที่ 11 คือต่ังแตการเริ่มทดลอง
การพิมพจนถึงขั้นตอนการพักงานรอเคลื่อนยายไปยังจุดประกอบงานดัง Flow Process
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รูปที่ 20 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการทํางาน
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การเก็บขอมูล

ตารางที่ 6 การวางแผนการดําเนินงาน
แผนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ วันเดือนป

Plan สํารวจสภาพปจจุบัน นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 3 พ.ค. 2557
วิเคราะหสาเหตุ นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 1 มิ.ย. 2557
กําหนดมาตรการแกไข นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 15 มิ.ย. 2557

Do นํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 15 มิ.ย. 2557
Check เก็บขอมลูหลังการปรบัปรุงเพ่ือ

ตรวจสอบความมีประสิทธภิาพของ
การแกไข

นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 1 ก.ค. 2557

Action สรุปผลการดําเนินงานจัดทํา
มาตรฐาน

นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 15 ส.ค. 2557

ในการวางแผนดําเนินงานเพื่อปรับปรุงและพัฒนาประสิทธิภาพภายในบริษัทนั้นไดมี
การนําหลักการของ PDCA เขามาใชเพื่อใหการทํางานเปนขั้นตอนอยางเปนระเบียบเรียบรอย
โดยการกําหนดการดําเนินงานจะเริ่มเปนลําดับดังนี้

1. การวางแผนปฏิบัติงาน (Plan)
2. การปฏิบัติงาน (Do)
3. การตรวจสอบการปฏิบัติงาน (Check)
4. สรุปการปฏิบัติงานแลวกําหนดเปนมาตาฐานการปฏิบัติงาน (Action)
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การสํารวจสภาพปจจุบัน

การวิเคราะหสาเหตุโดยใชเคร่ืองมือ
คุณภาพ

การกําหนดปญหาและสาเหตุ

การกําหนดมาตรฐานในการแกไข

นํามาตรการท่ีกําหนดมาปฏิบัติ

การเปรียบเทียบผลท่ีเกิดขึ้นระหวาง
กอนและหลังการนํามาตรการมาใช

สรุปผลการดําเนินงาน กําหนดเปนมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน

รูปที่ 21 การวางแผนดําเนินงาน
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การวิเคราะหสาเหตุและกําหนดมาตรการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น
จากการศึกษากระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท ของบริษัท ปากน้ําออฟเช็ท จํากัด นั้น

พบปญหาการควบคุมการเบิกใชกระดาษรวมถึงการที่ มีกระดาษสูญหายไปในระหวาง
กระบวนการผลิต จึงไดทําการวิเคราะหปญหาโดยใชผังกางปลาดังนี้

รูปที่ 22 แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหา

จากการวิเคราะหสาเหตุตางๆ ในผังกางปลาพบวาผลที่เกิดขึ้นคือ จํานวนกระดาษที่
เหลืออยูนั้นจะไมตรงกับในระบบปฏิบัติการ (ขอมูล) ของบริษัท พบความคลาดเคลื่อนเฉลี่ย
จากการนับอยูที่ 3.13%

1. ประเด็นปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ
1.1 สีของกระดาษเหลือง เนื่องจากกระดาษมีหลายเฉดสีบางครั้งสีของกระดาษ

อาจจะไมตรงกับความตองการใชทําใหพนักงานเบิกกระดาษจาก Stock อ่ืนมาใชในงาน
2. ประเด็นปญหาที่เกิดจากพนักงาน

2.1 อาจจะมีการขโมยกระดาษออกไปขายหรือออกไปใชสวนตัวของพนักงานใน
ระหวางวันหรือในชวงเวลาการทํางานลวงเวลาเพราะในบางครั้งจะมีการทํางานลวงเวลา

2.2 จากกระบวนการของการพิมพมีการเบิกกระดาษเพียง 2 รอบ แตถาหากมี
การเบิกกระดาษนอกเหนือจากนั้นจะตองมีการลงบันทึกเบิกกระดาษจากคลังเชนกันแตอาจมี
เหตุการณที่พนักงานเบิกหรือหยิบกระดาษออกจากคลังกระดาษโดยการที่ไมไดจดบันทึก

3. ประเด็นปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร
3.1 เครื่องจักรเกาไมทันสมัยทําใหการพิมพมีชิ้นงานทีเสียเปนจํานวนมากทําให

ตองมีการใชกระดาษและวัตถุดิบที่สิ้นเปลืองมากกวาปกติ
3.2 เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาทําใหการพิมพมีชิ้นงานทีเสียเปนจํานวนมาก

ทําใหตองมีการใชกระดาษและวัตถุดิบที่สิ้นเปลืองมากกวาปกติ เชนเดียวกัน
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4. ประเด็นปญหาที่เกิดวิธีการ
4.1 จํานวนกระดาษที่มาสงไมตรงกับความเปนจริง จะทําใหสงผลกระทบตอจํานวน

คงคลังทันที เนื่องจากกระดาษสําหรับการเปนวัตถุดิบจะสงเขามาในจํานวนมากและจะมีการนับ
เพียงตามฉลากของกระดาษเทานั้นหากจํานวนไมตรงกับความเปนจริงจะสงผลตอการที่กระดาษ
สูญหาย

4.2 การพิมพแบบออฟเซ็ทจะมีการพิมพเพื่อการปรับแตงสีใหถูกตองตามตัวอยาง
ดังนั้นหากมีการพิมพลองสีในจํานวนมากกวาปกติจะทําใหเกิดการใชกระดาษมากกวาปกติเชนกัน
รวมถึงความสามารถของพนักงานที่ผสมสีและควบคุมเครื่องพิมพ

การกําหนดมาตรการแกไข
1. การปองกันมาจากการที่พนักงานขโมยกระดาษไดจัดใหทางโรงงานออกระเบียบ

ปฏิบัติสําหรับพนักงานทุกคนจะตองตรวจคนกระเปากอนออกจากโรงงานทุกครั้งเพื่อปองกัน
การทุจริต

2. การปองกันการที่กระดาษที่สงมาจาก Supplier ไมตรงกับจํานวนจริงที่ระบุมาใน
Invoice กําหนดใหมีการชั่งน้ําหนักกระดาษกอนนําเขาคลังกระดาษในขณะที่ Supplier นํามาสง
เนื่องจากกระดาษที่นํามาสงมีปริมาณมากจึงไมสะดวกตอการนับจึงใชวิธีชั่งน้ําหนักกําหนดปริมาณ
กระดาษ

3. มีการระบุสีของกระดาษใหชัดเจนการสราง Visual Control และ Indicator ของสี
ของกระดาษที่ชัดเจน เริ่มต่ังแตการสั่งซื้อกระดาษรวมถึงขั้นตอนการตรวจรับกระดาษ

4. กําหนดใหพนักงานตองทําการลงบันทึกการเบิกกระดาษทุกครั้งโดยการเพิ่ม
พนักงานในการดูแลคลังกระดาษโดยเฉพาะหรือการควบคุมผานทางสํานักงานโดยคลังกระดาษ
มีการลอคและทุกครั้งที่มีการเบิกกระดาษจะตองผานพนักงานในสํานักงานในการควบคุมคลัง
กระดาษ

5. เนื่องจากในการพิมพรูปแบบ ออฟเซ็ท จะตองมีการเริ่มพิมพเพื่อใหสีนิ่งและตรง
ตามแบบที่ลูกคากําหนด โดยในระยะของการเริ่มพิมพจะมีการใชกระดาษไปมากซึ่งเปนการ
สิ้นเปลืองมากที่สุดในกระบวนการผลิตรวมถึงจะเปนเพียงขั้นตอนเดียวในกระบวนการที่มีการ
เบิกกระดาษออกมาใชดังนั้นในการพิมพทดสอบสีชวงแรกทาง บริษัทสามารถสรางคลังกระดาษ
สําหรับการทดสอบพิมพไวเพื่อใชกระดาษกอนแลวจึงใชกระดาษสําหรับพิมพงานของลูกคาเริ่ม
พิมพโดยคลังกระดาษหรือกระดาษสําหรับการทดสอบนั้นจะใชกระดาษเกาหรือกระดาษเสีย
ภายในโรงงานเพื่อเปนการลดตนทุนการใชกระดาษรวมถึงการควบคุมการใชกระดาษและการลง
บันทึก เนื่องจากจากการเก็บขอมูลและพูดคุยกับหัวหนางานและพนักงานพบวาโดยมาก
หลังจากการเบิกกระดาษในรอบแรกแลวมีบางที่พนักงานจะเดินไปหยิบกระดาษมาเพิ่ม
เนื่องจากการใชกระดาษในการทดสอบสีในชวงแรกของการผลิตที่มีมาก
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การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ

ตารางที่ 7 การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ

ปญหา วิธีการดําเนนิงาน
(ทําอะไร)

วิธีการดําเนนิงาน
(ทําอยางไร) เวลา สถานท่ี

Man - การปองกัน
กระดาษสูญหายจาก
การลักขโมยของ
พนักงาน

- กําหนดใหมีการตรวจ
คนการเขาออกของ
พนักงานใหมีการเขา
ออกเพียงทางเดียวและ
มีการตรวจคนกระเปา
สัมภาระและทายรถทุก
ครั้งที่มีการเขาออก
จากบริษัท

- ตลอดระยะเวลา
การทํางาน (8.00-
17.00 ในเวลา
ปกติ และเวลา
นอกเหนือการ
ทํางานและการ
ทํางานลวงเวลา)

บริษัท ปากนํ้า
ออฟเซ็ท (บรเิวณ
ทางเขาออกประตู
ของบริษัท)

Material - การตรวจเชค็
คุณภาพของ
กระดาษที่มาสง(สี
ของกระดาษ)

- จัดทํา Chart สขีอง
กระดาษเพ่ือใหการรับ
กระดาษที่มาสงจากชัพ
พลายเออรน้ันมสีีตรง
กับคําสั่งซ้ือและตรงกับ
ความตองการของ
ลูกคา

- ทุกครั้งที่มีการ
รับกระดาษเขา
คลังสินคา

บริษัท ปากนํ้า
ออฟเซ็ท (บริเวณ
จุดรับสินคา)

Method - การตรวจเชค็
จํานวนกระดาษใน
การรับกระดาษจาก
ซัพพลายเออร
- การเบิกกระดาษ
และการลงบันทึก
การใชกระดาษ

- เปลีย่นวธิีการเดิมที่
ใชในการรับกระดาษ
จากการดูจํานวนหนา
ฉลากเปนการชั่ง
นํ้าหนักเพ่ือคํานวณ
นํ้าหนักกระดาษตอ
จํานวนที่รับเขาบริษัท
- จัดทําคลงัปดเพ่ือ
ควบคุมการเบิก
กระดาษใหเปนไป
อยางรัดกุม

- ขั้นตอนการรับ
กระดาษเขา
บริษัท
- ขั้นตอน
การพิมพ

บริษัท ปากนํ้า
ออฟเซ็ท (บริเวณ
จุดรับสินคา, คลัง
วัตถุดิบ)
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ตารางที่ 7 การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ (ตอ)

ปญหา วิธีการดําเนนิงาน
(ทําอะไร)

วิธีการดําเนนิงาน
(ทําอยางไร) เวลา สถานท่ี

Machine - การเพ่ิมจุดคลัง
กระดาษสําหรับการ
ทดลองพิมพ

- กําหนดใหใชกระดาษ
เกาทีใ่ชแลวนํามาวาง
ไวบรเิวณหนา
เครื่องพิมพสําหรับใช
พิมพซํ้าในขั้นตอนการ
พิมพทดลองสี

- ขั้นตอน
การพิมพ

บริษัท ปากนํ้า
ออฟเซ็ท (เครื่อง
พิมพ)

การแกไขและปฏิบัติ
1. การปองกันกระดาษสูญหายจากการลักขโมยของพนักงาน

ในการนําเสนอสาเหตุของการทุจริตของพนักงานเปนการปองกันไมใหเกิดการ
ทุจริตในการปฏิบัติงานเนื่องจากการตรวจสอบกระดาษที่มีการสูญหายอยางตอเนื่องในปริมาณ
มากดังนั้นจึงจัดใหมีการตรวจคนกระเปาในทุกครั้งที่มีการเขาออกโรงงานหรือการปฏิบัติงาน
ภายในโรงงาน การตรวจคนกระเปาของพนักงานในการเขาออกโรงงาน

กอนปรับปรุง
พนักงานสามารถเขาออกภายในตัวบริษัท รวมถึงโรงงานและคลังสินคาโดยไมได

มีการตรวจสอบวามีการนําสินทรัพยของบริษัทออกไปใชหรือมีการทุจริตใดๆ เกิดขึ้น รวมถึง
ทางเขาออกของ บริษัท มีหลายทางเชนกัน

รูปที่ 23 การเขาออกบริษัทที่มีการเขาออกไดหลายทางและไมมีการตรวจสอบ
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หลังการปรับปรุง
พบวาในการตรวจคนกระเปา หรือทายรถของพนักงานนั้นในบางครั้งพบสินทรัพย

และอุปกรณสํานักงานของบริษัทที่มีการนําติดตัวออกไปจากพนักงาน ซึ่งในการตรวจคนนั้น
รวมถึงพนักงานภายในสํานักงาน ผูบริหารและผูมาติดตอไมวาในกรณีใดๆ ก็ตาม รวมถึงการบังคับ
ใหใชทางเขาและออกของบริษัทเปนทางเดียว

รูปที่ 24 การใหมีการตรวจสอบทายรถที่เขาออกจากบริษัท

2. สาเหตุจากการที่จํานวนกระดาษมีไมตรงกับคําสั่งซื้อหรือกระดาษไมตรงกับความ
คําสั่งซื้อ

กอนปรับปรุง
เนื่องจากกระดาษที่มีการสงจาก Supplier ในปกตินั้นพนักงานจะทําการตรวจรับ

โดยอางอิงจากฉลากกํากับกระดาษที่มาสงจาก Supplier เทานั้นซึ่งเปนขั้นตอนที่ไมรัดกุมอาจจะ
ทําใหเกิดปญหาตามมาภายหลังได
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รูปที่ 25 การตรวจรับและนบัจาํนวนกระดาษที่มาสงจากการอางอิงฉลาก

หลังปรับปรุง
กําหนดในมีการตรวจสอบกระดาษจาก Supplier ใหมีความรัดกุมมากขึ้นกอนการ

นําเขาคลังกระดาษโดยการใชการชั่งน้ําหนักของกระดาษ เนื่องจากปริมาณที่มาสงในแตละครั้ง
นั้นมีปริมาณมากไมสามารถทําการนับ (Physical) ไดจะทําใหเปนการสูญเสียเวลาเปนอยางมาก
ซึ่งในการชั่งน้ําหนักของกระดาษสามารถคํานวณคาน้ําหนักที่ถูกตองได

รูปที่ 26 การตรวจรับและนบัจาํนวนกระดาษโดยการใชการชั่งน้ําหนัก
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3. การตรวจสอบกระดาษใหตรงกับคําสั่งซื้อ

กอนปรับปรุง
เนื่องจากกระดาษที่มีการสงจาก Supplier ในปกตินั้นพนักงานจะทําการตรวจรับ

โดยอางอิงจากฉลากกํากับกระดาษที่มาสงจาก Supplier เทานั้นซึ่งเปนขั้นตอนที่ไมรัดกุมอาจจะ
ทําใหเกิดปญหาตามมาภายหลังได

รูปที่ 27 การตรวจรับและนบัจาํนวนกระดาษโดยการอางอิงจากฉลาก

หลังปรับปรุง
ทําการกําหนด Color Chart ในการตรวจสอบสีของกระดาษเนื่องจากในการสั่ง

กระดาษทุกๆ จะมีการสั่งเปน Code ของสีและเนื้อกระดาษซึ่งอาจจะทําใหผูปฏิบัติงานเขาใจไม
ตรงกับฝายจัดซื้อที่อยูในสํานักงาน ดังนั้นการทํา Color Chart เปนการชวยในการตรวจสอบ
กระดาษโดยใช Visual Control
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รูปที่ 28 การตรวจรับและนบัจาํนวนกระดาษโดยการใช Color Chart

4. การควบคุมในการเบิกกระดาษและการจดบันทึก

กอนปรับปรุง
โดยปกติคลังกระดาษในการเบิกกระดาษจะทําการเบิกโดยชางพิมพ ซื้อเปนผูเบิก

เองและประมาณจํานวนกระดาษของแตละครั้งในการเบิกและมีการลงบันทึกในการเบิกกระดาษ

รูปที่ 29 การเบิกกระดาษโดยชางพิมพ
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หลังการปรับปรุง
ใหมีการควบคุมการเบิกกระดาษที่รัดกุมขึ้นจากปกติที่ชางพิมพจะเบิกกระดาษ

และลงบันทึกดวยตนเอง อาจจะมีการลงบันทึกที่ไมตรงกับความเปนจริง โดยกําหนดใหชาง
พิมพเบิกกระดาษผานพนักงานในสํานักงานเพื่อการควบคุมจํานวนในการเบิกใชกระดาษและ
หองคลังกระดาษมีการลอค เนื่องจากปกติหองกระดาษจะถูกเปดไวตลอดเวลา เพื่อการควบคุม
กระดาษที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น

รูปที่ 30 การเบิกกระดาษผานการควบคุมคลังและการลงบันทึก

5. การใชทรัพยากรกระดาษใหคุมคา

กอนการปรับปรุง
เนื่องจากการพิมพในรูปแบบ ออฟเซ็ท นั้น โดยรูปแบบของการพิมพจะตองมีการ

พิมพทดสอบสีในชวงเริ่มตนของการพิมพ ซึ่งเปนขั้นตอนที่มีการสูญเสียกระดาษมากที่สุดของ
การพิมพ ซึ่งในปกติจะใชกระดาษใหมในการพิมพทดสอบจึงเปนสาเหตุที่สิ้นเปลืองกระดาษ
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รูปที่ 31 การพิมพทดสอบสีโดยการใชกระดาษใหม

หลังการปรับปรุง
กําหนดใหมีการนํากระดาษเกามาใชในการพิมพทดสอบโดยการสรางคลังกระดาษ

เกามาใชพิมพทดสอบในชวงแรกของการเริ่มพิมพทดสอบสี เพิ่มเปนการลดการเบิกกระดาษ
ใหมและควบคุมตนทุนของกระดาษที่มีการเบิกใช

รูปที่ 32 การพิมพทดสอบสีโดยการใชกระดาษเกาที่ใชแลว
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รูปที่ 33 การสรางคลังกระดาษเกาบริเวณหนาเครื่องพิมพ

การติดตามผลการปฏิบัติงาน
หลังจากที่ไดมีการกําหนดมาตรการในการแกไขปญหากระดาษที่สูญหายภายใน

บริษัทโดยไดเสนอวิธีการปฏิบัติงานในรูปแบบตางๆ โดยอางอิงจากสถานการณปจจุบันและการ
วิเคราะหสาเหตุตางๆของปญหาผานแผนภูมิกางปลา (Fish Blond Diagram) โดยไดเสนอแนว
ทางการแกไขไวดังนี้

1. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการทุจริตของพนักงาน
2. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการผิดพลาดในขั้นตอนของการรับ

กระดาษเขาบริษัทที่จํานวนไมครบ
3. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการผิดพลาดในขั้นตอนของการรับ

กระดาษเขาบริษัทที่สีหรือคุณสมบัติของกระดาษไมตรงกับคําสั่งซื้อ
4. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการปฏิบัติงานของพนักงานที่มี

การเบิกกระดาษไปใชแลวไมลงบันทึกหรือจดบันทึก
5. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการที่พนักงานใชกระดาษใหมใน

การพิมพทดสอบสี
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โดยจากผลการปฏิบัติตามมาตรการการแกไขปญหาตางๆ ไดผลลัพธดังนี้

1. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการทุจริตของพนักงาน

ตารางที่ 8 การจดบันทึกการตรวจคนบุคคลเขาออกของบริษัทในระยะเวลา 1 เดือน
คร้ังที่ วัน เดือน ป สิ่งผิดปกติที่ตรวจพบ หมายเหตุ

1 3 ก.ค. 2557 อุปกรณซอมบํารุง (ไขควง) -
2 15 ก.ค. 2557 อุปกรณสํานักงาน (เครื่องเขียน) -
3 28 ก.ค. 2557 อุปกรณสํานักงาน (เครื่องเขียน) -

จากการใชมาตรการตรวจคนเพื่อปองกันในการที่พนักงานมีเจตนาในการทุจริตนํา
กระดาษออกไปภายนอกบริษัทนั้นไมพบการนํากระดาษออกไปจากแบบฟอรมการจดบันทึกแต
จะพบความผิดเล็กๆ นอยๆ เชน เครื่องเขียนและอุปกรณชางที่มีการนําติดตัวออกไป ซึ่งทาง
บริษัทไดทําการตักเตือนพนักงานคนดังกลาว

2. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการผิดพลาดในขั้นตอนของการรับ
กระดาษเขาบริษัทที่จํานวนไมครบ

ตารางที่ 9 การจดบันทึกการรับกระดาษเขาบริษัทโดยน้ําหนัก

ครั้งท่ี วัน เดือน ป จํานวนกระดาษ
(แผน)

น้ําหนักกระดาษ
(คํานวณ)

น้ําหนักกระดาษ
(ชั่งจริง) หมายเหตุ

1 1 ก.ค. 2557 5000 450 450 -
2 14 ก.ค. 2557 10000 900 900 -
3 21 ก.ค. 2557 2500 225 225 -
4 29 ก.ค. 2557 1000 90 90 -

จากการใชมาตรการตรวจคนเพื่อปองกันในขอผิดพลาดจากการรับกระดาษเขาบริษัท
ปรากฏวาภายใน 1 เดือน ที่มีกิจกรรมการรับเขาบริษัทนั้นมีน้ําหนักและจํานวนตรงกับคําสั่งซื้อ
ในทุกครั้งที่มีการทดลองการชั่งน้ําหนักตรวจสอบ
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3. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการผิดพลาดในขั้นตอนของการรับ
กระดาษเขาบริษัทที่สีหรือคุณสมบัติของกระดาษไมตรงกับคําสั่งซื้อ

ตารางที่ 10 การจดบันทึกการรับกระดาษของบริษัทโดยสี

คร้ังที่ วัน เดือน ป
สีของกระดาษตามคําสั่งซือ้

เม่ือเปรียบเทียบตาม Color Chart
หมายเหตุ

1 1 ก.ค. 2557 ปกติ -
2 14 ก.ค. 2557 ปกติ -
3 21 ก.ค. 2557 ปกติ -
4 29 ก.ค. 2557 ปกติ -

จากการใชมาตรการตรวจคนเพื่อปองกันในขอผิดพลาดจากการรับกระดาษเขาบริษัท
ปรากฏวาภายใน 1 เดือน ที่มีกิจกรรมการรับเขาบริษัทนั้นมีสีที่ตรงกันกับคําสั่งซื้อและความ
ตองการของลูกคา

4. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการปฏิบัติงานของพนักงานที่มีการเบิก
กระดาษไปใชแลวไมลงบันทึกหรือจดบันทึก

ตารางที่ 11 การจดบันทึกการเบิกกระดาษ

คร้ังที่ เลขที่ใบงาน
จํานวนชิ้นงาน

ที่ตองการ
จํานวนการเบิก

กระดาษ
หมายเหตุ

1 PN20148455 5000 5500 -
2 PN20148455 5000 200 เบิกเพิ่ม
3 PN20147211 10000 10500 -
4 PN20147211 10000 1000 เบิกเพิ่ม
5 PN20148438 2000 2200
6 PN20148438 2000 200 เบิกเพิ่ม
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จากการใชมาตรการตรวจคนเพื่อปองกันในขอผิดพลาดจากการเบิกกระดาษเพื่อ
พิมพไดทดลองเก็บขอมูลเฉพาะงานที่มีคําสั่งผลิตซ้ําจากในอดีตเพื่อเปรียบเทียบความตางของ
จํานวนการเบิกกระดาษ จะพบวาเม่ือมีการใหเบิกกระดาษผานการควบคุมคลังกระดาษมีการลง
บันทึกการเบิกกระดาษในจํานวนของการเบิกเพิ่มเม่ือเปรียบเทียบกับในอดีตจะพบวาไมเคยมี
การลงบันทึกการเบิกกระดาษเพิ่มดังตัวอยาง

ตารางที่ 12 การจดบันทึกการเบิกกระดาษป 2556

คร้ังที่ เลขที่ใบงาน
จํานวนชิ้นงาน

ที่ตองการ
จํานวนการเบิก

กระดาษ
หมายเหตุ

1 PN20138455 5000 5500 -
2 PN20137211 10000 10500
3 PN20138438 2000 2400 -

จากตารางที่ 12 จะพบวาในการเบิกกระดาษในลักษณะงานเดียวกันนั้นจะมีการเบิก
เพียงครั้งเดียวจะไมมีการลงลายละเอียดในการเบิกกระดาษเพิ่ม และจากใบงานเลขที่ 8455/
3721/8438 ซึ่งมีคําสังการผลิตซ้ําในป 2014 แตอัตราการใชกระดาษตางกันอยางเห็นไดชัด
ดังการเปรียบเทียบในแผนภูมิ

0
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8000

10000
12000

8455 7211 8438
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2013

รูปที่ 34 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบการเบิกกระดาษ
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5. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการที่พนักงานใชกระดาษใหมในการพิมพ
ทดสอบสี

ตารางที่ 13 การจดบันทึกการเบิกกระดาษป 2557

คร้ังที่ เลขที่ใบงาน
จํานวนชิ้นงาน

ที่ตองการ
จํานวนการเบิก

กระดาษ
หมายเหตุ

1 PN20146702 5000 5400 -
2 PN20145566 10000 10500 กระดาษเหลือคืน 250
3 PN20141550 2000 2200 -

เม่ือมีการกําหนดใหใชกระดาษเกาในการพิมพทดสอบสีในระยะแรกของการเริ่มพิมพ
เพื่อใหสีของการพิมพเปนไปตามกําหนดของคําสั่งผลิตของลูกคา และรวมถึงการใชการควบคุม
การเบิกกระดาษควบคูไปดวยนั้น ปรากฏวาจํานวนกระดาษของการเริ่มพิมพต้ังตนในขั้นตอน
ของการพิมพลดนอยลงและยังมีการเหลือกระดาษคืนในใบงาน 5566 จํานวน 250 แผนซึ่งหาก
เปรียบเทียบเปนจํานวนเงิน จะสามารถลดตนทุนไปไดเปนจํานวนเงิน 2,000 บาท

จากกราฟเปรียบเทียบระหวางทั้งกอนและหลังการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อการลด
ความสูญเสียในกระบวนการพิมพจะพบวามีการเปลี่ยนแปลงในทิศทางที่ดีขึ้น ทางเปรียบเทียบ
เปนเปอรเซ็นตจะมีแนวโนมดังนี้

ตารางที่ 14 การจดบันทึกการใชไปของกระดาษระหวางกระดาษที่เบิกและใชจริง

ครั้งท่ี ยอดกระดาษ
ท่ีเบิก

ยอดกระดาษ
ใชจริง

สูญหาย
(แผน)

เปนเงนิ
( 7.16 บาท/แผน)

คิดเปน %

1 657322 657112 210 1504 0.228819
2 642100 642100 0 0 0
3 638820 638804 16 115 0.017934
4 709097 709097 0 0 0
5 714630 714530 100 716 0.100206
6 698619 698520 99 709 0.101477

เฉลี่ย 676764.7 676693.8 70.83333 507.1667 0.074739
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และเม่ือมีการเปรียบเทียบระหวางยอดสูญหายไปจะเปนดังตารางที่ 15

ตารางที่ 15 การเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ครั้งท่ี สูญหาย
(แผน)

เปนเงนิ
(7.16 บาท/แผน) คิดเปน % สูญหาย

(แผน)
เปนเงนิ

(7.16 บาท/แผน) คิดเปน %

1 3162 22640 3.292983 210 1503.6 0.228819
2 4000 28640 4.618238 0 0 0
3 1071 7668 1.16567 16 114.56 0.017934
4 1910 13676 2.062032 0 0 0
5 7545 54022 7.687695 100 716 0.100206
6 3613 25869 3.794177 99 708.84 0.101477

เฉลี่ย 3550.167 25419.19 3.770132 70.83333 507.1667 0.074739

รูปที่ 35 กราฟแสดงยอดสูญหาย (กอนปรับปรุง)
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รูปที่ 36 กราฟแสดงยอดสูญหาย (หลังปรับปรุง)

การกําหนดมาตรฐาน
หลักจากการนําการเสนอแนวทางการแกไขในทั้ง  5 รูปแบบไปทดลองปฏิบัติจริง

ภายในกระบวนการพิมพปรากฏวามีการเปลี่ยนแปลงอยางเห็นไดชัดจาก 2 วิธี
1. จัดทําคลังปดเพื่อควบคุมการเบิกกระดาษใหเปนไปอยางรัดกุม
2. กําหนดใหใชกระดาษเกาที่ใชแลวนํามาวางไวบริเวณหนาเครื่องพิมพสําหรับใช

พิมพซ้ําในขั้นตอนการพิมพทดลองสี
จึงไดกําหนดใหเปนมาตรฐานของการดําเนินงานในกระบวนการพิมพเพื่อการลด

ความสูญเสียของกระดาษภายในบริษัทดังนี้
1. ใหมีการควบคุมการเบิกกระดาษที่รัดกุมขึ้นจากปกติที่ชางพิมพจะเบิกกระดาษ

และลงบันทึกดวยตนเอง อาจจะมีการลงบันทึกที่ไมตรงกับความเปนจริง โดยกําหนดใหชาง
พิมพเบิกกระดาษผานพนักงานในสํานักงานเพื่อการควบคุมจํานวนในการเบิกใชกระดาษและ
หองคลังกระดาษมีการลอค เนื่องจากปกติหองกระดาษจะถูกเปดไวตลอดเวลา เพื่อการควบคุม
กระดาษที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น

2. กําหนดใหมีการนํากระดาษเกามาใชในการพิมพทดสอบโดยการสรางคลังกระดาษเกา
มาใชพิมพทดสอบในชวงแรกของการเริ่มพิมพทดสอบสี เพิ่มเปนการลดการเบิกกระดาษใหม
และควบคุมตนทุนของกระดาษที่มีการเบิกใช
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ตารางที่ 16 ขั้นตอนการรับวัตถุดิบ

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

1.

• ไดรับแจงจากจัดซ้ือ ตาม
ใบสั่งซ้ือวัตถุดิบ เพ่ือใหทราบ
ประเภท, จํานวน และหมาย
กําหนดการจัดสงวัตถุดิบ
• WH สํารวจและจัดเตรียม
พื้นที่ในการรับวัตถุดิบ

WA FM-PU-004

2.

• ตรวจสอบเอกสารสงมอบ
(Packing List) ดูรายการ
ประเภท และจํานวนการสง
วัตถุดิบ เทียบกับใบสั่งซ้ือ
(Purchase Order)

WA

เอกสารสงมอบ
สินคาจากผูขาย

หรือตัวแทน
ขนสงสินคา

3.

• กําหนดสถานะวัตถุดิบเปน
“อยูระหวางการตรวจสอบ”
โดยการจัดวางปายสถานะชี้
บงสถานะที่วัตถุดิบ

WA

4.

• ตรวจนับวัตถุดิบตามราย
การสงมอบสินคา
• ทําการสุมตัวอยางเ พ่ือ
ทดสอบทางเทคนิค วาได
ตามขอกําหนดตามประเภท
ผลิตภัณฑตรวจสอบ โดย
สุ ม จํ านวนตั วอย า งตาม
ระเบียบการสุมตัวอยาง

WA/PC QP-PC-005

เตรยีมพ้ืนที่ในการจัด
วางเพ่ือรองรับวัตถุดิบ

รับมอบวตัถุดิบตาม
เอกสารสงมอบ

กําหนดสถานะวัตถุดิบ
“อยูในระหวางการ

ตรวจสอบ”

ตรวจนับวัตถุดิบ
และสุมตัวอยาง

เพ่ือทดสอบ
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ตารางที่ 16 ขั้นตอนการรับวัตถุดิบ (ตอ)

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

5.

• PC แจงผลการตรวจสอบ
และทดสอบกลับมายัง WA
ในรายงานผลการทดสอบ
• WA ทําสรุปผลการตรวจ
สอบตามแบบฟอรมแบบ
ฟอรมรายงานการตรวจสอบ
และทดสอบวัตถุดิบ ซ่ึงกําหนด
ใหดําเนินการดังน้ี
• ทําการตรวจนับตามแบบ
รายงาน ถาผลการนับจํานวน
วัตถุดิบนอยกวาที่ระบุใน
เอกสาร ใหแจง PU ทันที
เ พ่ือดําเนินการแกปญหา
ตอไป
• ถาผลการสุมตรวจสอบไม
ผานเกณฑที่กําหนด ใหแจง
PD, PU และ MD เพ่ือสรุป
วิธีปฏิบัติในขั้นตอไป เชน
สงคืน, ใชตามที่เปน หรือ
ทําลายทิ้ง
• เมื่อดําเ นินการทดสอบ
ผานตามขั้นตอนแลวสามารถ
ดําเนินมนขอ 6

WA/PC/
PU/MD

FM-WA-002
FM-PC-001
FM-PC-002
FM-PC-018
FM-PC-019
FM-PC-020

ผลการ
ตรวจสอบ

และ
ทดสอบ
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ตารางที่ 16 ขั้นตอนการรับวัตถุดิบ (ตอ)

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

6.

• กรณีที่ผานการตรวจสอบ
และทดสอบ หรือกําหนดให
ใชตามที่ เปน ก็ใหจัดเก็บ
วัตถุดิบตามวิธีปฏิบัติงาน
เรื่องการจัดเก็บวัตถุดิบและ
สินคาสําเร็จรูป
• บันทึกจํานวนวัตถุดิบลง
แบบฟอรมทะเบียนรับจาย
ผลิตภัณฑ
• กรณีที่ทดสอบไมผานเกณฑ
ที่กําหนด และสรุปใหสงคืน
หรือทําลายทิ้ง ก็ใหกําหนด
สถานะวัตถุดิบ โดยการจัด
วางปายสถานะชี้บงสถานะ
ที่วัตถุดิบตามที่กําหนด และ
ดําเนินการตามวิธีการรับ
จายและเคลื่อนยายผลิตภัณฑ
จากคลังสินคา
• จัดใหมีการปองกันและ
ถนอมรักษาผลิตภัณฑ ตาม
วิธีการปองกันและการถนอม
รักษาผลิตภัณฑ

WA

FM-WA-001
WI-WA-001
WI-WA-002
WI-WA-003

จัดเกบ็วัตถุดิบตาม
ตําแหนงที่กําหนด,
ปองกันถนอมรักษา
และบันทึกขอมูล

ลงทะเบยีนวตัถุดิบ
(Stock Card)
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ตารางที่ 17 ขั้นตอนการสงมอบวัตถุดิบ

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

1.

• ฝายคลังสินคาจะจัดทําใบ
เบิกวัตถุดิบ/นําเขาผลิตภัณฑ
ที่คลังสินคา ให PC เซ็นตใน
ใบเบิ กวั ตถุ ดิ บน้ี จะแสดง
รายการวัตถุดิบ, รหัส และ
จํานวนที่ตองการ  เบิก

WA FM-WA-003

2.

• กําหนดให WA จัดวัตถุดิบ
ตามรายการ และใหบันทึก
จํานวนที่จัดวัตถุดิบไดจริง
ล ง ในแบบฟอร ม ใบ เบิ ก
วัตถุดิบ/นําเขาผลิตภัณฑที่
คลังสินคา
• บันทึกรายการจายวัตถุดิบ
ในแบบฟอรมทะเบียนรับ
จายผลิตภัณฑ

WA FM-WA-001
FM-WA-003

3.

• นําสงวัตถุดิบที่ไดจัดเตรียม
ไวใหฝายผลิต โดยใหเคลื่อน
ยายวัตถุดิบตาม วิธีการรับ
จายและเคลื่อนยายผลิตภัณฑ
จากคลังสินคา

WA WI-WA-003

เบิกวตัถุดิบ

จัดวัตถุดิบตาม
รายการที่กําหนด และ

บันทึกจํานวน

นําสงวตัถุดิบตาม
รายการทีเ่บิก
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ตารางที่ 18 ขั้นตอนการรับมอบสินคาจากการผลิตเพื่อเก็บเขาคลังสินคาสําเร็จรูป

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

1.

• ฝายผลิตจะแจงให WA
ทราบเรื่องการสงมอบสินคา
จากการผลิต พรอมทั้งนําสง
แบบฟอรมใบเบิกวัตถุดิบ/
นํา เข าผลิต  ภัณฑที่ คลั ง
สินคา

PD FM-WA-004

2.

• WA ทําการเคลื่อนยาย
สินคาสําเร็จรูปจากฝายผลิต
เพ่ือนํามาเก็บไวที่คลังสินคา
สําเร็จรูป ตามวิธีการรับจาย
และเคลื่อนยายผลิตภัณฑ
จากคลังสินคา

WA WI-WA-001

3.

• กําหนดให WA จัดเก็บ
สินคาสําเร็จรูปน้ันแยกเปน
กลุมตามใบนําสงสินคาใบ
น้ัน จัดทําปายกํากับกอง
สินคาเพ่ือเปนการบงชี้วา
กลุมสินคาสําเร็จรูปน้ีเปน
สินคารุนใด จํานวนเทาไร
ซ่ึงจะทําใหเกิดความสะดวก
รวดเร็วในการสงมอบสินคา
น้ีในกับลูกคา ในกระบวนการ
สงมอบสินคาใหลูกคาใน
ขั้นตอนตอไป

WA FM-WA-003
WI-WA-003

4.

• WA บันทึกรายการรับ
สินคาสําเร็จรูป ลงแบบฟอรม
ทะเบียนรับจายผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป

WA FM-WA-004

ไดรับแจงจากฝายผลิต
เรื่องการสงมอบสินคา
สําเร็จรูปจากการผลิต

เคล่ือนยายสินคา
สําเร็จรูปมาเก็บท่ี
คลังสินคา

จัดเกบ็สินคาสําเร็จ
จากการผลติแยกเปน
สัดสวนตามใบสงมอบ
สินคาสําเรจ็รูปจาก
การผลิต และใหชี้บง
ดวยใบสงมอบสินคา

น้ันดวยเชนกัน

บันทึกรายการรับ/จาย
สินคาสําเรจ็รูป
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ตารางที่ 19 ขั้นตอนการสงมอบสินคาใหลูกคา

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

1.

• ธุรการฝายขายจะแจงให
WA ทราบเรื่องการสงมอบ
สินคาใหลูกคา ตามรายการ
ในแบบฟอรมใบสงของ

WA FM-SA-003

2.

• ตรวจสอบความถูกตอง
ของเอกสาร

WA

3.

• WA บันทึกรายการจาย
สินคาสําเร็จรูป ลงแบบฟอรม
ทะเบียนรับจายผลิตภัณฑ WA FM-WA-004

4.

• จัดสงสินคาใหลูกคา

WA FM-WA-001
FM-SA-003

จากการศึกษากระบวนการผลิต พิมพของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด จากสถานการณ
ปจจุบันโดยไดทําการศึกษาจากขอมูลจริง จากการสังเกตการณเก็บขอมูล การศึกษาคนควา
และการลงพื้นที่หนางานจริง จะพบวาเกิดปญหาของการที่มีกระดาษสูญหายในบริษัทโดยจาก
การนับจํานวนกระดาษจริงที่เหลือเปรียบเทียบกับจํานวนของกระดาษจากระบบปฏิบัติการ
ภายในบริษัท ซึ่งทําใหเกิดการวิเคราะหและหาสาเหตุของเหตุการณที่เกิดขึ้นโดยใชหลักการ
ตางๆเขามาชวยในการศึกษาและดําเนินการ เชนการทําผังวิเคราะห(แผนภูมิกางปลา) และการ
กําหนดแผนการปฏิบัติงานอยางเปนขั้นตอน (PDCA) ทําใหทราบถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น
โดยไดทดสอบการปรับปรุงเพื่อกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานภายในเพื่อปองกันปญหาที่
เคยเกิดขึ้น โดยมีรายละเอียดตางๆ ดังนี้

ไดรับแจงจากฝายขาย
เรื่องการสงมอบสินคา

ใหลูกคา

ตรวจสอบความถูกตอง
ของเอกสาร

บันทึกรายการรับ/จาย
สินคาสําเรจ็รูป

จัดสงสินคาใหลูกคา
ตามที่กําหนด
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รูปที่ 37 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบกระดาษสูญหายระหวางกอนและหลังปรับปรุง

จากการสํารวจขอมูลกระดาษที่สูญหายกอนทําการปรับปรุงนั้นพบวาในการนับสตอค
สินคาทั้ง 6 ครั้ง มียอดรวมของกระดาษมียอดกระดาษสูญหายจํานวน 21,301 แผนหรือคิดเปน
เงินประมาณ 152,515 บาท ในระยะเวลา 3 เดือน ซึ่งถือวาเปนจํานวนการสูญเสียที่สูงมาก แต
ภายหลังการปรับปรุงมีการลดความสูญเสียไปไดอยางเห็นไดชัด

รูปที่ 38 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบการใชกระดาษของชิ้นงาน 8,455 และ 8,438
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จากการเปรียบเทียบการดําเนินงานระหวางกอนและหลังของการควบคุมการเบิก
กระดาษเปนดังนี้ในกระบวนการของการพิมพชิ้นงาน 8455 เปรียบเทียบในป 2556 และ 2557
เปนดังนี้ ในป 2556 ไดรับคําสั่งการผลิตทั้งสิ้น 5,000 ชิน้งาน โดยมีการใชกระดาษทั้งสิ้น 5,400
แผน โดยแยกดังนี้ กระดาษสําหรับชิ้นงาน 5,000 แผน และกระดาษใชไปในการทดลองพิมพ
จํานวน 400 แผน ซึ่งหากเปรียบเทียบกับป 2557 ที่มีการควบคุมกระดาษ ในการผลิตชิ้นงาน
8455 นั้นมีการใชกระดาษเพียง 5,300 แผน โดยมีการลดใชกระดาษลง 100 แผน จากการที่นํา
กระดาษเกามาใชในชวงทดลองพิมพแทนที่จะใชกระดาษใหมในชวงของการพิมพ และเม่ือ
เปรียบเทียบกันชิ้นงาน 8438 ทั้งในป 2556 และ 2557 นั้นเปนในทิศทางเดียวกันกลาวคือ มี
จํานวนกระดาษที่ใชไปลดลงหลังจากการควบคุมการใชกระดาษและการกําหนดใหใชกระดาษ
เกาในขั้นตอนของการทดลองการพิมพ ซึ่งเปนไปตามเปาหมายของการศึกษาที่จะลดความ
สูญเสียของกระดาษในขั้นตอนและกระบวนการของการพิมพ รวมถึงขอมูลจากการตรวจนับ
กระดาษคงคลังภายในระหวางกอนและหลังปรับปรุงถึงการเปลี่ยนแปลงของยอดกระดาษที่สูญหาย
ในบริษัท

ตารางที่ 20 ผลการดําเนินงานเปรียบเทียบกอนและหลังปฏิบัติ
สาเหตุของ

กระดาษสูญหาย
วิธีการดําเนนิงาน

(การปรับปรุง)
หลังปรับปรุง

(ผลลัพธท่ีเกิดขึน้) หมายเหตุ

1.จํานวนกระดาษ
ที่มาสงยงับริษัทไม
ตรงกับจํานวนจรงิ
ที่ทําการสัง่ซ้ือ

กอนนําเขาคลังกระดาษในขณะ
ที่ Supplier นํามาสง เน่ืองจาก
กระดาษที่นํามาสงมีปริมาณมาก
จึงไมสะดวกตอการนับจึงใชวิธี
ชั่ ง นํ้ า ห นั กกํ า หนดป ริ ม าณ
กระดาษ

พบวากระดาษที่มาสงน้ันมี
จํานวนตรงกับยอดจํานวน
ที่สั่งซ้ือในทุกๆ ครั้ง

2.พนักงานขโมย
กระดาษ

กําหนดระเบียบปฏิบัติสําหรับ
พนักงานทุกคนจะตองตรวจคน
กระเปากอนออกจากโรงงานทุก
ครั้งเพ่ือปองกันการทุจริต

พบมีการนําทรัพยสินของ
บ ริ ษั ท ออ ก ไ ป บ า ง เ ช น
เครื่องเขียนและอุปกรณ
สํานักงาน

3.สีของกระดาษ การสราง Visual Control และ
Indicator ของสีของกระดาษที่
ชัด เจน เริ่ มตั่ งแตการสั่ ง ซ้ือ
กระดาษรวมถึงขั้นตอนการ
ตรวจรับกระดาษ

ไม พบสี ที่ ไ ม ต ร งกั บ คํ า
สั่ ง ซ้ื อแตส ามารถแก ไข
ปญหาการที่พนักงานหยิบ
กระดาษผิดสีได
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ตารางที่ 20 ผลการดําเนินงานเปรียบเทียบกอนและหลังปฏิบัติ (ตอ)
สาเหตุของ

กระดาษสูญหาย
วิธีการดําเนนิงาน

(การปรับปรุง)
หลังปรับปรุง

(ผลลัพธท่ีเกิดขึน้) หมายเหตุ

4. การพิมพ
ทดสอบสีมากกวา
ปกติ

บริษัทสามารถสรางคลังกระดาษ
สําหรับการทดสอบพิมพไวเพ่ือ
ใชกระดาษกอนแลวจึงใชกระดาษ
สําหรับพิมพงานของลูกคาเริ่ม
พิมพ โ ดยคลั งก ร ะดาษหรื อ
กระดาษสําหรับการทดสอบน้ัน
จะใชกระดาษเกาหรือกระดาษ
เสียภายในโรงงานเพ่ือเปนการ
ลดตนทุนการใชกระดาษรวมถึง
การควบคุมการใชกระดาษและ
การลงบันทึก

ลดจํานวนของกระดาษที่
เบิกใช ไปในแตละงานที่
พิมพเปรียบเทียบกับงาน
เดียวกันในคําสั่ง ซ้ือกอน
หนา

สงผลโดยตรงตอ
กา รลดจํ านว น
การใชกระดาษ
และการควบคุม
กระดาษภายใน
บริษัท

5. พนักงานไมลง
บันทึกการเบิก
กระดาษ

การควบคุมผานทางสํานักงาน
โดยคลังกระดาษมีการลอคและ
ทุกครั้ งที่ มี การ เบิกกระดาษ
จะตองผานพนักงานในสํานักงาน
ในการควบคุมคลังกระดาษ

ภายหลังจากการทดลองใช
จํานวนกระดาษระหวาง
จํานวนจริงและจํานวนใน
ระบบตรงกัน

สงผลโดยตรงตอ
กา รลดจํ านว น
การใชกระดาษ
และการควบคุม
กระดาษภายใน
บริษัท



บทที่  4
สรุปผลการดําเนินงาน และขอเสนอแนะ

ในการศึกษาครั้งนี้ไดทําการศึกษาถึงการสูญเสียของกระบวนการผลิตโดยเฉพาะ
ความสูญเสียของกระดาษในกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท กรณีศึกษาบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท
จํากัด เพื่อการควบคุมกระดาษและการลดของเสียโดยใชเครื่องมือคุณภาพเขามาชวยในการ
วิเคราะหขอมูลและทฤษฎี รวมถึงหลักการดําเนินงานตางๆมาชวยในการวางแผนการดําเนินงาน
และปฏิบัติงานซึ่งจะมุงเนนในวิธีปฏิบัติและพนักงานเปนหลัก ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้

สรุปผลการดําเนินงาน
จากการดําเนินการเพื่อปรับปรุงกระบวนการพิมพ ไดมีการปรับปรุงกระบวนการ

ดังตอไปนี้การปรับปรุงการเบิกกระดาษและกระบวนการใชกระดาษสําหรับการพิมพ โดยใช
หลักการของ QC.7 Tool และการวางแผนงานแบบ PDCA เขามาชวยวิเคราะหในกระบวนการ
พิมพ.สามารถลดของเสียไดจริงคือ

1. ในการวิเคราะหตามหลักการ QC7 Tools โดยใชแกนผังกางปลา ทําใหพบสาเหตุ
ที่อาจจะเปนปญหาหลักโดยการแจกแจงปญหาของความสูญเสียกระดาษไดเปนขอๆ ดังนี้

1.1 วัตถุดิบ ไดแก มาตรฐานของกระดาษที่มีการสั่งซื้อไมตรงกับคําสั่งผลิต
1.2 เครื่องจักร ไดแก การที่เครื่องจักรเกาไมทันสมัยและเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา

ที่ดี
1.3 พนักงานผูปฏิบัติงาน ไดแก การที่พนักงานอาจจะขโมยกระดาษรวมถึงการปองกัน

กระดาษสูญหายที่ไมรัดกุมมากนัก
1.4 วิธีการปฏิบัติงาน ไดแก การบันทึกการเบิกกระดาษที่ไมตรงกับความเปนจริง

หรือความผิดพลาดในขั้นตอนของการตรวจรับกระดาษจากผูผลิต และการพิมพทดสอบสีที่มีการ
ใชกระดาษมากเกินไป

ซึ่งจากสาเหตุตางๆ ไดทําการลองแกปญหาในทุกๆ สาเหตุเพื่อเปนการปองกันการ
สูญเสียกระดาษของโรงงาน

2. จากการเก็บขอมูลกอนและหลังการเปลี่ยนแปลงกระบวนการพิมพจะพบการ
สูญเสียกระดาษนอยลงโดยการดึงขอมูลจากโปรแกรมปฏิบัติการมาทําการนับจํานวนกระดาษ
คงคลังและตัวเลขจากระบบปฏิบัติการพบวามีตัวเลขตรงกัน ไมเกิดการสูญหายของกระดาษ
ภายในบริษัท รวมถึงสามารถลดตนทุนจากกระบวนการผลิตได
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3. เครื่องมือ QC.7 Tool จึงเปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการลดของเสียอีก
เครื่องมือหนึ่งเนื่องจากสามารถวิเคราะหหาสาเหตุและลดของเสียในกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท
ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด ไดจริง จึงสามารถกลาวไดวาการดาเนินโครงการในครั้งนี้
เปนไปตามขอบเขตและวัตถุประสงคของโครงการ

4. เม่ือมีการนําผลลัพธหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุงนั้นพบวามี
การเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้นดังนี้

4.1 ยอดของกระดาษที่สูญหายกอนการปรับปรุงนั้นมีจํานวนเฉลี่ยที่ 3551 แผน
ซึ่งหลังจากปรับปรุงนั้นมีจํานวนยอดกระดาษสูญหายเฉลี่ยเพียง 71 แผน ตางกันทั้งสิ้น 3480
แผน

4.2 หากนําผลการปรับปรุงมาเปรียบเทียบเปนจํานวนเงินจะพบวา กอนการ
ปรับปรุงมีจํานวนเงินที่สูญเสียจากกระดาษทั้งสิ้น 25419.19 บาท แตหลังจากการปรับปรุงเหลือ
เพียง 507.16 บาท

ขอเสนอแนะ
ในการลดของเสียในกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท

จํากัด วิเคราะหปญหาเพื่อแกไขการทํางานของพนักงานใหเกิดความเหมาะสมและแกไขใน
กระบวนการผลิตไดดังนี้

1. ปรับปรุงการใชกระดาษในการเริ่มตนการพิมพที่มีประสิทธิภาพมากกวาในปจจบุนั
2. จัดอบรมพนักงานที่เก่ียวของในสายการผลิตใหเกิดความเขาใจในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตนี้
3. จัดทําเอกสารที่เก่ียวของกับขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิต



บรรณานุกรม



60

บรรณานุกรม

กฤษดา วรรณภนิพงศ; และปยะพงษ เกิดปยะ.  (2547). การลดของเสียกระบวนการผลิต
กระสอบสานพลาสติก. วิทยานิพนธ วศ.ม.  (วิศวกรรมอุตสาหการ). นครราชสีมา :
บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน.

กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  (2542). สถิติสาหรับงานวิศวกรรมเลม 2. (ประมวลผลดวย
MINITAB). พิมพครั้งที่ 5. กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน).

----------.  (2551). หลักการการควบคุมคุณภาพ. พิมพครั้งที่ 3. กรุงเทพฯ : สมาคม
สงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน).

เกรียงไกร เธียรนุกูล. (2554). ทิศทางธุรกิจสิ่งพิมพไทยในบริบทเศรษฐกิจโลก.
กรุงเทพฯ : โรงพิมพศรีอักษร.

เกษม พิพัฒปญญานุกูล.  (2541). การควบคุมคุณภาพ. พิมพครั้งที่ 9.  กรุงเทพฯ :
สํานักพิมพประกอบเมไตร.

จตุพร วัฒนสุวรรณ.  (2554). เปดแผน Road Map กรมสงเสริมการคาระหวางประเทศหนุน
ธุรกิจการพิมพไทยสูอินเตอร. วารสารการพิมพไทย. 11 (75) : 42.

ชูศรี วงศรัตนะ.  (2541). เทคนิคการใชสถิติเพื่อการวิจัย. พิมพครั้งที่ 7. กรุงเทพฯ :
เทพเนรมิตการพิมพ.

ธีรพันธ คอนพุดซา; และคณะ.  (2550). การลดของเสียกระบวนการทอกระสอบสาน
พลาสตกิกรณีศึกษา บริษัท แหลมทองอุตสาหกรรม จํากัด. วิทยานิพนธ
วศ.ม.  (วิศวกรรมอุตสาหการ). นครราชสีมา : บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลอีสาน.

ผดุงศักดิ์ เปลี่ยนผ้ึง; และอดุลรัตน อภิรักษ.  (2548). การลดของเสียจากกระบวนการชุบสี
ดวยระบบไฟฟา บริษัทคายามา เอ็นจิเนียร่ิง. วิทยานิพนธ วศ.ม.  (วิศวกรรม
อุตสาหการ). นครราชสีมา : บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
อีสาน.

พรสุดา ยอดบุนอก; และอารีรัตน เขียนกระโทก.  (2553). การลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตฝาครอบชิ้นสวนซีดีติดรถยนต Part PAN0851 บริษัท สีมาเทคโนโลยี
จํากัด . วิทยานิพนธ วศ.ม.  (วิศวกรรมอุตสาหการ). นครราชสีมา : บัณฑิตวิทยาลัย
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน.

ภูษิต เกียรติคุณ. (2545). 5ส.  กรุงเทพฯ : สํานักพิมพซีเอ็ด.



61

มาโนช ริทินโย.  (2551). การศึกษางาน. พิมพครั้งที่ 3 นครราชสีมา : แผนกงานเอกสาร
การพิมพ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน.

ยุทธ ไกยวรรณ.  (2548). การบริหารคุณภาพในงานอุตสาหกรรม. กรุงเทพฯ :
สุวีริยาสาสน.

รุงฤทัย โปธิกา.  (2553). การปรับปรุงกระบวนการทําความสะอาดแผนวงจรเล็กทรอนิกส
หลังการบัดกรีในโรงงานผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส. วิทยานิพนธ วศ.ม.
(วิศวกรรมอุตสาหการ). เชียงใหม : บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัย เชียงใหม.

ลัดดาวัลย ม่ิงกมลรัตน.  (2531). การลดของเสียในกระบวนการผลิตใหเปนศูนย.
กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน).

สุภาพร เพียรดี.  (2556). การจัดการนวัตกรรมและคุณภาพ.  กรุงเทพฯ : สํานกัพิมพ
อักษรสภา.

สมศักดิ์ แกวพลอย.  (2550). การควบคุมคุณภาพ. พิมพครั้งที่ 1. สงขลา : หางหุนสวน
จํากัด ภาพพิมพ.

เสรี ยูนิพนัธ; และคณะ.  (2528). เทคนิคการควบคุมคุณภาพ. กรุงเทพฯ :
คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย.

อดิศักดิ์ พงษพูลผลศักดิ์.  (2532). การควบคุมคุณภาพ (Quality. Control). กรุงเทพฯ :
สํานักพิมพอักษรประเสริฐ.


	001 ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	002 ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	003 ใบหน้าอนุมัติสารนิพนธ์
	004 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาไทย
	005 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	006 กิตติกรรมประกาศ
	007 สารบัญ
	008 สารบัญตาราง
	009 สารบัญรูป
	010 บทที่  1
	010 บทที่  2
	010 บทที่  3
	010 บทที่  4
	011 บรรณานุกรม
	012 ประวัติผู้เขียนสารนิพนธ์

