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บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด สําเร็จลุลวงไดดวยความกรุณาและความอนุเคราะหเปน อยางดี
จากทานอาจารยวิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ที่กรุณาไดใหคําแนะนํา คําปรึกษา
รวมถึงการใหขอแกไขขอบกพรองตางๆ จนสารนิพนธฉบับนี้สําเร็จสมบูรณ ผูเขียนกราบขอบ
พระคุณอยางสูงไว ณ โอกาสนี้

ซึ่งจุดเริ่มของการทําการศึกษาคนควาเกิดขึ้นจาก ธุรกิจของครอบครัวของผูเขียนเปน
ธุรกิจของโรงพิมพ ซึ่งหลักจากการไดเขารับการศึกษาที่สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน ซึ่งหลัง
จากที่ไดเขารับการศึกษาความรูตางๆ จากสถาบันนี้แลวทําใหผูเขียนไดอยากนําความรูที่ไดรับ
มาประยุกตใชกับธุรกิจของครอบครัวดวยความคาดหวังที่จะพัฒนาในดานตางๆ ของธุรกิจใหมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ดังนั้นผูเขียนจึงขอขอบพระคุณคณาจารยทุกๆ ทานที่ สถาบันเทคโนโลยี
ไทย-ญ่ีปุน ทุกๆ ทาน ที่ไดใหความรู มุมมองตางๆ แนวคิดอันเปนประโยชนตอการศึกษาและ
คนควาในการทําสาระนิพนธฉบับนี้

ขอขอบคุณผูมีสวนเก่ียวของทุกๆ ทานที่มีสวนรวมในความสําเร็จในครั้งนี้เริ่มต่ังแต
ครอบครัวของผูเขียน ญาติพี่นอง คณะอาจารยทุกทาน เพื่อนรวมชั้นเรียน รวมถึงเจาหนาที่ภายใน
สถาบัน ที่หยิบย่ืนความชวยเหลืออยางดีเสมอมา

และสุดทายขอขอบคุณ ภรรยาและบุตรชายที่เปนกําลังใจสําคัญของการศึกษาในครั้งนี้
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บทที่ 1
บทนํา

สภาวะความเปนมาแนวทางเหตุผลและปญหา
ปจจุบันธุรกิจอุตสาหกรรมการพิมพมีการเจริญเติบโตอยางตอเนื่องและประกอบกับมี

การขยายตัวเพิ่มขึ้นของผูประกอบการอุตสาหกรรมการพิมพไมวาจะเปนในเขตกรุงเทพมหานคร
และในจังหวัดตางๆ สิ่งพิมพเปนผลิตภัณฑที่เก่ียวของกับชีวิตประจําวันของมนุษยเปนอยาง
มากไมวาในแงของการดําเนินธุรกิจประกอบกิจการอุตสาหกรรมตางๆ การศึกษา รวมถึงการใช
ชีวิตประจําวัน โดยในปจจุบันภาพรวมของอุตสาหกรรมการพิมพในประเทศไทย สามารถแบงออก
เปนสองสวนอยางชัดเจน สวนแรกคือ การพิมพเพื่อใชบริโภคภายในประเทศและอีกสวนหนึ่งคือ
การพิมพเพื่อการสงออก ภาพรวมของการเติบโตของอุตสาหกรรมการพิมพของประเทศไทยเติบโต
ไปพรอมกับคาผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศที่สูงขึ้น (GDP : Gross Domestics Product) ซึ่ง
ในขณะนี้หากไมนับรวมประเทศสิงคโปรแลวประเทศไทยจัดเปนประเทศที่มีตัวเลขการสงออก
สิ่งพิมพเปนอันดับที่หนึ่งในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต (เกรียงไกร เธียรนุกูล. 2554)

ตารางที่ 1 โครงสรางสินคาสงออกสิ่งพิมพ กระดาษและบรรจุภัณฑ ป 2550
โครงสรางสินคาสงออกสิ่งพิมพ กระดาษและบรรจุภัณฑ รอยละ

กระดาษพิมพเขียน 33.35
กระดาษชําระ กระดาษเช็คหนาและกระดาษอนามัย 17.79

กระดาษแข็ง 17.63
กระดาษอ่ืนๆ 9.66

บรรจภุัณฑกระดาษ 8.96
หนังสือและสิ่งพิมพ 8.75

กระดาษคราฟท 3.91

ที่มา : จตุพร วัฒนสุวรรณ.  (2554).  เปดแผน Road Map กรมสงเสริมการคาระหวาง
ประเทศหนุนธุรกิจการพิมพไทยสูอินเตอร. วารสารการพิมพไทย. หนา 42.
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การสงออก สินคาสิ่งพิมพ กระดาษและบรรจุภัณฑในชวงป 2550 (ม.ค.-ธ.ค.) มีมูลคา
2,037 ลานเหรียญสหรัฐฯ ปรับตัวเพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป 2549 รอยละ 74.25 โดยกลุม
สินคาที่มีการสงออกเพิ่มขึ้นอยางจัดเจน ไดแกหนังสือพิมพและสิ่งพิมพ เพิ่มขึ้นรอยละ 715.35
กระดาษพิมพเขียนเพิ่มขึ้น รอยละ 12.29 เปาหมายกาสงออกในป 2550 มีมูลคา 2,445 ลาน
เหรียญสหรัฐฯ อัตราขยายตัว รอยละ 20 (บทบาทการสงเสริมการสงออกสิ่งพิมพไทยของกรม
สงเสริมการสงออกไทย. 2550)

ในป พ.ศ.2558 ประเทศไทยและกลุมประเทศในภูมิภาคอาเซียนจะกาวเขาสูประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียน หรือ AEC จะทําใหเกิดตลาดที่มีขนาดประชากรกวา 580 ลานคน มากกวา
ทั้งสหภาพยุโรป มีมูลคา การคา ระหวางประเทศถึง 1.5 ลานลานดอลลารสหรัฐฯซึ่งเปนตลาดที่
มีกําลังซื้อสูงและมีอัตราเติบโตมาก ซึ่งก็ทาใหเกิดเสรีแหงโอกาสของการไหลเวียนของทุน แรงงาน
การผลิต บริการ และเทคโนโลยีตางๆ และในทางตรงกันขามทุกธุรกิจและทุกอุตสาหกรรมนั้นจะ
เปนการแขงขันที่สูงขึ้นอยางเห็นไดชัดโดยสิ่งหนึ่งที่จะเปนปจจัยหลักในการแขงขันคือคุณภาพ
ของสินคาและบริการ รวมถึงตัวอยางของการแขงขันที่เกิดขึ้นอยางเห็นไดชัดเชน ทัพนักลงทุน
ขนาดใหญทั้งจากประเทศญ่ีปุนและจีนเขามาแยงซื้อทรัพยากรทางดานพืชผลการเกษตร ซึ่ง
รวมไปถึงโรงงานผลิตเย่ือกระดาษและพื้นที่สําหรับการปลูกปาในลักษณะที่เปนคอนแทรค
ฟารมม่ิง (Contract Farming) อยางมากในภูมิภาคนี้ ขณะนี้ทางจีนไดเขามาเจรจาขอซื้อสําเร็จ
ไปแลวหลายโครงการ และทางญ่ีปุนเองก็ไดมาซื้อโรงงานผลิตเย่ือกระดาษรายหนึ่งของไทย แต
นั่นยังไมรวมถึงโรงพิมพขนาดใหญจํานวนมากโดยเฉพาะทางดานบรรจุภัณฑในประเทศไทยถูก
ทุนญ่ีปุนเขามาทาบทามขอซื้อกิจการ ซึ่งเปนที่ทราบกันดีวาประเทศไทยเปนตลาดที่ดีมี
ศักยภาพสูง และยังมีโอกาสในการเติบโตอีกมาก

บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด เปนบริษัทผูผลิตสิ่งพิมพโดยกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท
ต่ังอยูจังหวัดสมุทรปราการ โดยทางบริษัทเปนผูดําเนินกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ททั้งระบบ
เริ่มต่ังแตกระบวนการออกแบบ จนไปถึงการจัดสงไปยังลูกคา ซึ่งในกระบวนการของการผลิตนั้น
จําเปนที่จะตองควบคุมใหตนทุนตํ่าที่สุดแตคุณภาพของการผลิตคงที่ เนื่องจากสุมนับกระดาษ
คงคลังคงเหลือเพื่อเปรียบเทียบกับจํานวนในระบบปฏิบัติการในโรงพิมพ (โปรแกรมชาง) พบวา
จํานวนกระดาษคงคลังเหลือไมเทากัน
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ตารางที่ 2 จํานวนกระดาษคงเหลือในคลังสินคา

คร้ังที่ วันที่
จํานวนกระดาษ

(การนับ)
จํานวนกระดาษ
(โปรแกรมชาง)

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 แผนภูมิแสดงจํานวนกระดาษคงเหลือในคลังสินคา

จากตารางที่ 1 และรูปที่ 1 แสดงการเปรียบเทียบระหวางจํานวน จะพบวาจํานวน
กระดาษคงเหลือในคลังสินคาเปรียบเทียบระหวางการนับจริงและจากรายงานของโปรแกรมชาง
จํานวนตางกันมากถึงแมจะมีการสุมในระยะเวลาการนับที่ตางกันก็ยังพบจํานวนกระดาษที่
ตางกันซึ่งในความเปนจริงของการดําเนินกิจการและกระบวนการผลิตนั้นควรจะตองมีจํานวน
คงเหลือที่เทากันทั้งการนับจริงกับยอดคงเหลือในโปรแกรม
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ซึ่งในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑดวยระบบการพิมพแบบออฟเซ็ทมีกระบวนการดังนี้

รูปที่ 2 แผนภูมิแสดงการดําเนินงานในกิจการโรงพิมพ บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด

จากรูปที่ 2 จะพบวากระบวนการผลิตบรรจุภัณฑดวยระบบการพิมพแบบออฟเซ็ทมี
2 กระบวนการที่จะมีการเบิกกระดาษออกจากคลังกระดาษ ไดแก สวนงานตัดกระดาษและงานพิมพ
ดังนั้นในการควบคุมการเบิกใชกระดาษของใหมนั้นมีความสําคัญเปนอยางมากเพราะกระดาษ
เปนตนทุนหลักของการดําเนินงานในอุตสาหกรรมการพิมพ จากขอมูลที่เกิดขึ้นมีความจําเปน
อยางย่ิงที่จะตองตรวจสอบและหาวิธีการดําเนินการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น โดยในการศึกษาใน
ครั้งนี้มุงเนนในการเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมตนทุนในกระบวนการพิมพ บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท
จํากัด

วัตถุประสงคของการวิจัย
1. เพื่อศึกษาการปองกันการสูญหายในโรงพิมพของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด
2. เพื่อปรับปรุงการสูญหายของกระดาษในกระบวนการพิมพ กรณีศึกษาบริษัท

ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด
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ขอบเขตของการศึกษา
งานวิจัยฉบับนี้ทําการศึกษากระบวนการพิมพในขั้นตอนของการเบิกใชกระดาษและ

การควบคุมกระดาษ ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. ทําใหสามารถทราบถึงปญหาและแนวทางในการแกไขปญหาในกระบวนการการพิมพ

ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด
2. สามารถลดการสูญหายของกระดาษในกระบวนการพิมพ กรณีศึกษาบริษัท

ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด

นิยามศัพท
1. การพิมพ ออฟเซ็ท หมายถึง การพิมพพื้นราบที่ใชหลักการน้ํากับน้ํามันไมรวม

ตัวกัน โดยสรางเย่ือน้ําไปเกาะอยูบนบริเวณไรภาพของแผนแมพิมพ เม่ือรับหมึก หมึกจะไม
เกาะน้ําแตจะไปเกาะบริเวณที่เปนภาพแลวถูกถายลงบนผายางและกระดาษพิมพตอไป

2. เคร่ืองพิมพออฟเซ็ท หมายถึง เครื่องพิมพออฟเซ็ทประเภทปอนแผนที่ใชในเชิง
พาณิชย

3. ผูประกอบการ หมายถึง ผูประกอบการธุรกิจดานการพิมพเปนผูรับจางออกแบบ
และพิมพสิ่งพิมพตางๆ หรือรับจางพิมพตามรูปแบบที่ลูกคากําหนดขึ้น รวมถึงผูประกอบการที่
เก่ียวเนื่องกับการพิมพทั้งหมด ในที่นี้ผูตอบแบบสอบถาม คือ ผูประกอบการหรือ ผูจัดการฝาย
จัดซื้อ

4. อุตสาหกรรมการพิมพ หมายถึง อุตสาหกรรมที่เก่ียวเนื่องกันในดานการพิมพ
ทั้งกระบวนการผลิต จัดจําหนายสิ่งพิมพ และบรรจุภัณฑ ตลอดจนอุตสาหกรรมสนับสนุน

5. โปรแกรมชาง หมายถึง โปรแกรมระบบปฏิบัติการที่ใชภายในโรงพิมพโดยในระบบ
ปฏิบัติการจะมีการลงบันทึกต้ังแตขั้นตอนของการรับคําสั่งการผลิตงานจนถึงขั้นตอนการวางบิล
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. ยื่นหัวขอ สารนิพนธ
พรอม บทที่ 1 บทนํา
2. บทที่ 2 หลักการ
พ้ืนฐานและงานวิจยัที่
เกี่ยวของ (Literature
Review)
3. บทที่ 3 วธิีการ
ดําเนินการศึกษา
4. บทที่ 4 วเิคราะหผล
ที่ไดจากการศึกษา
5. บทที่ 5 สรุปผล
การศึกษา
6. จัดทํารายงาน
การศึกษา
7. ยื่นขอสอบ
สารนิพนธ



บทที่  2
ทฤษฏี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

ในการศึกษาในครั้งนี้ ผูเขียนไดทําการคนควาและศึกษาถึง ทฤษฎี แนวคิด เอกสาร
ตางๆ และงานวิจัยที่เก่ียวของ เพื่อนํามาเปนสวนประกอบของการศึกษาในครั้งนี้ เพื่อใหการศึกษา
ในครั้งนี้บรรลุผลและเปนไปตามเปาหมายตางๆ ที่ไดกําหนดไว ผูเขียนไดแบงการศึกษาออกเปน
ขั้นตอนตามสวนตางๆ ดังตอไปนี้

1. เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด
2. ทฤษฎีการควบคุมคุณภาพและของเสีย
3. 5ส. และไคเซ็น
4. งานวิจัยที่เก่ียวของ

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด
สุภาพร เพียรดี (2556 : 18) ไดกลาววา ในป ค.ศ.1946 JUSE หรือ Union of Japanese

Scientists and Engineers ไดถูกกอต้ังขึ้นพรอมๆ กับการจัดต้ังกลุม Quality Control Research
Group ขึ้นเพื่อคนควาใหการศึกษาและเผยแพรความรูความเขาใจในเรื่องระบบการควบคุม
คุณภาพทั่วทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจนสินคาคุณภาพตํ่า ราคาถูกออกจากสินคาที่
"Made in Japan" และเพิ่มพลังการสงออกไปพรอมๆ กันหลังจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของ
ประเทศญ่ีปุน ซึ่งก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) Marking System ไดถูกกําหนด
เปนกฎหมายในป ค.ศ.1950 พรอมๆ กับการเชื้อเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปดสัมมนาทาง QC
ใหแกผูบริหารระดับตางๆ และวิศวกรในประเทศนับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการ
พัฒนาคุณภาพอันตามมาดวยการกอต้ังรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียงเพื่อมอบใหแก
โรงงานซึ่งมีความกาวหนาในการพัฒนาคุณภาพดีเดนของประเทศ

ตอมาในป ค.ศ.1954 Dr. J. M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุนเพื่อสรางความรู
ความเขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกรในการนําเทคนิคเหลานี้มาใชงาน โดยไดรับความ
รวมมือจากพนักงานทุกๆ คนนับเปนจุดเริ่มตนของการพัฒนาและรวบรวมเครื่องมือที่ใชในการ
ควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ที่เรียกวา QC 7 Tools มาใช

เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดนี้ต้ังชื่อตามนักรบในตํานานของชาวญ่ีปุนที่ชื่อ
"บงเค" (Ben-ke) ผูซึ่งมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูที่หลังและสามารถเลือกดึง
มาใชสยบคูตอสูที่มีฝมือรายกาจคนแลวคนเลาสําหรับเครื่องมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงได
ดังนี้
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1. ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fishbone
Diagram) บางครั้งเรียกวา Ishikawa Diagram ซึ่งเรียกตามชื่อของ Dr.Kaoru Ishikawa ผูซึ่ง
เริ่มนําผังนี้มาใชในป ค.ศ.1953 เปนผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะ ทางคุณภาพ
กับปจจัยตางๆ ที่เก่ียวของ

2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธ
ระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น

3. กราฟ (Graphs) คือ ภาพลายเสน แทง วงกลม หรือจุดเพื่อใชแสดงคาของขอมูล
วาความสัมพันธระหวางขอมูล หรือแสดงองคประกอบตางๆ

4. แผนตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ ไว
เพื่อใชบันทึกขอมูลไดงาย และสะดวก

5. ฮีสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงที่ใชสรุปการอนุมาน (Inference) ขอมูล
เพื่อที่จะใชสรุปสถานภาพของกลุมขอมูลนั้น

6. ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความ
สัมพันธของตัวแปรสองตัววามีแนวโนมไปในทางใด เพื่อที่จะใชหาความสัมพันธที่แทจริง

7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได
ของคุณลักษณะตามขอกําหนดทางเทคนิค (Specification) เพื่อนําไปเปนแนวทางในการควบคุม
กระบวนการผลิตโดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control Limit)

ทฤษฎีการควบคุมคุณภาพและของเสีย
1. การควบคุมคุณภาพ

1.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ
สมศักดิ์ แกวพลอย (2550 : 8) ไดกลาววา คําวาคุณภาพ (Quality) ไดมีผูให

จํากัดความไวหลายอยาง เชน เสรี ยูนิพันธ; และคณะ (2528 : 12) ไดใหความหมายของคุณภาพวา
คุณภาพหมายถึงความเหมาะสมตอการใชงานการทํางานไดอยางที่คาดหมายขั้นแหงความดี
และเปนไปอยางถูกตองตามมาตรฐานแลวแตจะหมายความไปในทางใดแตคําวาคุณภาพมีสิ่ง
สําคัญที่สุดอยูสองอยางคืออยางแรกหนาที่เชนความคงทนและความม่ันคงกับการอยูในสภาพที่
ดีและทํางานไดอยางที่สองรูปรางลักษณะเชนความสวยงามของสีความเรียบรอยกลมกลืน
เสนแนวและโครงสรางของผลิตภัณฑฉะนั้นเม่ือต้ังมาตรฐานของคุณภาพผลิตภัณฑก็จาเปนตอง
กําหนดหนาที่รูปรางลักษณะดังกลาวไวใหชัดเจนเม่ือมีการกําหนดชัดเจนทั้งสองอยางก็ยอม
กอใหเกิดการผลิตที่บรรลุถึงมาตรฐานแหงคุณภาพนั้นได หรือคุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติตางๆ
ที่มีอยูในตัวสินคานั้น ถาคุณสมบัติเหลานั้นถูกใจผูบริโภคมาก แสดงวาสินคานั้นมีคุณภาพสูงถา
ถูกใจนอยก็มีคุณภาพตํ่า.คุณภาพของสินคาจึงมีระดับเกษม พิพัฒนปญญานุกูล (2541 : 1)
นอกจากนี้ ยุทธ ไกยวรณ (2548 : 15) ไดใหความหมายของคุณภาพวาหมายถึงผลิตภัณฑที่
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ออกแบบใหเหมาะสมกับการใชงาน มีความสวยงาม เรียบรอย นาใช มีความคงทนถาวรมีรายละเอียด
ตามขอกําหนดของผูสั่งซื้อผลิตภัณฑไดมาตรฐาน และเม่ือนําไปใชงานมีความปลอดภัย

การควบคุม (Controlling) ยุทธ ไกยวรณ (2548 : 15) ไดใหความหมายไววา
หมายถึง การบังคับใหกิจกรรมตางๆ ที่ดาเนินการนั้นเปนไปตามวัตถุประสงคที่กําหนดไว
ดังนั้นการควบคุมโดยทั่วไปแลว หมายถึง การรักษาไวซึ่งเปาหมายโดยประกอบดวยการเฝา
พินิจ (Monitoring) ผลการดําเนินงานเพื่อนิยามปญหาแลวดําเนินการคนหาสาเหตุแหงปญหา
เพื่อแกปญหาดังกลาว

สําหรับการควบคุมคุณภาพ.(Quality.Control.: QC).หมายถึง การกระทําซึ่งใหไดมา
ถึงคุณสมบัติของสินคาอันพึงประสงคเปนที่พึงพอใจของผูบริโภคผูทางาน.มีความปลอดภัย.และ
ไมเปนพิษตอสิ่งแวดลอมดวยตนทุนที่ตํ่า.หรือ.เกษม พิพัฒนปญญานุกูล.(2541.:.3).หมายถึง
ขบวนการที่จัดทําขึ้นเพื่อใหไดคุณภาพของผลิตภัณฑตามที่กําหนดมาตรฐานได.รวมทั้งออก
ติดตามแกไขไมใหผลิตภัณฑที่สําเร็จออกมามีขอบกพรองและเสียหายได

1.2 การควบคุมคุณภาพสินคา
อดิศักดิ์ พงษพูลผลศักดิ์ (2532 : 2) ไดกลาววาในกระบวนการผลิตสินคา

ใดๆ สวนประกอบที่สําคัญที่ทาใหเกิดผลผลิตที่ดีก็คือคนเครื่องจักรและวัตถุดิบกลาวคือถา
สวนประกอบทั้งสามไมมีความบกพรองสินคาที่ผลิตมาไดก็อยูในระดับมาตรฐานนาเชื่อถือ
สําหรับผูบริโภคแตในความเปนจริงในกระบวนการการผลิตมักจะเกิดความผันแปรอยูเสมอ
ต้ังแตคนเครื่องจักรและวัตถุดิบซึ่งความผันแปรเหลานี้จะทาใหคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตมา
ไดไมคงที่เกิดการเปลี่ยนแปลงไปตามความผันแปรดังกลาวมิใชเพียงที่จะทาใหผลิตภัณฑนั้นใช
ไมไดหรือไมสามารถยอมรับไดและมีผลิตภัณฑเสียพอที่จะยอมรับไดดังนั้นเพื่อใหผลิตภัณฑเสีย
ที่พอจะยอมรับไดไมตองถูกปฏิเสธไปจึงจําเปนที่จะตองมีการควบคุมคุณภาพสินคาดวยการ
ควบคุมความผันแปรที่เกิดจากคนเครื่องจักรและวัตถุดิบดังนี้

1. คน เปนองคประกอบหนึ่งในการผลิตที่ทําใหเ กิดความผันแปรใน
กระบวนการผลิต ในสวนความผันแปรของคน.ไดแก.ความผันแปรเนื่องมาจากการจัดการ และ
แรงงาน

1.1 การจัดการ.เปนความผันแปรหนึ่งเนื่องมาจากคน การจัดการขาดการ
วางแผนที่ดีมีการเปลี่ยนแปลงการจัดการอยูเสมอผูปฏิบัติก็ไมสามารถปรับตัวใหเขากับ
ระบบงานไดซึ่งจะสงผลทําใหการผลิตขาดความแนนอนผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดเกิดการเปลี่ยน
แปลงขาดคุณภาพที่แนนอนดังนั้นถาตองการใหผลิตภัณฑที่ผลิตไดมีคุณภาพแนนอนการ
ควบคุมในสวนนี้จะตองมีการจัดการดวยการวางแผนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพ
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1.2 แรงงานเปนความผันแปรที่เกิดจากการขาดความชํานาญจากความ
เบื่อหนายในการผลิตขาดการอบรมอยางถูกตองซึ่งสิ่งเหลานี้จะสงผลทําใหผลิตภัณฑที่ผลิตได
ขาดคุณภาพที่แนนอนมีความผันแปรไปตามลักษณะของคนงานผูผลิตดังนั้นถาตองการควบคุม
ความผันแปรในสวนนี้ในกระบวนการผลิตจะตองมีการอบรมคนงานอยางถูกตองและใหคนงาน
เกิดความสานึกหรือความรูสึกถึงสิ่งที่ตนเองกระทาอยูเปรียบเสมือนหนึ่งวาเปนกิจการของตนเอง
เพื่อที่จะใหคนงานเกิดความต้ังใจทํางานและระมัดระวังมิใหเกิดความเสียหายตอผลิตภัณฑที่
ผลิตมาได

2. เครื่องจักรเปนสวนประกอบของการผลิตที่ทาใหเกิดความผันแปรในการ
ผลิตไดเพราะในขณะที่เครื่องจักรที่ใชไปนานความสึกหรอก็เกิดขึ้นผลผลิตที่ไดก็เกิดการเปลี่ยน
แปลงตามอายุการใชงานของเครื่องจักรทําใหผลิตภัณฑที่ไดขาดคุณภาพที่แนนอนการควบคุม
การผลิตในสวนนี้จะตองหม่ันทําการตรวจสอบแกไขปรับปรุงเครื่องจักรอยูเสมอ

3. วัตถุดิบเปนองคประกอบที่สําคัญของการผลิตกลาวคือถาวัตถุดิบขาด
คุณภาพผลิตภัณฑที่ผลิตไดก็ขาดคุณภาพการควบคุมจะตองควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบดวย
การตรวจสอบความผันแปรของวัตถุดิบอันไดแกความชื้นมาตรฐานของวัตถุดิบและอ่ืนๆ เปนตน
จากการควบคุมสวนตางๆ ขางตนการควบคุมที่ดีควรจะประกอบดวยการวางแผนที่ดีปฏิบัติตาม
แผนที่กําหนดพรอมที่จะตรวจสอบและปรับปรุงแกไขซึ่งองคประกอบของการควบคุมทั้งสามนี้
จะชวยใหสามารถลดความผันแปรของการผลิตที่กลาวมาแลวขางตน

1.3 วิธีการควบคุมคุณภาพ
ในการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑใหไดคุณภาพเปนที่นาเชื่อถือและไดรับความ

นิยมจากผูบริโภคนั้นจะตองดาเนินการตามขั้นตอนตางๆ ดังนี้คือ
1. กําหนดมาตรฐานการผลิตใหแนนอนและชัดเจนซึ่งมาตรฐานที่กําหนดนี้

จะตองเปนมาตรฐานที่มีระดับคุณภาพของความพอใจของผูบริโภคและสามารถใหราคาที่พรอม
จะแขงขันกับตลาดได

2. กําหนดการจัดการและการบริหารการผลิตของโรงงานใหเกิดประสิทธิภาพ
เกิดความเขาใจกันระหวางผูบริหารและคนงาน

3. ใหการอบรมความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตที่ถูกตองแกคนงาน
และใหปฏิบัติตามวิธีที่ถูกตองดวยความสํานึกที่เสมือนหนึ่งวาเปนกิจการของคนงานเอง

4. ถาผลิตภัณฑตกนอกขอบเขตของการควบคุมคุณภาพ.หรือผลิตภัณฑเริ่ม
ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนดจะตองคนหาสาเหตุของความผันแปรที่ทําใหผลิตภัณฑไมไดมาตรฐาน
หรือเริ่มไมไดมาตรฐานวาเกิดจากสาเหตุใดคนเครื่องจักรหรือวัตถุดิบแลวหามาตรการแกไขเพื่อ
ใหผลิตภัณฑกลับเขาสูมาตรฐานที่กําหนด
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5. ตรวจสอบและทดสอบคุณภาพอยางจริงจังกอนนําออกจําหนายเพื่อประกัน
ระดับคุณภาพผลิตภัณฑที่ผลิตได

6. ปรับปรุงระดับคุณภาพผลิตภัณฑที่เปนมาตรฐานที่กําหนดใหไดตามความ
ตองการของตลาดและเกิดความพอใจในคุณภาพและราคาแกผูบริโภค

วิธีการควบคุมคุณภาพขางตนเปนระบบการควบคุมคุณภาพซึ่งโดยมากจะใช
วิธีการทางสถิติเขาชวยในการควบคุมคุณภาพดวยการสรางแผนภูมิคุณภาพควบคุมสินคาการ
สุมตัวอยางบางสวนขึ้นมาตรวจสอบและการเลือกแผนการเลือกตัวอยางเพื่อใหเหมาะสมกับ
ผลิตภัณฑนอกจากนี้วิธีการทางสถิติยังชวยในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑไดคุณภาพที่ดี

1.4 ประโยชนที่ไดรับจากการควบคุมคุณภาพ
การควบคุมคุณภาพเม่ือสามารถทําใหบรรลุตามเปาหมายแลวจะไดประโยชน

จากการควบคุมคุณภาพคือ
1. ผลิตภัณฑที่ผลิตไดเสียนอยลงในระบบการควบคุมคุณภาพโรงงานไม

ตองการผลิตภัณฑเสียแลวนําไปทําลายทิ้งและโรงงานก็ไมตองการใหผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตํ่า
สงออกไปจําหนายดังนั้นโรงงานจึงตองควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑดวยการตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑกอนออกจําหนายซึ่งการตรวจสอบคุณภาพแมวาจะตองเสียคาใชจายในการตรวจสอบ
แตเม่ือเทียบกับผลิตภัณฑเสียแลวนําไปทําลายทิ้งผลจากการตรวจสอบเพื่อควบคุมคุณภาพจะ
ทําใหของเสียในกระบวนการผลิตนอยลง

2. ลดคาใชจายในการคัดเลือกผลิตภัณฑในโรงงานผลิตที่ไมมีการควบคุม
คุณภาพหลังจากผลิตผลิตภัณฑมาไดแลวจะตองมีการคัดเลือกผลิตภัณฑที่ดีหรือเสียออกจาก
กันซึ่งการคัดเลือกผลิตภัณฑดีหรือเสียจะทาใหเสียคาใชจายในการคัดเลือกผลิตภัณฑสูงแตถามี
การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตแลวโรงงานผูผลิตก็ไมจาเปนตองคัดเลือกผลิตภัณฑดี
และเสียออกจากกันเพราะในระบบควบคุมคุณภาพก็จะสามารถที่จะลดคาใชจายในการคัดเลือก
ผลิตภัณฑดีหรือเสียออกจากกันได

3. ลูกคาเกิดความพอใจในผลิตภัณฑถาในขบวนการผลิตที่มีการควบคุม
คุณภาพผลิตภัณฑที่ผลิตมาไดก็อยูในเขตควบคุมคุณภาพเม่ือนําผลิตภัณฑนั้นออกจาหนาย
และลูกคาซื้อสินคานั้นไปใชความพอใจในสินคาที่ลูกคาซื้อไปก็มีมากชื่อเสียงของโรงงานผูผลิตก็
ดีขึ้น

4. ทําใหขายสินคาไดตามราคาที่กําหนดไวการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑทํา
ใหเราทราบวาผลิตภัณฑอยูในระดับใดหรือเกรดคุณภาพใดซึ่งสามารถทาใหเรากําหนดราคา
ขายผลิตภัณฑตามระดับคุณภาพสินคาหรือเกรดไดเชนในกระบวนการผลิตสังกะสีแหงหนึ่ง
ระหวางที่ทําการผลิตจะมีการตรวจสอบคุณภาพสังกะสีจากกระบวนการผลิตโดยที่การผลิตแต
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ละวันจะมีการคัดเลือกผลิตภัณฑออกเปน 3 เกรดและแตละเกรดใหระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ
แตกตางกันในการกําหนดราคาในการจําหนายจะใหราคาของเกรดสังกะสีไว 3 ระดับคือเกรด A
เปนระดับที่มีคุณภาพสูงสุดจะมีราคาแพงที่สุดเกรด B เปนระดับที่มีคุณภาพปานกลางจะมีราคา
ตํ่ากวาเกรด A และเกรด C เปนระดับที่มีคุณภาพตํ่าสุดจะมีราคาตํ่าสุด

5. อ่ืนๆ นอกจากประโยชนที่กลาวมาแลวประโยชนที่ไดรับจากการควบคุม
คุณภาพคือ

5.1 ทําใหชื่อเสียงของโรงงานผลิตดี.เพราะสามารถขายสินคาที่มีคุณภาพ
แกผูบริโภค

5.2 ขวัญและกําลังใจของพนักงานดีขึ้นเพราะถาสินคามีคุณภาพไดรับความ
เชื่อถือจากลูกคาสินคาก็ขายดีโรงงานผลิตมีกําไรมากผลตอบแทนที่ใหกับพนักงานก็มากขวัญ
และกาลังใจก็ดีขึ้นตามไปดวย

5.3 สามารถแกไขกระบวนการผลิตขณะที่เกิดการบกพรองระหวางการผลิต
ไดอยางทันทีไมตองรอใหถึงกับตองมีการหยุดการผลิต

2. ของเสีย
ลัดดาวัลย ม่ิงกมลรัตน (2531 : 29) ไดกลาววา ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาแลวเปน

ของเสียเกิดขึ้นจากหลายๆ กรณีแยกเปนหัวขอใหญๆ ไดดังนี้

2.1 คุณภาพที่ตองการเปนคุณภาพที่กําหนดไวสูงเกินไป
การกําหนดลักษณะพิเศษของคุณภาพไวสูงเกินไปโดยไมไดคํานึงถึงกาลัง

ความสามารถของฝายผลิตกําลังความสามารถของเครื่องจักรและอุปกรณมีของเสียเกิดขึ้นบอย
ครั้ง

2.2 กรรมวิธีการผลิตไมสมบูรณ
ของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานอาจเนื่องมาจากความไมสมบูรณหรือความไมถูกตอง

ของกรรมวิธีการผลิต.ซึ่งมีสาเหตุมาจาก
1. การหยิบวัตถุดิบลําบาก
2. กรรมวิธีการผลิตยุงยากซับซอน
3. ขั้นตอนการผลิตไมดี
4. กระบวนการผลิตไมดี
5. วิธีใชไมถูกตอง
6. วิธีตรวจสอบไมถูกตอง
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2.3 ไมทราบขอเท็จจริงวามีของเสียเกิดขึ้นกอนถึงขั้นตอนการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑที่ผลิตในโรงงานเม่ือเกิดการผลิตเกิดขึ้นสวนใหญพนักงานฝาย

ผลิตไมทราบวาผลิตภัณฑที่ออกมานั้นเปนของดีหรือของเสีย.เม่ือมีของเสียเกิดขึ้นจะถกเถียงกัน
วาเปนความบกพรองหรือไมสมบูรณของการตรวจสอบ.ในความเปนจริงพนักงานฝายผลิตทํา
การตรวจสอบเฉพาะจุดที่สําคัญเทานั้น.สวนรายละเอียดปลีกยอยจะทาการตรวจสอบในขั้นตอน
ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพและแยกเปนของที่ใชไดหรือไมพนักงานที่ทางานอยูใน
สายการผลิตแตละคนจึงไมเขาใจถึงขอเท็จจริงวาของเสียไดถูกผลิตกอนถึงขั้นตอนการตรวจ
สอบคุณภาพ

มาโนช ริทินโย (2551 : 1-4) ไดกลาววา ของเสีย คือ สิ่งของที่มีคุณภาพหรือ
คุณลักษณะไมครบสมบูรณตามความตองการของลูกคาหรือสิ่งของที่มีคุณสมบัติของคุณภาพ
หรือคุณลักษณะไมสมบูรณครบถวนตามที่กําหนดของเสียเปนอุปสรรคที่สําคัญของการเพิ่ม
ผลผลิต

5ส และไคเซ็น
ภูษิต เกียรติคุณ (2545 : 1-2) กิจกรรม 5ส เปนแนวคิดการจัดระบบระเบียบในที่

ทํางานกอใหเกิดสภาพการทํางานที่ดี ปลอดภัย นําไปสูการเพิ่มผลผลิต ระบบ 5ส แบงได
ดังตอไปนี้

1) สะสาง (Seiri) คือการแยกสิ่งที่ตองการ ออกจากสิ่งของที่เราไมตองการออกไป
2) สะดวก (Seiton) คือการจัดวางสิ่งของตางๆ ในที่ทํางานใหเปนระเบียบเพื่อความ

สะดวกและความปลอดภัย
3) สะอาด (Seiso) คือการทําความสะอาดเครื่องมือ อุปกรณและสถานที่ทํางาน
4) สุขลักษณะ (Seiketsu) คือสภาพหมดจด สะอาด ถูกสุขลักษณะและรักษาไว

ตลอดไป
5) สรางนิสัย (Shitsuke) คือการอบรม สรางนิสัยในการปฏิบัติงานตามระเบียบวินัย

และขอบังคับอยางเครงครัด

ความรูทฤษฏีเก่ียวกับไคเซ็น
ภูษิต เกียรติคุณ (2545 : 48) ไดเขียนบทความวา ไคเซ็น เปนกิจกรรมการบริหาร

งานเชิงคุณภาพอันมีรากฐานกําเนิดมาจากประเทศญ่ีปุน และแพรหลายหรือไดรับความนิยมไป
ในบางประเทศอยางกวางขวาง โดยวงการอุตสาหกรรมและโรงงานของญ่ีปุนไดขยายและพัฒนา
ไปในตางประเทศในขณะเดียวกันก็ไดสงผูชํานาญงานไปฝกอบรมพนักงานในทองถ่ินโดยเฉพาะ
ในปค.ศ.1980 ซึ่งไดมีการวิจัยที่สถาบันเทคโนโลยีแมสซาชูเซท (MIT) ประเทศสหรัฐอเมริกา
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เปนแกนนําในการทําวิจัยความแข็งแกรงของวงการอุตสาหกรรมญ่ีปุน อันนับเปนจุดเริ่มตน ที่
ทําใหไคเซ็นกลายเปนที่รูจักและเปนคําที่สามารถสื่อสารกันไดทั่วโลก

ความหมายของไคเซ็น
ไคเซ็น (Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน แปลวาการปรับปรุง คําวาไคเซ็น เปนคําที่ถูกหยิบ

ยกมาใหความสําคัญจนเปนหลักการที่นํามาซึ่งความเจริญกาวหนาของประเทศญ่ีปุน เปน
หลักการที่ ถูกหยิบยกมาเขียนเปนตํารา เชน “ไคเซ็น กุญแจสูความสําเร็จแบบญ่ีปุนเครื่องมือ
สําคัญเพื่อประสบชัยชนะในการบริหารการผลิต และการตลาด”

งานวิจัยที่เกี่ยวของ
ในการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของไดเริ่มศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของกับการลดของเสียใน

กระบวนการผลิตดังนี้
พรสุดา ยอดบุนอก; และอารีรัตน เขียนกระโทก (2553) ไดทําการศึกษาการลดของ

เสียในกระบวนการผลิตฝาครอบชิ้นสวนซีดีติดรถยนต Part PAN0851 บริษัท สีมาเทคโนโลยี
จํากัด โดยใชกระบวนการของการเก็บสถิติและการใชเครื่องมือ QC 7 Tools ในการลดของเสีย
จากกระบวนการผลิตโดยสามารถลดของเสียภายในกระบวนการไดจริงและยังสามารถประยุกต
ไปยังกระบวนการของชิ้นสวนอ่ืนๆ ภายในบริษัทได

กฤษดา วรรณภินพงศ; และปยะพงษ เกิดปยะ (2547) ไดทําการศึกษาวิจัยเก่ียวกับ
การลดของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก โดยทําการศึกษาเก่ียวกับกระบวนการ
ผลิตกระสอบสานพลาสติกการเก็บขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติกเพื่อ
นามาแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตซึ่งมีวิธีการศึกษาไดแยกเปนขั้นตอนการ
วิจัยดังนี้

1. ศึกษากระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก
2. เก็บรวบรวมขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก
3. ศึกษาขอมูลที่เก่ียวของในกระบวนการเคลือบกระสอบสานพลาสติก
4. วิเคราะหหาสาเหตุการเกิดของเสียเศษผาหัว-ทาย
5. คิดแนวทางในการลดปริมาณของเสีย
6. แกปญหาของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก
ซึ่งจากการทดลองสามารถลดของเสียในกระบวนการเคลือบกระสอบสานพลาสติกได

รอยละ 52.32 ตอการเคลือบกระสอบสานพลาสติก 1 มวน โดยปริมาณของเสียที่ลดลงสามารถ
นําไปผลิตเปนกระสอบสานพลาสติกขนาดบรรจุ 1,000 กรัม จํานวน 3 ใบ คิดเปนมูลคาที่เพิ่มขึ้น
จากการลดของเสียเปนเงิน 600 บาทตอการเคลือบกระสอบสานพลาสติก 1 มวน
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ผดุงศักดิ์ เปลี่ยนผ้ึง; และอดุลรัตน อภิรักษ (2548) ไดจัดทํากรณีศึกษาเก่ียวกับการ
ลดของเสียจากกระบวนการชุบสีดวยไฟฟา โดยมีการประยุกตเทคนิค การควบคุมคุณภาพมาใช
ในการเก็บขอมูลทางสถิติและการศึกษางาน ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิตเพื่อนามาเสนอแนวทางการแกไขปญหา ไดดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาซึ่งไดเปรียบเทียบ
วิธีการแขวนงานกับจิ๊กระหวางแบบเกาและแบบใหมการปรับปรุงวิธีการทางานใหเปนมาตรฐาน
และปรับปรุงการตรวจสอบชิ้นงานแบบ 100 เปอรเซ็นต โดยการออกแบบใบตรวจสอบกระบวนการ
ทํางานสงผลทําใหของเสียลดลงเหลือ 5.68 เปอรเซ็นต จากเดิม 10.50 เปอรเซ็นต และสามารถ
ลดตนทุนการผลิตได 161,476 บาทจาก 351,800 บาท

ธีรพันธ คอนพุดซา; และคณะ (2550) ไดทํากรณีศึกษาบริษัทแหลมทองอุตสาหกรรม
จํากัด เรื่องการลดของเสียกระบวนการทอกระสอบสานพลาสติกมีจุดประสงคของโครงงานเพื่อ
ศึกษากระบวนการทอกระสอบสานพลาสติกและการลดปริมาณจํานวนแผลของกระสอบสาน
พลาสติกหมวดทอกระสอบพลาสติกจากการศึกษาขอมูลจากกระบวนการผลิตโดยไดทําการวิเคราะห
จากแผนภาพกางปลาและแผนภูมิพาเรโต พบวาปญหาสําคัญที่มีผลกระทบตอกระบวนการผลิต
คือ แผลทอซึ่งเกิดจากเสนเทปพุงและยืนดังนั้นผูดาเนินโครงงานจึงมุงเนนการแกปญหาโดยการ
นาเซรามิกมาประกอบกับตะกรอที่ผานการใชงานเพื่อปองกันการแตกและการขาดของเสนเทป
ยืนและจัดทําแบบฟอรมใบตรวจสอบมาทําการตรวจสอบและการควบคุมการทํางานของพนักงาน
เม่ือไดทําการปรับปรุงพบวาแผลของกระสอบสานพลาสติกจากหมวดทอลดลง 3.19 เปอรเซ็นต
เหลือ 2.48 เปอรเซ็นต

รุงฤทัย โปธิกา (2553) ไดทําการการปรับปรุงกระบวนการทําความสะอาดแผนวงจร
อิเล็กทรอนิกส หลังการบัดกรีในโรงงานผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยใชเครื่องมีดานคุณภาพ
ทําการวิเคราะหสาเหตุ และหาแนวทางการปรับปรุง ผลจากการวิเคราะหพบวาสาเหตุของการ
สูญเสียสารเคมีเนื่องมาจากสารเคมีระเหยในขั้นตอนการผลิต และสารเคมีเหลือคางใน
ผลิตภัณฑในขั้นตอนการทําความสะอาดครั้งสุดทาย ดังนั้นไดทําการประเมินความเปนไปไดใน
การเลือกการทําการปรับปรุงพบวาแนวทางที่ทําไดคือ การยายตําแหนงทอลมดูดจากดานบนมา
ไวดานขางของอางสารเคมีเพื่อลดปริมาณการระเหยของสารเคมีลง และอีกวิธีหนึ่งคือการทํา
ถาดรองสารเคมีในขั้นตอนการลางครั้งสุดทายโดยทั้งสองวิธีไมมีคาใชจายในการลงทุน โดยรวม
สามารถลดความสูญเสียสารเคมีไดเฉลี่ย 37.65 กิโลกรัมตอเดือน คิดเปน 5.2 เปอรเซ็นต และมี
มูลคา 23,493 บาทตอป สําหรับการนําไปประยุกตใชกับองคกรในโรงงานนั้นโดยจัดทํารวมกับ
การจัดการดานสิ่งแวดลอม และเปนไปตามนโยบายดานสิ่งแวดลอมของผูบริหาร



บทที่  3
วิธีดําเนินการศึกษา และเคร่ืองมือในการศึกษา

การศึกษาสภาพปจจุบันในกระบวนการพิมพ ของกรณีศึกษา บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท
จํากัด มีการศึกษาถึงทฤษฎีและงานวิจัยตางๆ ที่เก่ียวของ โดยในการศึกษาครั้งนี้มีการนํา
ทฤษฎีตางๆ เขามาชวยในการหาแนวทางการพิจารณาถึงปญหาจากการปฏิบัติงานจริง เพื่อ
พัฒนากระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพรวมถึงการดําเนินงานเพื่อใหตรงกับวัตถุประสงคและ
ขอบเขตของการศึกษา โดยสามารถแบงขั้นตอนไดดังตอไปนี้

1. การศึกษาหัวขอประเด็นปญหา กระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท
2. การสํารวจสภาพปจจุบันและต้ังเปาหมาย
3. การเก็บขอมูล
4. การวิเคราะหสาเหตุและกําหนดมาตรฐานการแกไข
5. การนํามาตรฐานแกไขไปปฏิบัติ
6. การติดตามผล
7. การกําหนดมาตรฐาน

การศึกษาหัวขอประเด็นปญหา กระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท
บริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด มีการดําเนินงานพิมพแบบออฟเซ็ทเทานั้น โดยการผลิต

นั้นมีขั้นตอนหลากหลายขั้นตอนขึ้นกับรูปแบบของผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคาโดยมี
กระบวนการตามกระบวนการตามภาพ

รูปที่ 3 รูปแบบกระบวนการดําเนินงานของ บริษัทปากน้ํา ออฟเซ็ท จํากัด
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จากขอมูลในการดําเนินงานปพ.ศ. 2556 พบวามีจํานวนกระดาษที่ใชไปกับจํานวน
กระดาษคงคลังไมเทากันซึ่งสงผลกระทบโดยตรงตอตนทุนในการผลิตโดยตรง เนื่องจากใน
อุสาหกรรมของการพิมพนั้นกระดาษจัดวาเปนวัตถุดิบหลักของการดําเนินกิจการ จากการ
สํารวจและเก็บขอมูลภายในป พ.ศ.2556-2557 จํานวน 6 ครั้ง พบวาจํานวนยอดกระดาษใน
คลังสินคากับจํานวนยอดกระดาษที่โปรมแกรมปฏิบัติการภายในโรงพิมพนั้นมีจํานวนคงเหลือที่
ไมเทากัน โดยจํานวนยอดจํานวนนับของกระดาษที่นับจริงนั้นจะมียอดกระดาษที่คงเหลือนอย
กวาในโปรแกรมระบบปฏิบัติการภายใน ซึ่งในการทําการบันทึกยอดการใชไปของกระดาษนั้น
จะมีการบันทึกโดยฝายบัญชีที่บันทึกลงในระบบปฏิบัติการ โดยหากพิจารณาถึงความสูญเสียที่
เกิดขึ้นจากยอดกระดาษที่สูญหายนั้นจะไดดังนี้

ตารางที่ 4 จํานวนกระดาษที่สูญหายและมูลคาความสูญเสีย

ครั้งท่ี ยอดกระดาษ
ท่ีเบิก

ยอดกระดาษ
ใชจริง

สูญหาย
(แผน)

เปนเงนิ
( 7.16 บาท/แผน) คิดเปน %

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 จะพบวายอดกระดาษทีการสูญหายจากการนับทั้ง 6 ครั้งในระยะเวลา
3 เดือนเปนจํานวนถึง 21,301 แผน ซึ่งหากคิดเฉพาะมูลคาของความสูญเสียเปนจํานวน
152,515 บาท นอกจากความสูญเสียที่เกิดขึ้นภายในที่มีมูลคาดังกลาวแลว หากมีการสูญหาย
ของกระดาษที่เกิดขึ้นอยางตอเนื่องในลักษณะดังกลาวอาจจะสงผลกระทบโดยตรงตอบริษัท
เนื่องจากในปกติของการสั่งกระดาษเพื่อใชผลิตนั้นทางฝายผลิตและฝายจัดซื้อจะมีการทํางาน
รวมกันในการประเมินการใชกระดาษในการพิมพแตละครั้ง ซึ่งขอมูลที่ใชในการประเมินการสั่ง
กระดาษนั้นจะอางอิงจากขอมูลคงคลังของกระดาษในระบบปฏิบัติการ เพื่อเปนการสั่งให
เพียงพอตอการใช โดยปกตินั้นกระดาษที่เปนวัตถุดิบหลักในกระบวนการผลิต ในการเก็บรักษา
นั้นคอนขางจะมีความเสียงสูงที่จะทําใหกระดาษอยูในสภาพไมพรอมใช ตัวอยางเชน กระดาษ
เปลี่ยนสี ความชื้น ความสกปรก เปนตน ซึ่งในการสั่งกระดาษใหพอดีกับจํานวนผลิตนั้น
นอกจากจะเปนการประหยัดในการใชตนทุนเกินความจําเปนแลว จะเปนการลดตนทุนในการ
เก็บรักษาวัตถุคงคลัง และนอกจากนั้นความเสียหายรายแรงที่จะเกินขึ้นหากมีการสูญหายของ
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กระดาษภายในคลังสินคาหากมีการสั่งกระดาษมาเพิ่มใหเพียงพอตอการผลิตแตไมมีกระดาษ
เพียงพอเนื่องจากการสูญหายของกระดาษ จะสงผลกระทบตอการดําเนินการพิมพ สินคาไม
เพียงพอตอการสงใหลูกคา กระทบตอภาพลักษณและความเสียหายตอความนาเชื่อถือของ
ลูกคาที่มีตอบริษัท

การสํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย
จากการศึกษาและเก็บขอมูลของการดําเนินงานจากการทํางานในกระบวนการพิมพ

แบบออฟเซ็ท ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท มีกระบวนการดําเนินงานและขั้นตอนดังนี้

ตารางที่ 5 การปฏิบัติงานภายในบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด
สัญลักษณรายการ หมายเหตุ

1. ออกแบบเพลตพิมพ
2. ตรวจสอบความถูกตองของเพลต
3. สรางเพลตพิมพ

4. เบิกกระดาษ (ทดลองพิมพ)

เบิ กกระดาษเพื่ อ
การทดลองพิมพนั้น
เปนขั้นตอนที่มีการ
เบิกกระดาษประมาณ
50-100 แผน

5. ทดลองพิมพ
6. ตรวจสอบความถูกตองของการ
ทดลองพิมพ

7. เบิกกระดาษเพื่อพิมพ

เบิ กกระดาษเพื่ อ
พิมพนั้นจะเปนการ
เบิกกระดาษ ตาม
คําสั่งของลูกคา

8. พิมพ (ทดสอบสี)

9. ตรวจสอบสี

ถ าตรวจสอบสี ไม
ผ า น จ ะต อ งพิ มพ
ใหมโดยมีการเบิก
กระดาษเพิ่มอีก
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ตารางที่ 5 การปฏิบัติงานภายในบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท (ตอ)
สัญลักษณรายการ หมายเหตุ

10. กระบวนการพิมพ
11. การสุมตรวจคุณภาพจากเครื่อง
ตางๆ
12. พักรอการเคลื่อนยาย
13. เคลื่อนยายงานไปยังจุดประกอบ
14. การขึ้นรูปงาน
15. ตรวจสอบการขึ้นรูปงาน
16. เคลื่อนยายไปยังคลังสินคา
17. เก็บเขาคลังรอการจัดสง

จาก Process Chart กระบวนการพิมพสามารถแสดงรายะละเอียดไดดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 : การออกแบบเพลตพิมพ

รูปที่ 4 รูปแบบของการออกแบบเพลตพิมพ

ขั้นตอนการออกแบบเพลตพิมพหลังจากการที่มีคําสั่งผลิตจากลูกคา หรือมีการติดตอ
จากลูกคาเพื่อเริ่มตนการผลิต ทางบริษัทจะมีการออกแบบเพลตสําหรับการพิมพเพื่อใชเปนตนแบบ
สําหรับการพิมพ
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ขั้นตอนที่ 2 : การตรวจสอบความถูกตองของเพลตจริง

รูปที่ 5 การตรวจสอบความถูกตองของเพลตจริง

ขั้นตอนของการตรวจสอบความถูกตองของเพลตจริงนั้นหลังจากที่มีการออกแบบเพลต
สําหรับการพิมพเสร็จแลวจะมีการตรวจสอบทั้งขนาดและรูปแบบของเพลตตามคําสั่งซื้อของลูกคา
เนื่องจากเพลตสําหรับการพิมพนั้นจะเปนตนฉบับของสินคาที่ลูกคาสั่งผลิต

ขั้นตอนที่ 3 : การสรางเพลตพิมพ

รูปที่ 6 การสรางเพลตพิมพ

ขั้นตอนของการสรางเพลตพิมพเพื่อใชสําหรับพิมพงาน โดยเพลตที่จะสรางนั้นจะตอง
มีการสรางเพลตในขนาดและลายละเอียดที่ถูกตองและตรงกับคําสั่งงานของลูกคาโดยจะยืนยัน
ตามเพลตที่ไดตรวจสอบจากขั้นตอนกอนหนา
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ขั้นตอนที่ 4 : เบิกกระดาษ (ทดลองพิมพ)

รูปที่ 7 การเบิกกระดาษในขัน้ตอนของการทดลองพิมพ

ขั้นตอนของการเบิกกระดาษเพื่อการทดลองพิมพนั้นเปนขั้นตอนที่มีการเบิกกระดาษ
ประมาณ 50-100 แผน เพื่อการตรวจสอบความถูกตองตางๆ เชน ตัวอักษร ลายละเอียด

ขั้นตอนที่ 5 : ทดลองพิมพ

รูปที่ 8 การทดลองพิมพ

ในการทดลองพิมพนั้นจะเปนการพิมพ ตามคําสั่งของลูกคาโดยจะทดลองพิมพเพื่อใช
ในการตรวจสอบความถูกตองกอนเริ่มกระบวนการพิมพตามปริมาณและคําสั่งซื้อของลูกคาเปน
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ขั้นตอนที่ 6 : ตรวจสอบความถูกตองของการทดลองพิมพ

รูปที่ 9 การตรวจสอบความถูกตองของการทดลองพิมพ

การตรวจสอบความถูกตองของการทดลองพิมพเพื่อการปองกันความเสียหายจาก
ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นและใหตรงกับคําสั่งซื้อหรือสั่งผลิตจากลูกคา

ขั้นตอนที่ 7 : พิมพ (ทดสอบสี)

รูปที่ 10 การพิมพ (ทดสอบสี)

ในการพิมพแบบ ออฟเซ็ทจะตองมีการผสมสีและปลอยใหเครื่องพิมพพิมพงาน
จนกวาคุณภาพสีนั้นจะถูกตองและตรงกับความตองการของลูกคาในการสั่งซื้อ
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ขั้นตอนที่ 8 : ตรวจสอบสี

รูปที่ 11 การตรวจสอบสี

หลังจากขั้นตอนของการพิมพเพื่อการทดสอบสีนั้นจะมีการพิมพเหมือนกับกระบวนการพิมพ
ที่สงมอบใหลูกคา จะมีการตรวจสอบความถูกตองของสีจากการพิมพเนื่องจากการพิมพแบบออฟเซ็ท
นั้นจะมีการผสมสี ไมไดมีการใชหมึกสีแบบสําเร็จรูปดังนั้นในขั้นตอนนี้จะตองตรวจสอบคุณภาพ
ของสีใหตรงกับคําสั่งซื้อจากลูกคา

ขั้นตอนที่ 9 : กระบวนการพิมพ

รูปที่ 12 กระบวนการพิมพ

หลังจากการะบวนการตรวจสอบสีและตรวจสอบความถูกตองเสร็จสิ้นแลวจะเริ่มการ
พิมพจริงเพื่อการสงมอบใหลูกคาตามคําสั่งซื้อ
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ขั้นตอนที่ 10 : การสุมตรวจคุณภาพจากเครื่องตางๆ

รูปที่ 13 การสุมตรวจสอบคุณภาพจากเครื่องตางๆ

ในระหวางการพิมพนั้นจะมีการสุมตัวอยางของการพิมพมาเพื่อการตรวจสอบคุณภาพ
ในดานตางๆ เชน สี ความคมชัดของชิ้นงาน และรายละเอียดตางๆ

ขั้นตอนที่ 11 : พักรอการเคลื่อนยาย

รูปที่ 14 การพักรอการเคลื่อนยาย

หลังจากกระบวนการการพิมพครบจํานวนแลวชิ้นงานจะถูกพักรอการเคลื่อนยายไป
ยังจุดประกอบชิ้นงาน
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ขั้นตอนที่ 12 : เคลื่อนยายงานไปยังจุดประกอบ

รูปที่ 15 การเคลื่อนยายงานไปยังจุดประกอบ

เม่ือถึงระยะเวลาตามที่กําหนดกอนการสงมอบชิ้นงานจะถูกเคลื่อนยายมายังจุดประกอบ
ชิ้นงาน

ขั้นตอนที่ 13 : การขึ้นรูปงาน

รูปที่ 16 การขึ้นรปูงาน

ขั้นตอนของการขึ้นรูปงานสําหรับการประกอบชิ้นงานหรือพับขึ้นรูปในลักษณะตางๆ
ของการกําหนดจากลูกคา เชน พับเปนกลองในรูปแบบสี่เหลี่ยม เปนตน
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ขั้นตอนที่ 14 : ตรวจสอบการขึ้นรูปงาน

รูปที่ 17 การตรวจสอบการขึ้นรูปงาน

การตรวจสอบการขึ้นรูปงานจะมีการสุมตรวจสอบชิ้นงานเพื่อความถูกตองตรงกับคําสั่งซื้อ
จากลูกคา

ขั้นตอนที่ 15 : เคลื่อนยายไปยังคลังสินคา

รูปที่ 18 การเคลื่อนยายไปยังคลังสินคา

หลังจากที่ชิ้นงานมีการขึ้นรูปเสร็จสิ้นตามจํานวนรวมถึงการตรวจสอบความถูกตอง
ของการขึ้นรูปเสร็จแลวนั้น จะมีการเคลื่อนยายไปเก็บที่คลังสินคาเพื่อรอการจัดสงตามวันและ
เวลาที่กําหนด
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ขั้นตอนที่ 16 : เก็บเขาคลังรอการจัดสง

รูปที่ 19 การเก็บเขาคลังสินคาเพื่อรอการจัดสง

ในการเก็บชิ้นงานนั้นจะมีการแยกคลังระหวางคลังวัตถุดิบและคลังสินคาสําเร็จรูปเพื่อ
ความสะดวกในการปฏิบัติ ทั้งการควบคุมปริมาณและการจัดสง

จากขั้นตอนของกระบวนการพิมพนั้นจะพบวามีการเบิกกระดาษใน 2 ขั้นตอน คือ
การพิมพทดสอบ และการพิมพจริงหลังจากการทดสอบ ซึ่งหากพิจารณาลายขั้นตอนนั้นจะ
พบวากระดาษจะสามารถเบิกไดระหวางขั้นตอนที่ 5 จนถึงขั้นตอนที่ 11 คือต่ังแตการเริ่มทดลอง
การพิมพจนถึงขั้นตอนการพักงานรอเคลื่อนยายไปยังจุดประกอบงานดัง Flow Process
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รูปที่ 20 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการทํางาน
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การเก็บขอมูล

ตารางที่ 6 การวางแผนการดําเนินงาน
แผนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ วันเดือนป

Plan สํารวจสภาพปจจุบัน นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 3 พ.ค. 2557
วิเคราะหสาเหตุ นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 1 มิ.ย. 2557
กําหนดมาตรการแกไข นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 15 มิ.ย. 2557

Do นํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 15 มิ.ย. 2557
Check เก็บขอมลูหลังการปรบัปรุงเพ่ือ

ตรวจสอบความมีประสิทธภิาพของ
การแกไข

นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 1 ก.ค. 2557

Action สรุปผลการดําเนินงานจัดทํา
มาตรฐาน

นาย กุลเชษฐ ศิริมานะพงษ 15 ส.ค. 2557

ในการวางแผนดําเนินงานเพื่อปรับปรุงและพัฒนาประสิทธิภาพภายในบริษัทนั้นไดมี
การนําหลักการของ PDCA เขามาใชเพื่อใหการทํางานเปนขั้นตอนอยางเปนระเบียบเรียบรอย
โดยการกําหนดการดําเนินงานจะเริ่มเปนลําดับดังนี้

1. การวางแผนปฏิบัติงาน (Plan)
2. การปฏิบัติงาน (Do)
3. การตรวจสอบการปฏิบัติงาน (Check)
4. สรุปการปฏิบัติงานแลวกําหนดเปนมาตาฐานการปฏิบัติงาน (Action)
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การสํารวจสภาพปจจุบัน

การวิเคราะหสาเหตุโดยใชเคร่ืองมือ
คุณภาพ

การกําหนดปญหาและสาเหตุ

การกําหนดมาตรฐานในการแกไข

นํามาตรการท่ีกําหนดมาปฏิบัติ

การเปรียบเทียบผลท่ีเกิดขึ้นระหวาง
กอนและหลังการนํามาตรการมาใช

สรุปผลการดําเนินงาน กําหนดเปนมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน

รูปที่ 21 การวางแผนดําเนินงาน
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การวิเคราะหสาเหตุและกําหนดมาตรการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น
จากการศึกษากระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท ของบริษัท ปากน้ําออฟเช็ท จํากัด นั้น

พบปญหาการควบคุมการเบิกใชกระดาษรวมถึงการที่ มีกระดาษสูญหายไปในระหวาง
กระบวนการผลิต จึงไดทําการวิเคราะหปญหาโดยใชผังกางปลาดังนี้

รูปที่ 22 แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหา

จากการวิเคราะหสาเหตุตางๆ ในผังกางปลาพบวาผลที่เกิดขึ้นคือ จํานวนกระดาษที่
เหลืออยูนั้นจะไมตรงกับในระบบปฏิบัติการ (ขอมูล) ของบริษัท พบความคลาดเคลื่อนเฉลี่ย
จากการนับอยูที่ 3.13%

1. ประเด็นปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ
1.1 สีของกระดาษเหลือง เนื่องจากกระดาษมีหลายเฉดสีบางครั้งสีของกระดาษ

อาจจะไมตรงกับความตองการใชทําใหพนักงานเบิกกระดาษจาก Stock อ่ืนมาใชในงาน
2. ประเด็นปญหาที่เกิดจากพนักงาน

2.1 อาจจะมีการขโมยกระดาษออกไปขายหรือออกไปใชสวนตัวของพนักงานใน
ระหวางวันหรือในชวงเวลาการทํางานลวงเวลาเพราะในบางครั้งจะมีการทํางานลวงเวลา

2.2 จากกระบวนการของการพิมพมีการเบิกกระดาษเพียง 2 รอบ แตถาหากมี
การเบิกกระดาษนอกเหนือจากนั้นจะตองมีการลงบันทึกเบิกกระดาษจากคลังเชนกันแตอาจมี
เหตุการณที่พนักงานเบิกหรือหยิบกระดาษออกจากคลังกระดาษโดยการที่ไมไดจดบันทึก

3. ประเด็นปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร
3.1 เครื่องจักรเกาไมทันสมัยทําใหการพิมพมีชิ้นงานทีเสียเปนจํานวนมากทําให

ตองมีการใชกระดาษและวัตถุดิบที่สิ้นเปลืองมากกวาปกติ
3.2 เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาทําใหการพิมพมีชิ้นงานทีเสียเปนจํานวนมาก

ทําใหตองมีการใชกระดาษและวัตถุดิบที่สิ้นเปลืองมากกวาปกติ เชนเดียวกัน
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4. ประเด็นปญหาที่เกิดวิธีการ
4.1 จํานวนกระดาษที่มาสงไมตรงกับความเปนจริง จะทําใหสงผลกระทบตอจํานวน

คงคลังทันที เนื่องจากกระดาษสําหรับการเปนวัตถุดิบจะสงเขามาในจํานวนมากและจะมีการนับ
เพียงตามฉลากของกระดาษเทานั้นหากจํานวนไมตรงกับความเปนจริงจะสงผลตอการที่กระดาษ
สูญหาย

4.2 การพิมพแบบออฟเซ็ทจะมีการพิมพเพื่อการปรับแตงสีใหถูกตองตามตัวอยาง
ดังนั้นหากมีการพิมพลองสีในจํานวนมากกวาปกติจะทําใหเกิดการใชกระดาษมากกวาปกติเชนกัน
รวมถึงความสามารถของพนักงานที่ผสมสีและควบคุมเครื่องพิมพ

การกําหนดมาตรการแกไข
1. การปองกันมาจากการที่พนักงานขโมยกระดาษไดจัดใหทางโรงงานออกระเบียบ

ปฏิบัติสําหรับพนักงานทุกคนจะตองตรวจคนกระเปากอนออกจากโรงงานทุกครั้งเพื่อปองกัน
การทุจริต

2. การปองกันการที่กระดาษที่สงมาจาก Supplier ไมตรงกับจํานวนจริงที่ระบุมาใน
Invoice กําหนดใหมีการชั่งน้ําหนักกระดาษกอนนําเขาคลังกระดาษในขณะที่ Supplier นํามาสง
เนื่องจากกระดาษที่นํามาสงมีปริมาณมากจึงไมสะดวกตอการนับจึงใชวิธีชั่งน้ําหนักกําหนดปริมาณ
กระดาษ

3. มีการระบุสีของกระดาษใหชัดเจนการสราง Visual Control และ Indicator ของสี
ของกระดาษที่ชัดเจน เริ่มต่ังแตการสั่งซื้อกระดาษรวมถึงขั้นตอนการตรวจรับกระดาษ

4. กําหนดใหพนักงานตองทําการลงบันทึกการเบิกกระดาษทุกครั้งโดยการเพิ่ม
พนักงานในการดูแลคลังกระดาษโดยเฉพาะหรือการควบคุมผานทางสํานักงานโดยคลังกระดาษ
มีการลอคและทุกครั้งที่มีการเบิกกระดาษจะตองผานพนักงานในสํานักงานในการควบคุมคลัง
กระดาษ

5. เนื่องจากในการพิมพรูปแบบ ออฟเซ็ท จะตองมีการเริ่มพิมพเพื่อใหสีนิ่งและตรง
ตามแบบที่ลูกคากําหนด โดยในระยะของการเริ่มพิมพจะมีการใชกระดาษไปมากซึ่งเปนการ
สิ้นเปลืองมากที่สุดในกระบวนการผลิตรวมถึงจะเปนเพียงขั้นตอนเดียวในกระบวนการที่มีการ
เบิกกระดาษออกมาใชดังนั้นในการพิมพทดสอบสีชวงแรกทาง บริษัทสามารถสรางคลังกระดาษ
สําหรับการทดสอบพิมพไวเพื่อใชกระดาษกอนแลวจึงใชกระดาษสําหรับพิมพงานของลูกคาเริ่ม
พิมพโดยคลังกระดาษหรือกระดาษสําหรับการทดสอบนั้นจะใชกระดาษเกาหรือกระดาษเสีย
ภายในโรงงานเพื่อเปนการลดตนทุนการใชกระดาษรวมถึงการควบคุมการใชกระดาษและการลง
บันทึก เนื่องจากจากการเก็บขอมูลและพูดคุยกับหัวหนางานและพนักงานพบวาโดยมาก
หลังจากการเบิกกระดาษในรอบแรกแลวมีบางที่พนักงานจะเดินไปหยิบกระดาษมาเพิ่ม
เนื่องจากการใชกระดาษในการทดสอบสีในชวงแรกของการผลิตที่มีมาก
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การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ

ตารางที่ 7 การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ

ปญหา วิธีการดําเนนิงาน
(ทําอะไร)

วิธีการดําเนนิงาน
(ทําอยางไร) เวลา สถานท่ี

Man - การปองกัน
กระดาษสูญหายจาก
การลักขโมยของ
พนักงาน

- กําหนดใหมีการตรวจ
คนการเขาออกของ
พนักงานใหมีการเขา
ออกเพียงทางเดียวและ
มีการตรวจคนกระเปา
สัมภาระและทายรถทุก
ครั้งที่มีการเขาออก
จากบริษัท

- ตลอดระยะเวลา
การทํางาน (8.00-
17.00 ในเวลา
ปกติ และเวลา
นอกเหนือการ
ทํางานและการ
ทํางานลวงเวลา)

บริษัท ปากนํ้า
ออฟเซ็ท (บรเิวณ
ทางเขาออกประตู
ของบริษัท)

Material - การตรวจเชค็
คุณภาพของ
กระดาษที่มาสง(สี
ของกระดาษ)

- จัดทํา Chart สขีอง
กระดาษเพ่ือใหการรับ
กระดาษที่มาสงจากชัพ
พลายเออรน้ันมสีีตรง
กับคําสั่งซ้ือและตรงกับ
ความตองการของ
ลูกคา

- ทุกครั้งที่มีการ
รับกระดาษเขา
คลังสินคา

บริษัท ปากนํ้า
ออฟเซ็ท (บริเวณ
จุดรับสินคา)

Method - การตรวจเชค็
จํานวนกระดาษใน
การรับกระดาษจาก
ซัพพลายเออร
- การเบิกกระดาษ
และการลงบันทึก
การใชกระดาษ

- เปลีย่นวธิีการเดิมที่
ใชในการรับกระดาษ
จากการดูจํานวนหนา
ฉลากเปนการชั่ง
นํ้าหนักเพ่ือคํานวณ
นํ้าหนักกระดาษตอ
จํานวนที่รับเขาบริษัท
- จัดทําคลงัปดเพ่ือ
ควบคุมการเบิก
กระดาษใหเปนไป
อยางรัดกุม

- ขั้นตอนการรับ
กระดาษเขา
บริษัท
- ขั้นตอน
การพิมพ

บริษัท ปากนํ้า
ออฟเซ็ท (บริเวณ
จุดรับสินคา, คลัง
วัตถุดิบ)
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ตารางที่ 7 การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ (ตอ)

ปญหา วิธีการดําเนนิงาน
(ทําอะไร)

วิธีการดําเนนิงาน
(ทําอยางไร) เวลา สถานท่ี

Machine - การเพ่ิมจุดคลัง
กระดาษสําหรับการ
ทดลองพิมพ

- กําหนดใหใชกระดาษ
เกาทีใ่ชแลวนํามาวาง
ไวบรเิวณหนา
เครื่องพิมพสําหรับใช
พิมพซํ้าในขั้นตอนการ
พิมพทดลองสี

- ขั้นตอน
การพิมพ

บริษัท ปากนํ้า
ออฟเซ็ท (เครื่อง
พิมพ)

การแกไขและปฏิบัติ
1. การปองกันกระดาษสูญหายจากการลักขโมยของพนักงาน

ในการนําเสนอสาเหตุของการทุจริตของพนักงานเปนการปองกันไมใหเกิดการ
ทุจริตในการปฏิบัติงานเนื่องจากการตรวจสอบกระดาษที่มีการสูญหายอยางตอเนื่องในปริมาณ
มากดังนั้นจึงจัดใหมีการตรวจคนกระเปาในทุกครั้งที่มีการเขาออกโรงงานหรือการปฏิบัติงาน
ภายในโรงงาน การตรวจคนกระเปาของพนักงานในการเขาออกโรงงาน

กอนปรับปรุง
พนักงานสามารถเขาออกภายในตัวบริษัท รวมถึงโรงงานและคลังสินคาโดยไมได

มีการตรวจสอบวามีการนําสินทรัพยของบริษัทออกไปใชหรือมีการทุจริตใดๆ เกิดขึ้น รวมถึง
ทางเขาออกของ บริษัท มีหลายทางเชนกัน

รูปที่ 23 การเขาออกบริษัทที่มีการเขาออกไดหลายทางและไมมีการตรวจสอบ
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หลังการปรับปรุง
พบวาในการตรวจคนกระเปา หรือทายรถของพนักงานนั้นในบางครั้งพบสินทรัพย

และอุปกรณสํานักงานของบริษัทที่มีการนําติดตัวออกไปจากพนักงาน ซึ่งในการตรวจคนนั้น
รวมถึงพนักงานภายในสํานักงาน ผูบริหารและผูมาติดตอไมวาในกรณีใดๆ ก็ตาม รวมถึงการบังคับ
ใหใชทางเขาและออกของบริษัทเปนทางเดียว

รูปที่ 24 การใหมีการตรวจสอบทายรถที่เขาออกจากบริษัท

2. สาเหตุจากการที่จํานวนกระดาษมีไมตรงกับคําสั่งซื้อหรือกระดาษไมตรงกับความ
คําสั่งซื้อ

กอนปรับปรุง
เนื่องจากกระดาษที่มีการสงจาก Supplier ในปกตินั้นพนักงานจะทําการตรวจรับ

โดยอางอิงจากฉลากกํากับกระดาษที่มาสงจาก Supplier เทานั้นซึ่งเปนขั้นตอนที่ไมรัดกุมอาจจะ
ทําใหเกิดปญหาตามมาภายหลังได
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รูปที่ 25 การตรวจรับและนบัจาํนวนกระดาษที่มาสงจากการอางอิงฉลาก

หลังปรับปรุง
กําหนดในมีการตรวจสอบกระดาษจาก Supplier ใหมีความรัดกุมมากขึ้นกอนการ

นําเขาคลังกระดาษโดยการใชการชั่งน้ําหนักของกระดาษ เนื่องจากปริมาณที่มาสงในแตละครั้ง
นั้นมีปริมาณมากไมสามารถทําการนับ (Physical) ไดจะทําใหเปนการสูญเสียเวลาเปนอยางมาก
ซึ่งในการชั่งน้ําหนักของกระดาษสามารถคํานวณคาน้ําหนักที่ถูกตองได

รูปที่ 26 การตรวจรับและนบัจาํนวนกระดาษโดยการใชการชั่งน้ําหนัก
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3. การตรวจสอบกระดาษใหตรงกับคําสั่งซื้อ

กอนปรับปรุง
เนื่องจากกระดาษที่มีการสงจาก Supplier ในปกตินั้นพนักงานจะทําการตรวจรับ

โดยอางอิงจากฉลากกํากับกระดาษที่มาสงจาก Supplier เทานั้นซึ่งเปนขั้นตอนที่ไมรัดกุมอาจจะ
ทําใหเกิดปญหาตามมาภายหลังได

รูปที่ 27 การตรวจรับและนบัจาํนวนกระดาษโดยการอางอิงจากฉลาก

หลังปรับปรุง
ทําการกําหนด Color Chart ในการตรวจสอบสีของกระดาษเนื่องจากในการสั่ง

กระดาษทุกๆ จะมีการสั่งเปน Code ของสีและเนื้อกระดาษซึ่งอาจจะทําใหผูปฏิบัติงานเขาใจไม
ตรงกับฝายจัดซื้อที่อยูในสํานักงาน ดังนั้นการทํา Color Chart เปนการชวยในการตรวจสอบ
กระดาษโดยใช Visual Control



38

รูปที่ 28 การตรวจรับและนบัจาํนวนกระดาษโดยการใช Color Chart

4. การควบคุมในการเบิกกระดาษและการจดบันทึก

กอนปรับปรุง
โดยปกติคลังกระดาษในการเบิกกระดาษจะทําการเบิกโดยชางพิมพ ซื้อเปนผูเบิก

เองและประมาณจํานวนกระดาษของแตละครั้งในการเบิกและมีการลงบันทึกในการเบิกกระดาษ

รูปที่ 29 การเบิกกระดาษโดยชางพิมพ
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หลังการปรับปรุง
ใหมีการควบคุมการเบิกกระดาษที่รัดกุมขึ้นจากปกติที่ชางพิมพจะเบิกกระดาษ

และลงบันทึกดวยตนเอง อาจจะมีการลงบันทึกที่ไมตรงกับความเปนจริง โดยกําหนดใหชาง
พิมพเบิกกระดาษผานพนักงานในสํานักงานเพื่อการควบคุมจํานวนในการเบิกใชกระดาษและ
หองคลังกระดาษมีการลอค เนื่องจากปกติหองกระดาษจะถูกเปดไวตลอดเวลา เพื่อการควบคุม
กระดาษที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น

รูปที่ 30 การเบิกกระดาษผานการควบคุมคลังและการลงบันทึก

5. การใชทรัพยากรกระดาษใหคุมคา

กอนการปรับปรุง
เนื่องจากการพิมพในรูปแบบ ออฟเซ็ท นั้น โดยรูปแบบของการพิมพจะตองมีการ

พิมพทดสอบสีในชวงเริ่มตนของการพิมพ ซึ่งเปนขั้นตอนที่มีการสูญเสียกระดาษมากที่สุดของ
การพิมพ ซึ่งในปกติจะใชกระดาษใหมในการพิมพทดสอบจึงเปนสาเหตุที่สิ้นเปลืองกระดาษ
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รูปที่ 31 การพิมพทดสอบสีโดยการใชกระดาษใหม

หลังการปรับปรุง
กําหนดใหมีการนํากระดาษเกามาใชในการพิมพทดสอบโดยการสรางคลังกระดาษ

เกามาใชพิมพทดสอบในชวงแรกของการเริ่มพิมพทดสอบสี เพิ่มเปนการลดการเบิกกระดาษ
ใหมและควบคุมตนทุนของกระดาษที่มีการเบิกใช

รูปที่ 32 การพิมพทดสอบสีโดยการใชกระดาษเกาที่ใชแลว
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รูปที่ 33 การสรางคลังกระดาษเกาบริเวณหนาเครื่องพิมพ

การติดตามผลการปฏิบัติงาน
หลังจากที่ไดมีการกําหนดมาตรการในการแกไขปญหากระดาษที่สูญหายภายใน

บริษัทโดยไดเสนอวิธีการปฏิบัติงานในรูปแบบตางๆ โดยอางอิงจากสถานการณปจจุบันและการ
วิเคราะหสาเหตุตางๆของปญหาผานแผนภูมิกางปลา (Fish Blond Diagram) โดยไดเสนอแนว
ทางการแกไขไวดังนี้

1. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการทุจริตของพนักงาน
2. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการผิดพลาดในขั้นตอนของการรับ

กระดาษเขาบริษัทที่จํานวนไมครบ
3. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการผิดพลาดในขั้นตอนของการรับ

กระดาษเขาบริษัทที่สีหรือคุณสมบัติของกระดาษไมตรงกับคําสั่งซื้อ
4. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการปฏิบัติงานของพนักงานที่มี

การเบิกกระดาษไปใชแลวไมลงบันทึกหรือจดบันทึก
5. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการที่พนักงานใชกระดาษใหมใน

การพิมพทดสอบสี
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โดยจากผลการปฏิบัติตามมาตรการการแกไขปญหาตางๆ ไดผลลัพธดังนี้

1. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการทุจริตของพนักงาน

ตารางที่ 8 การจดบันทึกการตรวจคนบุคคลเขาออกของบริษัทในระยะเวลา 1 เดือน
คร้ังที่ วัน เดือน ป สิ่งผิดปกติที่ตรวจพบ หมายเหตุ

1 3 ก.ค. 2557 อุปกรณซอมบํารุง (ไขควง) -
2 15 ก.ค. 2557 อุปกรณสํานักงาน (เครื่องเขียน) -
3 28 ก.ค. 2557 อุปกรณสํานักงาน (เครื่องเขียน) -

จากการใชมาตรการตรวจคนเพื่อปองกันในการที่พนักงานมีเจตนาในการทุจริตนํา
กระดาษออกไปภายนอกบริษัทนั้นไมพบการนํากระดาษออกไปจากแบบฟอรมการจดบันทึกแต
จะพบความผิดเล็กๆ นอยๆ เชน เครื่องเขียนและอุปกรณชางที่มีการนําติดตัวออกไป ซึ่งทาง
บริษัทไดทําการตักเตือนพนักงานคนดังกลาว

2. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการผิดพลาดในขั้นตอนของการรับ
กระดาษเขาบริษัทที่จํานวนไมครบ

ตารางที่ 9 การจดบันทึกการรับกระดาษเขาบริษัทโดยน้ําหนัก

ครั้งท่ี วัน เดือน ป จํานวนกระดาษ
(แผน)

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 -

จากการใชมาตรการตรวจคนเพื่อปองกันในขอผิดพลาดจากการรับกระดาษเขาบริษัท
ปรากฏวาภายใน 1 เดือน ที่มีกิจกรรมการรับเขาบริษัทนั้นมีน้ําหนักและจํานวนตรงกับคําสั่งซื้อ
ในทุกครั้งที่มีการทดลองการชั่งน้ําหนักตรวจสอบ
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3. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการผิดพลาดในขั้นตอนของการรับ
กระดาษเขาบริษัทที่สีหรือคุณสมบัติของกระดาษไมตรงกับคําสั่งซื้อ

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 -

จากการใชมาตรการตรวจคนเพื่อปองกันในขอผิดพลาดจากการรับกระดาษเขาบริษัท
ปรากฏวาภายใน 1 เดือน ที่มีกิจกรรมการรับเขาบริษัทนั้นมีสีที่ตรงกันกับคําสั่งซื้อและความ
ตองการของลูกคา

4. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการปฏิบัติงานของพนักงานที่มีการเบิก
กระดาษไปใชแลวไมลงบันทึกหรือจดบันทึก

ตารางที่ 11 การจดบันทึกการเบิกกระดาษ

คร้ังที่ เลขที่ใบงาน
จํานวนชิ้นงาน

ที่ตองการ
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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จากการใชมาตรการตรวจคนเพื่อปองกันในขอผิดพลาดจากการเบิกกระดาษเพื่อ
พิมพไดทดลองเก็บขอมูลเฉพาะงานที่มีคําสั่งผลิตซ้ําจากในอดีตเพื่อเปรียบเทียบความตางของ
จํานวนการเบิกกระดาษ จะพบวาเม่ือมีการใหเบิกกระดาษผานการควบคุมคลังกระดาษมีการลง
บันทึกการเบิกกระดาษในจํานวนของการเบิกเพิ่มเม่ือเปรียบเทียบกับในอดีตจะพบวาไมเคยมี
การลงบันทึกการเบิกกระดาษเพิ่มดังตัวอยาง

ตารางที่ 12 การจดบันทึกการเบิกกระดาษป 2556

คร้ังที่ เลขที่ใบงาน
จํานวนชิ้นงาน

ที่ตองการ
จํานวนการเบิก

กระดาษ
หมายเหตุ

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

จากตารางที่ 12 จะพบวาในการเบิกกระดาษในลักษณะงานเดียวกันนั้นจะมีการเบิก
เพียงครั้งเดียวจะไมมีการลงลายละเอียดในการเบิกกระดาษเพิ่ม และจากใบงานเลขที่ 8455/
3721/8438 ซึ่งมีคําสังการผลิตซ้ําในป 2014 แตอัตราการใชกระดาษตางกันอยางเห็นไดชัด
ดังการเปรียบเทียบในแผนภูมิ
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รูปที่ 34 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบการเบิกกระดาษ
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5. การปองกันการสูญหายของกระดาษจากสาเหตุการที่พนักงานใชกระดาษใหมในการพิมพ
ทดสอบสี

ตารางที่ 13 การจดบันทึกการเบิกกระดาษป 2557

คร้ังที่ เลขที่ใบงาน
จํานวนชิ้นงาน

ที่ตองการ
จํานวนการเบิก

กระดาษ
หมายเหตุ

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

เม่ือมีการกําหนดใหใชกระดาษเกาในการพิมพทดสอบสีในระยะแรกของการเริ่มพิมพ
เพื่อใหสีของการพิมพเปนไปตามกําหนดของคําสั่งผลิตของลูกคา และรวมถึงการใชการควบคุม
การเบิกกระดาษควบคูไปดวยนั้น ปรากฏวาจํานวนกระดาษของการเริ่มพิมพต้ังตนในขั้นตอน
ของการพิมพลดนอยลงและยังมีการเหลือกระดาษคืนในใบงาน 5566 จํานวน 250 แผนซึ่งหาก
เปรียบเทียบเปนจํานวนเงิน จะสามารถลดตนทุนไปไดเปนจํานวนเงิน 2,000 บาท

จากกราฟเปรียบเทียบระหวางทั้งกอนและหลังการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อการลด
ความสูญเสียในกระบวนการพิมพจะพบวามีการเปลี่ยนแปลงในทิศทางที่ดีขึ้น ทางเปรียบเทียบ
เปนเปอรเซ็นตจะมีแนวโนมดังนี้

ตารางที่ 14 การจดบันทึกการใชไปของกระดาษระหวางกระดาษที่เบิกและใชจริง

ครั้งท่ี ยอดกระดาษ
ท่ีเบิก

ยอดกระดาษ
ใชจริง

สูญหาย
(แผน)

เปนเงนิ
( 7.16 บาท/แผน)

คิดเปน %

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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และเม่ือมีการเปรียบเทียบระหวางยอดสูญหายไปจะเปนดังตารางที่ 15

ตารางที่ 15 การเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ครั้งท่ี สูญหาย
(แผน)

เปนเงนิ
(7.16 บาท/แผน) คิดเปน % สูญหาย

(แผน)
เปนเงนิ

(7.16 บาท/แผน) คิดเปน %

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 (กอนปรับปรุง)
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รูปที่ 36 กราฟแสดงยอดสูญหาย (หลังปรับปรุง)

การกําหนดมาตรฐาน
หลักจากการนําการเสนอแนวทางการแกไขในทั้ง  5 รูปแบบไปทดลองปฏิบัติจริง

ภายในกระบวนการพิมพปรากฏวามีการเปลี่ยนแปลงอยางเห็นไดชัดจาก 2 วิธี
1. จัดทําคลังปดเพื่อควบคุมการเบิกกระดาษใหเปนไปอยางรัดกุม
2. กําหนดใหใชกระดาษเกาที่ใชแลวนํามาวางไวบริเวณหนาเครื่องพิมพสําหรับใช

พิมพซ้ําในขั้นตอนการพิมพทดลองสี
จึงไดกําหนดใหเปนมาตรฐานของการดําเนินงานในกระบวนการพิมพเพื่อการลด

ความสูญเสียของกระดาษภายในบริษัทดังนี้
1. ใหมีการควบคุมการเบิกกระดาษที่รัดกุมขึ้นจากปกติที่ชางพิมพจะเบิกกระดาษ

และลงบันทึกดวยตนเอง อาจจะมีการลงบันทึกที่ไมตรงกับความเปนจริง โดยกําหนดใหชาง
พิมพเบิกกระดาษผานพนักงานในสํานักงานเพื่อการควบคุมจํานวนในการเบิกใชกระดาษและ
หองคลังกระดาษมีการลอค เนื่องจากปกติหองกระดาษจะถูกเปดไวตลอดเวลา เพื่อการควบคุม
กระดาษที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น

2. กําหนดใหมีการนํากระดาษเกามาใชในการพิมพทดสอบโดยการสรางคลังกระดาษเกา
มาใชพิมพทดสอบในชวงแรกของการเริ่มพิมพทดสอบสี เพิ่มเปนการลดการเบิกกระดาษใหม
และควบคุมตนทุนของกระดาษที่มีการเบิกใช
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ตารางที่ 16 ขั้นตอนการรับวัตถุดิบ

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

1.

• ไดรับแจงจากจัดซ้ือ ตาม
ใบสั่งซ้ือวัตถุดิบ เพ่ือใหทราบ
ประเภท, จํานวน และหมาย
กําหนดการจัดสงวัตถุดิบ
• WH สํารวจและจัดเตรียม
พื้นที่ในการรับวัตถุดิบ

WA FM-PU-004

2.

• ตรวจสอบเอกสารสงมอบ
(Packing List) ดูรายการ
ประเภท และจํานวนการสง
วัตถุดิบ เทียบกับใบสั่งซ้ือ
(Purchase Order)

WA

เอกสารสงมอบ
สินคาจากผูขาย

หรือตัวแทน
ขนสงสินคา

3.

• กําหนดสถานะวัตถุดิบเปน
“อยูระหวางการตรวจสอบ”
โดยการจัดวางปายสถานะชี้
บงสถานะที่วัตถุดิบ

WA

4.

• ตรวจนับวัตถุดิบตามราย
การสงมอบสินคา
• ทําการสุมตัวอยางเ พ่ือ
ทดสอบทางเทคนิค วาได
ตามขอกําหนดตามประเภท
ผลิตภัณฑตรวจสอบ โดย
สุ ม จํ านวนตั วอย า งตาม
ระเบียบการสุมตัวอยาง

WA/PC QP-PC-005

เตรยีมพ้ืนที่ในการจัด
วางเพ่ือรองรับวัตถุดิบ

รับมอบวตัถุดิบตาม
เอกสารสงมอบ

กําหนดสถานะวัตถุดิบ
“อยูในระหวางการ

ตรวจสอบ”

ตรวจนับวัตถุดิบ
และสุมตัวอยาง

เพ่ือทดสอบ
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ตารางที่ 16 ขั้นตอนการรับวัตถุดิบ (ตอ)

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

5.

• PC แจงผลการตรวจสอบ
และทดสอบกลับมายัง WA
ในรายงานผลการทดสอบ
• WA ทําสรุปผลการตรวจ
สอบตามแบบฟอรมแบบ
ฟอรมรายงานการตรวจสอบ
และทดสอบวัตถุดิบ ซ่ึงกําหนด
ใหดําเนินการดังน้ี
• ทําการตรวจนับตามแบบ
รายงาน ถาผลการนับจํานวน
วัตถุดิบนอยกวาที่ระบุใน
เอกสาร ใหแจง PU ทันที
เ พ่ือดําเนินการแกปญหา
ตอไป
• ถาผลการสุมตรวจสอบไม
ผานเกณฑที่กําหนด ใหแจง
PD, PU และ MD เพ่ือสรุป
วิธีปฏิบัติในขั้นตอไป เชน
สงคืน, ใชตามที่เปน หรือ
ทําลายทิ้ง
• เมื่อดําเ นินการทดสอบ
ผานตามขั้นตอนแลวสามารถ
ดําเนินมนขอ 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 (ตอ)

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

6.

• กรณีที่ผานการตรวจสอบ
และทดสอบ หรือกําหนดให
ใชตามที่ เปน ก็ใหจัดเก็บ
วัตถุดิบตามวิธีปฏิบัติงาน
เรื่องการจัดเก็บวัตถุดิบและ
สินคาสําเร็จรูป
• บันทึกจํานวนวัตถุดิบลง
แบบฟอรมทะเบียนรับจาย
ผลิตภัณฑ
• กรณีที่ทดสอบไมผานเกณฑ
ที่กําหนด และสรุปใหสงคืน
หรือทําลายทิ้ง ก็ใหกําหนด
สถานะวัตถุดิบ โดยการจัด
วางปายสถานะชี้บงสถานะ
ที่วัตถุดิบตามที่กําหนด และ
ดําเนินการตามวิธีการรับ
จายและเคลื่อนยายผลิตภัณฑ
จากคลังสินคา
• จัดใหมีการปองกันและ
ถนอมรักษาผลิตภัณฑ ตาม
วิธีการปองกันและการถนอม
รักษาผลิตภัณฑ

WA

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

จัดเกบ็วัตถุดิบตาม
ตําแหนงที่กําหนด,
ปองกันถนอมรักษา
และบันทึกขอมูล

ลงทะเบยีนวตัถุดิบ
(Stock Card)



51

ตารางที่ 17 ขั้นตอนการสงมอบวัตถุดิบ

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

1.

• ฝายคลังสินคาจะจัดทําใบ
เบิกวัตถุดิบ/นําเขาผลิตภัณฑ
ที่คลังสินคา ให PC เซ็นตใน
ใบเบิ กวั ตถุ ดิ บน้ี จะแสดง
รายการวัตถุดิบ, รหัส และ
จํานวนที่ตองการ  เบิก

WA FM-WA-003

2.

• กําหนดให WA จัดวัตถุดิบ
ตามรายการ และใหบันทึก
จํานวนที่จัดวัตถุดิบไดจริง
ล ง ในแบบฟอร ม ใบ เบิ ก
วัตถุดิบ/นําเขาผลิตภัณฑที่
คลังสินคา
• บันทึกรายการจายวัตถุดิบ
ในแบบฟอรมทะเบียนรับ
จายผลิตภัณฑ

WA FM-WA-001
FM-WA-003

3.

• นําสงวัตถุดิบที่ไดจัดเตรียม
ไวใหฝายผลิต โดยใหเคลื่อน
ยายวัตถุดิบตาม วิธีการรับ
จายและเคลื่อนยายผลิตภัณฑ
จากคลังสินคา

WA WI-WA-003

เบิกวตัถุดิบ

จัดวัตถุดิบตาม
รายการที่กําหนด และ

บันทึกจํานวน

นําสงวตัถุดิบตาม
รายการทีเ่บิก
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ตารางที่ 18 ขั้นตอนการรับมอบสินคาจากการผลิตเพื่อเก็บเขาคลังสินคาสําเร็จรูป

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

1.

• ฝายผลิตจะแจงให WA
ทราบเรื่องการสงมอบสินคา
จากการผลิต พรอมทั้งนําสง
แบบฟอรมใบเบิกวัตถุดิบ/
นํา เข าผลิต  ภัณฑที่ คลั ง
สินคา

PD FM-WA-004

2.

• WA ทําการเคลื่อนยาย
สินคาสําเร็จรูปจากฝายผลิต
เพ่ือนํามาเก็บไวที่คลังสินคา
สําเร็จรูป ตามวิธีการรับจาย
และเคลื่อนยายผลิตภัณฑ
จากคลังสินคา

WA WI-WA-001

3.

• กําหนดให WA จัดเก็บ
สินคาสําเร็จรูปน้ันแยกเปน
กลุมตามใบนําสงสินคาใบ
น้ัน จัดทําปายกํากับกอง
สินคาเพ่ือเปนการบงชี้วา
กลุมสินคาสําเร็จรูปน้ีเปน
สินคารุนใด จํานวนเทาไร
ซ่ึงจะทําใหเกิดความสะดวก
รวดเร็วในการสงมอบสินคา
น้ีในกับลูกคา ในกระบวนการ
สงมอบสินคาใหลูกคาใน
ขั้นตอนตอไป

WA FM-WA-003
WI-WA-003

4.

• WA บันทึกรายการรับ
สินคาสําเร็จรูป ลงแบบฟอรม
ทะเบียนรับจายผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป

WA FM-WA-004

ไดรับแจงจากฝายผลิต
เรื่องการสงมอบสินคา
สําเร็จรูปจากการผลิต

เคล่ือนยายสินคา
สําเร็จรูปมาเก็บท่ี
คลังสินคา

จัดเกบ็สินคาสําเร็จ
จากการผลติแยกเปน
สัดสวนตามใบสงมอบ
สินคาสําเรจ็รูปจาก
การผลิต และใหชี้บง
ดวยใบสงมอบสินคา

น้ันดวยเชนกัน

บันทึกรายการรับ/จาย
สินคาสําเรจ็รูป
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ตารางที่ 19 ขั้นตอนการสงมอบสินคาใหลูกคา

ลําดับ ขั้นตอน รายละเอยีด ผูรับผิดชอบ เอกสาร
อางอิง

1.

• ธุรการฝายขายจะแจงให
WA ทราบเรื่องการสงมอบ
สินคาใหลูกคา ตามรายการ
ในแบบฟอรมใบสงของ

WA FM-SA-003

2.

• ตรวจสอบความถูกตอง
ของเอกสาร

WA

3.

• WA บันทึกรายการจาย
สินคาสําเร็จรูป ลงแบบฟอรม
ทะเบียนรับจายผลิตภัณฑ WA FM-WA-004

4.

• จัดสงสินคาใหลูกคา

WA FM-WA-001
FM-SA-003

จากการศึกษากระบวนการผลิต พิมพของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด จากสถานการณ
ปจจุบันโดยไดทําการศึกษาจากขอมูลจริง จากการสังเกตการณเก็บขอมูล การศึกษาคนควา
และการลงพื้นที่หนางานจริง จะพบวาเกิดปญหาของการที่มีกระดาษสูญหายในบริษัทโดยจาก
การนับจํานวนกระดาษจริงที่เหลือเปรียบเทียบกับจํานวนของกระดาษจากระบบปฏิบัติการ
ภายในบริษัท ซึ่งทําใหเกิดการวิเคราะหและหาสาเหตุของเหตุการณที่เกิดขึ้นโดยใชหลักการ
ตางๆเขามาชวยในการศึกษาและดําเนินการ เชนการทําผังวิเคราะห(แผนภูมิกางปลา) และการ
กําหนดแผนการปฏิบัติงานอยางเปนขั้นตอน (PDCA) ทําใหทราบถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น
โดยไดทดสอบการปรับปรุงเพื่อกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานภายในเพื่อปองกันปญหาที่
เคยเกิดขึ้น โดยมีรายละเอียดตางๆ ดังนี้

ไดรับแจงจากฝายขาย
เรื่องการสงมอบสินคา

ใหลูกคา

ตรวจสอบความถูกตอง
ของเอกสาร

บันทึกรายการรับ/จาย
สินคาสําเรจ็รูป

จัดสงสินคาใหลูกคา
ตามที่กําหนด
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รูปที่ 37 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบกระดาษสูญหายระหวางกอนและหลังปรับปรุง

จากการสํารวจขอมูลกระดาษที่สูญหายกอนทําการปรับปรุงนั้นพบวาในการนับสตอค
สินคาทั้ง 6 ครั้ง มียอดรวมของกระดาษมียอดกระดาษสูญหายจํานวน 21,301 แผนหรือคิดเปน
เงินประมาณ 152,515 บาท ในระยะเวลา 3 เดือน ซึ่งถือวาเปนจํานวนการสูญเสียที่สูงมาก แต
ภายหลังการปรับปรุงมีการลดความสูญเสียไปไดอยางเห็นไดชัด

รูปที่ 38 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบการใชกระดาษของชิ้นงาน 8,455 และ 8,438
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จากการเปรียบเทียบการดําเนินงานระหวางกอนและหลังของการควบคุมการเบิก
กระดาษเปนดังนี้ในกระบวนการของการพิมพชิ้นงาน 8455 เปรียบเทียบในป 2556 และ 2557
เปนดังนี้ ในป 2556 ไดรับคําสั่งการผลิตทั้งสิ้น 5,000 ชิน้งาน โดยมีการใชกระดาษทั้งสิ้น 5,400
แผน โดยแยกดังนี้ กระดาษสําหรับชิ้นงาน 5,000 แผน และกระดาษใชไปในการทดลองพิมพ
จํานวน 400 แผน ซึ่งหากเปรียบเทียบกับป 2557 ที่มีการควบคุมกระดาษ ในการผลิตชิ้นงาน
8455 นั้นมีการใชกระดาษเพียง 5,300 แผน โดยมีการลดใชกระดาษลง 100 แผน จากการที่นํา
กระดาษเกามาใชในชวงทดลองพิมพแทนที่จะใชกระดาษใหมในชวงของการพิมพ และเม่ือ
เปรียบเทียบกันชิ้นงาน 8438 ทั้งในป 2556 และ 2557 นั้นเปนในทิศทางเดียวกันกลาวคือ มี
จํานวนกระดาษที่ใชไปลดลงหลังจากการควบคุมการใชกระดาษและการกําหนดใหใชกระดาษ
เกาในขั้นตอนของการทดลองการพิมพ ซึ่งเปนไปตามเปาหมายของการศึกษาที่จะลดความ
สูญเสียของกระดาษในขั้นตอนและกระบวนการของการพิมพ รวมถึงขอมูลจากการตรวจนับ
กระดาษคงคลังภายในระหวางกอนและหลังปรับปรุงถึงการเปลี่ยนแปลงของยอดกระดาษที่สูญหาย
ในบริษัท

ตารางที่ 20 ผลการดําเนินงานเปรียบเทียบกอนและหลังปฏิบัติ
สาเหตุของ

กระดาษสูญหาย
วิธีการดําเนนิงาน

(การปรับปรุง)
หลังปรับปรุง

(ผลลัพธท่ีเกิดขึน้) หมายเหตุ

1.จํานวนกระดาษ
ที่มาสงยงับริษัทไม
ตรงกับจํานวนจรงิ
ที่ทําการสัง่ซ้ือ

กอนนําเขาคลังกระดาษในขณะ
ที่ Supplier นํามาสง เน่ืองจาก
กระดาษที่นํามาสงมีปริมาณมาก
จึงไมสะดวกตอการนับจึงใชวิธี
ชั่ ง นํ้ า ห นั กกํ า หนดป ริ ม าณ
กระดาษ

พบวากระดาษที่มาสงน้ันมี
จํานวนตรงกับยอดจํานวน
ที่สั่งซ้ือในทุกๆ ครั้ง

2.พนักงานขโมย
กระดาษ

กําหนดระเบียบปฏิบัติสําหรับ
พนักงานทุกคนจะตองตรวจคน
กระเปากอนออกจากโรงงานทุก
ครั้งเพ่ือปองกันการทุจริต

พบมีการนําทรัพยสินของ
บ ริ ษั ท ออ ก ไ ป บ า ง เ ช น
เครื่องเขียนและอุปกรณ
สํานักงาน

3.สีของกระดาษ การสราง Visual Control และ
Indicator ของสีของกระดาษที่
ชัด เจน เริ่ มตั่ งแตการสั่ ง ซ้ือ
กระดาษรวมถึงขั้นตอนการ
ตรวจรับกระดาษ

ไม พบสี ที่ ไ ม ต ร งกั บ คํ า
สั่ ง ซ้ื อแตส ามารถแก ไข
ปญหาการที่พนักงานหยิบ
กระดาษผิดสีได
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ตารางที่ 20 ผลการดําเนินงานเปรียบเทียบกอนและหลังปฏิบัติ (ตอ)
สาเหตุของ

กระดาษสูญหาย
วิธีการดําเนนิงาน

(การปรับปรุง)
หลังปรับปรุง

(ผลลัพธท่ีเกิดขึน้) หมายเหตุ

4. การพิมพ
ทดสอบสีมากกวา
ปกติ

บริษัทสามารถสรางคลังกระดาษ
สําหรับการทดสอบพิมพไวเพ่ือ
ใชกระดาษกอนแลวจึงใชกระดาษ
สําหรับพิมพงานของลูกคาเริ่ม
พิมพ โ ดยคลั งก ร ะดาษหรื อ
กระดาษสําหรับการทดสอบน้ัน
จะใชกระดาษเกาหรือกระดาษ
เสียภายในโรงงานเพ่ือเปนการ
ลดตนทุนการใชกระดาษรวมถึง
การควบคุมการใชกระดาษและ
การลงบันทึก

ลดจํานวนของกระดาษที่
เบิกใช ไปในแตละงานที่
พิมพเปรียบเทียบกับงาน
เดียวกันในคําสั่ง ซ้ือกอน
หนา

สงผลโดยตรงตอ
กา รลดจํ านว น
การใชกระดาษ
และการควบคุม
กระดาษภายใน
บริษัท

5. พนักงานไมลง
บันทึกการเบิก
กระดาษ

การควบคุมผานทางสํานักงาน
โดยคลังกระดาษมีการลอคและ
ทุกครั้ งที่ มี การ เบิกกระดาษ
จะตองผานพนักงานในสํานักงาน
ในการควบคุมคลังกระดาษ

ภายหลังจากการทดลองใช
จํานวนกระดาษระหวาง
จํานวนจริงและจํานวนใน
ระบบตรงกัน

สงผลโดยตรงตอ
กา รลดจํ านว น
การใชกระดาษ
และการควบคุม
กระดาษภายใน
บริษัท



บทที่  4
สรุปผลการดําเนินงาน และขอเสนอแนะ

ในการศึกษาครั้งนี้ไดทําการศึกษาถึงการสูญเสียของกระบวนการผลิตโดยเฉพาะ
ความสูญเสียของกระดาษในกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท กรณีศึกษาบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท
จํากัด เพื่อการควบคุมกระดาษและการลดของเสียโดยใชเครื่องมือคุณภาพเขามาชวยในการ
วิเคราะหขอมูลและทฤษฎี รวมถึงหลักการดําเนินงานตางๆมาชวยในการวางแผนการดําเนินงาน
และปฏิบัติงานซึ่งจะมุงเนนในวิธีปฏิบัติและพนักงานเปนหลัก ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้

สรุปผลการดําเนินงาน
จากการดําเนินการเพื่อปรับปรุงกระบวนการพิมพ ไดมีการปรับปรุงกระบวนการ

ดังตอไปนี้การปรับปรุงการเบิกกระดาษและกระบวนการใชกระดาษสําหรับการพิมพ โดยใช
หลักการของ QC.7 Tool และการวางแผนงานแบบ PDCA เขามาชวยวิเคราะหในกระบวนการ
พิมพ.สามารถลดของเสียไดจริงคือ

1. ในการวิเคราะหตามหลักการ QC7 Tools โดยใชแกนผังกางปลา ทําใหพบสาเหตุ
ที่อาจจะเปนปญหาหลักโดยการแจกแจงปญหาของความสูญเสียกระดาษไดเปนขอๆ ดังนี้

1.1 วัตถุดิบ ไดแก มาตรฐานของกระดาษที่มีการสั่งซื้อไมตรงกับคําสั่งผลิต
1.2 เครื่องจักร ไดแก การที่เครื่องจักรเกาไมทันสมัยและเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา

ที่ดี
1.3 พนักงานผูปฏิบัติงาน ไดแก การที่พนักงานอาจจะขโมยกระดาษรวมถึงการปองกัน

กระดาษสูญหายที่ไมรัดกุมมากนัก
1.4 วิธีการปฏิบัติงาน ไดแก การบันทึกการเบิกกระดาษที่ไมตรงกับความเปนจริง

หรือความผิดพลาดในขั้นตอนของการตรวจรับกระดาษจากผูผลิต และการพิมพทดสอบสีที่มีการ
ใชกระดาษมากเกินไป

ซึ่งจากสาเหตุตางๆ ไดทําการลองแกปญหาในทุกๆ สาเหตุเพื่อเปนการปองกันการ
สูญเสียกระดาษของโรงงาน

2. จากการเก็บขอมูลกอนและหลังการเปลี่ยนแปลงกระบวนการพิมพจะพบการ
สูญเสียกระดาษนอยลงโดยการดึงขอมูลจากโปรแกรมปฏิบัติการมาทําการนับจํานวนกระดาษ
คงคลังและตัวเลขจากระบบปฏิบัติการพบวามีตัวเลขตรงกัน ไมเกิดการสูญหายของกระดาษ
ภายในบริษัท รวมถึงสามารถลดตนทุนจากกระบวนการผลิตได
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3. เครื่องมือ QC.7 Tool จึงเปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการลดของเสียอีก
เครื่องมือหนึ่งเนื่องจากสามารถวิเคราะหหาสาเหตุและลดของเสียในกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท
ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท จํากัด ไดจริง จึงสามารถกลาวไดวาการดาเนินโครงการในครั้งนี้
เปนไปตามขอบเขตและวัตถุประสงคของโครงการ

4. เม่ือมีการนําผลลัพธหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุงนั้นพบวามี
การเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้นดังนี้

4.1 ยอดของกระดาษที่สูญหายกอนการปรับปรุงนั้นมีจํานวนเฉลี่ยที่ 3551 แผน
ซึ่งหลังจากปรับปรุงนั้นมีจํานวนยอดกระดาษสูญหายเฉลี่ยเพียง 71 แผน ตางกันทั้งสิ้น 3480
แผน

4.2 หากนําผลการปรับปรุงมาเปรียบเทียบเปนจํานวนเงินจะพบวา กอนการ
ปรับปรุงมีจํานวนเงินที่สูญเสียจากกระดาษทั้งสิ้น 25419.19 บาท แตหลังจากการปรับปรุงเหลือ
เพียง 507.16 บาท

ขอเสนอแนะ
ในการลดของเสียในกระบวนการพิมพแบบออฟเซ็ท ของบริษัท ปากน้ําออฟเซ็ท

จํากัด วิเคราะหปญหาเพื่อแกไขการทํางานของพนักงานใหเกิดความเหมาะสมและแกไขใน
กระบวนการผลิตไดดังนี้

1. ปรับปรุงการใชกระดาษในการเริ่มตนการพิมพที่มีประสิทธิภาพมากกวาในปจจบุนั
2. จัดอบรมพนักงานที่เก่ียวของในสายการผลิตใหเกิดความเขาใจในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตนี้
3. จัดทําเอกสารที่เก่ียวของกับขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิต
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